Nowe produkty

EEM DHFC
,’

dwustronny system do frezowania z wysokimi posuwami

[ HPC-04
\ 4

system do frezowania PKD i CBN @ 20-40 mm

[ED CTCS245

P4

Vo f

nowa wysokowydajna powtoka Dragonskin do zakresu stosowania ISO S

[ Aktualizacja System K2000

nowe gatunki o wysokiej wydajnosci do budowy form

D=4 Uzupetnienie MaxiMill 270-19

nowa wielko$¢ systemu z ptytka wymienng 19 mm do obrabki ciezkiej

D=4 Uzupetnienie MaxiMill 273

regulowany frez z regulacja dtugosci

D=4 Uzupetienie MaxiMill 491

rozszerzenie ptytki wymiennej wielkosci SNHU 09.. RE 1,2 i RE 1,6 oraz inne gatunki do zakresow
stosowania ISOMi S




1 Wiertta HSS

2 Wiertta VHM

3 Wiertta z ptytkami
wymiennymi

4 Rozwiertakii pogtebiacze

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworéw

B Narzedzia wytaczarskie

6 Gwintowniki i narzedzia do
wygniatania gwintow

Frezy cyrkulacyjne do
gwintow

Gwintowanie
~

8 Piytki do toczenia gwintow

O Narzedzia tokarskie

10 EcoCut

Toczenie

1 1 Narzedzia do toczenia
poprzecznego

1 2 Narzedzia tokarskie
Mini + MiniCut

13 Frezy HSS

14 Frezy VHM

Frezowanie

1 5 Frezy na ptytki wymienne 1 5

16 Uchwyty narzedziowe .

Mocowanie narzedzia

17 Wyposazenie

1 8 Przyktady materiatow i
wykaz numerow artykutow




CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Wprowadzenie

Spis tresci

Objasnienie symboli 2

Toolfinder 3-14

Program produktow 15-136

Parametry skrawania 137-139

Informacje techniczne
Parametry zastosowania - Frezowanie ptaszczyzn ~ 140-149
Parametry zastosowania - Frezowanie katow 150-168
Parametry zastosowania - Frezowanie ksztattowe ~ 170-185
Parametry zastosowania - Pozostae systemy do frezowania ~ 186-189
Korekta posuwu f, 157
Srednia grubo$¢ wiora 169
Sruba ,Power” 190
Oznaczenia skrotowe i wymiary 191
Optymalizacja 192
Obciazenie ostrza 193
System oznaczen 1SO 194+195
Wykaz tamaczy widrow 196-208
Rodzaje powtok 209+210
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CERATIZIT \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzszg
wydajnosc.

Linia narzedzi CERATIZIT Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa wydajnoscia, co czyni
je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie produkcji

najwazniejsze sq wydajnosc i wynik, polecamy wybrac wtasnie
produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

Objasnienie symboli

? Centralne chtodzenie wewnetrzne
> .
/s Boczne chtodzenie wewnetrzne

INF = llos¢ zebow
® = Zastosowanie podstawowe
O = Zastosowanie dodatkowe

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Frezy a iyt wymie

Toolfinder

Toolfinder - Pomoc w wyborze, zastosowania

Frezowanie ksztattowe
— \Wybor systemu:
8+9
Frezowanie ptaszczyzn Frezowanie faz/katow
— Wybor systemu: — Wybor systemu:
4+5 10

Frezowanie rowkow i narozy
— \Wybor systemu:
6+7

Frezowanie rowkow i ciecie
— Wybor systemu:
10

Frezowanie ksztattowe
— \Wybor systemu:
8+9

Frezowanie HSC-/HPC
— Wybor systemu:
6+7

cuttingtools.ceratizit.com 15|3



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Toolfinder

Toolfinder - Frezowanie ptaszczyzn

Liczba ostrzy przypadajaca na ptytke wymienng

FESOOO
0.2 wooe M TEHX ~ 49+50

DHFC
7 | q LNKX 09 104+105
. MaxiMill HFC
’ XPLX06 97-103
- MaxiMill HFC
XDLX 09 97-103
[ MaxiMill HFC
XOLX 12 97-103
2’5 .........................................................................

ap maks.
mm

. MaxiMill HFC
’ XOLX 19 97-103

B8 MaxiMill 274
’ SFT09 15-24

MaxiMill 274

OFHT 04 15-24

MaxiMill 274

OFHT 05 15-24

16

MaxiMill 273
0AKU 06 28-32

[ MaxiMill 270
SD..09  33-44

he

MaxiMill HEC
LNHX 11 45-48

MaxiMill 274
P orTi2 1524

6 ........................................ :
g VaxiViil 270
SD. 12 33-44
8 ..................................................... e
L MaxiMill 270
SDKT 19 33-44

15[4

s

MaxiMill 271
SAKU 17 25-27

-

MaxiMill HEC
LN.X12 45-48

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Wykaz
Wykaz - Frezowanie ptaszczyzn
o &
< SRS
T =58
Liczba ostrzy przypadajacal  apmaks. Zakres 0 _ QE_J g § % g
System Plytka na ptytke wymienng mm mm S2822 2 Stona
v v W
MaxiMill 274 OFH.04../ 05.. | SET09../ 12. 8/4 25-6  020-32 020-32 032-160 ®®®®e 15-24
MaxiMill 271 SAKu 1706.. 8 84 g50-250 ®®® @ 25-27
v W
MaxiMill 273 0AKu 0605.. 16 35 §32-40 (Q40-250 ®© & @ 28-32
MaxiMill 270 Sb..0903../ 1204../ 19.. 4 4-10 §16-32 06-32 (032-315 ®® e e e 33-44
MaxiMill HEC ~ LNHX 1106.. | LN.X 1210.. 8 4-8 050-160 ® O ® 45-48
F 5000 TEHX 16T3.. 3 0,2 g42-100 ® ©C ® O @ g5
MaxiMill HFC  X.x06../09../12../ 19.. 4 08-33 016-42 (16-35 @32-160 ©® ® ® 97903
v 7
DHFC LNKX 09.. 4 0,75 016-42  016-20 e006 OO 4105

0 Inne $rednice dostepne na zaméwienie

70 Ptytki do niewymienionych systemdw znajda Panstwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 5



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

Toolfinder
Toolfinder - Frezowanie katowe
Liczba ostrzy przypadajaca na ptytke wymienng
1 2 4 8
- MaxiMill HPC
ZNHW 04 90-91
N B, MaoiMi 21 | S MaxiMill 491
: XDKT 07 57-59 : SNHU 09 51-53
- [ N MaxiMill 210 / 200 | gl MaxiMill 490 | gl Maxiil 491
AP. 10.. — SDT09 74-76 SNHU 12 54-56
MaxiMill 211 5
o XDT11 60-65
10 .......................................... .
| YT
o MaxiMill HSC / HPC
= Yo~ XDT 11 80-82
S E : : :
11 ............ MaXIMIH HPC .............. .......................... M aXIMI" 490
ZNHW 12 92-93 sD. 12 77-79
MaxiMill 211
@ XDKT 15 66-71
QIR . ... : :
' MaxiMill 141 / 241
LD.. 15 94-96
[ :. .
......................................... » MaxiMill HSC / HPC
I8 ‘6 XDHT 19
XDHX 19 83-89
19 ........................................... MaX”V“" 211
XDKT 20 72-73

15]6

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

Wykaz
Wykaz - Frezowanie narozy
@ (<5}
s §8s
= =]
£ 883
. = S st
srpdagans | omass Zakres 0 _2geiE
System Plytka plytke wymienna | mm mm S22 2 2 Stona
e £
@ W
MaxiMill 491 SNHU 09T3.../ 1204.. 8 6-8  025-32 025-32 040-160 eeeee ;i
w 7 W
T XD.T0703../ 11T3../ B _ _ _ @0 0000 _
MaxiMill 211 1505.. / 2007. 2 6-19  016-40 ©10-40 @32-160 57-73
MaxiMill 211 K o T3/ 1505/ 2 27-755 025-50 040-50 eeece . p3
MaxiMill 490 SD..09T3../ 1205.. 4 8-11  025-40 ©25-32 (40-160 o000
MaxiMill 490 K SD...09T3.. 4 # 040-63 eeeee 4 4
MaxiMill HSC / HPC  Xp..1173../ 1904. 2 10-18  016-40 @16-32 040-125 025-50 oS 80-89
5 r
v L T
MaxiMill HPC ZNHW 04T3.../ 1205.. 1 4-11  020-40 ©20-40 ©40-315 (40-160 ®e O gp93
MaxiMill 141 / 241 LD..1504. 2 14 @25-40 ©20-32 (40-100 il ¢ (o) 94-96
MaxiMill 210 / 209  AP.1003.. 2 8 0160-317 097-32 040-125 S$ecece w
70 Inne Srednice dostepne na zamowienie
70 Ptytki do niewymienionych systemdw znajda Panistwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
L Tenartykut znajda Panstwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 15]7
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

Toolfinder
Toolfinder - Frezowanie ksztattowe
MaxiMill HFC 97-103 MaxiMill 252 119+120
Srednica narzedzia Srednica narzedzia
1§ 2’5 3’2 4’2 6’3 6’6 1 25 1 QO 4’0 800 1 25
s g 12 HFC-06 | Ll 5 5210 :
g é Y IRTTTT ]HFC-OQ | B oeee- ]252_12
% gso ...................... HFC-12 | E
B0 ]HFC-19 |
DHFC 104+105 K200. Promien 121-125
S Srednica narzedzia Srednica narzedzia
.§ § 1§ 4’2 6 8 19 1? 15 2’0 2’5 3’2
2E | SR ZIIX [ S S S A
< gy DHRC S
2R o 4--K008 i b
?;5 B e, K200.10
jé B ceeneeeeeni e K200.12
MaxiMill 251 o1t B g i K200.16
Srednica narzedzia 0 weeeemme K200.20] :
10071620 25 3235 50 9280 100 125 125+t K200.25| :
25-291-05 B et K206 32

40+ 251_08 . i

B0 ] 05110 |

Promien narzedzia

114-118

Srednica narzedzia
5 1? 2.0 Zfl 3.2 4.0 4.2 5’2 8’0 1@0
2’5” : : : : . :
35 creens IR100_07 . . |
FIREEEEETTRROS 1R100.-10: | :
(-] AEREREERERPPEPRRRTPRR ]R100_12 |

B0 e rerrr e lR‘] 00_1 6 . |

Promien narzedzia
ol
o

I:I Zakres zastosowania
I:I Srednica narzedzia

15]8

Promien narzedzia

K200. Torus

126-129

Srednica narzedzia
6 8 10 12 16 20 25 32

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Wykaz
Frezowanie ksztattowe - Zestawienie
o &
s K5
T =58
Liczba ostrzy przypadajaca|  apmaks. Zakres @ _ QE_J g § % g
System Ptytka na plytke wymienng mm mm S22 2 2 Stona
» -
v L 4
MaxiMill HFC ~ X.LX06../09../12../19.. 4 08-33 016-42 016-35 032-160 ©®® ® 97103
v 7

DHFC LNKX 09.. 4 075  016-42 016-20 @66 OO 104+105

MaxiMill 251~ f53%%-/08-/10-/12. /6. 8 2510 010-42 010-32 040-125 ® ® ® ® @ 05 1(3

R100. ?23(05"/07"/10"/12"/16" 8 5 012-42 0820 042-160 ® ® ® ® O ® s 443

MaxiMill 252  RNHU10../ 12.. 8 3 040-125 © ® ©  ®  119+120

Gl ™=
K200. Promieri ROX..../ XOHX ... 1 04-8  (08-32 06-32 @060 00 71125
O —

K200. Torus X0X ... 1 05-8  08-32 @8-32 66000 %129
70 Inne $rednice dostepne na zamdwienie
70 Ptytki do niewymienionych systemoéw znajda Panstwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 1519
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CERATIZIT \ Performance

Wykaz
Wykaz - Frezowanie faz/katow
o 2
© N S
s 288
Liczba ostrzy przypadajaca| @ maks. Zakres @ _ ié g % % E
System Ptytka na ptytke wymienna mm mm SE8E22 2L stona
MaxiMill 272 sD..0903.. 4 4 06-25 eecee 35436
4500 SD..09T3.. 4 4 016-25 _Rd L O 75+76
4500 SD.. 1205.. 4 4 020-32  020-32 i © lolis] e 78+79
£
MaxiMill 242  Lb..1504.. 2 p50-92 © ® O 95+96
70 Inne Srednice dostepne na zamowienie.
Wykaz - Frezowanie rowkow/przecinanie
o 2
< S & ©
c < st
3 _ 58K
Liczba ostrzy przypadajaca| @, maks. Zakres 0 _ = § f—; 2 E
System Ptytka na ptytke wymienna mm mm S832 2L Stona
FM FM.. 1 49 0100160 i ¢ IS 130+131
TX TX..R/L 3 64 ¢80-160 ©100-200 © ® ® ® ® 435 134

0 Inne Srednice dostepne na zamowienie.

15[10
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Frezy na ptytki wymienne

Wykaz
Wykaz - Gtowice frezarskie sktadane
Zakres 0
System mm Strona
MaxiMill 260 80-400 135
Nrkasety 041 031 029 032 057 Strona
l o 4@ l -
SD.. 1204.. 0A..0605..
SD.. 0903.. XD.. 1204.. SE.. 1204.. SD.. 1504.. XA. 0605..
Nr kasety 018
d 136
SP..1204..
Nr kasety 042 039 051 025
dc 4o dc &
AP..1003.. SD.. 1205.. LD.. 1504.. TP.. 2204..
Nr kasety 055 054 056
l @ 4 d @ 136
SD.. 09T3 XD.. 11T3 XD.. 1505
Nr kasety 052 053
l J 136
RP.X1204.. RP.X1604..
cuttingtools.ceratizit.com 15111
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Toolfinder
Toolfinder - Wybor gatunkow
Zakres zastosowania ISO o %
£ e 5 5
. . Oznaczenie 05 15 25 35 45 g ° o = 5
Oznaczenie rodzaju norm _ _3 = s@ 7S =
y 01 10 20 30 40 50 = 22 3 22 28 2
P M K N S H
CTEP210
(DCC1210) HEP10 *
HT-P15
(TCCV':/A(;?O) HT-M10 ° ° o
HT-K10
HC-P10
WTN1205 HC-KO5 ° o ° o °
HC-P10
CTPP211 HC-K10 [ o) [}
HC-M15
HC-P15
HC-K15
CTPP216 HC-H15 ° (¢} ° °
HC-M20
CTCP220 HC-P20 ° °
(DCX1220) HC-K20
CTPP225 HC-P25 ° A
(DPX1225) HC-K25
HC-P30
?DTng)fg%%) HC-K25 ° (e} °
HC-M25
HC-P30
CTPP231 HC.K25 ° e} o
CTPP235 HC-P35 o e
(DPX1235) HC-M30
HC-P35
CTPP236 HC-K30 ° o °
HC-M35
WAN1240 HC-P40 ° o ¢} (¢}
HC-P30
WAX1240 HC-K25 [ ) (o) (o)
CTPM225 HC-M25 o °
(DPX2225) HC-P25
HC-P25
WAN2225 HC-M25 o ° °
CTCM235 HC-M35 o .
(DCX2235) HC-P40
CTPM240 HC-M40 © o
(DPX2240) HC-P40
01 10 20 30 40 50 @® Zastosowanie podstawowe
05 15 25 35 45 O  Zastosowanie dodatkowe
wigksza odpornos¢ na zuzycie v+ |O| /D] v-  wieksza ciagliwosé

15[12
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Toolfinder
Toolfinder - Wybor gatunkow
Zakres zastosowania ISO @ %
g 2 S| -
. . Oznaczenie 05 15 25 35 45 g ° o = 5
Oznaczenie rodzaju norm _ _3 = =2 =S =
v 01 0 | 20 | 3 | 4 | 50 & =22 3 T2 =25 &
P M K N S H
HC-M40
CTPM241 HC-PA0 (o) ) )
CTPM245 HC-M45 o .
(DPX2245) HC-P50
CTN3105
(CTS3105) CN-K05 °
CTL3215 BC-K10 a
(CWB3215) BC-H10
CTCK215
(DCX3215) HCKIS *
CTPK220
(DPX3220) HE-K20 °
HC-K10
CTPK221 HC-M15 o) [} o) o)
HC-K15
CTPK226 HC-H15 o) ° )
HC-P15
HC-P30
CTPK231 HC-K30 ) )
CTD4205
(CWD4205) DP-NOS *
HC-N10
?A,Yl\/IZZ) HC-P10 o) o °
HC-K10
HT-N10
WUN4210 HT-M15 o) )
CTCN211 HC-N10 )
HW-N15
H216T HW-K15 [} ° o)
HW-S15
CTC5240 HC-S35 ° o
(HCF5240) HC-M35
CTCS245 HC-S40 )
CTP6215 HC-K15 o ° °
(CCN6215) HC-H15
01 10 20 30 40 50 @® Zastosowanie podstawowe
05 15 25 35 45 O  Zastosowanie dodatkowe
wigksza odpornosc na zuzycie v+ @ 2 v~ wieksza ciagliwos¢
cuttingtools.ceratizit.com 15|13

15



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Toolfinder

Toolfinder - Zwijacze i tamacze wiora

Krawedz skrawajaca
2 2
pozytywne (wykariczajgca) Srednia negatywne (zgrubne)
(] (N o000
10 20 30 40 50 60
wykariczajaca F I -F10 -F20 -F40 -F50
- -33
? -M31
g
3 $rednia M II -M30 -M50 -29
‘T
; -M32 -31
s
zgrubna R III -R30 -R50 -R60

70 Szczegdtowy przeglad tamaczy wiora znajda Panstwo na — str. 196-208

Kod tamacza wiorow
Krawedz skrawajgca
pozytywne 2 n negatywne
(wykariczajaca) srednia (zgrubne)
10-20 30-40 50-60
. lekkie F I o o0 [ N N J
=
=)
S
S uniwersalne M (] o0 [ N N J
()
o
o
ciezkie R III () [ N} [ N N J
Przyktad: tamacz widrow -M50
® ® o -50-60

15|14 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 274-04/-0

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 274-04/-09

m eyl b

2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka wymienna Nr artykutu
moment dociagowy 50742 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
G274.20.R.03-09 20 25,5 3 38 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 268,10 020
G274.25.R.04-09 25 30,6 4 38 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 305,30 025
G274.32.R.05-09 32 376 5 38 35 M16 17,0 24 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 032

MaxiMill - Frez trzpieniowy C 274-04/-09

i o 7

DCX
DC
|
% L A
& I
I
DCONMS

APMX
LH
OAL
AL T8 (O[3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy 50743 ... 50743 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR

€274.20.R.03-09-A/B20-25| 20 |255| 3 | 38 | 77 | 25 20 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 268,10 020 268,10 120
C274.25.R.04-09-A/B20-32| 25 |306| 4 | 38 | 84 | 32 20 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 305,30 025 305,30 125
€274.32.R.05-09-A/B25-40| 32 [376| 5 | 38 | 98 | 40 25 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 082 34270 182

cuttingtools.ceratizit.com 15115



Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiVill 274.04/.00

MaxiMill - Frez nasadzany A 274-04/-09

DHUB
————
@ o

x|
S
DC
DCX
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS ¢ Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy 50744 ... 50744 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR
A274.32.R.05-09 32 |377| 5 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 032
A274.40.R.04-09 40 | 457 4 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 040
A274.40.R.06-09 40 |457| 6 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 379,90 140
A274.50.R.05-09 50 [557| 5 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 398,60 050
A274.50.R.07-09 50 | 55,7 7 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 417,40 150
A274.63.R.06-09 63 |68,7| 6 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 45470 063
A274.63.R.09-09 63 [ 68,7 9 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 510,70 163
A274.80.R.07-09 80 857 7 38 | 50 58 27 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 510,70 080
A274.80.R.11-09 80 (857 | 11 38 | 50 58 27 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 585,30 180
A274.100.R.09-09 100 [105,7| 9 38 | 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 629,80 100
A274.100.R.13-09 100 [105,7| 13 | 3,8 | 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 704,50 200
A274.125.R.12-09 125 |130,7| 12 | 3,8 | 63 88 40 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 767,40 125
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
- | = P g —=
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
20-25 476 043 10,20 125 438 303 409 133 11890 191
32-40 4,76 043 3,91 040 10,20 125 12,48 151 438 303 409 133 11890 191
50-125 476 043 10,20 125 438 303 409 133 11890 191

Dwa typy ptytek - jeden frez

15|16 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 274-04/-09

Oznaczenie D1 L BS S AN
mm mm mm mm °
OFH. 0403.. 3,35 3,94 3,18 25
SF.T 0903.. 3,35 9,00 2,25 3,50 25
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51002... 51002... 51002... 51003 ... 51002... 51003 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0403055N\ 0,5 15,76 255 15,76 ~ 055 15,76 005 15,76 005 15,76 105 15,76 105
Stal ° ° ) ) ) )
Stal nierdzewna o) o o l¢)
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245 DPX2245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51002... 51002... 51002... 51003 ... 51002... 51105...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR 1 5
040302EN | 0,2 17,37 452
040305SN | 0,5 15,76 205 15,76 305 15,76 405 15,76 405 17,37 455
Stal o o) o) o) ) )
Stal nierdzewna ) ) ) ) ° )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com
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Frezy na ptytki wymienne

CERATIZIT \ Performance System MaxiVill 274.04/.00
OFHT / OFHW
-M50 -F10 -F50 -F50
CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTC5240 CTCS245
-M50 -F10
DCX3215 CWK4615 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT
1B/61 18/61 [N 1H/D4 1H/D4  PEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51003 ... 50459 ... 51002... 50 457 ... 51002...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
040302EN | 0,2 17,37 504
040305FN | 0,5 16,71 505
040305SN | 0,5 15,76 505 17,37 15500 17,37 555
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° o
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ) ° )

Stal hartowana

15|18 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-04/-09

-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
SFHT SFKT SFHT SFKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51012... 51013... 51012... 51013...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 270 11,61 270 15,76 070 11,61 070
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
SFHT SFKT SFHT SFKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51012... 51013... 51012... 51013...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 020 11,61 020 15,76 120 11,61 120
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna o ¢} ¢} o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \

Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-04/-09

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -F50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSIN DRAGONSKN
SFHT SFKT SFHT SFHT SFKT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 3 18/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51012... 51013... 51012... 51012... 51013... 51012...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 220 11,61 220 15,76 320 15,76 420 11,61 42000 19,60 470
Stal o o o o o °
Stal nierdzewna ° ° ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-R50 -R50 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240
-R50 -R50 -F10 -F40
DCX3215 DPX3220 CWK4615 HCF5240
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
9 NG / N /
SFKT SFKT SFHT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51065 ... 51065 ... 50514 ... 50514 ...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFFR| 1,0 18,90 505
0903AFSR| 1,0 11,61 520 11,61 620 19,60 504
Stal o) )
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 140  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 140
Parametry poczatkowe - 141
15120 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-05/-12

MaxiMill - Frez nasadzany A 274-05/-12

DHUB
z bconws

<
% o
<<
DC
i DCX

2B/40

Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS s Ptytka wymienna Nr artykutu
moment dociagowy 50772...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR

A274.40.R.03-12 40 | 48,0 3 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 258,00 24000
A274.40.R.04-12 40 | 48,0 4 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 338,50 04000
A274.50.R.05-12 50 | 58,0 5 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 429,90 050
A274.50.R.04-12 50 58,1 4 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 343,90 25000
A274.63.R.06-12 63 71,0 6 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 515,90 063
A274.63.R.05-12 63 71,1 5 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 440,40 26300
A274.80.R.06-12 80 | 88,0 6 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 537,30 28000
A274.80.R.08-12 80 | 88,0 8 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 687,90 080
A274.100.R.10-12 | 100 | 1079 | 10 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 849,00 100
A274.100.R.08-12 | 100 | 108,0 8 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 709,40 30000
A274125.R12-12 | 125 | 1329 | 12 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.037,00 125
A274125.R.09-12 | 125 | 1330 | 9 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 889,20 32500
A274.160.R.11-12 160 | 1330 | M 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.081,00 360007
A274.160.R.14-12 | 160 | 1679 | 14 6 63 98 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.376,00 16000"

1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm

Y7 Y7 2A/28 Y7
— —ea» / - . ]
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950... 80950 ...
EUR EUR EUR EUR
40-160 526 054 11,89 128 438 303 131,90 193
Dwa typy ptytek - jeden frez
cuttingtools.ceratizit.com 15121
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-05/-12

Oznaczenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
OFHT 0504.. 12,7 48 45 476 25
SF.T 1204.. 12,7 48 12,7 1,42 476 25
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50
DCX1230 DPX1235
OFHT OFHT OFHT OFHT
18/61 NI 1B/61 18/61 |IEM 18/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51002... 51003 ... 51002... 51003 ...
mm EUR EUR EUR EUR
05041OSN\ 1,0 17,33 010 17,33 01000 17,33 110 17,33 11000
Stal ) ® ) )
Stal nierdzewna o ¢) o l¢)
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -F50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN TDRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 N3 18/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51002... 51003 ... 51002... 51002... 51003 ... 51002...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
05041OSN\ 1,0 17,33 210 17,33 210 17,33 310 17,33 410 17,33 41000 19,10 460
Stal (e} (e} (e} ) o )
Stal nierdzewna ) ) ° ) ) ®
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

15|22
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-05/-12

OFHT

-F10 -F50
CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
&?"9 & cec o
- -~
D s 5 Sl
OFHT OFHT
NEW [REVCI NEW [REVDZ:
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu
51122... 51002...
mm EUR EUR
050410FN | 1,0 20,79 36000
050410SN | 1,0 19,10 16000
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50
DCX1230 DPX1235
DRAGONSKIN
SFKT SFHT SFKT
18/61 [N 18/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51012... 51013... 51012... 51013...
mm EUR EUR EUR EUR
1204AFSR\ 1,0 17,33 02500 12,77 025 17,33 12500 12,77 125
Stal ) ® ) )
Stal nierdzewna o e) o o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 274-05/-12

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -M50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240
[Draconsia R DrAconsia S Drconsca [ Draconsiay [ Deconsia R Draconsia Il DRAGONSEN
SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 NI 18/61 18/61  DEM 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51012... 51013... 51012... 51013... 51012... 51013... 51012...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1204AFSR\ 1,0 17,33 225 12,77 225 17,33 325 12,77 325 17,33 42500 12,77 425 21,15 47500
Stal o o o o o o °
Stal nierdzewna ° ° ° ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F10 -F40
CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
e
3 : )-
SFHT SFHT
D=1 /61 LR 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu
51123 ... 50514 ...
mm EUR EUR
1204AFER| 1,0 21,58 50900
1204AFFR| 1,0 20,79 37000
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 142 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 142
Parametry poczatkowe — 143
15124 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 271

MaxiMill - Frez nasadzany A 271

A 8 krawedzi skrawajacych na ptytke

ki

DHUB

DCONMS
=

D

D‘C

| |APMX
OAL

DCX
2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50 767 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A271.50.R.04-17 50 66,1 4 8,4 40 22 43 5 SAKU 1706 397,70 050
A271.63.R.06-17 63 79,1 6 8,4 40 22 48 5 SAKU 1706 558,90 063
A271.80.R.07-17 80 96,1 7 8,4 50 27 58 5 SAKU 1706 639,50 080
A271.100.R.08-17 100 | 116,1 8 8,4 50 32 78 5) SAKU 1706 736,30 100
A271.125.R.10-17 125 | 1411 10 8,4 63 40 88 5 SAKU 1706 849,00 125
A271.160.R.12-17 160 | 176,1 12 8,4 63 40 104 5 SAKU 1706 999,60 16000"
A271.200.R.13-17 200 | 216,1 13 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 1.236,00 200002
A271.250.R.15-17 250 | 266,1 15 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 1.494,00 250002
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
2) z4 gwintowanymi otworami M16 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 101,6 mm
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
i
— . m = w—
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
(Srodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
50-250 476 037 995 114 438 303 409 302 131,90 193
cuttingtools.ceratizit.com 15125
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 271

Oznaczenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SAKU 1706.. | 17 | 58 | 118 | 37 | 635 | 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
IDRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51004 ... 51005... 51004 ... 51005...
mm EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 270 29,13 270 29,13 070 29,13 070
Stal ® ® ) )
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51004 ... 51005... 51004 ... 51005...
mm EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 020 29,13 020 29,13 120 29,13 120
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna e} o) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

15|26 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 271

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51004 ... 51005 ... 51004 ... 51005 ... 51004 ... 51005 ... 51004 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 220 29,13 220 29,13 320 29,13 320 29,13 420 29,13 420 35,84 470
Stal o o o o o o °
Stal nierdzewna ° ° ° ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M50 -R50 -M50 -R50 -F50 -F50
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
-M50 -R50 -M50 -R50 -F50
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 HCF5240
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
- = =
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51005 ... 51058 ... 51005 ... 51058 ... 50 306 ... 51004 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 520 29,13 520 29,13 620 29,13 620 35,84 520 35,84 570
Stal o o o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Parametry poczatkowe — 144 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 144

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 273

MaxiMill - Frez trzpieniowy C 273

A 16 krawedzi skrawajacych na ptytke

ki

g
x
g 8‘ i==~ g
a
_L . APMX
LH
OAL
(a8
2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | DCONMS ;| LH OAL Ptytka wymienna Nr artykutu
moment dociagowy 50762 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C273.32.R.03-06-B-40 32 421 3 35 32 40 101 5 O0AKU / XAHT 0605 387,10 032
C273.40.R.04-06-B32-50 | 40 50,1 4 35 32 50 111 5 0AKU / XAHT 0605 400,00 040
MaxiMill - Frez nasadzany A 273
A 16 krawedzi skrawajacych na ptytke
> DHUB
DCONMS
n
x| 2
=iKe)
o
| <4
DC
DCX
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | DCX | ZNF [APMX| OAL | DCONMS ¢ | DHUB Ptytka wymienna Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy 50741 ... 50741 ...
mm | mm mm | mm mm mm Nm EUR EUR
A273.40.R.04-06 40 | 50,2 3 35 | 40 16 38 5 O0AKU / XAHT 0605 381,40 040
A273.40.R.04-06 40 | 50,2 4 35 | 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 400,00 140 9
A273.50.R.05-06 50 | 60,2 5 35 | 40 22 43 5 O0AKU / XAHT 0605 448,50 050
A273.63.R.07-06 63 | 732 7 35 | 40 22 48 5 O0AKU / XAHT 0605 538,40 063
A273.80.R.08-06 80 | 90,2 8 35 | 50 27 58 5 OAKU / XAHT 0605 628,10 080
A273.80.R.10-06 80 | 902 | 10 | 3,5 | 50 27 58 5 O0AKU / XAHT 0605 957,10 180
A273.100.R.10-06 100 | 1102 | 10 | 35 | 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 740,30 100
A273.100.R.14-06 100 | 1102 | 14 | 35 | 50 32 78 5 O0AKU / XAHT 0605 1.223,00 200 "
A273.125.R.12-06 125 | 1352 | 12 | 35 | 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 830,00 125
A273.125.R.17-06 125 | 1352 | 17 | 3,5 | 63 40 88 5 O0AKU / XAHT 0605 1.419,00 225 Y
A273.160.R.14-06 160 | 1702 | 14 | 35 | 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 983,90 160 4
A273.160.R.20-06 160 | 170,2 | 20 | 35 | 63 40 104 5 O0AKU / XAHT 0605 1.679,00 260 ?
A273.200.R.25-06 200 [ 2102 | 25 | 35 | 63 60 153 5 O0AKU / XAHT 0605 2.099,00 300 ¥
A273.250.R.31-06 250 | 260,2 | 31 35 | 63 60 153 5 O0AKU / XAHT 0605 2.567,00 250313

1)  Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa

2) Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa / z 4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
3) Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa / z 4 gwintowanymi otworami M16 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 101,6 mm
4) 74 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa

5) bezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa

Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7
T— 9 P - S Wy ==
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Sruba podklin Klin mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T tryczny
Czesci zamienne Nrartykutu  Nrartykutu Nrartykutu  Nrartykutu Nr artykutu Nrartykutu  Nrartykutu Nr artykutu
IDNR 80950.. 80397.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

50741040 476 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 409 302 131,90 193
50741050 476 037 4,24 050 9,95 114 17,14 154 409 302 131,90 193
50741063 - 50741125 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
50741140 476 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 409 302 131,90 193
50741160 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
50741180 - 50741300 476 036 590 844 23,55 845 9,28 113 131,90 193
50762032 - 50762040 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
5074125031 476 036 590 844 23,55 845 9,28 113 131,90 193

15|28 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 273

MaxiMill - Frez nasadzany A 273

A 16 krawedzi skrawajacych na ptytke

A Regulacja osiowa

DHUB
2 DCONMS
m I
53
<
DC f
DCX
D=1 28/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL |DCONMS 5| DHUB Ptytka wymienna Nr artykutu
moment dociagowy 50777 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A273.80.R.10A10-06 80 | 90,2 10 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 1.258,00 080107
A273.100.R.14A14-06 | 100 | 110,2 | 14 815 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 1.713,00 10014"
A273.125.R.17A17-06 | 125 | 1352 | 17 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 2.014,00 125177
A273.160.R.20A20-06 | 160 | 170,2 | 20 &4 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 2.378,00 160202
A273.200.R.25A25-06 | 200 | 210,2 | 25 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 2.974,00 20025%
A273.250.R.31A31-06 | 250 | 260,2 | 31 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 3.652,00 250319

1)  Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa
2) Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa / z 4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
3) Wykonanie z klinem mocujacym, bez wew. doprowadzania chtodziwa / z 4 gwintowanymi otworami M16 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 101,6 mm

2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7
i
- PP -~ B —
Ostrze wymienne Sruba pod klin Klin mocujacy Klucz-D Molykote Klin Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny

Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
80-250 4,76 036 590 844 23,55 845 9,28 113 438 303 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 273

Oznaczenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm ° Q
XAHT 0605.. 17,08 6,0 - 11,95 5,56 3
OAKU 0605.. 17,10 58 6 2,00 5,66 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
0AKU O0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51000 ... 51001 ... 51000... 51001 ...
mm EUR EUR EUR EUR
0605083R\ 0,8 24,56 258 24,56 258 24,56 058 24,56 058
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
-
O0AKU O0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51000 ... 51001 ... 51000 ... 51001 ...
mm EUR EUR EUR EUR
060508SL | 0,8 24,56 10900
060508SR | 0,8 24,56 008 24,56 008 24,56 108 24,56 108
Stal ) ® ) )
Stal nierdzewna o) [¢) o l¢)
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 273

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51000 ... 51001 ... 51000 ... 51001 ... 51000 ... 51001 ... 51104 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060508ER | 0,8 30,71 458
060508SR | 0,8 24,56 208 24,56 208 24,56 308 24,56 308 24,56 408 24,56 408
Stal (¢} o o o o (¢} °
Stal nierdzewna ° ) [ [ ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M50 -R50 -M50 -R50 -F40
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240
-M50 -R50 -M50 -R50 -F40
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 HCF5240
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51001 ... 51027 ... 51001 ... 51027 ... 50446 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060508ER | 0,8 30,71 550
060508SL | 0,8 24,56 50900 24,56 60900
060508SR | 0,8 24,56 508 24,56 508 24,56 608 24,56 608
Stal o o o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana
cuttingtools.ceratizit.com 15131
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 273

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235
DRAGONSIN DRAGONSKN
- -
—
XAHT XAHT XAHT XAHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51014... 51014... 51014... 51014...
mm EUR EUR EUR EUR
060525SR \ 2,5 30,41 275 30,41 075 30,41 025 30,41 125
Stal ° ) ° °
Stal nierdzewna (¢} ¢}
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTCK215 CTPK220
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DCX3215 DPX3220
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
| =
- . - ’
XAHT XAHT XAHT XAHT XAHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51014 ... 51014 ... 51014 ... 51014 ... 51014...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060525SL | 2,5 30,41 52600
060525SR | 2,5 30,41 225 30,41 325 30,41 425 30,41 525 30,41 625
Stal o) o) ) o (¢}
Stal nierdzewna [ ) ° o
Zeliwo ° °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Parametry poczatkowe — 145  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 145
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CERATIZIT \ Performance System MaxiVill 270 / 272

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym 45° G 270-09

> DRVS
"
[Z21%)
£ 3
=la
2B
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 55202 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
G270.ESF.16.R.02-09 16 24.4 2 4 27 M8 8,5 10 1,8 SD.. 0903.. 157,30 016
G270.ESF.20.R.03-09 | 20 28,4 3 4 33 M10 10,5 15 1,8 SD.. 0903.. 184,50 020
G270.ESF.25.R.04-09 | 25 334 4 4 35 M12 12,5 17 1,8 SD.. 0903.. 207,70 025
G270.ESF.32.R.05-09 | 32 40,4 5) 4 35 M16 17,0 17 1,8 SD.. 0903.. 228,50 032
- . o
MaxiMill - Frez trzpieniowy 45° G 270-09
>
n
51Ol i
19 & =
wn
=
| LAPMX z
LH 8
OAL
s[O3
2B/40
Oznaczenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 666 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR
C270.06.R.01-09 6 14,4 1 4 80 32 16 1,2 SD..0903.. 135,80 006
C270.12.R.01-09 12 20,4 1 4 80 32 16 1,2 SD.. 0903.. 150,00 012
C270.16.R.02-09 16 244 2 4 90 40 20 1,8 SD.. 0903.. 170,80 016
C270.20.R.03-09 20 28,4 3 4 90 40 20 1,8 SD.. 0903.. 217,30 020
C270.25.R.04-09 25 334 4 4 100 44 25 1,8 SD..0903.. 307,90 025
C270.32.R.05-09 32 40,4 5 4 95 36 25 1,8 SD.. 0903.. 362,20 032
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270 / 272

MaxiMill - Frez nasadzany 45° A 270-09

DHUB
DCONMS

Li

"eeY

prawy prawy prawy lewy
2B/40 2B/40 2B/40 2B

Oznaczenie DC | DCX | ZNF |APMX| OAL | DHUB | DCONMS 5 Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

moment dociagowy 50 704 ... 50705 ... 50706 ... 50707 ...

mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR EUR EUR

A270.32.R.05-09 | 32 | 404 | 5 4 40 | 34 16 1,8 346,60 532
A270.40.R.04-09 | 40 | 484 | 4 4 40 | 38 16 1,8 355,70 540
A270.40.R.06-09 | 40 | 484 | 6 4 40 | 38 16 1,8 401,10 540
A270.42.R.06-09 | 42 | 504 | 6 4 40 | 38 16 1,8 41520 542
A270.50.R.06-09 | 50 | 58,4 | 6 4 40 | 43 22 1,8 412,70 550
A270.50.R.08-09 | 50 | 584 | 8 4 40 | 43 22 1,8 49420 550
A270.50.L.08-09 | 50 | 584 | 8 4 40 | 43 22 1,8 511,70 550
A270.52.R.08-09 | 52 | 60,4 | 8 4 40 | 43 22 1,8 511,70 552
A270.63.R.05-09 | 63 | 714 | 5 4 40 | 48 22 1,8 401,10 563
A270.63.R.08-09 | 63 | 71,4 | 8 4 40 | 48 22 1,8 500,60 563
A270.63.R.10-09 | 63 | 71,4 | 10 4 40 | 48 22 1,8 623,50 563
A270.63.L.10-09 | 63 | 71,4 | 10 4 40 | 48 22 1,8 644,90 563
A270.66.R.10-09 | 66 | 74,4 | 10 4 40 | 48 22 1,8 644,90 566
A270.80.R.06-09 | 80 | 884 | 6 4 50 | 58 27 1,8 454,00 580
A270.80.R.10-09 | 80 | 88,4 | 10 4 50 | 58 27 1,8 632,50 580
A270.80.R.12-09 | 80 | 884 | 12 4 50 | 58 27 1,8 750,10 580
A270.80.L.12-09 | 80 | 88,4 | 12 4 50 | 58 27 1,8 776,00 580
A270.100.R.07-09 | 100 (108,4| 7 4 50 | 78 32 1,8 586,10 600
A270.100.R.12-09 | 100 | 108,4 | 12 4 50 | 78 32 1,8 763,20 600
A270.100.R.14-09 | 100 | 108,4 | 14 4 50 | 78 32 1,8 886,20 600
A270.125.R.12-09 | 125 | 133,4| 12 4 63 | 88 40 1,8 892,60 625
A270.160.R.12-09 | 160 | 168,4 | 12 4 63 | 93 40 1,8 1.148,00 660 "

1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm

0 A 50704 ... duza podziatka do obrébki stopdw aluminium, metali kolorowych i tworzyw sztucznych
A 50705 ...normalna podziatka o szerokim zakresie zastosowania od obrobki stopéw aluminium, metali kolorowych, po stale migkkie
A 50706 ..waska podziatka do najwyzszej wydajnosci skrawania, gtdwne zastosowanie do stali i zeliwa
A 50707 .. tak jak 50 706 ..., jednakze w lewotngcym wykonaniu

15[34
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 270 / 272

MaxiMill - Gtowica frezarska C 272-09

A mozna pracowac dwustronnie

> .
O O] |l | T
Al o
®
Z 2
APMX %
8
LH 8
OAL
s(a 8
2B
Oznaczenie DC | DCX | ZNF | APMX | DN 0AL LH | DCONMS Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 669 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C272.06.R.01-09 6 14,4 1 4 10 91 24,0 16 1,2 SD.. 0903.. 161,50 006
C272.08.R.01-09 8 16,4 1 4 10 91 255 16 1,2 SD.. 0903.. 180,00 008
C272.12.R.01-09 12 20,4 1 4 12 91 26,0 16 1,2 SD.. 0903.. 185,00 012
C272.16.R.02-09 16 244 2 4 15 97 30,0 20 1,8 SD.. 0903.. 227,70 016
C272.18.R.02-09 18 26,4 2 4 16 97 30,0 20 18 SD.. 0903.. 227,70 018
C272.25.R.03-09 25 33,4 3 4 21 109 | 35,0 25 1,8 SD.. 0903.. 266,40 025
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
i
— . m = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
(Srodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
6-12 476 033 7,80 110 438 303 3,14 365 11890 191
16-160 476 033 7,80 110 438 303 257 115 11890 191

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 270 / 272

Oznaczenie IC D1 L BS S Q‘:”/
S
mm mm mm mm mm Yaah _T%
XDHW 0903.. 9,52 34 - 5,50 3,18 AN AL
SD.. 0903.. 9,52 34 9,52 1,68 3,18 . e y o
L s |
SD..
-29 -29 -33 -33P -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-29 29 -33 -33P -F50
Cwc10 DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSIN
; 4 g
CERMET
SDHW SDNT SDNT SDHT SDHT SDHT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50428 ... 51011 ... 51011 ... 51028 ... 51086 ... 51109 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0903AESN\ 1,0 15,97 898 13,79 020 13,79 120 15,76 420 16,59 420 19,60 470
Stal ° ° ) o o °
Stal nierdzewna [ o) (e} ° o °
Zeliwo o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
-31 -ALP -ALP -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240
DRAGONSKN
- g
SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4  BEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51029... 50 426 ... 50 426 ... 50 421 ... 51109...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
0903AEFN| 1,0 15,76 548 18,90 848
0903AESN| 1,0 13,20 520 19,60 509 19,60 57100
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° o o
Metale niezelazne L] L4
Stopy zaroodporne o o

Stal hartowana

15/36
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270 / 272

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CWC10 DCX1230 DPX1235 DCX3215 CWK26
DRAGONSIN
. . //
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
1B/79 1B/61 1B/61 1B/18 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50449 ... 51015... 51015... 51015... 50449 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
0903AEEN| 1 18,75 520
0903AEFN| 1 16,59 548
0903AESN| 1 17,31 898 19,39 020 19,39 120
Stal ) ) ) o
$tal nierdzewna ) e} e)
Zeliwo o ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 146 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 146

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270

MaxiMill - Frez nasadzany 45° A 270-12

A 50705 ...normalna podziatka o szerokim zakresie zastosowania od obrébki stopéw aluminium, metali kolorowych, po stale migkkie
A 50706 ... waska podziatka do najwyzszej wydajnosci skrawania, gtowne zastosowanie do stalii zeliwa

DHUB
DCONMS

2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | DCX | ZNF |APMX|DCONMS | OAL |DHUB Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50705 ... 50706 ...
mm | mm mm mm mm | mm Nm EUR EUR
A270.32.R.03-12 32 46 3 6 16 40 32 5 SD../XD.. 1204.. 397,10 032
A270.40.R.03-12 40 54 3 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204.. 406,20 040
A270.40.R.04-12 40 54 4 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204.. 406,20 040
A270.50.R.04-12 50 64 4 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204.. 459,20 050
A270.50.R.05-12 50 64 5 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204.. 459,20 050
A270.63.R.04-12 63 77 4 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204.. 525,20 063
A270.63.R.06-12 63 77 6 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204.. 601,50 063
A270.80.R.05-12 80 94 5 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204.. 609,30 080
A270.80.R.08-12 80 94 8 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204.. 750,10 ~ 080
A270.100.R.06-12 100 | 114 6 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204.. 717,80 100
A270.100.R.10-12 100 | 114 | 10 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204.. 878,30 100
A270.125.R.07-12 125 | 139 7 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204.. 877,00 125
A270.125.R.12-12 125 | 139 | 12 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204.. 1.186,00 125
A270.160.R.08-12 160 | 174 8 6 40 63 94 5 SD../XD.. 1204.. 1.120,00 160 "
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A Y7
S | - gl o g —
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T (Srodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950... 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32-40 476 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 4,38 303 2,52 280 131,90 193
50-160 476 037 995 114 438 303 2,52 280 13190 193
15138 cuttingtools.ceratizit.com




CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 270

Oznaczenie IC D1 L BS S Q‘:”/
s
mm mm mm mm mm o Yaah ST%
XDHW 1204.. 12,7 55 - 7,50 476 - \ &J s ‘
SD.. 1204.. 12,7 55 12,7 1,74 476 h e y o
L LS
SD..
-R -29R -R
TCM10 TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230
-R -29R -R
CwC10 CWC10 DCX1230 DCX1230 DCX1230
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
A y y
CERMET CERMET
SDHT SDHW SDMT SDHT SDHW
1B/79 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50426 ... 50428 ... 51010... 51006 ... 51008 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AESN 0,2 17,19 900
1204AESN 1,0 17,91 899 14,65 020 16,71 020 17,19 020
Stal ) ) ) ) )
Stal nierdzewna ° ° o o o
Zeliwo o o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-29 -R -R -F50 -33
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPM245 CTPM240
29 -R -R -F50 -33
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX2245 DPX2240
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SDMT SDHT SDHW SDHT SDHT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51010... 51006 ... 51008 ... 51109... 51028 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AESN \ 1,0 14,65 120 16,71 120 17,19 120 22,57 475 17,19 425
Stal ) ) ) ) o
Stal nierdzewna [e) o e) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 270

SDMT / SDHW / SDHT

-31 -R -27 -27P
CTCK215 CTCK215 H216T H216T H216T
-31 -R -AL -ALP
DCX3215 DCX3215 CWK26 CWK26 CWK26
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN
N -y CO— ~ P
-—
SDMT SDHW SDHT SDHT SDHW
1B/61 1B/61 1A/90 1A/90 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51059 ... 51008 ... 50 426 ... 50 426 ... 50428 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AEEN 1,0 14,28 520 17,19 520
1204AEFN 0,2 17,19 504
1204AEFN 1,0 17,19 554
1204AESN 0,2 14,28 600
Stal o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° o o o
Metale niezelazne ° ° °
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M31 -F50
CTC5240 CTCS245
-M31
HCF5240
SDHT SDHT
1H/D4  BEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu
50421 ... 51109 ...
mm EUR EUR
1204AESN\ 1,0 22,57 512 22,57 57600
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )

Stal hartowana

15[40
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CWC10 DCX1230 DPX1235 DCX3215 CWK26
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50449 ... 51015... 51015... 51015... 50449 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AEEN| 1 22,64 525
1204AEFN| 1 21,42 600
1204AESN| 1 22,64 900 23,74 025 23,74 125
Stal ° ) ° o
Stal nierdzewna ) e} e)
Zeliwo o ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
cuttingtools.ceratizit.com 15141
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 270

SDHW

Oznaczenie IC D1 L S
mm mm mm mm
SDHW 1204.. | 127 | 55 | 127 | 476

SDHW

. g

<)

)5

3 4
< %
\:Eﬁﬁ«

D1

/an)
%

-
\

15¢

-

-]

SDHW

SDHW

CTBS10U CTDPS30
PBC10 PDC
- _J
CBN DIAMOND
SDHW SDHW
V9 V9
1SO Nr artykutu 1SO Nr artykutu
51900 ... 51900 ...
EUR EUR
1204AETN-2 54,15 300 " 1204AEFN-2 59,03 100 "
1204AEFN-3 59,03 102 2
Stal
Stal nierdzewna Stal
Zeliwo ° Stal nierdzewna
Metale niezelazne Zeliwo
Stopy zaroodporne ) Metale niezelazne )
Stal hartowana Stopy zaroodporne
1) 8y -2,0mMm Stal hartowana
1) Qs =2,0mm
2)  Apmas = 3,5mm
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 147  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 147
15]42
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 270

MaxiMill - Frez nasadzany 45° A 270-19

ki

DHUB
DCONMS

'R

lewe prawe
D=1 28/40 R 28/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | DCONMS 45| OAL | DHUB Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50698 ... 50698 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR EUR
A270.125.R.07-19 125 | 1464 | 7 10 40 63 88 5 SD.. 1907.. 786,50 12507
A270.160.R.09-19 160 | 1814 9 10 40 63 104 5 SD.. 1907.. 996,20 16009"
A270.200.R.11-19 200 | 2211 | 11 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 1.206,00 200112
A270.250.L.14-19 250 | 2714 | 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.254,00 750142
A270.250.R.14-19 250 | 2714 | 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.254,00 250142
A270.315.L.17-19 315 | 3364 | 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 2.670,00 815179
A270.315.R.17-19 315 | 3364 | 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 2.670,00 31517

1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
2) z4 gwintowanymi otworami M16 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 101,6 mm

3) z4 gwintowanymi otworami M16 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 101,6 mm i z 4 gwintowanymi otworami M20 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 177,8 mm

Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
3 B / m = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
(Srodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
125-315 476 037 9,95 114 438 303 409 302 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 270

SDKT

Oznaczenie IC D1 L BS S AN Y
- \\‘?}
mm mm mm mm mm ° o V ans _
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 7,35 15 = ]\\J, -
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 716 15 SIS N
L;V s ]
SD..
SDKT
-R50 -M50 -R50 -R50 -R50
CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM225 CTCK215

SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT

D=1 861 [EW 861 D[EW 861 [EW 8/61 [EW 18/61

1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51132.. 51131... 51132.. 51132... 51132...

mm EUR EUR EUR EUR EUR

1907AESN\ 1,6 31,03 02100 31,03 12000 31,03 12300 31,03 22200 31,03 52000

Stal ° ° ° o o

Stal nierdzewna o o ¢} °

Zeliwo °

Metale niezelazne

Stopy zaroodporne

Stal hartowana

Przewodnik po frezach

Rodzaje powtok - 209  System oznaczania — 194+195

Parametry skrawania

15|44

— 148
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HEC

MaxiMill - Frez nasadzany HEC 11

A nienastawny

DHUB
DCONMS,
LS
=
x ¢}
z ]
5 L o
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50725 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.06-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 542,80 050
AHEC.63.R.08-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 651,60 063
AHEC.80.R.10-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 796,60 080
AHEC.100.R.12-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 929,60 100
AHEC.125.R.12-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.062,00 125
AHEC.125.R.16-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.070,00 12516
AHEC.160.R.20-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 1.559,00 160
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
MaxiMill - Frez nasadzany HEC 11
A Nastawny osiowo z rowng podziatkg
DHUB
DCONMS,
X]
s
e
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50733 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.06A03-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 822,50 050
AHEC.63.R.08A04-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 1.024,00 063
AHEC.80.R.10A05-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 1.263,00 080
AHEC.100.R.12A06-11 | 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 1.490,00 100
AHEC.125.R.16A08-11 | 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 2.016,00 125
AHEC.160.R.20A10-11 | 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 2.491,00 160 "
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
cuttingtools.ceratizit.com 15145
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HEG

MaxiMill - Frez nasadzany HEC 11

A 7nieréwng podziatka, nienastawny

DHUB
DCONMS
L ]
=
: | °
< ° i 0:9
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5| RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50733 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.04B-11 50 4 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 423,40 550
AHEC.63.R.06B-11 63 6 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 526,20 563
AHEC.80.R.08B-11 80 8 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 674,40 580
AHEC.100.R.10B-11 100 10 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 866,80 600
AHEC.125.R.12B-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.060,00 625
AHEC.160.R.14B-11 160 14 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 1.316,00 660 "
1)z 4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
Y7 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
< ot
s S B —
Ostrze wymienne Molykote Tarcza doprowa- Sruba zaciskowa Klin Klucz dynamome-
(Srodek smarny) dzajaca $rodek tryczny
chtodzacy
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
50-63 476 036 438 303 25,18 852 3,14 113 36,80 199 131,90 193
80 476 036 4,38 303 25,73 853 314 113 36,80 199 131,90 193
100 476 036 4,38 303 28,32 854 3,14 113 36,80 199 131,90 193
125 476 036 438 303 37,33 855 314 113 36,80 199 131,90 193
160 476 036 4,38 303 3,14 113 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HEC

Oznaczenie IC D1 L S ‘ o
mm mm mm mm ol 1l a 1l _[ ﬁ
LNHX 1106.. | 10 | 427 | 11 | 635 - °
L s
LNHX
-R50 -Q
CTEP210 CTCK215 CTCK215 CTCK215
-R50 -Q
DCC1210 DCX3215 DCX3215 DCX3215
CERMET
LNHX LNHX LNHX LNHX
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51046 ... 51046 ... 51024 ... 51045...
mm EUR EUR EUR EUR
1106PNEN| 0,5 25,91 51600
1106PNER| 0,5 2591 520 2591 520
1106PNER| 0,8 30,04 820
1106ZZER | 0,5 2591 520 "
Stal ° ¢} o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
1) -Q=Plytka dogtadzajgca
-R50 -Q
CTPK220 CTPK220 CTN3105 CTL3215 CTL3215
-R50
DPX3220 DPX3220 CTS3105 CWB3215
CERAMIC CBN CBN
LNHX LNHX LNHX LNHX LNHX
1B/61 1B/61 1G/55 1G/21 1G/21
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51046 ... 51024 ... 50500 ... 51046 ... 51045 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110608EN | 0,8 2591 608
1106PNER| 0,5 2591 620 2591 620
1106PNSR| 0,5 24,42 904
1106PNSR 142,70 87200
1106ZZER 142,70 87000
Stal o o
Stal nierdzewna
Zeliwo [} [} ° ) )
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana o o
1) -Q=Ptytka dogtadzajaca
Przewodnik po frezach
Rodzaje powtok — 209+210  System oznaczania - 194+195
Parametry skrawania — 148

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HEC

MaxiMill - Frez nasadzany HEC 12

A nienastawny

DHUB
DCONMS,
LS
=
| o]
z ]
: lite ! %
DC
[EW 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50725 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.125.R.12-1210 ‘ 125 12 ‘ 8 ‘ 63 ‘ 88 ‘ 40 ‘5000‘ 3,2 ‘ LN.. 1210.. 1.062,00 32512
AHEC.160.R.16-1210 160 16 8 63 88 40 3900 3,2 LN.. 1210.. 1.247,00 36016"
1)z 4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
Y7 2A/28
s
—==| | (D
Klucz-D Tarcza doprowa-
dzajaca $rodek
chtodzacy
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 70950...
EUR EUR
125-160 7,05 105 37,33 855
Oznaczenie IC D1 L S ‘ 52
mm mm mm mm ol 1l a 1l f[ ﬁ
LN.X 1210.. | 10 | 44 | 127 | 1000 = °
L s
LNHX
-R50
CTCK215 CTPK220 CTPK220
LNHX LNEX LNHX
(NEW IRETIRNN NEW IRETGIR NEW IRETG
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51135... 51133... 51134 ...
mm EUR EUR EUR
121008EN | 0,8 32,38 60800
121008SN | 0,8 32,38 50900
121020EN 29,79 62000
121020SN | 2,0 32,38 52100
Stal ) (¢} o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ) )
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Rodzaje powtok - 209+210  System oznaczania — 194+195

Parametry skrawania

15[48
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CERATIZIT \ Performance System F 5000

Frez do obrobki wykanczajacej ptaszczyzn F5000A

A 7 nastawianymi ptytkami w zakresie pm
A $rube nastawcza (56 950 017) do ruchu w ptaszczyznie mozna nastawic za pomoca klucza Torx 20 (80 950 114)

> DHUB
DCONMS
m >

L]
— |
l x| -
S
<
DC
WA
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 511 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
F5000A.42.2.43.1K 42 2 0,2 43 16 35 3,2 TEHX 16T3.. 321,90 421
F5000A.52.2.43.1K 52 2 0,2 43 22 48 3,2 TEHX 16T3.. 389,10 521
F5000A.66.2.53.1K 66 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 454,00 661
F5000A.80.2.53.I1K 80 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 520,10 801
F5000A.100.2.53 100 2 0,2 53 32 70 3,2 TEHX 16T3.. 585,10 910 "
1) bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
Y7 Y7 Y7 WA 2A/28 WA WA Y7
N
e - g @ ——
Ostrze wymienne Klucz-T Klucz-D Sruba nastawcza Molykote Sruba zaciskowa Wkret bez tha Klucz dynamome-
doruchuw (Srodek smarny) tryczny
ptaszczyznie
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 80950.. 56950.. 70950.. 56950.. 56950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
42 476 036 4,46 088 995 114 3,84 017 438 303 3,54 028 2412 121 131,90 193
52 4776 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 131,90 193
66 476 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 131,90 193
80 476 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 131,90 193
100 4776 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 2412 121 131,90 193

Opis narzedzia

A Moment dociagajacy Sruby mocujacej ptytki wymienne 56 950 028 wynosi 3,2 Nm.

A Narzedzie to pozwala uzyskac absolutnie gtadka powierzchnie Rz < 2,5 um i wysoka doktadno$¢ podczas frezowania ptaszczyzn.
A Dzigki dwom dziatajacym osiowo, precyzyjnym srubom nastawczym mozliwa jest regulacja narzedzia co do um.

A Dodatkowa obrobka za pomocag szlifierki nie jest konieczna, co 0szczedza czas i koszty.

A Narzedzie to nadaje sie réwniez do obrébki mniej stabilnych elemntéw i moze by¢ stosowane w maszynach o nizszej wydajnosci.

0 Sruby do ustawienia ruchu w ptaszczyznie zastosowane sa w kazdym frezie, w trakcie pracy musza zostac koniecznie dokrecone z naprezeniem wstgpnym.
W przeciwnym razie moze doj$¢ do ich poluzowania w trakcie obrobki. Konsekwencja tego moze by¢ po pierwsze, uszkodzenie przedmiotu obrabianego albo
narzedzia, a po drugie moze powstac zagrozenie dla 0sob obstugujacych obrabiarke. Jezeli Sruby do regulacji doktadnej nie sg potrzebne, wowczas zalecamy ich
usuniecie z narzedzia.

Ve f, a,
Materiat m/min mm mm
Stal 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Zeliwo 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Materiaty hartowane < 56 HRC 35-200%) 0,2-1 0,05-0,1

*) wzaleznosci od rodzaju obrébkii struktury obrabianych materiatow.
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CERATIZIT \ Performance

System F 5000
TEHX
Oznaczenie L S D1
mm mm mm Y
TEHX 16T3.. | 1432 | 400 | 39
TEHX
WTN1205

ISO RE

Nr artykutu
56 327 ...
mm EUR

16T3ZF | 0,2 21,18 151
Stal o
Stal nierdzewna o
Zeliwo -
Metale niezelazne o
Stopy zaroodporne
Stal hartowana °
Przewodnik po frezach
Rodzaje powtok - 209+210  System oznaczania — 194+195
Parametry skrawania - 49

15150

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 491

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 491

z A \
N
n "4\
O N| Z r
a [2] 6] {
£.8 »
g
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50773 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G491.25.R.03-09 25 3 6 35 M12 12,5 17 2 SNHU 09T3 351,30 125
G491.32.R.03-09 32 3 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 356,60 132
G491.32.R.04-09 32 4 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 398,40 232
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 491
>
r 2
£= =l ==l - - - [ <
18] &
APMX \ ?
LH
OAL
AL T8 (O[3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS ¢ |RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50774 ... 50774 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C491.25.R.03-09-B-32 25 3 6 59 32 25 23500 2 SNHU 09T3 356,60 425
C491.25.R.03-09-A-50-225 25 & 6 225 | 50 25 23500 2 SNHU 09T3 356,60 325
C491.32.R.03-09-B-40 32 3 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 367,00 632
C491.32.R.04-09-B-40 32 4 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 398,40 432
C491.32.R.03-09-A-63-250 32 3 6 250 | 63 32 19600 2 SNHU 09T3 367,00 532
C491.32.R.04-09-A-63-250 32 4 6 250 | 63 32 19600 2 SNHU 09T3 398,40 332
cuttingtools.ceratizit.com 15151
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 401

MaxiMill - Frez nasadzany A 491

> DHUB
DCONMS
ﬂ "
|
i

=
s <<
®
DC
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF |APMX| OAL | DHUB | DCONMS ¢ | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50776 ... 50775 ...
mm mm | mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
A491.40.R.03-09 40 3 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 387,90 240
A491.40.R.05-09 40 5 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 450,90 240
A491.50.R.04-09 50 4 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 429,90 250
A491.50.R.06-09 50 6 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 492,80 250
A491.63.R.05-09 63 5 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 513,80 263
A491.63.R.08-09 63 8 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 608,10 263
A491.80.R.06-09 80 6 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 545,30 280
A491.80.R.10-09 80 10 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 671,10 280
A491.100.R.07-09 100 7 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 692,00 300
A491.100.R.12-09 100 12 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 849,30 300
A491.125.R.08-09 125 8 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 838,80 325
A491.125.R.15-09 125 15 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 1.028,00 325
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
SR | = P g —=
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 526 053 891 119 438 303 309 710 131,90 193
40 526 053 3,91 040 891 119 12,48 151 438 303 309 710 131,90 193
50-125 5,26 053 891 119 438 303 309 70 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 491

Oznaczenie IC L S D1
mm mm mm mm z
SNHU 09T3.. | 915 | 915 | 370 | 385
S
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240
DRAGONSKN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 1B/61 1B/61 18/61  [EW 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51120... 51120... 51119... 51120... 51126 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 27,46 45800
09T308SR| 0,8 21,95 008 21,95 108 21,95 408 21,95 408
09T312SR | 1,2 21,95 01200 21,95 11200 21,95 41200 21,95 41200
09T316SR | 1,6 21,95 01600 21,95 11600 21,95 41600 21,95 41600
Stal ° ) ) o °
Stal nierdzewna ¢} o o ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-R50 -F10
DCX3215 CWK4615
DRAGONSKIN
| : i \
SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 18/61 DR 1H/04 R 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51121.. 51 118... 51126 ... 51126 ...
mm EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 27,46 15800 27,46 55800
09T308FR | 0,8 21,95 358
09T308SR| 0,8 21,95 508
09T312FR | 1,2 21,95 36200
09T312SR | 1,2 21,95 51200
09T316FR | 1,6 21,95 36600
09T316SR | 1,6 21,95 51600
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° o
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Parametry poczatkowe — 150  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania - 150

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 491

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 491

> DRVS
ki

(@] N| Z }
a [2] 6]
El 8 ]
s
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50773 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G491.32.R.02-12 | 32 | 2 [ 8 [ 3 | m6 | 17 | 24 | 3,2 | SNHU 1204 335,60 0832
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 491
>
" :
| 5 &
&) ) ¢
e o
@ @
LH
OAL
A 3 (O[3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS ¢ | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50774 ... 50774 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C491.32.R.02-12-B-40 32 2 8 102 | 40 32 13600 3,2 SNHU 1204 335,60 032
C491.32.R.02-12-A-63-250 32 2 8 250 | 63 32 10200 3,2 SNHU 1204 335,60 232
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 401

MaxiMill - Frez nasadzany A 491

> DHUB
DCONMS
m
|
i

22
= £
®
DC
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS .5 | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50776 ... 50775 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
A491.40.R.03-12 40 3 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 387,90 040
A491.40.R.04-12 40 4 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 419,40 040
A491.50.R.04-12 50 4 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204 429,90 050
A491.50.R.05-12 50 5 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204 461,40 050
A491.63.R.05-12 63 5 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204 513,80 063
A491.63.R.06-12 63 6 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204 545,30 063
A491.80.R.06-12 80 6 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204 545,30 080
A491.80.R.08-12 80 8 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204 629,10 080
A491.100.R.07-12 100 7 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204 692,00 100
A491.100.R.10-12 100 10 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204 786,50 100
A491.125.R.08-12 125 8 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204 838,80 125
A491.125.R.12-12 125 12 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204 964,70 125
A491.160.R.09-12 160 9 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204 975,20 160 "
A491.160.R.14-12 160 14 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204 1.133,00 160 "
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Kluecz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32 526 054 11,89 128 438 303 3,14 859 13190 193
40 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,14 859 13190 193
50-160 5,26 054 11,89 128 438 303 3,14 859 13190 193

cuttingtools.ceratizit.com 15|55



Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiVill 49112

Oznaczenie IC L S D1
mm mm mm mm z
SNHU 1204.. | 122 | 122 | 500 | 44
S
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240
DRAGONSKN
= 777.
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 1B/61 1B/61 18/61  DEM 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51100... 51100... 51102... 51100... 51128...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120408ER | 0,8 32,97 45800
120408SR | 0,8 26,81 008 26,861 108 26,861 408 26,861 408
120412SR | 1,2 26,81 112 26,81 412
120416SR | 1,6 26,861 116 26,861 416
120420SR | 2,0 26,81 120 26,81 420
Stal ° ° ) o °
Stal nierdzewna o o o ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-R50 -R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-R50 -R50 -F10
DCX3215 DPX3220 CWK4615
DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU-
1B/61 1B/61 18/61 W 1H/04 [EEW 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51103... 51103... 51101.. 51128... 51128 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120408ER | 0,8 32,97 15800 32,97 55800
120408FR | 0,8 26,61 358
120408SR | 0,8 26,81 508 26,81 608
120412FR | 1,2 26,61 362
120412SR | 1,2 26,81 512
120416FR | 1,6 26,861 366
120416SR | 1,6 26,81 516
120420FR | 2,0 26,861 370
120420SR | 2,0 26,81 520
Stal o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ¢}
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Parametry poczatkowe — 151 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 151
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 211-07

> DRVS
.
D £

%
2
e}
LPR g
2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS | DRVS | RPMX Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50751 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
G211.16.R.04-07 16 4 6 27 8,5 M8 10 | 50400 1 XD.T 0703 268,00 016
G211.20.R.05-07 20 5 6 33 10,5 M10 15 | 44280 1 XD.T 0703 299,00 020
G211.25.R.06-07 25 6 6 35 12,5 M12 17 39480 1 XD.T 0703 348,80 025
G211.32.R.08-07 32 8 6 35 17,0 M16 24 36240 1 XD.T 0703 379,80 032
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 211-07
o
!
3
o
OAL
A 3 (O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50752 ... 50752 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C211.10.R.01-07-A-20 10 1 6 61,0 20 10 72000 1 XD.T 0703 212,00 010
C211.12.R.02-07-A-20 12 2 6 66,5 | 20 12 66600 1 XD.T 0703 243,00 012
C211.16.R.04-07-A/B-25 16 4 6 745 25 16 50400 1 XD.T 0703 268,00 016 268,00 216
C211.16.R.03-07-A-32-165 16 3 6 1650 | 32 16 17760 1 XD.T 0703 249,20 116
C211.20.R.05-07-A/B-25 20 5 6 770 25 20 44280 1 XD.T 0703 299,00 020 299,00 220
C211.20.R.04-07-A-40-200 20 4 6 | 2000 | 40 20 12600 1 XD.T 0703 280,30 120
C211.25.R.06-07-A/B20-32 25 6 6 840 | 32 20 39840 1 XD.T 0703 348,80 025 348,80 225
C211.25.R.05-07-A20-50-225 25 5 6 [2250| 50 20 11280 1 XD.T 0703 311,50 125
C211.32.R.08-07-A/B25-40 32 8 6 98,0 | 40 25 36240 1 XD.T 0703 379,80 032 379,80 232

cuttingtools.ceratizit.com 15|57



CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 211

MaxiMill - Frez nasadzany A 211-07

> DHUB
E DCONMS
iy

i é 8
<
be
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS s | DHUB |RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50753 ... 50754 ...
mm mm | mm mm mm |1/min. Nm EUR EUR
A211.32.R.06-07 32 6 6 40 16 38 (36240 1 XD.T 0703 317,90 032
A211.32.R.08-07 32 8 6 40 16 38 36240 1 XD.T 0703 355,10 032
A211.40.R.08-07 40 8 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 392,50 040
A211.40.R.10-07 40 10 6 40 16 38 (33240 1 XD.T 0703 429,90 040
A211.50.R.10-07 50 10 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 467,20 050
A211.50.R.12-07 50 12 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 504,50 050
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
R
S j — - / — m o
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Kluez-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
10-32 526 051 10,22 124 438 303 3,18 137 11890 191
32 526 051 3,91 040 10,22 124 12,48 151 438 303 3,18 137 11890 191
40-50 526 051 10,22 124 438 303 3,18 137 11890 191
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 211

Oznaczenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 0703.. | 49 | 25 | 78 | 12 | 318
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51033 51036 ... 51033 ... 51036 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070304SR | 0,4 11,56 004 11,56 004 11,56 104 11,56 104
070308SR | 0,8 11,56 008 11,56 008 11,56 108 11,56 108
Stal ) ° ° °
Stal nierdzewna o ¢} o ¢}
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -F40 -F20 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-F50 -M50 -F40 -F20 -F40
DPX2240 DPX2240 DPX2245 CWK4615 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
o, £
>~ —~—
9 9 A &
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1H/17 1A/90 1H/D4  BEM 1H/D4
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51033 ... 51036 ... 51 112.. 50507 ... 50498 ... 51 112...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070304ER | 04 13,81 454 13,81 544
070304FR | 0,4 13,31 504
070304SR | 04 11,56 404 11,56 404
070308ER | 0,8 13,81 458 13,81 548 13,81 558
070308FR | 0,8 13,31 508
070308SR | 0,8 11,56 408 11,56 408
Stal o o °
Stal nierdzewna ° ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne °
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 152 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania — 152
Parametry poczatkowe — 152 Korekta posuwu f, - 157
cuttingtools.ceratizit.com 15159
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMil 211

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 211-11

A Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

o

K%
>
=z
Q
&)
a
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS| DRVS | RPMX Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50736 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
G211.16.R.02-11 16 2 10 27 8,5 M8 10 | 42000 1,2 XD.T 1173 230,50 016
G211.20.R.03-11 20 3 10 33 10,5 M10 15 | 36900 1,2 XD.T11T3 261,70 020
G211.25.R.03-11 25 3 10 35 12,5 M12 17 | 33200 1,2 XD.T 1173 274,10 12500
G211.25.R.04-11 25 4 10 35 12,5 M12 17 | 33200 1,2 XD.T 1173 292,90 025
G211.32.R.04-11 32 4 10 35 17,0 M16 24 | 30200 1,2 XD.T 11T3 305,30 13200
G211.32.R.05-11 32 5 10 35 17,0 M16 24 | 30200 1,2 XD.T11T3 324,10 032
G211.40.R.06-11 40 6 10 35 17,0 M16 27 | 27700 1,8 XD.T 11T3 355,10 040
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 211-11
A Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
>
o .
= g <g
a - - d i v
T\ - - d i et
:JM %‘ %
LH
OAL
AL 18 s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH |DCONMS | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50737 ... 50737 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C211.12.R.01-11-B-20 12 1 10 75 20 16 55000 1,2 XD.T 11T3 205,60 012
C211.16.R.02-11-A/B-25 16 2 10 75 25 16 42000 1,2 XD.T 11T3 230,50 116 230,50 016
C211.16.R.02-11-A15-32-165 | 16 2 10 | 165 | 32 15 14800 1,2 XD.T 11T3 230,50 316
C211.16.R.02-11-A-32-165 16 2 10 | 165 | 32 16 14800 1,2 XD.T 11T3 230,50 216
C211.20.R.03-11-A-25 20 3 10 77 25 20 36900 1,2 XD.T 1173 261,70 120
C211.20.R.02-11-B-25 20 2 10 77 25 20 36900 1,2 XD.T11T3 243,00 02002
C211.20.R.02-11-A- 25 20 2 10 77 25 20 36900 1,2 XD.T 11T3 243,00 12002
C211.20.R.03-11-B-2 20 8 10 7 25 20 36900 1,2 XD.T11T3 261,70 020
C211.20.R.03-11-A- 32 165 20 3 10 | 165 | 32 20 15800 1,2 XD.T 11T3 261,70 320
C211.20.R.02-11-A-40-200 20 2 10 | 200 | 40 20 10500 1,2 XD.T 1173 243,00 420
C211.20.R.02-11-A19-40-200 | 20 2 10 | 200 | 40 19 10500 1,2 XD.T11T3 243,00 620
C211.25.R.03-11-A/B-32 25 3 10 90 | 32 25 33200 1,2 XD.T11T3 274,20 625 274,20 725
C211.25.R.04-11-A/B-32 25 4 10 90 | 32 25 33200 1,2 XD.T 1173 292,90 125 292,90 025
C211.25.R.04-11-A-40-165 25 4 10 | 165 | 40 25 19900 1,2 XD.T 1173 292,90 325
C211.25.R.03-11-A-50-225 25 3 10 | 225 | 50 25 9400 1,2 XD.T11T3 274,20 425
C211.25.R.02-11-A-50-225 25 2 10 | 225 | 50 25 9400 1,2 XD.T11T3 255,60 02502
C211.25.R.03-11-A24-50-225 | 25 3 10 | 225 | 50 24 9400 1,2 XD.T11T3 274,20 825
C211.32.R.04-11-A-40 32 4 10 | 102 | 40 32 30200 1,2 XD.T11T3 305,30 13204
C211.32.R.05-11-B5-40 32 5 10 | 102 | 40 25 30200 1,2 XD.T 1173 324,10 73200
C211.32.R.04-11-B-25 32 4 10 | 102 | 40 32 30200 1,2 XD.T11T3 305,30 83200
C211.32.R.04-11-A25-40 32 4 10 | 102 | 40 25 30200 1,2 XD.T 11T3 305,30 53204
C211.32.R.05-11-A/B-40 32 5 10 | 102 | 40 32 30200 1,2 XD.T 1173 324,10 132 324,10 032
C211.32.R.05-11-A-50-165 32 5 10 | 165 | 50 32 20900 1,2 XD.T 11T3 324,10 332
C211.32.R.04-11-A-64-250 32 4 10 | 250 | 64 32 8500 1,2 XD.T 1173 305,30 432
C211.40.R.06-11-B32-50 40 6 10 110 | 50 32 27700 1,8 XD.T 11T3 355,10 04000
C211.40.R.06-11-B-50 40 6 10 122 | 50 40 27700 1,8 XD.T11T3 355,10 14000
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CERATIZIT \ Performance System Maxibill 211

MaxiMill - Frez nasadzany A 211-11

A Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DHUB
DCONMS
o -
DL f]
53
| <
DC
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50738 ... 50739...
mm mm | mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
A211.40.R.04-11 40 4 10 40 16 38 | 27700 18 XD.T 1173 317,90 040
A211.40.R.06-11 40 6 10 40 16 38 | 27700 1,8 XD.T 11T3 355,10 040
A211.50.R.05-11 50 5 10 40 22 43 | 25400 1,8 XD.T 1173 373,80 050
A211.50.R.08-11 50 8 10 40 22 43 | 25400 1,8 XD.T 1173 430,00 050
A211.63.R.06-11 63 6 10 40 22 48 | 23300 18 XD.T 1173 430,00 063
A211.63.R.10-11 63 | 10 10 40 22 48 | 23300 1,8 XD.T 11T3 504,70 063
A211.80.R.07-11 80 7 10 50 27 58 | 21300 1,8 XD.T 1173 486,10 080
A211.80.R.10-11 80 | 10 10 50 27 58 | 21300 1,8 XD.T 1173 542,10 180
A211.100.R.08-11 | 100 | 8 10 50 32 78 | 19600 1,8 XD.T 1173 542,10 10000
A211.125.R.10-11 | 125 | 10 10 63 40 88 | 17900 1,8 XD.T 1173 591,90 12500
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
S | - / —— g —=
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T (Srodek smarny) tryczny
Czgdci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
12 476 043 10,20 125 438 303 2,57 116 11890 191
16-32 476 043 10,20 125 438 303 409 128 11890 191
40 476 043 3,91 040 10,20 125 12,48 151 438 303 409 131 118,90 191
50 476 043 424 050 10,20 125 17,14 154 438 303 4,09 131 118,90 191
63-125 476 043 10,20 125 438 303 409 131 118,90 191
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CERATIZIT \ Performance System MaxiVill 211

MaxiMill - Frez walcowo-czotowy C 211-11K
A ZEFP =ilos¢ ptytek
A /NP =ilos¢ zebow

ki

[2)
2
ol I O\ .
3 | :
a)
APMX
LH
OAL
s[O3
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL LH DCONMS | ZEFP | ZNP Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50758 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C211.25.R.02K3-11-B-40 25 2 27,0 97 40 25 6 3 1,2 XD.T 11T3 635,30 025
C211.25.R.02K4-11-B-50 25 2 370 | 107 50 25 8 4 1,2 XD.T11T3 672,60 125
C211.25.R.02K5-11-B-60 25 2 455 | 117 60 25 10 5 1,2 XD.T 1173 717,40 225 1
C211.32.R.02K4-11-B-50 32 2 370 | 111 50 32 8 4 1,2 XD.T 1173 696,80 032
C211.32.R.03K5-11-B-60 32 3 455 | 121 60 32 15 5 1,2 XD.T 1173 840,70 132
C211.40.R.03K4-11-B32-50 40 3 370 | 110 50 32 12 4 1,8 XD.T11T3 799,60 040
C211.40.R.04K5-11-B32-60 40 4 455 | 120 60 32 20 5 1,8 XD.T11T3 964,00 140
1) tylko do frezowania konturowego
MaxiMill - Frez walcowo-czotowy A 211-11K
A ZEFP =ilo$¢ ptytek
A /NP =ilos¢ zebow
z
m ] ‘ o
al - 2/ T~ I
L o
2 O,
APMX
OAL
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| wymienna 50 757 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.40.R.03K4-11 40 3 37,0 12 4 56 16 38 1,8 XD.T11T3 799,60 040
A211.40.R.04K4-11 40 4 37,0 16 4 55 16 38 1,8 XD.T11T3 874,20 140
A211.40.R.04K5-11 40 4 455 20 5 65 16 38 1,8 XD.T11T3 964,00 240 "
A211.50.R.04K5-11 50 4 455 20 5 65 22 43 1,8 XD.T11T3 1.054,00 150
A211.50.R.05K5-11 50 5 455 25 5 65 22 43 1,8 XD.T11T3 1.148,00 050
A211.50.R.05K6-11 50 5 54,5 30 6 74 22 43 1,8 XD.T11T3 1.258,00 250 "
1) tylko do frezowania konturowego
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
\
® - e e -
Sruba Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Srubazaciskowa  Srubaogniezdzie  Klucz dynamome-
cylindryczna ($rodek smarny) sze$ciokatnym tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25(50758...) 476 043 10,20 125 4,38 303 409 128 118,90 191
32-40(50758...) 476 043 10,20 125 438 303 4,09 131 118,90 191
40 (50757...) 9,36 001 476 043 10,20 125 438 303 409 131 3,14 179 11890 191
50(50757...) 11,50 002 476 043 10,20 125 438 303 409 131 544 180 11890 191
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 211

Oznaczenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 11T302.. 6,8 2,8 10,6 2 3,80
XDKT 11T304.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T308.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T312.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T316.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T320.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T325.. 6,8 2,8 10,6 1, 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XDKT 11T340.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
Draconsu [l DRAGONSTN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51034 ... 51037 ... 51034 ... 51037 ...
mm EUR EUR EUR EUR
11T308$R\ 08 14,06 258 14,06 258 14,06 058 14,06 058
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51034 ... 51037 ... 51039... 51034 ... 51037 ... 51039...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T304SR | 04 14,06 004 14,06 004 14,06 004 14,06 104 14,06 104 14,06 104
11T308SR | 0,8 14,06 008 14,06 008 14,06 008 14,06 108 14,06 108 14,06 108
11T312SR | 1,2 14,06 012 14,06 112
11T320SR | 2,0 14,06 020 " 14,06 020 " 14,06 020 " 14,06 120 " 14,06 120 " 14,06 120 "
11T3258R | 2,5 14,06 025 " 14,06 025 " 14,06 025 " 14,06 125 " 14,06 125 " 14,06 125 "
11T332SR | 3,2 14,06 13200
11T340SR | 4,0 14,06 14000
Stal ) ) ) ) ) )
Stal nierdzewna o) o) e} o ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

1)  Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 211

XDKT
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTCM235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DPX2225 DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DCX2235
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51034... 51037 ... 51039... 51034... 51037 ... 51039...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T3088R\ 0,8 14,06 208 14,06 208 14,06 208 14,06 308 14,06 308 14,06 308
Stal o o o ¢} o o
Stal nierdzewna ° ° ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
XDKT
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2245 DPX2245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51034 ... 51037 ... 51039 ... 51 113... 51034...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
11T304ER | 0,4 18,09 454
11T304SR | 0,4 14,06 404
11T308ER | 0,8 18,09 458
11T308SR | 0,8 14,06 408 14,06 408 14,06 408 18,09 458
11T312ER | 1,2 18,09 462
11T312SR | 1,2 14,06 412 14,06 412 14,06 412
11T316ER | 1,6 18,09 466
11T320ER | 2,0 18,09 470 v
11T320SR | 2,0 14,06 420 Y 14,06 420 V 14,06 420 "
11T325ER | 2,5 18,09 475 "
11T332ER | 3,2 18,09 482 "
11T332SR | 3,2 14,06 432 Y 14,06 432 Y 14,06 432 v
11T340ER | 4,0 18,09 490 "
Stal o o ¢} ° °
Stal nierdzewna ° ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

1)  Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
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System MaxiMill 211

-M50 -R50 -M50 -F20 -F40 -F40 -R60
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245 CTP6215
-M50 -R50 -M50 -F20 -F40 -R60
DCX3215 DCX3215 DPX3220 CWK4615 HCF5240 CCN6215
DRAGONSKN DRAGONSKIN
’ ‘ » & e
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1A/90 1H/D4  EM 1H/D4 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51037 ... 51039 ... 51037 ... 50478 ... 50 463 ... 51113... 50 464 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T302FR | 0,2 17,67 502
11T304ER | 04 18,09 504
11T304FR | 04 17,67 504
11T304SR | 0,4 14,06 504
11T308ER | 0,8 18,09 500 18,09 558
11T308FR | 0,8 17,67 508
11T308SR | 0,8 14,06 508 14,06 508 14,06 608 18,17 300
11T312ER | 1,2 18,09 512 18,09 562
11T316ER | 1,6 18,09 516 18,09 566
11T320ER | 2,0 18,09 520 " 18,09 570
11T320FR | 2,0 17,67 520 "
11T325ER | 2,5 18,09 525 " 18,09 57500"
11T325FR | 2,5 17,67 525
11T332ER | 3,2 18,09 532 ¥ 18,09 582
11T340ER | 4,0 18,09 540 " 18,09 59000"
Stal o o o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° o °
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne ° °
Stal hartowana )
1) Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 153 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania = 153
Parametry poczatkowe — 155 Korekta posuwu f, - 157
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MaxiMill - Frez z chwytem gwintowym G 211-15

A Promien ptytki > 2,5 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DRVS
LI

%)
=
z
Q
&)
[a]
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS| DRVS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 746 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
G211.25.R.02-15 25 2 14 35 12,5 M12 17 | 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 025
G211.32.R.03-15 32 3 14 35 17,0 M16 24 | 30200 3,2 XD.T 1505 294,70 032
G211.40.R.04-15 40 4 14 40 17,0 M16 27 | 27700 3,2 XD.T 1505 325,00 040
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 211-15
A Promien ptytki> 2,5 mm: korpus narzedzia musi zostac zmodyfikowany
z
1]
m . 2
a Qo
)
a >
22
OAL
A8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX Plytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 747 ... 50 747 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C211.25.R.02-15-B20-32 25 2 14 83 32 20 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 125
C211.25.R.02-15-B/A-32 25 2 14 90 32 25 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 225 264,70 025
C211.25.R.02-15-A-50-225| 25 2 14 225 50 25 7520 32 XD.T 1505 246,70 325
C211.32.R.03-15-B25-40 32 3 14 96 40 25 22160 3,2 XD.T 1505 294,70 132
C211.32.R.03-15-A-40 32 3 14 103 40 32 24160 32 XD.T 1505 294,70 232
C211.32.R.03-15-B-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 294,70 032
C211.32.R.03-15-A-63-250| 32 3 14 250 63 32 6800 32 XD.T 1505 276,80 332
C211.40.R.04-15-A-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 240
C211.40.R.04-15-B32-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 040
C211.40.R.03-15-A-50-275| 40 3 14 275 50 32 6120 32 XD.T 1505 306,70 340
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MaxiMill - Frez nasadzany A 211-15

A Promien ptytki > 2,5 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DHUB
DCONMS
ki -
CD

12
i <<
2 Y
DC
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| wymienna 50748 ... 50749 ...
mm mm | mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
A211.40.R.03-15 40 3 14 40 16 38 | 22160 3,2 XD.T 1505 288,80 040
A211.40.R.04-15 40 4 14 40 16 38 | 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 040
A211.50.R.03-15 50 3 14 40 22 43 | 20320 3,2 XD.T 1505 342,90 050
A211.50.R.05-15 50 5 14 40 22 43 | 20320 3,2 XD.T 1505 379,00 050
A211.63.R.04-15 63 4 14 45 22 48 | 18640 3,2 XD.T 1505 415,00 063
A211.63.R.06-15 63 6 14 45 22 48 | 18640 3,2 XD.T 1505 451,50 063
A211.80.R.05-15 80 5 14 50 27 58 | 17040 3,2 XD.T 1505 469,20 080
A211.80.R.08-15 80 8 14 50 27 58 | 17040 3,2 XD.T 1505 505,20 080
A211.100.R.06-15 100 | 6 14 50 32 78 | 15680 3,2 XD.T 1505 523,50 100
A211.100.R.10-15 100 | 10 14 50 32 78 | 15680 3,2 XD.T 1505 559,50 100
A211.125.R.07-15 125 | 7 14 63 40 88 | 14320 3,2 XD.T 1505 553,40 125
A211.125.R.11-15 125 | 11 14 63 40 88 | 14320 3,2 XD.T 1505 589,50 125
A211.160.R.08-15 160 | 8 14 63 40 93 | 13200 3,2 XD.T 1505 775,30 160
A211.160.R.12-15 160 | 12 14 63 40 93 | 13200 3,2 XD.T 1505 811,40 160
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
e | - / o g —
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 5,26 054 11,89 128 438 303 3,18 839 13190 193
40 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,18 839 13190 193
50 5,26 054 4,24 050 11,89 128 17,14 154 4,38 303 3,18 839 13190 193
63-160 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 13190 193
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MaxiMill - Frez walcowo-czotowy C 211-15K

A ZEFP =ilos¢ ptytek
A ZNP =ilos¢ zgbow

ki

o)
2
8L 5
(&)
a)
APMX
LH
OAL
(O3
D0 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | ZEFP | ZNP Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50782...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C211.40.R.02K3-15-B32-60 40 ‘ 2 ‘38,0‘ 120 ‘ 60 ‘ 32 ‘ 6 ‘ 3 ‘ 3,2 ‘ XD.T 1505 773,60 04002
C211.50.R.03K4-15-B40-64 50 3 50,5 | 134 64 40 12 4 3,2 XD.T 1505 904,40 05003
Y7 2A/28
Klucz-D Sruba zaciskowa
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 70950...
EUR EUR
40-50 9,15 120 3,18 839
MaxiMill - Frez walcowo-czotowy A 211-15K
A ZEFP =ilos¢ ptytek
A /NP =ilos$¢ zebow
> .
m =
Q ‘ N S
[a] =—"04 T TS50 I
I i )
( S
0, ()
APMX
OAL
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS s | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50759 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.50.R.03K4-15 50 3 50,5 12 4 74 22 43 3,2 XD.T 1505 904,40 = 050
A211.50.R.03K5-15 50 3 63,0 15 5 88 22 43 3,2 XD.T 1505 960,40 150
A211.63.R.03K4-15 63 3 50,5 12 4 74 27 58 3,2 XD.T 1505 986,00 063
A211.63.R.04K6-15 63 4 75,5 24 6 102 27 58 3,2 XD.T 1505 1.210,00 163
A211.80.R.04K5-15 80 4 63,0 20 5 88 32 78 3,2 XD.T 1505 1.216,00 080
A211.80.R.05K6-15 80 5 75,5 30 6 102 32 78 3,2 XD.T 1505 1.404,00 180
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
N
® - o e -
Sruba Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Sruba o gniezdzie Klucz dynamome-
cylindryczna (Srodek smarny) sze$ciokatnym tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
50 11,50 002 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 544 180 13190 193
63 15,95 003 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 8,45 181 131,90 193
80 25,73 004 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 11,50 234 131,90 193
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XDKT
Oznaczenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 4.4 14,8 1,6 5,56
XDKT 150512.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150516.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150520.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150530.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 4.4 14,8 19 5,56
XDKT 150540.. 9,3 4.4 14,8 1,2 5,56
XDKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
DracoNsN Jll DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51035... 51038 ... 51035... 51038 ...
mm EUR EUR EUR EUR
1505083R\ 0,8 18,75 258 18,75 258 18,75 058 18,75 058
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
XDKT
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51035... 51038... 51040... 51035... 51038 ... 51040 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
150508SR | 0,8 18,75 008 18,75 008 18,75 008 18,75 108 18,75 108 18,75 108
150512SR | 1,2 18,75 012 18,75 112
150516SR | 1,6 18,75 016 18,75 116
150520SR | 2,0 18,75 020 18,75 120 18,75 120
150530SR | 3,0 18,75 030 18,75 130
150540SR | 4,0 18,75 040 18,75 140
Stal ) ° ) ) ) )
Stal nierdzewna o o o o o o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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XDKT

-F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
-F50 -M50 -F50 -M50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51035 ... 51038 ... 51035... 51038 ...
mm EUR EUR EUR EUR
150508SR \ 0,8 18,75 208 18,75 208 18,75 308 18,75 308
Stal o ¢} o o
Stal nierdzewna ° ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
XDKT
-F50 -M50 -R50 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -R50 -F40
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2245

DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51035... 51038 ... 51 040 ... 51114 ...
mm EUR EUR EUR EUR
150508ER | 0,8 22,57 458
150508SR | 0,8 18,75 408 18,75 408 18,75 408
150512SR | 1,2 18,75 412
150516SR | 1,6 18,75 416
150530SR | 3,0 18,75 430
150532ER | 3,2 2257 482 Y
150540ER | 4,0 22,57 490
150540SR | 4,0 18,75 440
Stal (e} [e} o )
Stal nierdzewna ° ) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
1)  Promien ptytki > 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
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System MaxiMill 211

XDKT

-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTWN215
-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 CWK4615
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51038 ... 51040 ... 51038 ... 51040 ... 50 479 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
150508FR | 0,8 22,16 508
150508SR | 0,8 18,75 508 18,75 508 18,75 608 18,75 608
Stal o) o) ) (¢}
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
-F40 -R60
HCF5240 CCN6215
— S / @
XDKT XDKT XDKT
1H/D4 AW 1H/D4 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50473 ... 51114 ... 50 469 ...
mm EUR EUR EUR
150508ER | 0,8 22,57 508 22,57 558
150508SR | 0,8 18,75 300
150532ER | 3,2 22,57 532 1
150540ER | 4,0 22,57 540 " 22,57 59000"
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) ®
Stal hartowana °
1) Promien ptytki > 2,5 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 154 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania — 154
Parametry poczatkowe — 155 Korekta posuwu f, — 157
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Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 211

MaxiMill - Frez nasadzany A 211-20

DHUB
@ DCONMS
[T L ]
X| =2
SE
‘ S
DC
[DEW 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL |DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50778 ...
mm mm | mm mm mm | 1/min. Nm EUR
A211.63.R.05-20 63 5 19 45 22 48 | 14400 5 XD.. 2007.. 434,10 06305
A211.80.R.06-20 80 6 19 50 27 58 | 12400 5 XD.. 2007.. 464,30 08006
A211.100.R.07-20 100 7 19 50 32 78 | 10900 5 XD.. 2007.. 498,20 10007
MaxiMill - Frez walcowo-czotowy A 211-20K
A ZEFP =ilos¢ ptytek
A /NP =ilos¢ zebow
>
ul 5
8 - z
L 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50780 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.63.R.04K4-20 63 4 68 16 4 92 27 58 3,2 XD.. 2007.. 961,40 06304
A211.80.R.05K4-20 80 5) 68 20 4 92 32 76 3,2 XD.. 2007.. 1.078,00 08005
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A 2A/28 Y7
N
® - o e -
Sruba Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Srubao gniezdzie Klucz dynamome-
cylindryczna (Srodek smarny) szesciokatnym tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
63 15,95 003 476 037 7,52 106 438 303 2,52 280 8,45 181 131,90 193
80 25,73 004 476 037 7,52 106 438 303 2,52 280 11,50 234 131,90 193
100 476 037 7,52 106 438 303 2,52 280 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 211

Oznaczenie IC D1 L S
mm mm mm mm 2
XDKT 200708.. 12,5 55 18,8 6,93
XDKT 200732.. 12,5 55 18,8 6,82
-F40 -F40 -F40
CTPM245 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
.o
XDKT XDKT XDKT
0E /17 [EW 1H/o04 [EW 1H/04
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51127 ... 51127 ... 51127 ...
mm EUR EUR EUR
200708ER | 0,8 26,69 45800 26,69 15800 26,69 55800
200732ER | 3,2 26,69 18200
Stal )
Stal nierdzewna °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) °
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki System oznaczania - 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 156
Parametry poczatkowe Korekta posuwu f, - 157

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 490 / System 4500

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowym G 490-09

> DRVS
E
o DL
a
D »
g E
Tl 0o
APMX g
LPR
2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50726 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G490.25.R.03-09 25 3 8 35 M12 12,5 17 3,2 SD.. 09T3.. 304,20 025
G490.32.R.04-09 32 4 8 35 M16 17,0 24 3,2 SD.. 09T3.. 329,90 032
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 490-09
>
ul 2
ol _ = z
a Q
&)
a
APMX
LH
OAL
YA (O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50727 ... 50727 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR EUR
C490.25.R.03-09-B-32 25 3 8 25 88 32 3,2 SD.. 09T3.. 304,20 025
C490.25.R.02-09-A-20 25 2 8 20 165 40 3,2 SD.. 09T3.. 280,50 225
C490.25.R.02-09-A-40-165 | 25 2 8 25 165 40 3,2 SD.. 09T3.. 291,00 125
C490.32.R.04-09-B-25 32 4 8 25 100 40 3,2 SD.. 09T3.. 317,90 132
C490.32.R.04-09-B-40 32 4 8 32 100 40 32 SD.. 09T3.. 329,90 032
MaxiMill - Frez nasadzany A 490-09
> DHUB
DCONMS ~
E
| \
23 )
< -9
®
L DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS 45| OAL Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50728 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.05-09 40 5 8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3.. 368,80 040
A490.42.R.06-09 42 6 8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3.. 394,50 042
A490.50.R.06-09 50 6 8 43 22 40 3,2 SD..09T3.. 407,50 050
A490.52.R.07-09 52 7 8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 433,30 052
A490.63.R.07-09 63 7 8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 446,30 063
A490.66.R.08-09 66 8 8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 472,10 066
A490.80.R.09-09 80 9 8 58 27 50 3,2 SD.. 09T3.. 627,40 080
A490.100.R.10-09 100 10 8 78 32 50 3,2 SD.. 09T3.. 685,60 100
A490.160.R.14-09 160 14 8 88 40 62 3,2 SD..09T3.. 1.013,00 160
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 490 / System 4500

MaxiMill - Frez walcowo-czotowy A 490K

A ZEFP =ilos¢ ptytek
A ZNP =ilos¢ zgbow

[}
3 =
B aNER N2
[a]
()
©
APMX
OAL
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL | DCONMS 45| DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50761 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.03K6-09 40 3 4 18 6 55 16 38 3,2 SD.. 09T3.. 1.022,00 040
A490.50.R.04K6-09 50 4 4 24 6 55 22 48 3,2 SD.. 09T3.. 1.237,00 050
A490.63.R.05K6-09 63 5 4 30 6 60 27 61 32 SD.. 09T3.. 1.398,00 063
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
= | = P g =
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 476 036 9,28 113 438 303 3,14 110 12860 192
40-42 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,14 110 128,60 192
50-160 476 036 9,28 113 4,38 303 314 110 128,60 192
Frez katowy nastawny C 4500
[a1]
(7]
>
z
Q
8]
la}
s(a 3
2B
Oznaczenie DC DCX ZNF LPR DCONMS | LH BD Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 668 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C4500.16.R.01 | 3,0-20,8 | 203-239 | 1 [330-350| 16 | 32 | 1865 | 32 | SD..09T3. 151,00 116
2A 2A Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
il 0 - WG -
Sruba cylin- Klin nastawczy Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
dryczna ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
70950.. 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
SD.. 09T3.. 3,38 709 15,10 708 4776 036 9,28 113 438 303 3,14 110 12860 192
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 490 / System 4500

Oznaczenie IC D1 L BS S &
,/ ‘\
mm mm mm mm mm /fﬁ N8 EEZ
SD.T 09T3.. | 952 | 44 | 952 | 25 | 397 \&J/ N L]
~ - —
L LS|
-29 -29 -33 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245
29 29 -33 -F50
Cwc10 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
A\ 4
CERMET
SDHT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50424 ... 51011 ... 51082... 51011 ... 51030... 51111...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 11,61 108 13,00 458
09T308SR| 0,8 15,76 900 11,61 008 11,61 108 11,61 408
Stal ° ° ° ° o °
Stal nierdzewna [ [e) (e} o ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-31 -27P -27P -27 -M31 -F10
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTC5240 CTCS245
-31 -27P 27P -AL -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDNT SDHT SDHT SDHT SDNT SDHT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4 1H/D4  NEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51029 ... 50424 ... 50424 ... 50 496 ... 50425 ... 51125...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 21,73 508 13,00 508 21,73 55800
09T308FR | 0,8 15,76 550 18,90 650
09T308SR| 0,8 11,61 508
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° o o
Metale niezelazne [ ] L
Stopy zaroodporne ) ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 157+186  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 157+186
Parametry poczatkowe — 157 Korekta posuwu f, — 157
15176 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 490 / System 4500

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowym G 490-12

> DRVS
m
ol M=
o
D »
g 52
T| O
APMX g
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50726 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G490.32.R.03-12 ‘ 32 ‘ 3 ‘10,7‘ 35 ‘ M16 ‘ 17 ‘ 24 ‘ 3,2 SD.. 1205.. 317,80 13200
G490.40.R.04-12 40 4 10,7 40 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 351,10 14000
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 490-12
E
" 2
BL[CG ———————————— E
&)
) a
APMX
LH
OAL
(O3
2B
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50703 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C490.32.R.02 32 2 1 32 110 40 5 SD.. 1205.. 210,70 032
C490.32.R.03-12-B-40 32 3 1 32 101 40 5 SD.. 1205.. 317,80 13200
C490.40.R.03 40 3 1 32 115 45 5 SD.. 1205.. 248,50 040
C490.40.R.04-12-B32-50 | 40 4 1 32 112 50 5 SD.. 1205.. 351,10 14000
MaxiMill - Frez nasadzany A 490-12
DHUB
2 DCONMS
l ‘
x| =
‘ z S
! <
3 °
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS | OAL Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50703 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.04-12 40 4 11 38 16 40 5 SD.. 1205.. 351,10 54000
A490.50.R.05-12 50 5 1 43 22 40 5 SD.. 1205.. 389,90 550
A490.63.R.06-12 63 6 11 48 22 40 5 SD.. 1205.. 428,90 563
A490.80.R.07-12 80 7 1 58 27 50 5 SD.. 1205.. 592,30 580
A490.100.R.08-12 100 8 11 75 32 50 5 SD.. 1205.. 650,60 600
A490.125.R.10-12 125 10 1 88 40 63 5 SD.. 1205.. 697,30 625
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A Y7
i
e | = P g =
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32-40 4,76 037 9,95 114 438 303 2,52 280 131,90 193
50-125 4,76 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 438 303 2,52 280 131,90 193
cuttingtools.ceratizit.com 15177
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 490 / System 4500

Frez katowy nastawny z chwytem gwintowanym G 4500

x
=
221 )
5z
£l 38
= o
2B
Oznaczenie DC DCX ZNF | LPR |THSZMS | DCONMS | LH BD | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 55210...
mm mm mm mm mm | mm | mm Nm EUR
G4500.20.R.01 | 71-31,0 [30,5-3545| 1 [48-50| M16 17 | 46 | 285 | 24 | 5 | SD..1205.. 177,20 020
Frez katowy nastawny C 4500
,,,,H,,,,, a
m
%)
S
z
8
LPR [a)
s[O3
2B
Oznaczenie DC DCX INF LPR DCONMS | LH BD Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 668 ...
mm mm mm mm mm | mm Nm EUR
C4500.20.R.01 | 37-278 [27,3-322] 1 [359-405] 20 | 37 | 25 | 5 | SD.. 1205.. 159,40 020
2A 2A Y7 Y7 2A/28 2A Y7
— - Q/\ “ o
Sruba Klin nastawczy Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
cylindryczna ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
70950.. 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
SD.. 1205.. 4,29 706 13,94 705 4,76 037 9,95 114 4,38 303 2,52 280 13190 193
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 490 / System 4500

Oznaczenie IC D1 L BS S ‘3&
e ‘\
mm mm mm mm mm o /fﬁ N8 _Ez
SDH. 120508.. 12,7 55 12,7 2,2 5,00 B \&J e L
SDHT 120512.. 12,7 55 12,7 18 5,00 |~ @
SDHT 120520.. 12,7 5,5 12,7 1,0 5,00 L s
SDHT 120525.. 12,7 55 12,7 1,5 5,00 A
SDMT 120508.. 12,7 5,5 12,7 3,0 5,00
SDMT 1205ZZ.. 12,7 55 12,7 0,9 5,00
-29 -29 -29 -33 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-29 29 29 -33 -F50
Ccwc10 DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN
SDHW SDMT SDMT SDMT SDHT SDMT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50428 ... 51081 ... 51081 ... 51081 ... 51028 ... 51110
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
120508ER | 0,8 18,43 458
120508SR | 0,8 18,75 901
120512SR | 1,2 18,27 412
120520SR | 2,0 18,27 421
1205ZZSN| 0,8 15,76 020 15,76 120 15,26 420
Stal ° ° ° o o °
Stal nierdzewna ° o o ° ° °
Zeliwo o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
-31 -ALP -ALP -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
e
SDMT SDHT SDHT SDMT SDMT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4  FEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51059 ... 50 426 ... 50 426 ... 50 580 ... 51 110...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120508ER | 0,8 18,43 508 18,43 55800
120508FR | 0,8 18,27 555 22,64 655
120525FR | 2,5 18,27 559
1205ZZSN| 0,8 15,26 = 521
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ) o
Metale niezelazne L] °
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 158+186  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania — 158+186
Parametry poczatkowe — 158
cuttingtools.ceratizit.com 15179
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym 90° G HSC-11

A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DRVS
"
)
Q —— [~
n
® = 2
» P
APMX T 8
=
LPR o
2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS| RPMX | DRVS Plytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 55107 ...
mm mm mm mm 1/min.| mm Nm EUR
GHSC.16.R.02-11 16 2 10 8,5 27 M8 [56000| 10 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 016
GHSC.18.R.02-11 18 2 10 8,5 27 M8 | 53100 10 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 018
GHSC.20.R.02-11 20 2 10 10,5 33 M10 |50100| 15 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 020
GHSC.25.R.03-11 25 3 10 12,5 35 M12 |45000| 17 1,8 XDHT 11T3.. 32490 025
GHSC.32.R.03-11 32 3 10 17,0 35 M16 |39800| 24 1,8 XDHT 11T3.. 337,70 032
GHSC.40.R.03-11 40 3 10 17,0 35 M16 | 35500 | 24 1,8 XDHT 11T3.. 354,50 040
— . . °
MaxiMill - Frez trzpieniowy 90° C HSC-11
A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
L o
r 2
b4
&)
o
OAL
AL 18 s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF |APMX| DCONMS s | OAL LH | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 675 ... 50 675 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
CHSC.16.R.02-11-B/A-25 16 2 10 16 75 25 | 56200 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 016 267,90 416
CHSC.16.R.02-11-A-32 16 2 10 16 165 32 | 18800 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 116
CHSC.18.R.02-11-A-25 18 2 10 20 78 25 | 56100 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 018
CHSC.18.R.02-11-A-32 18 2 10 20 165 32 23900 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 118
CHSC.19.R.02-11-A-25 19 2 10 20 78 25 | 51700 1,8 XDHT 11T3.. 280,70 019
CHSC.19.R.02-11-A-32 19 2 10 20 165 32 | 25400 1,8 XDHT 11T3.. 280,70 119
CHSC.20.R.02-11-A-32 20 2 10 20 84 32 | 50100 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 020
CHSC.20.R.03-11-B-32 20 3 10 20 84 32 | 50100 1,8 XDHT 11T3.. 327,20 420
CHSC.20.R.02-11-A-40 20 2 10 20 165 40 | 26700 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 120
CHSC.22.R.02-11-A-32 22 2 10 25 91 32 | 47800 1,8 XDHT 11T3.. 296,40 022
CHSC.22.R.02-11-A-40 22 2 10 25 165 40 | 30200 1,8 XDHT 11T3.. 296,40 122
CHSC.25.R.02-11-A-40 25 2 10 25 98 40 | 45000 1,8 XDHT 11T3.. 310,40 025
CHSC.25.R.03-11-A-40 25 3 10 25 98 40 | 45000 1,8 XDHT 11T3.. 324,90 225
CHSC.25.R.04-11-B-40 25 4 10 25 98 40 | 45000 18 XDHT 1173.. 357,10 425
CHSC.25.R.02-11-A-50 25 2 10 25 165 50 | 31700 1,8 XDHT 11T3.. 310,40 125
CHSC.25.R.03-11-A-50 25 3 10 25 165 50 | 31700 1,8 XDHT 11T3.. 32490 325
CHSC.32.R.03-11-A-50 32 3 10 32 112 50 |39800 1,8 XDHT 11T3.. 337,70 032
CHSC.32.R.05-11-B-50 32 5 10 25 112 50 |39800 1,8 XDHT 11T3.. 426,90 432
CHSC.32.R.03-11-A-63 32 3 10 32 165 63 | 33400 18 XDHT 11T3.. 337,70 132
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC./ HPC

MaxiMill - Frez nasadzany 90° A HSC-11

A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

DHUB
z ocons
" ‘

AL 2
©:
<
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS 4 | DHUB | OAL | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50718 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHSC.40.R.04-11 40 4 10 16 38 50 |35500 1,8 XDHT 11T3.. 451,40 040
AHSC.50.R.04-11 50 4 10 22 43 50 |31800 1,8 XDHT 11T3.. 546,00 050
AHSC.63.R.05-11 63 5 10 22 43 50 | 28300 1,8 XDHT 11T3.. 608,00 063
AHSC.80.R.05-11 80 5 10 27 58 50 | 25100 1,8 XDHT 11T3.. 632,50 080
AHSC.100.R.05-11 100 5 10 32 78 50 |22400 1,8 XDHT 11T3.. 677,90 100

MaxiMill - Frez 90° M HSC-11 z HSK 63-A

A wywazony G 6,3
A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

>
m
O - __
[a]
APMX
LH
LUX
LPR

2B/40

Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Pytka Nr artykutu

moment dociagowy| Wymienna 50722...

mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR

MHSC.25.R.03-11-H63A-50 25 3 10 90 50 64 45000 1,8 XDHT 11T3.. 77490 025
MHSC.25.R.03-11-H63A-63 25 3 10 100 63 74 42000 1,8 XDHT 11T3.. 774,90 125
MHSC.32.R.03-11-H63A-63 32 3 10 100 63 74 39800 1,8 XDHT 11T3.. 787,80 032
MHSC.32.R.03-11-H63A-80 32 3 10 120 80 94 37200 1,8 XDHT 11T3.. 787,80 132
MHSC.40.R.04-11-H63A-63 40 4 10 100 63 74 35500 1,8 XDHT 11T3.. 817,60 040
MHSC.40.R.04-11-H63A-80 40 4 10 120 80 94 35500 1,8 XDHT 11T3.. 817,60 140
MHSC.50.R.04-11-H63A-63 50 4 10 100 63 74 31800 1,8 XDHT 11T3.. 831,70 050
MHSC.50.R.04-11-H63A-100 | 50 4 10 140 100 114 31800 1,8 XDHT 11T3.. 831,70 150

Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-

-T (Srodek smarny) tryczny
Cze$ci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

16-25 4,76 043 10,20 125 4,38 303 409 128 12860 192
32 4,76 043 10,20 125 438 303 4,09 131 128,60 192
40 4,76 043 3,91 040 10,20 125 12,48 151 4,38 303 409 131 12860 192
50-63 476 043 424 050 10,20 125 17,14 154 438 303 4,09 131 128,60 192
80-100 4,76 043 10,20 125 438 303 4,09 131 128,60 192
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC / HPC

Oznaczenie IC D1 L BS S o
o ‘:.é{v/‘\“‘ ¢
mm mm mm mm mm - e\
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 28 106 14 3,80 XDKT
XD.T 11T320FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T325FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T312FR 6,8 2,8 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
-F20 -27P
CTWN215 H216T
-F20 -ALP
CWK4615 CWK26
XDKT XDHT
1A/90 1A/90
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu
50478 ... 50 477 ...
mm EUR EUR
11T302FR | 0,2 17,67 502 26,63 502
11T304FR | 04 17,67 504 26,63 504
11T308FR | 0,8 17,67 508 26,63 508
11T312FR | 1,2 26,63 512
11T316FR | 1,6 26,63 516
11T320FR | 2,0 17,67 520 " 26,63 520 "
11T325FR | 2,5 17,67 525 " 26,63 525 1
11T332FR | 3,2 26,63 532
11T340FR | 4,0 26,63 540 "
11T350FR | 5,0 26,63 550 "
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o o
Metale niezelazne ) )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
1) Promien ptytki> 1,6 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki - 161-165  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 160+163
Zasady bezpieczenstwa - 159
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill HSC-19
Do $rednich i wysokich predkosci skrawania

O, - 34200 min°

Apmax = 18 MM

MaxiMill HPC-19
Do najwyzszych predkosci skrawania

O .- 25200 min’

Apmax = 18 MM

cuttingtools.ceratizit.com

@@ Promieniowy punkt zetknigcia

A zapewnia kat naroza 90° i doktadny ruch
obrotowy bez bicia

@ Osiowy punkt zetkniecia

A zapewnia doktadny ruch osiowy bez bicia

Wkleste gniazdo z katem rozwarcia od 140°

a Wieksza stabilnos¢, wyzsze bezpieczenstwo procesu
A gwarantuje doktadne potaczenie pomiedzy
ptytka i narzedziem

@@ Promieniowy punkt zetkniecia

A zapewnia kat naroza 90° i doktadny ruch
obrotowy bez bicia

@ Osiowy punkt zetknigcia

A zapewnia dokfadny ruch osiowy bez bicia

@@ Punkty zetkniecia

A przejecie sit skrawania i sit odsrodkowych

15183
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowym 90° G HSC-19

A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DRVS
E
&} —— [~
(=]
N
wn
APMX z 8
LPR o
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS | DRVS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 55108 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHSC.25.R.02-19 25 2 18 12,5 45 M12 17 | 34400 5 XDHT 1904.. 315,60 025
GHSC.32.R.03-19 32 3 18 17,0 52 M16 24 | 29100 5 XDHT 1904.. 408,80 032
GHSC.40.R.03-19 40 3 18 17,0 52 M16 24 | 24900 5 XDHT 1904.. 434,70 040
— . . °
MaxiMill - Frez trzpieniowy 90° C HSC-19
A Promien ptytki> 4,0 mm: korpus narzedzia musi zostac¢ zmodyfikowany
>
m ) _
P4
o
D f
OAL
AL 8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | OAL LH RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50 679 ... 50 679 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
CHSC.25.R.02-19-A-50 25 2 18 25 121 50 | 32400 5 XDHT 1904.. 315,60 225
CHSC.25.R.02-19 25 2 18 25 121 65 | 32400 5 XDHT 1904.. 324,90 025
CHSC.25.R.02-19-A-63 25 2 18 25 165 63 | 24700 5 XDHT 1904.. 315,60 325
CHSC.32.R.02-19-A-63 32 2 18 32 125 63 | 28900 5 XDHT 1904.. 331,20 232
CHSC.32.R.03-19-A-63 32 3 18 32 125 63 | 28900 5 XDHT 1904.. 408,80 432
CHSC.32.R.03-19 32 3 18 32 125 65 | 28900 5 XDHT 1904.. 416,50 033
CHSC.32.R.02-19 32 2 18 32 125 65 | 28900 5 XDHT 1904.. 338,90 032
CHSC.32.R.02-19-A-80 32 2 18 32 165 80 | 24400 5 XDHT 1904.. 331,20 332
CHSC.32.R.03-19-A-80 32 3 18 32 165 80 | 24400 5 XDHT 1904.. 408,80 532
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC./ HPC

MaxiMill - Frez nasadzany 90° A HSC-19

A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

DHUB
z DoONNS
ul L

B :
©) 3
<
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | DHUB | OAL | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50716 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHSC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 | 24900 5 XDHT 1904.. 423,00 040
AHSC.50.R.04-19 50 4 18 22 43 50 | 21600 5 XDHT 1904.. 531,60 050
AHSC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 | 18800 5 XDHT 1904.. 595,10 163
AHSC.63.R.05-19 63 5 18 22 48 50 | 18800 5 XDHT 1904.. 608,00 063
AHSC.80.R.04-19 80 4 18 27 58 50 | 16400 5 XDHT 1904.. 618,30 180
AHSC.80.R.05-19 80 5 18 27 58 50 | 16400 5 XDHT 1904.. 632,50 080
AHSC.100.R.04-19 100 4 18 32 78 50 | 14500 5 XDHT 1904.. 663,70 200
AHSC.100.R.05-19 100 5 18 32 78 50 | 14500 5 XDHT 1904.. 677,90 100
AHSC.125.R.05-19 125 5 18 40 88 63 | 12800 5 XDHT 1904.. 783,80 125
AHSC.125.R.06-19 125 6 18 40 88 63 | 12800 5 XDHT 1904.. 796,80 225
[ o
MaxiMill - Frez 90° M HSC-19 z HSK 63-A
A wywazony G 6,3
A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
E
” 5
[SIA .. _
[a]
©
APMX
LH
LUX
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50720...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
MHSC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 | 35000 5 XDHT 1904.. 763,20 525
MHSC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 | 32700 5 XDHT 1904.. 763,20 625
MHSC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 | 29100 5 XDHT 1904.. 778,90 532
MHSC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 | 27200 5 XDHT 1904.. 778,90 632
MHSC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 | 29100 5 XDHT 1904.. 791,80 732
MHSC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 | 27200 5 XDHT 1904.. 791,80 832
MHSC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 | 24900 5 XDHT 1904.. 807,30 540
MHSC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 | 24900 5 XDHT 1904.. 807,30 640
MHSC.50.R.03-19-H63A-100 50 3 18 140 | 100 | 114 | 21600 5 XDHT 1904.. 807,30 550
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
— | - gl o g —
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T (Srodek smarny) tryczny
Czgdci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950... 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25 4,76 036 9,28 113 4,38 303 2,86 172 13190 193
32 476 036 9,28 113 438 303 340 173 13190 193
40 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 340 173 13190 193
50-63 4,76 036 424 050 9,28 113 17,14 154 438 303 3,40 174 131,90 193
80-125 476 036 9,28 113 438 303 340 174 13190 193
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC / HPC

Oznaczenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHT 190402.. 9,52 4,65 19 2 476
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 4,76
XDHT 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHT 190432.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHT 190440.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHT 190450.. 9,52 4,65 19 - 4,76
-27P
H216T
-ALP
CWK26
e
[ |
XDHT
1A/90
ISO RE Nr artykutu
50 487 ...
mm EUR
190402FR | 0,2 27,36 552
190404FR | 0,4 27,36 554
190408FR | 0,8 27,36 556
190412FR | 1,2 27,36 557
190416FR | 1,6 27,36 558
190420FR | 2,0 27,36 560
190425FR | 2,5 27,36 562
190432FR | 3,2 27,36 564
190440FR | 4,0 27,36 566
190450FR | 5,0 27,36 568 "
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
1)  Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki - 161-165  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 160+163
Zasady bezpieczenstwa — 159
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC./ HPC

MaxiMill - Frez trzpieniowy 90° C HPC-19

A \Wykonanie trzonka DIN 1835-A
A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

n
>
=z
Q
o
a
OAL
A8
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | OAL LH RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50 680 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
CHPC.22.R.02-19-A-40 | 22 2 18 22 165 40 | 31900 5 XDHX 1904.. 380,20 122
CHPC.25.R.02-19-A-50 | 25 2 18 25 121 50 | 41800 5 XDHX 1904.. 393,30 125
CHPC.25.R.02-19-A-63 | 25 2 18 25 165 63 | 31900 5 XDHX 1904.. 393,30 225
CHPC.32.R.02-19-A-63 | 32 2 18 32 125 63 | 39800 5 XDHX 1904.. 408,80 132
CHPC.32.R.02-19-A-80 | 32 2 18 32 165 80 | 33500 5 XDHX 1904.. 408,80 232
CHPC.32.R.03-19-A-63 | 32 8 18 32 125 63 | 39800 5 XDHX 1904.. 485,10 332
CHPC.32.R.03-19-A-80 | 32 3 18 32 165 80 | 33500 5 XDHX 1904.. 485,10 432
N o
MaxiMill - Frez nasadzany 90° A HPC-19
A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
DHUB
F DCONMS,
m ‘
L_ |
) z
! A %
<<
DC
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | DHUB | OAL | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50 717 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHPC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 | 35700 5 XDHX 1904.. 494,20 040
AHPC.50.R.03-19 50 3 18 22 43 50 | 31900 5 XDHX 1904.. 514,80 050
AHPC.63.R.03-19 63 3 18 22 48 50 | 28500 5 XDHX 1904.. 539,50 063
AHPC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 | 28500 5 XDHX 1904.. 553,70 163
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC./ HPC

MaxiMill - Frez 90° M HPC-19 z HSK 63-A

A wywazony G 6,3
A Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

o
" J T
APMX
LH
LUX
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50721 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
MHPC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 | 45200 5 XDHX 1904.. 984,40 025
MHPC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 | 42300 5 XDHX 1904.. 984,40 125
MHPC.25.R.02-19-H63A-80 25 2 18 120 80 94 | 38400 5 XDHX 1904.. 984,40 225
MHPC.25.R.02-19-H63A-100 | 25 2 18 140 100 114 | 33900 5 XDHX 1904.. 984,40 325
MHPC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 | 40000 5 XDHX 1904.. 1.001,00 032
MHPC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 | 40000 5 XDHX 1904.. 1.105,00 532
MHPC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 | 37500 5 XDHX 1904.. 1.001,00 132
MHPC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 | 37500 5 XDHX 1904.. 1.105,00 632
MHPC.32.R.02-19-H63A-100 | 32 2 18 140 100 114 | 34300 5 XDHX 1904.. 1.001,00 232
MHPC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 | 35700 5 XDHX 1904.. 1.136,00 040
MHPC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 | 35700 5 XDHX 1904.. 1.136,00 140
MHPC.40.R.03-19-H63A-100 | 40 3 18 140 100 114 | 33500 5 XDHX 1904.. 1.136,00 240
MHPC.50.R.03-19-H63A-63 50 3 18 100 63 74 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 050
MHPC.50.R.03-19-H63A-80 50 3 18 120 80 94 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 150
MHPC.50.R.03-19-H63A-100 | 50 3 18 140 100 114 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 250
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
R | - / o g ——
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
22-25 476 036 9,28 113 438 303 2,86 172 13190 193
32 476 036 9,28 113 438 303 3,40 173 131,90 193
40 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,40 173 131,90 193
50-63 476 036 424 050 9,28 113 17,14 154 438 303 340 174 13190 193
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HSC./ HPC

Oznaczenie IC D1 L BS S A e v~
J &£ RS
mm mm mm mm mm i "Q - -
XDHX 190402.. 9,52 4,65 19 2 476 ] s
XDHX 190404.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190420.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHX 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHX 190432.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHX 190440.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHX 190450.. 9,52 4,65 19 - 4,76
-27P
H216T
-ALP
CWK26
3
[ |
XDHX
1H/D4
ISO RE Nr artykutu
50488 ...
mm EUR
190402FR | 0,2 35,72 552
190404FR | 0,4 35,72 554
190408FR | 0,8 35,72 556
190412FR | 1,2 35,72 557
190416FR | 1,6 35,72 558
190420FR | 2,0 35,72 560
190425FR | 2,5 35,72 562
190432FR | 3,2 35,72 564
190440FR | 4,0 35,72 566
190450FR | 5,0 35,72 568 "
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
1)  Promien ptytki > 4,0 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
Przewodnik po frezach
Strategia obrgbki — 163-165  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania — 163
Zasady bezpieczenstwa - 159
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HPC

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 6,3

LT

wn|l
=
LPR Fla
D= 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | THSZMS | DCONMS | LPR | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50785 ...
mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHPC.20.R.03-04 20 3 4 M10 10,5 35 [52000 5 ZNHW 04T3.. 261,70 20003
GHPC.25.R.04-04 25 4 4 M12 12,5 35 45000 5 ZNHW 04T3.. 292,90 25004
GHPC.32.R.05-04 | 32 5 4 M16 17,0 35 [38000 5 ZNHW 04T3.. 324,10 32005
GHPC.40.R.06-04 | 40 6 4 M16 17,0 35 |34000 5 ZNHW 04T3.. 355,10 40006

MaxiMill - Frez trzpieniowy C HPC 04

> ) OAL
n

DC
|
ONMS

D

/j}j

] <= "f;f

N APMX 3
)]

LH
A8
LW 28/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH | RPMX Plytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50 680 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
CHPC.20.R.03-04-A-25 | 20 3 4 20 77 25 | 52000 5 ZNHW 04T3.. 261,70 02003
CHPC.25.R.04-04-A-32 | 25 4 4 25 90 32 45000 5 ZNHW 04T3.. 292,90 02504
CHPC.32.R.05-04-A-40 | 32 5 4 32 102 40 | 38000 5 ZNHW 04T3.. 324,10 03205
CHPC.40.R.06-04-A-50 | 40 6 4 32 112 50 | 34000 5 ZNHW 04T3.. 355,10 04006
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
N u/ m = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
20-40 476 043 10,20 125 438 303 409 131 11890 191
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill HPC

ZNHW

Oznaczenie LE D1 L S
mm mm mm mm
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 3,97
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 3,97
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 3,97
ZNHW 04T3.. 4 2,8 11 3,97

ZNHW

CTD4205 CTL3215

CWB3215
DIAMOND CBN
ZNHW ZNHW

DEd 622 [EQ 16/21

Nr artykutu Nr artykutu

51137 ... 51137 ...
mm EUR EUR
04T304ER | 04 105,00 75400

04T305ER | 0,5
04T308ER | 0,8 105,00 75800

04T3POER 105,00 77000

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

ISO RE

126,80 85500

Przewodnik po frezach

Strategia obrobki — 166  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 166

15

cuttingtools.ceratizit.com 15|91



CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HPC

MaxiMill - Frez nasadzany HPC 12

A 50723 ...normalna podziatka

A 50724 ... waska podziatka

Zakres dostawy:

narzedzie, klini klucz nastawczy, wraz z drewniang skrzynka

> DHUB
DCONMS
E
L
¥3
‘ <
DC T
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5| RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50723 ... 50724 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
AHPC.40.R.04-12 40 4 11 40 34 16 32000 5 ZNHW 1205.. 652,90 040
AHPC.50.R.04-12 50 4 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 667,90 050
AHPC.50.R.05-12 50 5 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 747,90 050
AHPC.63.R.04-12 63 4 1 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 688,00 063
AHPC.63.R.07-12 63 7 11 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 927,20 063
AHPC.80.R.09-12 80 9 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 1.290,00 080
AHPC.80.R.05-12 80 5 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 972,20 080
AHPC.100.R.06-12 100 6 1 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.097,00 100
AHPC.100.R.12-12 100 12 11 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.574,00 100
AHPC.125.R.08-12 125 8 11 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 1.301,00 125
AHPC.125.R.14-12 125 14 11 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 1.779,00 12514
AHPC.160.R.10-12 160 10 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 1.620,00 16010
AHPC.160.R.16-12 160 16 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 4.665,00 16016
AHPC.200.R.12-12 200 12 11 63 153 60 16000 5 ZNHW 1205.. 4.832,00 20000
AHPC.250.R.14-12 250 14 11 63 200 60 14000 5 ZNHW 1205.. 5.457,00 25014
AHPC.315.R.18-12 315 18 1 80 265 60 12000 5 ZNHW 1205.. 6.874,00 31518
MaxiMill - Monoblock HPC 12
A wywazony G 6,3
Zakres dostawy:
narzedzie, klin i klucz nastawczy, wraz z drewniang skrzynka
_ LPR
8 1olm - oL
_ APMX
LUX
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | LPR | LUX | RPMX Plytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50721 ... 50721 ...
mm mm | mm | mm | 1/min. Nm EUR EUR
MHPC.40.R.04-12-H63A-70 40 4 11 70 44 | 32000 5 ZNHW 1205.. 972,20 04004
MHPC.50.R.04-12-H63A-80 50 4 11 80 54 | 32000 5 ZNHW 1205.. 972,20 05004
MHPC.50.R.05-12-H63A-80 50 5 11 80 54 | 32000 5 ZNHW 1205.. 1.052,00 05005
MHPC.63.R.04-12-H63A-80 63 4 1 80 54 | 29000 5 ZNHW 1205.. 972,20 06304
MHPC.63.R.07-12-H63A-80 63 7 11 80 54 | 29000 5 ZNHW 1205.. 1.211,00 06307
MHPC.80.R.05-12-H63A-90 80 5 11 90 64 | 26000 5 ZNHW 1205.. 1.192,00 08005
MHPC.80.R.09-12-H63A-90 80 9 11 90 64 | 26000 5 ZNHW 1205.. 1.512,00 08009
MHPC.100.R.06-12-H63A-90 100 6 11 90 64 | 24000 5 ZNHW 1205.. 1.420,00 10006
MHPC.100.R.12-12-H63A-90 100 12 11 90 64 | 24000 5 ZNHW 1205.. 1.900,00 10012
MHPC.125.R.08-12-H63A-123 125 8 11 123 97 | 22000 5 ZNHW 1205.. 3.355,00 12508
MHPC.160.R.10-12-H63A-123 160 10 11 123 97 | 18000 5 ZNHW 1205.. 4.537,00 16010
Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
e g ) -~
Ostrze wymienne Molykote Sruba zaciskowa Klin Klucz dynamome-
(Srodek smarny) tryczny
Cze$ci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
40-315 4,76 036 438 303 3,40 174 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance Systom MaxiMill HPC

Oznaczenie LE D1 L S
mm mm mm mm
ZNHW 120504ER-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120504FR-0007 7 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120508ER-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120508SR-0003 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205EOER-1002 2 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POER-1511 11 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-1003 3 4,85 12,7 540
ZNHW 1205POSR-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-1506 6 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-3003 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205ZZSR-5003 3 4,85 12,7 540
-R -Q
CTD4205 | CTD4205| |CTD4205 | CTD4205
-Q
CWD4205 CWD4205 CWD4205 CWD4205
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW
16/22 PR 16/22 16/22 16/22
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50 467 ... 50517 ... 50 468 ... 50 466 ...
mm EUR EUR EUR EUR
120504ER-1503 0,4 116,10 906
120504FR-0007 04 141,40 904
120508ER-1503 0,8 116,10 910
120508SR-0003 0,8 115,50 908
1205POER-1511 167,30 902
1205POSR-1003 116,10 90600
1205POSR-1503 105,00 900
1205POSR-1506 136,20 90800 136,20 90800
1205POSR-3003 115,50 904
1205ZZSR-5003 147,80 900 "
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne ) ) ) )
Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
1) -Q=Ptytka dogtadzajaca
CTL3215 Przewodnik po frezach
Strategia obrdbki - 166+167
CwB3215 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210
Parametry skrawania — 166
CBN
ZNHW
1G/21
ISO Nr artykutu
50515 ...
EUR
1205EOER-1002 133,90 952
Stal
$tal nierdzewna
Zeliwo )
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane o
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 141

A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

> DRVS
E
g = -
2
N
APMX Zl8
LPR o
2B
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50770 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G141.25.R.02.1K 25 2 14 35 M12 12,5 17 3,2 LD.. 1504.. 166,70 025
G141.32.R.03.IK 32 3 14 40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504.. 200,20 032
G141.40.R.04.IK 40 4 14 40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504.. 230,70 040
MaxiMill - Frez trzpieniowy C 141
A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany
> }
n (I 2
) = .z
a e}
8
@
APMX
LH
OAL
(O3
2B
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50771 ...
mm mm mm mm | mm Nm EUR
C141.20.R.01 20 1 14 25 95 39 3,2 LD.. 1504.. 170,90 020
C141.25.R.02 25 2 14 25 100 44 3,2 LD.. 1504.. 227,50 025
C141.32.R.03 32 3 14 32 108 48 3,2 LD.. 1504.. 264,30 032
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Frez nasadzany A 241

A Promien ptytki > 3,2 mm: korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany

P DErOUNBMS
m il
1 o
=<
gl o
@
oC
2B
Oznaczenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS | OAL Plytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50769 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A241.40.R.04 40 4 14 33 16 40 3,2 LD.. 1504.. 274,70 040
A241.50.R.05 50 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 336,60 050
A241.52.R.05 52 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 329,30 052
A241.63.R.06 63 6 14 48 22 40 3,2 LD.. 1504.. 405,80 063
A241.66.R.06 66 6 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504.. 398,40 066
A241.80.R.07 80 7 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504.. 477,20 080
A241.100.R.08 100 8 14 75 32 50 3,2 LD.. 1504.. 554,70 100
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
R
e “ o
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
20-40 476 036 9,28 113 438 303 314 110 128,60 192
50-100 476 036 9,28 113 438 303 3,14 304 12860 192
MaxiMill - Gtowice frezarskie A 242
A Uwaga: Stosowac tylko ptytki wymienne z promieniem naroza mniejszym niz 1,6 mm!
A ZEFP =ilo$¢ ptytek wymiennych
A /NP =ilos¢ zebow
DHUB
> DCONMS
l ‘
L.
g x
i g o
AP OV 3
S (0%
DC
DCX
2B
KAPR | DC |DCX.ps| ZNF |APMX.os| ZEFP OAL | DCONMS | DHUB | ZNP Ptytka Nr artykutu
b.os moment dociagowy| Wymienna 50768 ...
° mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
15 35 92,2 3 7,6 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 015
30 35 86,3 3 14,8 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 030
45 35 76,9 3 20,9 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 045
60 35 64,6 3 25,6 6 29,6 50 22 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 060 "
75 35 50,3 3 28,5 6 29,6 60 22 49,0 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 075 Y
1) Wykonanie ze $rubg Power
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7 Y8
N
— | - o g —= i
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome- Sruba docia-
-T ($rodek smarny) tryczny gajaca
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
KAPR 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950... 80950.. 83950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
15-45 4776 036 9,28 113 438 303 3,14 304 128,60 192 3,67 125
60-75 4776 036 4,24 050 9,28 113 17,14 154 438 303 3,14 304 128,60 192
cuttingtools.ceratizit.com 15195
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 141 / 241 / 242

LDFW / LDFT / LDMT

Oznaczenie IC D1 L BS S 57
T .
mm mm mm mm mm Bl W —
LD.. 1504PD.. 9,52 4,4 15 1,2 4,76 — E N
LDFT 150408.. 9,52 44 15 1,2 476 L S
LDFT 1504PD.. 9,52 4.4 15 0,8 4,76
-29 -29 -29 -29
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
29 29 29 29
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
LDFW LDFT LDMT LDFT LDMT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51043 ... 51079 ... 51080 ... 51079 ... 51080 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1504PDSR\ 0,8 15,97 020 19,13 020 9,77 020 19,13 120 9,77 120
Stal ° o ° ° °
Stal nierdzewna (¢} ¢} ¢} ¢} o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-33 -27P
CTPM240 CTCK215 H216T
-33 -ALP
DPX2240 DCX3215 CWK26
DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
LDFT LDFW LDFT
1B/61 1B/61 1A/90
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51042... 51043 ... 50409 ...
mm EUR EUR EUR
150408FR | 0,8 19,85 550
1504PDSR| 0,8 15,97 520
1504PDSR| 1,2 18,27 420
Stal e} o
Stal nierdzewna °
Zeliwo ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 168  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 168
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CERATIZIT \ Performance Systom MaxiMill HFC

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G HFC

> DRVS _
1) o
a Y B ‘ 1
@D n . g
g = ’
APMX 29
— H
LPR
2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS | DRVS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50682 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHFC.16.R.02-06 16 2 0,8 27 8,5 M8 10 | 20800 1,2 XPLX 0603.. 230,50 616
GHFC.20.R.03-06 20 3 0,8 33 10,5 M10 15 19800 1,2 XPLX 0603.. 261,70 620
GHFC.25.R.04-06 25 4 0,8 35 12,5 M12 17 18700 1,2 XPLX 0603.. 292,90 625
GHFC.32.R.05-06 32 5) 0,8 35 17,0 M16 24 | 22000 1,2 XPLX 0603.. 324,10 632
GHFC.42.R.07-06 42 7 0,8 35 17,0 M16 24 15000 1,2 XPLX 0603.. 356,60 04207
GHFC.25.R.02-09 25 2 1,0 35 12,5 M12 17 | 30000 3,2 XDLX 09T3.. 276,00 025
GHFC.25.R.03-09 25 3 1,0 35 12,5 M12 17 | 30000 3,2 XDLX 09T3.. 296,30 125
GHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 35 17,0 M16 24 | 27000 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
GHFC.42.R.05-19 42 5) 1,0 35 17,0 M16 24 | 26100 3,2 XDLX 09T3.. 346,70 04205
GHFC.32.R.02-12 32 2 2,0 35 17,0 M16 24 21600 b) XOLX 1204.. 289,50 132
GHFC.35.R.03-12 35 3 2,0 35 17,0 M16 24 21360 5 XOLX 1204.. 309,50 035
GHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 35 17,0 M16 24 | 20800 5) XOLX 1204.. 334,30 04204
MaxiMill - Frez trzpieniowy C HFC
>
4 )
o - § " 4 //‘ \
(2] e 4 o
. APMx 2 7 ‘é ’
LH o)
OAL 8
YA s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS s | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 50681 ... 50 681 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
CHFC.16.R.02-06-A-40-200 16 2 0,8 |200| 40 16 4600 1,2 XPLX 0603.. 230,50 716
CHFC.16.R.02-06-B-40 16 2 0,8 89 | 40 16 17300 1,2 XPLX 0603.. 230,50 616
CHFC.20.R.03-06-B-50 20 | 3 0,8 | 101 | 50 20 14500 1,2 XPLX 0603.. 261,70 620
CHFC.20.R.03-06-A-50-225 20 3 0,8 |225| 50 20 4200 1,2 XPLX 0603.. 261,70 720
CHFC.25.R.04-06-B-50 25 4 0,8 | 107 | 50 25 15600 1,2 XPLX 0603.. 292,90 625
CHFC.25.R.04-06-A-50-225 25 | 4 08 |225| 50 25 4600 1,2 XPLX 0603.. 292,90 725
CHFC.32.R.05-06-B-25-60 32 5 08 | 117 | 60 25 11000 1,2 XPLX 0603.. 32410 632
CHFC.32.R.05-06-A-25-60-225 32 5 08 |225| 60 25 3900 1,2 XPLX 0603.. 32410 732
CHFC.25.R.02-09-A-50-225 25 2 1,0 | 225 | 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 276,00 025
CHFC.25.R.03-09-A-50-225 25 3 1,0 | 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 296,30 125
CHFC.32.R.03-09-A-63-250 32 3 1,0 | 250 | 63 32 8100 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
CHFC.32.R.02-12-A-63-250 32 2 20 | 250 | 63 32 6480 5) XOLX 1204.. 289,50 132
CHFC.35.R.03-12-A-63-250 3% | 3 2,0 | 250 | 63 32 6480 5 X0LX 1204.. 309,50 035
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CERATIZIT \ Performance Systom MaxiMill HFC

MaxiMill - Frez nasadzany A HFC

DHUB
>
/A DCONMS

OAL

©
_ L1 Aapmx

DC

2B/40 2B/40
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL |DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Ptytka Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50683 ... 50683 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
AHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 40 16 38 | 27700 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
AHFC.35.R.04-09 35 4 1,0 40 16 38 | 26700 3,2 XDLX 09T3.. 329,70 035
AHFC.40.R.04-09 40 4 1,0 40 16 38 | 26400 3,2 XDLX 09T3.. 343,20 140
AHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 40 16 38 | 26100 3,2 XDLX 09T3.. 363,30 142
AHFC.50.R.05-09 50 5 1,0 40 22 43 | 23500 3,2 XDLX 09T3.. 403,80 150
AHFC.52.R.06-09 52 6 1,0 40 22 43 | 23000 3,2 XDLX 09T3.. 424,00 152
AHFC.63.R.06-09 63 6 1,0 40 22 48 | 20500 3,2 XDLX 09T3.. 464,30 163
AHFC.66.R.07-09 66 7 1,0 40 22 48 | 20000 3,2 XDLX 09T3.. 484,50 16600
AHFC.40.R.03-12 40 3 2,0 40 16 38 | 21120 5 XOLX 1204.. 323,10 040
AHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 40 16 38 | 20880 5 XOLX 1204.. 343,20 042
AHFC.50.R.04-12 50 4 2,0 40 22 43 | 18800 5 XOLX 1204.. 383,50 050
AHFC.52.R.05-12 52 5 2,0 40 22 43 | 18400 5 XOLX 1204.. 403,80 052
AHFC.63.R.05-12 63 5 2,0 40 22 48 | 16400 5 XOLX 1204.. 444,00 063
AHFC.66.R.06-12 66 6 2,0 40 22 48 | 16000 5 XOLX 1204.. 464,30 066
AHFC.80.R.07-12 80 7 2,0 50 27 58 | 14000 5 XOLX 1204.. 524,90 080
AHFC.100.R.08-12 | 100 8 2,0 50 32 78 | 12000 5 XOLX 1204.. 585,60 100
AHFC.63.R.05-19 63 5 3,3 40 22 48 5500 5 X0LX 1906.. 464,90 263
AHFC.80.R.06-19 80 6 3,3 50 27 58 4700 5) X0LX 1906.. 564,90 280
AHFC.100.R.08-19 | 100 8 3,3 52 32 78 4100 5 XOLX 1906.. 672,40 300
AHFC.125.R.10-19 | 125 10 3,3 63 40 88 3600 5 X0LX 1906.. 844,60 325
AHFC.160.R.11-19 | 160 1 3,3 63 40 98 3100 5 X0LX 1906.. 1.021,00 360 "
1) z4 gwintowanymi otworami M12 rozmieszczonymi osiowo, @ kota osi otworu = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
-T ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950... 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
XDLX 09T3.. 476 036 9,28 113 438 303 314 110 128,60 192
XDLX 09T3.. (032 - 042) 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,14 110 128,60 192
XOLX 1204.. 476 037 9,95 114 438 303 2,52 280 13190 193
XOLX 1204.. (040 - 042) 476 037 3,91 040 995 114 12,48 151 438 303 252 280 131,90 193
XOLX 1906.. 476 037 995 114 438 303 409 302 131,90 193
XPLX 0603.. 476 033 7,80 110 438 303 2,57 116 128,60 192
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFC

Oznaczenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XPLX 0603.. 6,35 2,8 6 1 2,75 11
XDLX 09T3.. 9,52 44 9 1,9 3,97 15
XOLX 1204.. 12,70 55 12 1,3 476 -
XOLX 1906.. 19,14 6,0 19 - 6,35 10
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
CTCP220 CTPP225 CTPP235 CTPM225 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
DCX1220 DPX1225 DPX1235 DPX2225 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51019... 51019... 51019... 51019... 51019... 51116 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060305ER | 0,5 15,06 455
060305SR | 0,5 12,34 255 12,34 055 12,34 105 12,34 205 12,34 405
Stal ° ° ° o o °
Stal nierdzewna o ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
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Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFC

-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
XPLX XPLX XPLX
1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51019... 50518 ... 51116...
mm EUR EUR EUR
060305ER | 0,5 15,06 558 15,06 55500
060305SR | 0,5 12,34 505
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235
TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDLX XDLX XDLX XDLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51016... 51016... 51016... 51016...
mm EUR EUR EUR EUR
09T308$R\ 0,8 12,72 258 12,72 058 12,72 008 12,72 108
Stal ) ) ) )
Stal nierdzewna o) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

15[100
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Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245 DPX2245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
e
XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51016... 51016... 51016 ... 51115... 51016 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 15,36 458
09T308SR| 0,8 12,72 208 12,72 308 12,72 408 15,36 458
Stal o) o) ) ° °
Stal nierdzewna [ ) [} ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDLX XDLX XDLX
1B/61 1H/D4  NEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51016.... 50503 ... 51115...
mm EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 15,36 558 15,36 558
09T308SR| 0,8 12,72 508
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
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Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
e =
—
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51017 ... 51017... 51017... 51017... 51018...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
12041OSR\ 1,0 15,26 260 15,26 060 15,26 010 15,26 110 15,26 110
Stal ° ° ) ° °
Stal nierdzewna ¢} ¢} o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245 DPX2245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
- -
E—— ——
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51017 ... 51017 ... 51017 ... 51022 ... 51017 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120410ER | 1,0 17,96 460
120410SR | 1,0 15,26 210 15,26 310 15,26 410 17,96 460
Stal o) o) ) ° °
Stal nierdzewna [ ) ° ° o °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

15[102
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Frezy na ptytki wymienne

CERATIZIT \ System MaxiMill HFC

Performance

-M50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTCK215 CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
DRAGONSKN
XOLX XOLX XOHX XOLX XOLX
1B/61 1H/04  DEW 1H/o4 [EW Ho4  [EW 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51017 ... 50504 ... 51124 ... 51022... 51124 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120410ER | 1,0 17,96 558 17,96 560
120410SR | 1,0 15,26 510 23,35 16000 23,35 56000
Stal o
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) ) ) )
Stal hartowana
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2245 DCX3215 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
Y o (»n
,4," 4 A A
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61 1H/D4  NEM 1H/D4
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51017 ... 51017 ... 51017 ... 51022 ... 51017... 50504 ... 51022...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
190615ER | 1,5 27,26 465 27,26 515 27,26 56500
190615SR | 1,5 22,17 015 22,17 115 22,17 415 22,17 515
Stal ) ° o) ° o
Stal nierdzewna o o ° °
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 170-173  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania - 170-173
Parametry poczatkowe - 170-173
cuttingtools.ceratizit.com 151103

15



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System DHFC

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G DHFC

APMX

—

ki

“ 4

(&)
(=]
ol o]
N 2
LPR z g
[ET wA
Oznaczenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 411 ...
mm mm mm mm Nm EUR
GDHFC.16.R.02-09 16 2 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925.. 213,00 01602
GDHFC.16.R.03-09 16 3 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925.. 232,30 01603
GDHFC.20.R.04-09 20 4 0,75 29 10,5 M10 0,65 LNKX 0925.. 266,50 02004
GDHFC.25.R.05-09 25 5 0,75 33 12,5 M12 0,65 LNKX 0925.. 309,30 02505
GDHFC.32.R.05-09 32 5 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 330,70 03205
GDHFC.35.R.06-09 | 35 6 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 350,00 03506
GDHFC.42.R.06-09 42 6 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 365,00 04206
MaxiMill - Frez trzpieniowy C DHFC
P APMX
" —
n
=
(&) =
a e}
(&)
D v
LH
OAL
A8
0E0 wA
Oznaczenie DC ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS ¢ Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 417 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
CDHFC.16.R.05-09-A-32 16 3 0,75 80 32 16 0,65 LNKX 0925.. 232,30 01603
CDHFC.20.R.04-09-A-40 20 4 0,75 90 40 20 0,65 LNKX 0925.. 266,50 02004
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
R
— . “ = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czgdci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950... 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
16-42 526 051 795 117 4,38 303 3,32 15000 118,90 191
151104 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

System DHFC
Oznaczenie L S
mm mm - ’(::D
LNKX 0925.. | 9 | 250 =
A s
-R50 -M50 -R50 -M50 -R50
CTPP231 CTPP236 CTPP236 CTPM241 CTPK221
LNKX LNKX LNKX LNKX LNKX

Edwe [EIwe [EIws [EIwe [EDws
1SO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu

56 353 ... 56 355 ... 56 353 ... 56 355 ... 56 353 ...

mm EUR EUR EUR EUR EUR

0925ZSR \ 1 17,68 12000 17,68 02500 17,68 02000 17,68 42500 17,68 27000
Stal o ° ) ° o
Stal nierdzewna °
Zeliwo ° ° ° °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne )
Stal hartowana [} [} ) )
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 174 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania - 174

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 251 RS

ki

|DCONMS

2B/40

Oznaczenie DC | DCX | ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS| DRVS | RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50684 ...

mm | mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR

G251.20.R.05-05-RS 15 20 5 2,5 10,5 33 M10 15 | 31800 0,7 RDHX 0501.. 278,80 220
G251.25.R.06-05-RS 20 25 6 2,5 12,5 35 M12 17 | 24450 0,7 RDHX 0501.. 321,00 225
G251.32.R.07-05-RS 27 32 7 2,5 17,0 35 M16 24 | 19850 0,7 RDHX 0501.. 385,10 232
G251.20.R.03-08-RS 12 20 3 4,0 10,5 33 M10 15 | 25000 1,2 RDHX 0802.. 261,70 120
G251.25.R.04-08-RS 17 25 4 40 12,5 35 M12 17 | 19000 1,2 RDHX 0802.. 292,90 125
G251.32.R.05-08-35-RS | 24 32 5 40 17,0 35 M16 24 | 19000 1,2 RDHX 0802.. 356,10 132
G251.20.R.02-10-RS 10 20 2 50 10,5 33 M10 15 | 30000 2 RP.X10T3.. 211,70 020
G251.25.R.03-10-RS 15 25 3 5,0 12,5 35 M12 17 | 30000 2 RP.X10T3.. 284,60 025
G251.32.R.04-10-RS 22 32 4 5,0 17,0 35 M16 24 | 25000 2 RP.X10T3.. 331,20 032
G251.25.R.02-12-35-RS | 13 25 2 6,0 12,5 35 M12 17 | 25000 3,2 RP.X1204.. 205,30 525
G251.32.R.03-12-35-RS | 20 32 3 6,0 17,0 35 M16 24 | 19850 3,2 RP.X1204.. 250,50 532
G251.35.R.03-12-35-RS | 23 35 3 6,0 17,0 35 M16 24 | 15900 3,2 RP.X1204.. 250,50 535
G251.42.R.04-12-42-RS | 30 42 4 6,0 17,0 42 M16 24 | 15000 3,2 RP.X 1204.. 297,70 542

MaxiMill - Frez z chwytem gwintowanym G 251

ki

DCONMS

DCX

2B

Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX |THSZMS| LPR | DCONMS | DRVS Ptytka Nr artykutu

moment dociagowy|  Wymienna 55112 ...

mm mm mm mm mm mm Nm EUR

G251.10.R.02-05 5 10 2 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 151,00 110
G251.12.R.03-05 7 12 3 25 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 203,40 112
G251.15.R.04-05 10 15 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 238,00 115
G251.16.R.04-05 1 16 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 238,00 216
G251.20.R.05-05 15 20 5 2,5 M10 25 10,5 15 0,7 RDHX 0501.. 281,00 320
G251.20.R.03-08 12 20 3 40 M10 28 10,5 15 1,2 RDHX 0802.. 203,40 420
G251.25.R.04-08 17 25 4 40 M12 28 12,5 17 1,2 RDHX 0802.. 254,80 425
G251.32.R.06-08 24 32 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 336,60 432
G251.35.R.06-08 27 35 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 336,60 435
G251.20.R.02-10 10 20 2 5,0 M10 33 10,5 15 2 RP.X 10T3.. 216,00 220
G251.32.R.04-10 22 32 4 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X10T3.. 315,60 232
G251.35.R.05-10 25 35 5 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X10T3.. 353,40 235
G251.25.R.02-12.1K 13 25 2 6,0 M12 35 12,5 17 3,2 RP.X 1204.. 212,90 525
G251.32.R.03-12.1K 20 32 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X1204.. 259,00 532
G251.35.R.03-12.1K 23 35 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 259,00 535
G251.42.R.04-12.IK 30 42 4 6,0 M16 42 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 308,30 542
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Frez trzpieniowy C 251 RS
2

<
38 B <
_JLAPMX 2 ¥ Jd L \ '
LH g sf i%
OAL 8
A 3 s[O3
2B/40 2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX Plytka Nr artykutu Nr artykutu
wymienna 50685 ... 50685 ...
mm mm mm mm mm mm 1/min. EUR EUR
C251.10.R-02-05-B-12-20-RS 5 10 2 2,5 67 21,5 12 40000 | RDHX 0501.. 192,80 010
C251.10.R-02-05-A-25-165-RS | 5 10 2 25 165 | 25,0 10 12000 | RDHX 0501.. 186,20 110
C251.12.R-03-05-B-16-25-RS 7 12 3 2,5 75 25,0 16 40000 | RDHX 0501.. 243,20 012
C251.12.R-03-05-A-32-165-RS | 7 12 8 2,5 165 | 32,0 12 16000 | RDHX 0501.. 234,20 112
C251.16.R-04-05-B-32-RS 1 16 4 2,5 81 32,0 16 40000 | RDHX 0501.. 284,60 316
C251.16.R-04-05-A-40-165-RS | 11 16 4 2,5 165 | 40,0 16 18000 | RDHX 0501.. 278,10 016
C251.20.R-05-05-B-40-RS 15 20 5 2,5 91 40,0 20 31800 | RDHX 0501.. 331,20 620
C251.20.R-05-05-A-50-165-RS| 15 20 5 25 165 | 50,0 20 18000 | RDHX 0501.. 324,90 120
C251.16.R-02-08-B-32-RS 8 16 2 40 81 32,0 16 40000 | RDHX 0802.. 200,60 116
C251.16.R-02-08-A-40-165-RS | 8 16 2 4,0 165 | 40,0 16 18000 | RDHX 0802.. 192,80 216
C251.20.R-03-08-B-40-RS 12 20 3 40 91 40,0 20 31800 | RDHX 0802.. 254,90 220
C251.20.R-03-08-A-60-RS 12 20 3 40 110 | 50,0 20 30000 | RDHX 0802.. 261,70 020
C251.20.R-03-08-A-50-200-RS| 12 20 3 4,0 200 | 50,0 20 25000 | RDHX 0802.. 247,10 320
C251.25.R-04-08-B-50-RS 17 25 4 40 107 | 50,0 25 25500 | RDHX 0802.. 301,40 625
C251.25.R-04-08-A-60-RS 17 25 4 40 116 | 60,0 25 19000 | RDHX 0802.. 292,90 125
C251.25.R-04-08-A-60-225-RS| 17 25 4 4,0 225 | 60,0 25 18000 | RDHX 0802.. 293,60 225
C251.20.R-02-10-A-50-RS 10 20 2 50 102 | 50,0 20 25000 | RP.X10T3.. 213,50 420
C251.20.R-02-10-A-50-200-RS | 10 20 2 50 200 | 50,0 20 25000 | RPX10T3.. 213,50 520
C251.25.R.03-10-A-60-RS 15 25 3 50 116 | 60,0 25 25000 | RP.X10T3.. 288,50 025
C251.25.R-03-10-B-60-RS 15 25 3 50 116 | 60,0 25 20000 | RP.X10T3.. 288,50 325
C251.25.R-03-10-A-60-225-RS| 15 25 3 50 225 | 60,0 25 18000 | RP.X10T3.. 288,50 425
C251.32.R.04-10-A-70-RS 22 32 4 50 127 | 70,0 32 25000 | RP.X10T3.. 324,90 032
C251.25.R-02-12-B-30-RS 13 25 2 6,0 86 30,0 25 25000 | RP.X1204.. 263,10 525
C251.32.R-03-12-A-RS 20 32 3 6,0 100 | 40,0 32 19000 | RP.X1204.. 304,30 232
C251.32.R-03-12-B-40-RS 20 32 8 6,0 100 | 40,0 32 19000 | RP.X1204.. 304,30 132
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Frez nasadzany A 251 RS

DHUB
>
A DCONMS

© <
DC !
DCX
2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 4| RPMX Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50 686 ...
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
A251.40.R.03-10-RS 30 40 3 5 40 38 16 15900 2 RP.X10T3.. 315,60 240
A251.40.R.05-10-RS 30 40 5 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 355,70 140
A251.42.R.06-10-RS 32 42 6 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 408,80 142
A251.50.R.04-10-RS 40 50 4 5 40 43 22 12700 2 RP.X 10T3.. 346,60 350
A251.50.R.06-10-RS 40 50 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 423,00 150
A251.52.R.06-10-RS 42 52 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 423,00 152
A251.40.R.04-12-RS 28 40 4 6 40 38 16 15900 3,2 RP.X 1204.. 327,20 340
A251.50.R.04-12-RS 38 50 4 6 40 43 22 12700 3,2 RP.X 1204.. 337,70 250
A251.50.R.05-12-RS 38 50 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X 1204.. 397,10 050
A251.52.R.05-12-RS 40 52 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 416,50 052
A251.63.R.06-12-RS 51 63 6 6 40 48 22 10000 3,2 RP.X 1204.. 490,30 063
A251.66.R.07-12-RS 54 66 7 6 40 48 22 9000 3,2 RP.X 1204.. 516,90 166
A251.80.R.05-12-RS 68 80 5 6 50 58 27 7950 3,2 RP.X 1204.. 447,50 180
A251.80.R.07-12-RS 68 80 7 6 50 58 27 8000 3,2 RP.X 1204.. 553,10 080
A251.100.R.06-12-RS 88 100 6 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X 1204.. 499,40 100
A251.100.R.10-12-RS 88 100 10 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X1204.. 729,60 200
A251.50.R.04-16-RS 34 50 4 8 40 48 22 12700 5 RP.X 1605.. 397,10 450
A251.52.R.04-16-RS 36 52 4 8 40 48 22 10100 5 RP.X1605.. 397,10 452
A251.63.R.05-16-RS 47 63 5 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 500,60 163
A251.66.R.05-16-RS 50 66 5 8 40 48 22 7950 5 RP.X 1605.. 504,30 466
A251.80.R.06-16-RS 64 80 6 8 50 58 27 7950 5 RP.X1605.. 608,00 280
A251.100.R.07-16-RS 84 100 7 8 50 78 32 6350 5 RP.X 1605.. 710,30 300
A251.125.R.08-16-RS | 109 | 125 8 8 63 88 40 5050 5 RP.X 1605.. 751,80 225
A251.80.R.05-20-RS 60 80 5 10 50 58 27 7950 5 RP.X 2006.. 514,80 380
A251.100.R.06-20-RS | 80 100 6 10 50 78 32 6350 5 RP.X 2006.. 615,60 400
A251,125.R.06-20-RS | 105 | 125 6 10 63 88 40 5050 5 RP.X2006.. 623,50 125
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
= j - / —— Ny —=
Ostrze wymienne Klucz mocujacy - T Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
(Srodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RDHX 0501.. 4,76 031 8,44 108 4,38 303 2,57 149 11890 191
RDHX 0802.. 4,76 033 7,80 110 438 303 257 116 11890 191
RP.X10T3.. 4,76 035 3,91 040 9,14 112 12,48 151 438 303 2,57 840 12860 192
RP.X 1204.. 4,76 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,14 304 128,60 192
RP.X 1605.. 4,76 037 424 050 9,95 114 17,14 154 438 303 2,52 280 13190 193
RP.X2006.. 4,76 037 9,95 114 4,38 303 409 302 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 251 / 251 RS

Oznaczenie IC D1 S 7
mm mm mm 5| o
RDHX 0501.. 5 2,5 1,59 .
RDHX 0802.. 8 2,8 2,38 =T |
RP.X 10T3.. 10 34 3,97 s
RP.X 1204.. 12 44 4,76 RP.X10T3../ RP.X1204.. / RP.X 1605../ RDHX 0501.. / RDHX 0802..
RP.X 1605.. 16 55 5,56 RPNX 2006..
RP.X 2006.. 20 6,0 6,35
-SN -SN -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245
-SN -SN -F50 -F50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2245
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX
1B/61 18/61 DM 18/61 1H/17
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51048 ... 51048 ... 51083 ... 51083...
EUR EUR EUR EUR
0501MOSN 12,11 020 12,11 120 11,12 465
0802M4SN 14,64 471
0802MOSN 12,36 025 12,36 125 12,36 420 14,64 470
Stal ) ° o °
Stal nierdzewna fe) o ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-EN -FN -M31 -F50
CTCK215 H216T CTC5240 CTCS245
-EN -FN -M31
DCX3215 CWK26 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX
1B/61 1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51048 ... 50481 ... 50481 ... 51083 ...
EUR EUR EUR EUR
0501MOFN 9,61 600
0802M4EN 14,64 50100
0802MOEN 12,36 520 14,64 500 14,64 570
0802MOFN 9,91 602
Stal )
Stal nierdzewna
Zeliwo ° o
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne ) )

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 251 / 251 RS

-SN -F50 -M50 -SN -SN
TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTCP230
-SN -F50 -M50 -SN -SN
CWC10 DCX1230 DCX1230 DCX1230 DCX1230
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
RPHX RPNX RPNX RPHX RPNX
1B/79 1B/18 1B/61 1B/61 1B/61
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50483 ... 51055 ... 51054 ... 51052... 51057 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 020
10T3MOSN 12,83 900 9,77 020 12,83 020
1204MOEN 11,22 025
1204MOSN 14,06 902 11,22 025 14,06 025 11,22 025
1605MOSN 15,26 030 19,13 030 15,26 030
2006MOSN 19,85 035
Stal ) ) ) ) )
Stal nierdzewna ) [e} o) o) )
Zeliwo o
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -F50 -M30 -M30
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50 -M30 -M30
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51051 ... 51055 ... 51049... 51053 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 120
10T3MOSN 12,83 12000 9,77 120
1204MOEN 11,22 125
1204MOSN 14,06 125
1605MOSN 15,26 130
2006MOEN 19,85 120
Stal ) ° ° °
Stal nierdzewna o o o o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 251 / 251 RS

-M50 -M50 -SN -SN
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50 -SN -SN
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX1235
RPNX RPHX RPHX RPNX
18/61 NI 18/61 1B/61 1B/18
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51054 ... 51050 ... 51052 ... 51057 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3MOSN 9,77 12000 12,83 12000 12,83 120
1204MOSN 11,22 125 14,06 125 11,22 125
1605MOSN 15,26 130 19,13 130 15,26 130
2006MOSN 19,85 135
Stal ° ° ) °
Stal nierdzewna o ¢} (¢} o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
DPX2225 DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPHX RPHX RPHX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51051 ... 51049 ... 51052 ... 51051 ... 51049 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
1204MOEN 14,06 225 14,06 325
1204MOSN 14,06 225 14,06 225 14,06 325
Stal o) o) ) (¢} (¢}
Stal nierdzewna [ ) [} ° ° o
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
cuttingtools.ceratizit.com 15|11
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill 251 / 251 RS

-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2240
IDRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX RPHX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51051 ... 51055 ... 51049... 51053 ... 51050...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 420 12,83 420
10T3MOSN 12,83 420
1204MOEN 14,06 425 14,06 425
1204MOSN 14,06 425
1605MOEN 19,13 430
1605MOSN 19,13 430
2006MOEN 19,85 420
2006MOSN 19,85 435
Stal o) (e} (e} o o
Stal nierdzewna ° ) ) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-F50 -F50 -M32 -M50
CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245
-F50 -F50 -M32 -M50
DPX2245 DPX2245 DPX2245 DPX2245 DPX2245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPNX RPHX RPHX
1H/17 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51052... 51051 ... 51055 ... 51108 ... 51050 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3M4SN 16,19 470 " 13,46 470 " 16,19 470 "
10T3M8SN 16,19 4M 13,46 4M 16,19 471
1204M4EN 17,84 475 Y 1784 475 "
1204M4SN 17,84 475 15,84 475 " 17,84 475 "
1204M6SN 17,84 476 17,84 476
1204M8SN 17,84 477 15,84 476 17,84 477
1605M8SN 24,34 480
2006M4SN 30,83 485
2006M8SN 24,34 485
Stal ° ) ) ) )
Stal nierdzewna ) ° ) ) )
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

1) Plytka wymienna czterokrotnie indeksowana

15112
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill 251 / 251 RS

-R30 -SN -SN -SN -27P
CTCK215 CTCK215 CTCK215 CTPK220 H216T
-R30 -SN -SN -SN -ALP
DCX3215 DCX3215 DCX3215 DPX3220 CWK26
IDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
' 4
RPNX RPHX RPNX RPNX RPHX
1B/18 1B/61 1B/18 1B/61 1A/90
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51 056 ... 51052 ... 51057 ... 51057 ... 50 483 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 9,77 520
10T3MOFN 14,65 600
10T3MOSN 12,83 520 9,77 620
1204MOEN 11,22 525
1204MOFN 16,24 602
1204MOSN 14,06 525 11,22 525 11,22 625
1605MOFN 22,16 604
1605MOSN 19,13 530 15,26 530 15,26 630
2006MOSN 19,85 535 19,85 635
Stal o o (¢} o
Stal nierdzewna
Zeliwo ° ° ° ° o
Metale niezelazne L
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
-M31 -F50 -F50 -R60
CTC5240 CTCS245 CTCS245 CTP6215
-M31 -R60
HCF5240 CCN6215
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
{ g g y
,,
RPHX RPHX RPNX RPNX
/D4 [EW 1H/04 [EW 1H/D4 1B/61
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50493 ... 51051 ... 51 055... 50508 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3M4EN 16,19 550 "
10T3M4SN 16,19 570 "
10T3M8EN 16,19 551
10T3M8SN 16,19 571
1204M4EN 17,84 552 "
1204M4SN 17,84 575
1204M6EN 17,84 56200 17,84 57800
1204M8EN 17,84 582 12,11 300
1204M8SN 17,84 577
1605M8EN 24,34 555 24,34 58100
2006M8SN 24,34 585
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo °
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) ) )
Stal hartowana )
1) Ptytka wymienna czterokrotnie indeksowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 176 System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 175
cuttingtools.ceratizit.com 151113
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CERATIZIT \ Performance

System R 1000 / 1002 / 1007

Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1000 G

A Kat ptytki 0°

? .

AT
3 SR
a 2 8 o
P —v O
WA

Oznaczenie DCX | ZNF | APMX |THSZMS| LPR |DCONMS | BD Ptytka Nr artykutu

moment dociagowy| Wymienna 56 403 ...

mm mm mm mm mm Nm EUR

R1000G.15.4.M8-05.I1K 15 4 1,3 M8 20,5 8,5 13,8 0,43 RDHX 0501.. 166,70 151
R1000G.20.5.M10-05.1K | 20 5 1,3 M10 25,5 10,5 18,0 0,43 RDHX 0501.. 197,20 201
R1000G.12.2.M8-07.IK 12 2 1,5 M8 28,5 8,5 11,8 0,75 RD.X07TH1.. 108,10 123
R1000G.15.3.M8-07.IK 15 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,75 RD.X07T1.. 130,10 152
R1000G.20.4.M10-07.1K | 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,75 RD.X07T1.. 167,70 202
R1000G.25.5.M12-07.1K | 25 5 1,5 M12 28,5 10,5 21,0 0,75 RD.X07TH.. 191,90 251
R1000G.15.2.M8-07.1K 15 2 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 110,10 153
R1000G.16.3.M8-07.1K 16 8 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 133,20 161
R1000G.20.4.M10-07.1K | 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,9 RD.X 0702.. 167,70 203
R1000G.25.5.M12-07.1K | 25 5 1,5 M12 28,5 12,5 21,0 0,9 RD.X 0702.. 191,90 252
R1000G.30.5.M16-07.1IK | 30 5 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 09 RD.X 0702.. 195,00 301
R1000G.35.6.M16-07.1K | 35 6 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 219,20 351
R1000G.42.7.M16-07.1IK | 42 7 1,5 M16 42,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 260,00 421
R1000G.20.2.M10-10.1K | 20 2 2,8 M10 29,0 10,5 18,0 24 RD.X 1003.. 117,40 204
R1000G.25.2.M12-10.IK | 25 2 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 24 RD.X 1003.. 117,40 253
R1000G.25.3.M12-10.IK | 25 3 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 122,70 254
R1000G.30.4.M12-10.IK | 30 4 2,3 M12 33,0 12,5 21,0 24 RD.X 1003.. 168,90 302
R1000G.30.4.M16-10.IK | 30 4 2,8 M16 43,0 17,0 23,0 2,4 RD.X1003.. 168,90 303
R1000G.35.5.M16-10.1K | 35 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 207,70 352
R1000G.42.5.M16-10.IK | 42 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 1003.. 219,20 422
R1000G.42.6.M16-10.IK | 42 6 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 231,70 423
R1000G.24.2.M12-12.IK | 24 2 3,0 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X12T3.. 121,60 241
R1000G.35.3.M16-12.1IK | 35 3 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 136,30 353
R1000G.35.4.M16-12.1K | 35 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 176,20 354
R1000G.42.4.M16-12.IK | 42 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 192,90 424
R1000G.42.5.M16-12.1K | 42 5 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 213,90 425
R1000G.32.2.M16-16.1K | 32 2 4,0 M16 435 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 141,60 321
R1000G.35.3.M16-16.1K | 35 3 40 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 17410 355
R1000G.40.2.M16-20.I1K | 40 2 70 M16 53,5 17,0 29,0 43 RD.X 2006.. 197,20 401
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CERATIZIT \ Performance System R 1000/ 1002 / 1007

Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1007 G
A Katptytki 7°
A dostali<10% Cr

[a]
m
)
E
2o
£ o
[a]
WA
Oznaczenie DCX | ZNF | APMX |THSZMS| LPR | DCONMS | BD Pytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 405 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
R1007G.25.3.M12-10.1K | 25 3 2,5 M12 32,5 12,5 21 2,4 RD.X 1003.. 122,70 251
R1007G.42.6.M16-10.1IK | 42 6 2,5 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X1003.. 231,70 421
R1007G.35.3.M16-12.IK | 35 3 3,0 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X 12T3.. 154,10 351
R1007G.35.4.M16-12.IK | 35 4 3,0 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X12T3.. 176,20 352
Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1000 C
A Kat ptytki 0°
x o
B =
)| APMx 2 2
LH 5 e
LPR 8 2o iV
OAL
A8
WA
Oznaczenie DCX | ZNF | APMX| OAL | LPR LH | DCONMS Plytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 441 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
R1000C.8.1.30-05 8 1 1,3 75 30 18 10 0,43 RDHX 0501.. 120,60 081
R1000C.10.2.30-05 10 2 1,3 75 30 23 10 0,43 RDHX 0501.. 133,20 101
R1000C.12.3.30-05 12 3 1,3 81 30 23 12 0,43 RDHX 0501.. 148,90 121
R1000C.12.2.30-07 12 2 1,5 76 30 23 12 0,75 RD.X07T1.. 95,32 122
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CERATIZIT \ Performance

System R 1000 / 1002 / 1007

Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1002 C

A Kat ptytki 0°

x| (o N g
&l 1 O
I APmx 2 ﬁ},«”
LH 3 !
LPR 8
OAL
(a8
WA
Oznaczenie DCX | ZNF | APMX | OAL | LPR LH | DCONMS Pytka Nr artykutu
wymienna 56 443 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
R1002C.12.2.40-07 12 2 1,5 89 40 19,5 16 RD.X07T1.. 97,30 121
R1002C.12.2.60-07 12 2 1,5 110 60 19,5 16 RD.X07T1.. 104,30 122
R1002C.12.2.80-07 12 2 1,5 129 80 19,5 16 RD.X07T1.. 111,10 123
R1002C.15.2.40-07 15 2 2,6 89 40 | 23,0 16 RD.X 0702.. 97,30 151
R1002C.15.2.60-07 15 2 2,6 109 60 | 23,0 16 RD.X 0702.. 103,50 152
R1002C.15.2.80-07 15 2 2,6 131 80 | 22,0 20 RD.X 0702.. 111,10 153
R1002C.15.2.100-07 15 2 2,6 151 100 | 22,0 20 RD.X 0702.. 119,60 154
R1002C.20.2.40-10 20 2 40 91 40 | 23,0 20 RD.X 1003.. 110,10 201
R1002C.20.2.60-10 20 2 40 1M 60 | 23,0 20 RD.X 1003.. 113,30 202
R1002C.20.2.80-10 20 2 40 137 80 | 23,0 25 RD.X1003.. 118,50 203
R1002C.20.2.100-10 20 2 40 157 | 100 | 23,0 25 RD.X 1003.. 124,80 204
R1002C.20.2.120-10 20 2 40 177 | 125 | 23,0 25 RD.X 1003.. 131,10 205

Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1000 A

A Katptytki 0°

o

DHUB

DCONMS

WA

Oznaczenie DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu

moment dociagowy| Wymienna 56 407 ...

mm mm mm mm mm Nm EUR

R1000A.42.6.43-10.1K 42 6 28 | 430 16 35 24 RD.X 1003.. 231,70 420
R1000A.42.4.43-12.IK 42 4 30 | 430 16 35 2,4 RD.X 12T3.. 186,70 421
R1000A.42.5.43-12.IK 42 5 30 | 430 16 35 24 RD.X12T3.. 213,90 422
R1000A.52.5.53-12.1K 52 5 35 | 53,0 22 40 2,4 RD.X12T3.. 231,70 521
R1000A.52.4.53,5-16.1K | 52 4 47 | 535 22 40 43 RD.X 1604.. 227,50 522
R1000A.66.5.53,5-16.1K | 66 5 5,1 53,5 27 48 43 RD.X 1604.. 269,50 661
R1000A.80.6.53,5-16.1K | 80 6 58 | 535 27 60 43 RD.X 1604.. 345,00 801
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CERATIZIT \ Performance System R 1000/ 1002 / 1007

Gtowica frezarska z ptytkami okragtymi R 1007 A

A Katptytki 7°
A dostali <10 % Cr + frezarki o znikomej mocy

DHUB
>
" DCONMS

OAL

o
0 @©
APMX

DCX

WA
Oznaczenie DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy| Wymienna 56 409 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
R1007A.42.6.42,5-10.IK | 42 6 35 42,5 16 35 2,4 RD.X1003.. 231,70 421
R1007A.52.7.52,5-10.I1K 52 7 3,5 52,5 22 40 2,4 RD.X1003.. 338,60 521
R1007A.52.5.52,5-12.IK | 52 5 35 52,5 22 40 2,4 RD.X12T3.. 231,70 522
R1007A.66.6.52,5-12.IK | 66 6 35 52,5 27 48 2,4 RD.X12T3.. 274,70 661
R1007A.80.7.54,5-12.IK 80 7 35 545 27 60 2,4 RD.X12T3.. 345,00 801
R1007A.52.5.53-16.I1K 52 5 41 53,0 22 40 43 RD.X 1604.. 254,80 523
R1007A.66.5.53-16.1K 66 5 46 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 269,50 662
R1007A.66.6.53-16.1K 66 6 51 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 308,30 663
R1007A.80.6.53-16.1K 80 6 51 53,0 27 60 43 RD.X 1604.. 345,00 802
R1007A.100.7.53-16 100 7 51 53,0 32 70 43 RD.X 1604.. 426,70 910 "
R1007A.125.8.53-16 125 8 5,2 53,0 40 90 43 RD.X 1604.. 483,40 925
R1007A.160.9.53-16 160 9 51 53,0 40 120 43 RD.X 1604.. 661,70 960 "
R1007A.66.5.53-20.1K 66 5 7,0 53,0 27 48 43 RD.X 2006.. 323,00 664
R1007A.80.5.53-20.1K 80 5 74 53,0 27 60 43 RD.X 2006.. 399,50 803
1) bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
Y7 WA WA Y7 2A/28 WA Y7
— ol B - g -
Ostrze wymienne Sruba mocujaca Tarcza mocujgca Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
80950... 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
Ptytka wymienna EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RD.X 0702.. 476 032 7,80 109 438 303 2,64 006 11890 191
RD.X07T1.. 476 032 7,80 109 438 303 2,64 004 11890 191
RD.X1003.. 4776 036 9,28 113 4,36 303 3,40 010 128,60 192
RD.X 12T3.. 476 036 2,07 022 9,28 113 438 303 340 010 128,60 192
RD.X 1604.. 476 037 1,45 210 9,95 114 438 303 3,84 012 12860 192
RD.X 2006.. 476 037 1,45 210 995 114 4,38 303 384 012 12860 192
RDHX 0501.. 8,44 108 438 303 2,56 002 11890 191
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CERATIZIT \ Performance System R 1000/ 1002 / 1007

RDHX / RDMX / RDEX / RDPX
IC S

Oznaczenie
mm mm S
RDHX 0501.. 5 1,50
RD.X 07TH1.. 7 1,99
RD.X 0702.. 7 2,38
RD.X 1003.. 10 3,18
RD.X 12T3.. 12 3,97
RD.X 1604.. 16 4,76
RDHX 2006.. 20 6,00
-HP -F30P
WTN1205 WAN1240 WAX1240 WAN2225 WUN4210
f ;,"‘\ i A a N -
Lo ﬂ 7 R | a / \‘
RDHX RDMX RDEX RDPX RDHX
WB WB WB WB WB
ISO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
56 302 ... 56 309 ... 56 314 ... 56 348 ... 56 304 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
0501MOT 12,00 100
0702MOE 11,56 611
0702MOT 12,32 111 8,58 611
07T1IMOE 11,56 621
07T1IMOT 12,32 121 8,44 621
1003MOS 12,43 231
1003MOT 12,43 131 9,17 731 9,03 631 12,97 631
12T3MOS 13,08 241
12T3MOT 13,08 141 10,62 741 10,29 641 15,89 641
1604MOS 16,43 251
1604MOT 13,08 151 11,68 751 11,46 651 19,24 651
2006MOT 17,95 161 21,08 661
Stal ° ° ()
Stal nierdzewna (¢} ¢} °
Zeliwo ° o) o
Metale niezelazne o) °
Stopy zaroodporne ) o
Stal hartowana ) o
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 180+181  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 177-179
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 252

MaxiMill - Frez nasadzany A 252

DHUB
z bconvs

N
®)
_ 1L APmx
OAL

DC
DCX
2B/40
Oznaczenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS Ptytka Nr artykutu
moment dociagowy|  Wymienna 50689 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A252.40.R.05-10 30 40 5 2,5 40 38 16 2 RNHU 1004.. 409,50 140
A252.42.R.05-10 32 42 5 2,5 40 38 16 2 RNHU 1004.. 469,60 142
A252.50.R.06-10 40 50 6 25 40 43 22 2 RNHU 1004.. 486,90 150
A252.52.R.07-10 42 52 7 2,5 40 43 22 2 RNHU 1004.. 528,80 152
A252.63.R.08-10 53 63 8 2,5 40 48 22 2 RNHU 1004.. 599,30 16300
A252.80.R.10-10 70 80 10 2,5 50 58 27 2 RNHU 1004.. 681,70 18000
A252.40.R.04-12 28 40 4 3,0 40 38 16 3,2 RNHU 1205.. 376,20 240
A252.50.R.05-12 38 50 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 456,80 250
A252.52.R.05-12 40 52 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 457,90 252
A252.63.R.06-12 51 63 6 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 564,30 263
A252.66.R.07-12 54 66 7 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 594,40 266
A252.80.R.08-12 68 80 8 3,0 50 58 27 3,2 RNHU 1205.. 649,20 280
A252.100.R.10-12 88 100 10 3,0 50 78 32 3,2 RNHU 1205.. 772,60 30000
A252.125.R.12-12 13 | 125 12 3,0 63 88 40 3,2 RNHU 1205.. 934,70 32500
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
o §j —e- / / m o
Ostrze wymienne Klucz mocujacy Klucz-D Sruba mocujaca Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
- ($rodek smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RNHU 1004.. (40 - 080) 526 053 11,56 127 438 303 309 710 12860 192
RNHU 1205.. (040) 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,18 839 128,60 192
RNHU 1205.. (950 - §125) 5,26 054 11,89 128 4,38 303 3,18 839 12860 192
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill 252

Oznaczenie IC D1 S
mm mm mm
RNHU 1004.. 10 34 4,60
RNHU 1205.. 12 44 5,30
-M50 -F50 -M31 -M32 -M31 -M31
CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTC5240 CTC5240
-M31 -M32 -M31 -M31
DPX2245 DPX2245 HCF5240 HCF5240
DraconsiiN Jl DRAGONSKN
e ' - f‘\h
¥ g
RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU
D=1 /61 [DET 18/61 1H/17 1H/17 1H/D4 1H/D4
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
51130... 51129... 51106 ... 51107 ... 50520 ... 50521 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1004M4ER 18,34 12000 18,34 42000 24,81 470 24,81 470 24,81 550
1205M4ER 19,86 42500 27,16 475 27,16 475 27,16 552
1205M4SR 19,86 12500
Stal ° o ) o
Stal nierdzewna o ° ° °
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne ) )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Rodzaje powtok — 209+210  Parametry skrawania - 182
System oznaczania — 194+195
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CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2000C / K 2001C

A ztrzonkiem z metalu twardego

1

=z
a
Q = 1 IS O |
o @ ]
n
LH =
OAL 8
[a]
A8 A8
WA WA
Oznaczenie DC DN LH OAL | DCONMS 46 Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy 56 100 ... 56 101 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR EUR
K2000C.6.16.100 6 53 16 100 8 0,6 358,60 060 "
K2000C.6.20.100 6 58 20 100 6 0,6 358,60 061 "
K2000C.6.70.150 6 58 70 150 6 0,6 465,50 062 "
K2000C.6.100.200 6 58 100 | 200 6 0,6 564,10 063 "
K2000C.8.25.80 8 7,0 25 80 8 1 379,60 081 "
K2000C.8.25.100 8 70 25 100 8 1 379,60 082 "
K2000C.8.25.150 8 7,0 40 150 8 1 421,50 083 "
K2000C.10.35.80 10 8,8 35 80 10 5 45820 101 Y
K2000C.10.35.120 10 8,8 35 120 10 5 471,90 102 "
K2000C.10.50.150 10 8,8 50 150 10 5 523,30 103 "
K2000C/K2001C.12.35.80 | 12 10,5 35 80 12 5 476,00 121 v 476,00 121
K2000C/K2001C.12.35.120 12 10,5 35 120 12 5 497,00 122 " 497,00 122
K2000C/K2001C.12.50.160 12 10,5 50 160 12 5 531,60 123 » 53160 123
K2001C.16.40.100 16 14,0 40 100 16 5 655,40 161
K2001C.16.40.140 16 14,0 40 140 16 5 655,40 162
K2001C.16.55.175 16 14,0 55 175 16 5 714,00 163
K2001C.20.50.100 20 18,0 50 100 20 5 834,60 201
K2001C.20.50.140 20 18,0 50 140 20 5 834,60 202
K2001C.20.75.190 20 18,0 75 190 20 5 992,00 203
K2001C.25.60.160 25 22,4 60 160 25 5 1.182,00 252
K2001C.25.90.210 25 22,4 90 210 25 5 1.478,00 253
1) bezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa
Stosowane ptytki
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, !;! XOHXO06.. -MR2, XOHX-FM1
_%J | ROHX-MRS5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2002C

A zcylindrycznym chwytem stalowym

p4
a
<] (R ]
n
LH 2
OAL 8
a
YN
WA
Oznaczenie DC DN LH OAL | DCONMS ¢ Nr artykutu
moment dociagowy 56 102 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
K2002C.12.32.90 12 10,5 32 90 12 5 93,63 121
K2002C.12.32.130 12 10,5 32 130 12 5) 93,53 122
K2002C.12.46.150 12 10,5 46 150 12 5 97,83 123
K2002C.16.36.100 16 14,0 36 100 16 5 99,09 161
K2002C.16.36.140 16 14,0 36 140 16 5 99,09 162
K2002C.16.53.160 16 14,0 53 160 16 5 104,40 163
K2002C.20.45.160 20 18,0 45 160 20 5 103,40 202
K2002C.20.61.175 20 18,0 61 175 20 5) 123,70 203
K2002C.25.45.160 25 22,4 45 160 25 5) 145,70 252
K2002C.25.70.190 25 22,4 70 190 25 5 151,00 253
K2002C.32.56.175 32 28,6 56 175 32 5 185,60 322
K2002C.32.80.210 32 28,6 80 210 32 5) 195,00 323
Stosowane ptytki
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, E'! XOHX-FM1
_%J | ROHX-MRS5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2003C

A wykonanie stozkowe

& -
of @ I O
] (7))
LH =
OAL g
[a]
YN
WA
Oznaczenie DC DN LH OAL | DCONMS ¢ Nr artykutu
moment dociagowy 56 104 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
K2003C.6.16.90 6 53 16 90 10 0,6 104,90 061
K2003C.8.50.85 8 75 50 85 12 1 124,80 081
K2003C.8.50.140 8 75 50 140 12 1 124,80 082
K2003C.10.35.85 10 9,0 35 85 12 5 124,80 101
K2003C.10.35.150 10 9,0 35 150 12 5 124,80 102
K2003C.12.60.110 12 10,5 60 110 16 5 126,90 121
K2003C.12.60.160 12 10,5 60 160 16 5) 126,90 122
K2003C.16.67.120 16 14,0 67 120 20 5 136,30 161
K2003C.16.67.175 16 14,0 67 175 20 5 136,30 162
K2003C.20.80.190 20 18,0 80 190 25 5 158,40 201
K2003C.25.100.210 25 22,4 | 100 210 32 5 197,20 251
K2003C.32.123.240 32 28,6 123 240 40 5 252,70 321
Stosowane ptytki
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, !;! XOHX-FM1
_%J | ROHX-MRS5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance System K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2000G

fa

DRVS
|| a
,g,g
N =
25
Fo
Ha
WA
Oznaczenie DC LPR DN OAL | DCONMS | THSZMS | DRVS Nr artykutu
moment dociagowy 56 120 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
K2000G.8.25.M6 8 25 10 39,5 6,5 M6 8 1 208,70 081 "
K2000G.10.25.M6 10 25 10 39,5 6,5 M6 8 5 206,50 101 "
K2000G.12.25.M6 12 25 10 39,5 6,5 M6 8 5 21290 121 "
K2000G.12.26.M8 12 26 13 43,5 8,5 M8 10 5 212,90 122
K2000G.16.26.M8 16 26 13 435 8,5 M8 10 5 221,20 161
K2000G.20.30.M10 20 30 18 495 10,5 M10 15 5 225,50 201
K2000G.25.40.M12 25 40 21 62,0 12,5 M12 17 5 233,80 251
K2000G.32.45.M16 32 45 30 69,0 17,0 M16 26 5 249,50 321
1) bezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa
Stosowane ptytki
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, XOHX-FM1
) | ROHX-MR5, ROGX-MR4
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
. w o —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Cze$ci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
6 476 031 8,44 108 438 303 6,10 041 118,90 191
8 476 033 7,80 110 438 303 6,10 042 11890 191
10 476 036 9,28 113 4,38 303 6,10 043 131,90 193
12 476 037 995 114 438 303 833 044 13190 193
16 476 037 9,95 114 438 303 833 045 13190 193
20 476 037 995 114 4,38 303 833 046 131,90 193
25 12,10 131 438 303 8,33 047
32 12,10 131 438 303 8,45 048

15|124 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

System K 2000/ 2001 / 2002 / 2003

Oznaczenie IC S
mm mm
ROHX0616R.. 6 1,60
ROHX0820R.. 8 2,00
XOHX10254.. 10 2,50 =
ROHX1025R.. 10 2,50 ROX
XOHX12255.. 12 2,50 '
RO.X1225R.. 12 2,50
XOHX16307.. 16 3,00
RO.X1630R.. 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 ROHX
B0 we [Edwe [Edws [EIwe [EDws wB
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
56 149 ... 56 169 ... 56 147 ... 56 141 ... 56 141 ... 56 143 ... 56 145 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0616 R3 3,0 30,87 30200 25,73 90200 76,96 602 "
0820 R4 40 31,38 71300 37,43 31300 24,72 71300 25,92 11300 100,20 613 "
1025 R5 5,0 31,38 72400 37,43 32400 24,72 72400 25,92 12400 100,20 624
102540 4,0 33,89 92400
1225 R6 6,0 38,03 33500 25,73 73500 25,92 13500 25,22 53500 100,20 635 "
122550 5,0 36,32 93500
1630 R8 8,0 40,96 34600 29,56 74600 30,21 14600 29,56 54600 113,50 646 "
163070 70 38,84 94700
2030R10 | 10,0 43,38 35700 33,89 75700 33,77 15700 33,89 55700
203090 9,0 44,28 95900
2540 R12,5| 12,5 53,98 36800 50,54 76800 50,37 16800 49,94 56800
3250R16 | 16,0 72,33 37900 73,84 77900 74,69 17900 68,90 57900
Stal o o ° ° ° °
Stal nierdzewna ° ° ° ° o °
Zeliwo ° ° ° ° o °
Metale niezelazne o ¢} °
Stopy zaroodporne ) ) ° ° o )
Stal hartowana o ) ) ° °
1) Szczegolnie odpowiedni do obrobki grafitu!
Przewodnik po frezach
Gtebokos¢ dosuwu — 185  System oznaczania — 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 183+184
cuttingtools.ceratizit.com 151125
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CERATIZIT \ Performance System K 2005/ 2006 / 2007

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2005C / K 2006C

A ztrzonkiem z metalu twardego

1

E J
6] —_+rn
a
%)
APMX =
2 =
LH S }
OAL s}
A8 A8
WA WA
Oznaczenie DC | APMX | DN LH OAL | DCONMS ;¢ Nr artykutu Nr artykutu
moment dociagowy 56 110 ... 56 111 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm Nm EUR EUR
K2005C.8.27.82 8 9,5 70 27 82 8 1 379,60 081 "
K2005C.8.27.102 8 9,5 70 27 102 8 1 379,60 082 "
K2005C.8.42.152 8 9,5 70 42 152 8 1 421,50 083 "
K2005C.10.37.82 10 15 | 88 37 82 10 5 458,20 101 "
K2005C.10.37.122 10 15 | 88 37 122 10 5 471,90 102 v
K2005C.10.52.152 10 15 | 88 52 152 10 5 523,30 103 "
K2005C/K2006C.12.37.82 12 14,0 | 105 | 37 82 12 5 476,00 121 " 476,00 121
K2005C/K2006C.12.37.122 | 12 14,0 | 105 | 37 122 12 5 497,00 122 " 497,00 122
K2005C/K2006C.12.52.162 | 12 140 | 105 | 52 162 12 5 53160 123 " 53160 123
K2006C.16.42.102 16 | 160 | 140 | 42 102 16 5 655,40 161
K2006C.16.42.142 16 | 160 | 140 | 42 142 16 5 655,40 162
K2006C.16.57.177 16 | 160 | 140 | 57 177 16 5 714,00 163
K2006C.20.52.102 20 | 18,0 | 180 | 52 102 20 5 834,60 201
K2006C.20.52.142 20 | 18,0 | 180 | 52 142 20 5 834,60 202
K2006C.20.77.192 20 | 18,0 | 180 | 77 192 20 5 979,40 203
K2006C.25.62.162 25 | 235 | 224 | 62 162 25 5 1.182,00 252
K2006C.25.92.212 25 | 235 | 224 | 92 212 25 5 1.478,00 253

1) bezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa

Stosowane ptytki

XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3 / -MR6
|| XOGX-MF4
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CERATIZIT \ Performance System K 2005 / 2006 / 2007

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2007C

n
pz4
(a]
1) -
a
(%)
APMX s
=z
LH 9
OAL a
A8
WA
Oznaczenie DC | APMX | DN LH OAL | DCONMS ¢ Nr artykutu
moment dociagowy 56 112 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm Nm EUR
K2007C.12.34.92 12 14,0 | 10,5 34 92 12 5 102,20 121
K2007C.12.34.132 12 14,0 | 10,5 34 132 12 5 93,53 122
K2007C.12.48.152 12 14,0 | 10,5 48 152 12 5 97,83 123
K2007C.16.38.102 16 16,0 | 14,0 38 102 16 5 99,09 161
K2007C.16.38.142 16 16,0 | 14,0 38 142 16 5 99,09 162
K2007C.16.55.162 16 16,0 | 14,0 55 162 16 5 104,40 163
K2007C.20.47.162 20 18,0 | 18,0 47 162 20 5 103,40 202
K2007C.20.63.177 20 18,0 | 18,0 63 177 20 5 123,70 203
K2007C.25.47.162 25 235 | 224 47 162 25 5 145,70 252
K2007C.25.72.192 25 235 | 224 72 192 25 5 151,00 253
K2007C.32.58.177 32 28,0 | 28,6 58 177 32 5 185,60 322
K2007C.32.82.212 32 28,0 | 28,6 82 212 32 5 195,00 323
Stosowane ptytki
XOHX-FM2/-FM5/ -MR2/ -MR3 / -MR6
XOGX-MF4
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CERATIZIT \ Performance System K 2005/ 2006 / 2007

Uchwyt na ptytki do freza do kopiowania K 2005G

fa

DRVS
- 2-¢
APMX I
LPR Fl g
OAL
WA
Oznaczenie DC | APMX| DN LPR | OAL | DCONMS | THSZMS | DRVS Nr artykutu
moment dociggowy 56 130 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
K2005G.8.25.M6 8 9,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 1 208,70 081 "
K2005G.10.25.M6 10 11,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 5 206,50 101 "
K2005G.12.25.M6 12 14,0 10 25 39,5 6,5 M6 8 5 21290 121 "
K2005G.12.28.M8 12 14,0 13 28 45,5 8,5 M8 8 5 212,90 122
K2005G.16.28.M8 16 16,0 13 28 455 8,5 M8 10 5 221,20 161
K2005G.20.32.M10 20 18,0 18 32 51,5 10,5 M10 15 5 225,50 201
K2005G.25.42.M12 25 23,5 21 42 64,0 12,5 M12 17 5 233,80 251
K2005G.32.47.M16 32 28,0 30 47 71,0 17,0 M16 26 5 249,50 321
1) bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
Stosowane ptytki
XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3/-MR6
XOGX-MF4
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
S R ———— / w = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Cze$ci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
8 476 033 7,80 110 438 303 6,10 042 11890 191
10 476 036 9,28 113 438 303 6,10 043 131,90 193
12 476 037 9,95 114 4,38 303 833 044 13190 193
16 476 037 995 114 438 303 833 045 13190 193
20 476 037 9,95 114 438 303 833 046 13190 193
25 12,10 131 4,38 303 8,33 047
32 12,10 131 438 303 8,45 048
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CERATIZIT \ Performance System K 2005 / 2006 / 2007

Oznaczenie IC S L L e
mm mm mm
X0.X10251.. 10 2,50 11,5
X0.X12251.. 12 2,50 14,0
X0.X12252.. 12 2,50 14,0
X0.X16301.. 16 3,00 16,0
X0.X16303.. 16 3,00 16,0 X0GX -MF4
X0.X20301.. 20 3,00 18,0 S ic <
X0.X20304.. 20 3,00 18,0 ——
XOHX06160.. 6 1,60 8,0
XOHX08200.. 8 2,00 9,5 - oD
XOHX08201.. 8 2,00 95 i
XOHX10250.. 10 2,50 11,5
XOHX12252.. 12 3,00 14,0 o=
XOHX20302.. 20 3,00 18,0 ‘
XOHX25401.. 25 4,00 235 XOHX -FM5, -MR6 XOHX-MR3
XOHX25402.. 25 4,00 235
XOHX25405.. 25 4,00 23,5
XOHX32502.. 32 5,00 28,0
-MR2 -MR6 -FM2 -FM5 -MF4 -MR3 -MR2
CTPP211 CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK231 CTCN211
XOHX XOHX XOHX XOHX X0GX XOHX XOHX
Edwve [EIwe [EIwe [EJwe [EIwe [E]we WB
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
56 167 ... 56 163 ... 56 165 ... 56 159 ... 56 161 ... 56 171 ... 56 168 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
061605 0,5 32,08 71000 76,96 610 "
082006 0,6 34,50 71000 30,37 71000 26,53 71000
082010 1,0 35,11 71200 30,37 71200 92,10 612
102508 0,8 34,50 72100 30,37 72100 26,23 72100 38,23 32100
102510 1,0 35,11 72200 30,37 72200 30,67 92200 97,94 622
122510 1,0 37,63 73200 37,63 73200 31,38 73200 29,56 73200 33,29 93200 38,23 53200 106,10 632 "
122520 2,0 37,63 73500 31,38 73500 33,29 93500
163010 1,0 40,65 74200 36,32 74200 37,63 94200 131,90 642 "
163013 1,3 40,05 74300 36,32 74300 33,89 74300
163015 1,5 40,65 54400
163030 3,0 40,65 74700 36,32 74500 37,63 94700
203010 1,0 46,81 75200 40,05 75200 42,47 95200
203016 1,6 45,59 75400 40,05 75400 38,84 75400
203020 2,0 48,02 55500
203040 40 46,81 75800 40,05 75800 42,47 95800
254010 1,0 59,72 76200 51,75 76200
254020 2,0 62,74 76500 51,75 76500 54,17 76500
254050 5,0 59,72 76900 51,75 76900
325025 2,5 88,67 77600 75,16 77600
Stal ) ) ) ) ) )
$tal nierdzewna [ [ ) ° ) )
Zeliwo ° ° ° ° ° °
Metale niezelazne o) o) )
Stopy zaroodporne ) ) ) ) ) )
Stal hartowana o o ) ° )
1) Szczegolnie odpowiedni do obrobki grafitu!
Przewodnik po frezach
Gteboko$¢ dosuwu — 185 System oznaczania - 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania — 183+184

cuttingtools.ceratizit.com 151129



CERATIZIT \ Performance System FM

Frezy tarczowe system FM

A Zewzgleddw bezpieczenstwa maksymalna warto$¢ predkosci skrawania nie powinna przekracza¢ 250 m/min!

Zakres dostawy:

wraz z wypychaczem
2B
Oznaczenie DC CW | ZNF | CDX | OAL |DCONMS | RPMX Plytka Nr artykutu
wymienna 50 756 ...
mm | mm mm | mm mm 1/min. EUR
SF-1,8-Z 8-100 100 | 23 8 28 1,8 22 800 FM-2.3... 524,30 100
SF-2,4-Z 8-100 100 | 3,0 8 28 24 22 800 FM-3.0... 476,00 102
SF-2,8-Z 8-100 100 | 4,0 8 28 2,8 22 800 FM-4.0 ... 476,00 104
SF-3,7-Z 8-100 100 | 5,0 8 28 37 22 800 FM-5.0 ... 608,10 106
SF-4,7-Z 8-100 100 | 6,0 8 28 47 22 800 FM-6.0 ... 633,40 108
SF-1,8-Z2 10-125 125 2,3 10 40 1,8 22 650 FM-2.3... 623,90 110
SF-2,4-Z 10-125 125 3,0 10 40 24 22 650 FM-3.0... 564,10 112
SF-2,8-Z 10-125 125 4,0 10 40 2,8 22 650 FM-4.0 ... 564,10 114
SF-3,7-Z210-125 125 5,0 10 40 37 22 650 FM-5.0 ... 722,50 116
SF-4,7-Z10-125 125 6,0 10 40 47 22 650 FM-6.0 ... 766,50 118
SF-2,4-Z 15-160 160 | 3,0 15 49 2,4 32 500 FM-3.0... 663,70 120
SF-2,8-Z 15-160 160 | 4,0 15 49 2,8 32 500 FM-4.0 ... 663,70 122
SF-3,7-Z 15-160 160 | 5,0 15 49 37 32 500 FM-5.0 ... 809,50 124
SF-4,7-Z 15-160 160 | 6,0 15 49 47 32 500 FM-6.0 ... 84410 126
Zabierak
2A
typ Nr artykutu
d, d, ds b, b, 0 70950 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
M22/2N 40 22 12 14,5 10 100/125 53,16 800
M32/2N 58 32 18 17,5 15 160 56,31 801
M22/2S 40 22 12 14,5 10 100/125 59,56 802
M32/2S 58 32 18 17,5 15 160 65,22 803
Wypychacz
2A
Nr artykutu
70950...
EUR
3,72 804
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System FM
FM
-N -KXF -N
CWN35 CWN35 CWK12

FM FM FM
V5 V5 V5
1SO Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50491 ... 50492 ... 50491 ...
EUR EUR EUR
FM-2.3-8 10,50 023 10,50 023 9,50 123
FM-3.0-8 10,50 030 10,50 030 9,50 130
FM-4.0-8 10,50 040 10,50 040 9,50 140
FM-5.0-8 13,29 050 12,97 150
FM-6.0-8 13,29 060 12,97 160
Stal ) °
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo °
Metale niezelazne )
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Strategia obrobki — 188  System oznaczania - 194+195
Rodzaje powtok - 209+210  Parametry skrawania - 187
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CERATIZIT \ Performance Systom TX

Frez tarczowy TX

A Uwaga: Frezy tarczowe TX sa naprzemianskosne i w zwigzku z tym sg uzbrojone w ptytki w wykonaniu
prawym i lewym
A ZEFP =ilos¢ ptytek wymiennych

Zakres dostawy:
frez tarczowy, 2 zapasowe sruby mocujace i 1 klucz Torx

DHUB
DCONMS CDX
R DIN 138 =
- 1 .
oI T — =T
L DC
V5
Oznaczenie DC Ccw ZNF | CDX |DCONMS | DHUB | OAL | ZEFP |Ptytka wymienna Nr artykutu
moment dociagowy 50730...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
TX.STF.80X27.03.24 80 3 4 18,0 27 40 8 8 TX. 161702 0,9 493,90 083
TX.STF.100X32.03.25 | 100 3 5 25,0 32 46 8 10 TX. 161702 0,9 621,80 103
TX.STF.125X40.03.26 | 125 3 6 32,0 40 54 10 12 TX. 161702 0,9 679,50 123
TX.STF.160X40.03.28 | 160 3 8 50,0 40 54 10 16 TX. 161702 0,9 793,80 163
TX.STF.80X27.04.24 80 4 4 18,0 27 40 8 8 TX. 162302 1,3 486,50 084
TX.STF.100X32.04.25 | 100 4 5 25,0 32 46 8 10 TX. 162302 1,3 613,40 104
TX.STF.125X40.04.26 | 125 4 6 32,0 40 54 10 12 TX. 162302 1,3 669,00 124
TX.STF.160X40.04.28 | 160 4 8 50,0 40 54 10 16 TX. 162302 1,3 783,30 164
TX.STF.80X27.06.24 80 6 4 21,0 27 36 10 8 TX. 223202 2 319,80 086
TX.STF.80X22.06.24 80 6 4 22,0 22 33 10 8 TX. 223202 2 319,80 080
TX.STF.100X32.06.25 | 100 6 5 25,5 32 47 10 10 TX. 223202 2 380,60 106
TX.STF.125X40.06.26 | 125 6 6 325 40 58 10 12 TX. 223202 2 513,80 136
TX.STF.160X40.06.Z8 | 160 6 8 50,0 40 58 10 16 TX. 223202 2 681,60 166
TX.STF.80X27.08.24 80 8 4 21,0 27 36 12 8 TX. 224302 2,8 319,80 088
TX.STF.100X32.08.25 | 100 8 5 255 32 47 12 10 TX. 224302 2,8 380,60 108
TX.STF.125X40.08.26 | 125 8 6 32,5 40 58 12 12 TX. 224302 2,8 513,80 138
TX.STF.160X40.08.28 | 160 8 8 50,0 40 58 12 16 TX. 224302 2,8 660,60 168
TX.STF.80X27.10.24 80 10 4 21,0 27 36 12 8 TX. 225402 3 319,80 090
TX.STF.100X32.10.25 | 100 10 5 25,5 32 47 12 10 TX. 225402 3 380,60 110
TX.STF.125X40.10.26 | 125 10 6 32,5 40 58 14 12 TX. 225402 3 513,80 140
TX.STF.160X40.10.28 | 160 10 8 50,0 40 58 14 16 TX. 225402 3 681,60 170
Y7 Y7 2A/28 V5 Y7
e m = —
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
cw 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
3 476 032 7,80 109 438 303 471 858 11890 191
4 476 033 7,80 110 438 303 2,16 218 11890 191
6 476 036 9,28 113 4,36 303 2,861 101 128,60 192
8 476 037 9,95 114 438 303 2,81 135 128,60 192
10 476 037 9,95 114 438 303 2,76 146 128,60 192
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CERATIZIT \ Performance System TX

Frez tarczowy nasadzany TX

A Uwaga: Frezy tarczowe TX sa naprzemianskosne i w zwigzku z tym sg uzbrojone w ptytki w wykonaniu
prawym i lewym
A ZEFP =ilos¢ ptytek wymiennych

Zakres dostawy:

frez tarczowy, 2 zapasowe sruby mocujace i 1 klucz Torx
DHUB

DCONMS
DIN 138
L]
H g
! : ! CDX
L S g
‘ T
L R DC d
V5
Oznaczenie DC CW | ZNF | CDX |DCONMS | DHUB | OAL | ZEFP Plytka Nr artykutu
moment dociagowy|  wymienna 50734 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
TX.ASF.100.R.03.25 100 3 5 25,0 27 48 50 10 0,9 TX. 161702 565,10 300
TX.ASF.125.R.03.26 125 3 6 375 27 48 50 12 0,9 TX. 161702 877,60 225
TX.ASF.160.R.03.28 160 3 8 440 40 70 50 16 09 TX. 161702 940,50 260
TX.ASF.100.R.04.25 100 4 5 25,0 27 48 50 10 3,2 TX. 162302 556,80 100
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 375 27 48 50 12 3,2 TX. 162302 804,30 025
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 26,5 40 70 50 12 3,2 TX. 162302 783,30 125
TX.ASF.160.R.04.28 160 4 8 55,0 27 48 50 16 3,2 TX. 162302 980,40 060
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 440 40 70 50 16 3,2 TX. 162302 926,90 160
TX.ASF.180.R.04.29 180 4 9 54,0 40 70 50 18 3,2 TX. 162302 1.072,00 180
TX.ASF.200.R.04.210 | 200 4 10 64,0 40 70 50 20 3,2 TX. 162302 1.194,00 200
V5 Y7 V5 Y7 2A/28 V5 Y7
e em - - W -—-
Tarczka podpo- Ostrze wymienne Sruba mocujaca Klucz-D Molykote(srodek Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
rowa smarny) tryczny
Czgsci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
cw DCONMS 70950.. 80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3 40 1,63 222 476 032 7,03 220 7,80 109 438 303 471 858 11890 191
3 27 1,08 221 476 032 1,63 219 7,80 109 438 303 471 858 11890 191
4 27 1,08 221 476 033 1,63 219 7,80 110 438 303 2,16 218 12860 192
4 40 1,63 222 476 033 7,03 220 7,80 110 438 303 2,16 218 128,60 192
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System TX

Oznaczenie IC D1 CcwW

mm mm mm
TX. 1617. 10 3,95 1,7
TX.1623.. 10 3,95 2,3
TX.2232.. 13 5,50 3,2
TX.2243.. 13 5,50 43
TX.2254.. 13 5,50 54

CWX500 CWX500 CWK10 CWK10
TX-L TX-R TX-L TX-R
V5 V5 V5 V5
ISO RE Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
50382... 50381 ... 50382 ... 50381 ...
mm EUR EUR EUR EUR

TX 161702 | 0,2 19,78 217 19,78 217
TX 162302 | 0,2 19,56 223 19,56 223
TX223202| 0,2 29,52 232 29,52 232 26,16 532 26,16 532
TX 224302 0,2 29,83 243 29,83 243 26,70 543 26,70 543
TX 225402 0,2 22,16 254 22,16 254 19,02 554 19,02 554
Stal ) )
$tal nierdzewna ° )
Zeliwo ) )
Metale niezelazne ) )
Stopy zaroodporne ® )
Stal hartowana
Przewodnik po frezach
Rodzaje powfok - 209+210  System oznaczania — 194+195
Parametry skrawania - 187

15[134
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System MaxiMill 260

MaxiMill - Korpus freza Kombi 260

A Korpus z klinami mocujacymi, bez kaset

DHUB
DCONMS
/ |
A X3
| z
©
be IR
DCX
2B/40
DC ZNF | DCONMS | DHUB | OAL | WT Nr artykutu
50715...
mm mm mm mm kg EUR
80 5 27 66 52 1 367,30 080
100 6 32 86 52 2 402,30 100
125 7 40 95 63 3 560,20 125
160 10 40 130 63 6 614,40 160
200 12 60 172 63 9 785,20 200
250 14 60 222 63 17 1.017,00 250
315 18 60 280 80 31 1.063,00 315
400 22 60 365 80 52 2.292,00 400
70 Informacje dot. ustawienia bicia czotowego znajda Panstwo na — str. 189
2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28
Sruba pod klin Kliny mocujace Klucz-T Molykote Klucz
($rodek smarny) mimos$rodowy
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC 70950... 70950... 70950... 70950.. 70950...
EUR EUR EUR EUR EUR
80-400 298 297 17,47 296 7,09 317 438 303 12,37 298
Srednica zalezna od ptytek wymiennych
@-znamionowa w mm
80 100 120 160 200 250 315 400
Plvtka DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX
y mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SD.. 0903.. 80 884 100 1084 123 1314 158 1664 198 2064 248 2564 313 3214 398 4064
SD.. 1204.. 80 945 100 1145 123 1375 158 1725 198 2125 248 2625 313 3275 398 4125
SE.. 1204.. 80 93 100 113 123 136 158 171 198 211 248 261 313 326 398 411
SD.. 1504.. 75 94 95 114 118 137 153 172 193 212 243 262 308 327 393 412
SP.. 1204.. 82 88 102 108 125 131 160 166 200 206 250 256 315 321 400 406
0A.. 0605.. 80 856 100 1056 123 1286 158 1636 198 2036 248 2536 313 3186 398 4036
RP.X1204.. 80 92 100 112 123 135 158 170 198 210 248 260 313 325 398 410
RP.X 16.. 76 92 96 112 119 135 154 170 194 210 244 260 309 325 394 410
SD.. 1205.. 89 109 132 167 207 257 322 407
SD..09T3 89 109 132 167 207 257 322 407
@ LD..1504.. 89 109 132 167 207 257 322 407
@ XD.T 1173 89 109 132 167 207 257 322 407
@ XDKT 1505 89 109 132 167 207 257 322 407
@ AP..1003.. 89 109 132 167 207 257 322 407
@ TPKW 2204.. 89 109 132 167 207 257 322 407
cuttingtools.ceratizit.com 151135
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System Maxibill 260

System MaxiMill 260/Frezy Kombi
Kasety do ptytek skrawajacych

.9 448 4 _ 4

E SD..0903.. SD..1204.. SE..1204.. SD..1504.. 0A..0605..
S Nr kasety 041 031 029 032 057
= Nr artykutu 70950... 329 41 306 412 338
@
S
=
o
g 4
(N
SP. 1204..
Nr kasety 018
Nrartykutu 70950... 310
=
=
22
g3 ° 4
g = AP.1003.. LD..1504.. XD.T11T3.. XDKT 1505.. SD..1205..  SD..09T3.. TPKW 2204..
o
> Nr kasety 042 051 054 056 039 055 025
B Nr artykutu 70 950... 307 300 336 339 311 337 313
©
g5
S é‘ RP.X1204.. RPX16...
) Nr kasety 052 053
B Nr artykutu 70 950... 333 707
Kaseta
2B/40
Ptytka wymienna APMX Nr artykutu
70950 ...
mm EUR
AP.. 1003.. 8,0 84,26 307
LD.. 1504.. 14,0 84,26 300
OA.. 0605.. 35 84,26 338
RP.X 1204.. 6,0 84,26 333
RP.X 16.. 8,0 84,26 707
SD.. 0903.. 4,0 84,26 329
SD.. 09T3.. 8,0 84,26 337
SD.. 1204.. 6,0 84,26 411
SD.. 1205.. 6,0 84,26 311
SD.. 1504.. 9,0 84,26 412
SE.. 1204.. 6,0 84,26 306
SP.. 1204.. 9,0 84,26 310
TPKW 2204.. 18,0 84,26 313
XD.T 11T3 10,0 84,26 336
XDKT 1505.. 14,0 84,26 339
Y7 Y7 2A/28 2A Y7
Ostrze wymienne Klucz-D Molykote Sruba zaciskowa Klucz dynamome-
($rodek smarny) tryczny
Czesci zamienne Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
AP.1003.. 476 033 7,80 110 438 303 2,36 112 11890 191
0A..0605.. 476 037 995 114 4,38 303 409 302 13190 193
RPX 1204../LD.. 1504.. 476 036 928 113 438 303 3,14 304 12860 192
SD.. 0903.. 476 033 7,80 110 438 303 257 115 11890 191
SD..09T3.. 476 036 9,28 113 4,38 303 314 110 128,60 192
SD.. 1204../ SE.. 1204../ SP. 1204../ SD.. 1205../ SD.. 1504.. / RPX 16.. / TPKW 2204.. 476 037 995 114 4,38 303 2,52 280 131,90 193
XD.T.. 1173.. 476 043 10,20 125 4,38 303 409 131 118,90 191
XDKT 1505.. 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 12860 192
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Parametry skrawania

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

Indeks

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
2.1
2.2
2.3
M 24
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
N 410

4.1

4.12

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

Materiat

Stal konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia
Stal automatowa

Stal do naweglania, niestopowa

Stal do naweglania, stopowa

Stal do ull ia ciepll

Stal do
Stal do ull ia ciepl

Stal do ull ia ciepll top
Staliwo

Stal do azotowania

Stal do azotowania

Stal fozyskowa

Stal sprezynowa

Stal szybkotnaca

Stal narzedziowa do pracy na zimno
Stal narzedziowa do pracy na goraco
Staliwo, nierdzewne bezsiarkowe
Stal nierdzewna, ferrytyczna

Stal nierdzewna, martenzytyczna

Stal nierdz., ferryt./ martenzyt.

Stal nierdzewna, austenityczna/ ferrytyczna
Stal nierdzewna, austenityczna

Stale zaroodporne

Zeliwo szare z grafitem pasemkowym
Zeliwo szare z grafitem pasemkowym
Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo szare z grafitem

Zeliwo ciagliwe, biate

Zeliwo ciggliwe, biate

Zeliwo ciggliwe, czarne

Zeliwo ciggliwe, czarne

Aluminium (niestopowe, niskostopowe)
Stopy aluminium < 0,5 % Si

Stopy aluminium 0,5-10 % Si

Stopy aluminium 10-15 % Si

Stopy aluminium o zawartosci 15 % Si
Miedz (niestopowa, niskostopowa)
Stopy miedzi do przerdbki plastycznej
Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Stopy specjalne miedzi

Mosiadz dajacy krétkie wiéry, braz, m. czerwony

Mosigdz dajacy dtugie wiéry

Tworzywa termoplastyczne

Tworzywa termoutwardzalne

Tworzywa sztuczne wzmocnione wiéknem
Magnez i jego stopy

Grafit

Wolfram i jego stopy

Molibden i jego stopy

Czysty nikiel

Stopy niklu

Stopy niklu

Stopy niklu i molibdenu

Stopy niklowo-chromowe

Stopy kobaltowo - chromowe

Stopy zarowytrzymate
Stopy nikl kobal
Czysty tytan

Stopy tytanu

Stopy tytanu

- (chr )

Stal hartowana

cuttingtools.ceratizit.com

Twardosc¢ Numer
N/mm2/HB/HRC Materiatu
<800 N/mm? 1.0037
<800 N/mm? 1.0718
<800 N/mm? 1.0401
<1000 N/mm? 1.7131
<850 N/mm? 1.0503
<1000 N/mm? 1.0601
<800 N/mm? 1.5131
<1300 N/mm? 1.5755
<850 N/mm? 0.9650
<1000 N/mm? 1.8504
<1200 N/mm? 1.8515
<1200 N/mm? 1.3505
<1200 N/mm? 1.5026
<1300 N/mm? 1.3344
<1300 N/mm? 1.2312
<1300 N/mm? 1.2343
<850 N/mm? 1.3941
<750 N/mm? 1.4510
<900 N/mm? 1.4034
<1100 N/mm? 1.4313
<850 N/mm? 1.4460
<750 N/mm? 1.4301
<1100 N/mm? 1.4747
100-350 N/mm? 0.6010
300-500 N/mm? 0.6030
300-500 N/mm? 0.7040
500-900 N/mm? 0.7060
270-450 N/mm? 0.8035
500-650 N/mm? 0.8055
300-450 N/mm? 0.8135
500-800 N/mm? 0.8155
<350 N/mm? 3.0255
<500 N/mm? 3.0515
<400 N/mm? 3.2315
<400 N/mm? 3.2581
<400 N/mm?
<350 N/mm? 2.0060
<700 N/mm? 2.0205
<200HB 2.0916
<300HB 2.0978
>300HB 21247
<600 N/mm? 2.0331
<600 N/mm? 2.0335

PP
<850 N/mm? 3.5200
2.4060
1.3912
<850 N/mm? 2.4360
2.4600
<1300 N/mm? 2.4886
<1300 N/mm? 2.4711
<1300 N/mm? 14718
<1400 N/mm? 24806
<900 N/mm? 3.7025
<700 N/mm? 3.7114
<1200 N/mm? 3.7164
<45HRC
46-55HRC
56-60HRC
61-65HRC
65-70 HRC

Oznaczenie materiatu

St 372

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

€60

50 MnSi 4
31NiCr 14

G-X 260 Cr 27
34 CrAl 6
31CrMo 12
100 Cr6 (W3)
558i7

56-5-3

40 CrMnMoS 8 6
X38CrMoV5 1
G-X4CrNi 1813
X3CrTi17
X46Cr13
X3CrNi 134
X8 CrNiMo 27 5
X5CrNi 18 10
X80 CrNiSi 20
GG-10

GG-30

GGG-40
GGG-60
GTW-35
GTW-55
GTS-35

GTS-55

Al99,5

AlMn1

AlMgSii
G-AISi12
G-AISi17Cu4
E-Cu57
Cuzn0,5

CuAl5
CuAIT1Ni6Fe5
CuBe2F125
CuZn36Pb1,5
CuZn36 (Ms63)
Hostalen
Ferrozell, Bakelit
GFK*

MgMn2
R8500X
W-NiFe (Densimet W)
Mo, Mo-50Re
Ni99,6

Ni36 (Invar)
NiCu30Fe
NiMo29Cr
SG-NiMo16Cr16W
CoCr20Ni15Mo
X45CrSi93
SG-NiCr20Nb, Inconel 82
Ti99,8
TiAI5Sn2
TiAI5V4

*Wzmocnione widknem

szklanym

Numer
materiatu

1.0570
1.0727
1.0481
1.7015
11191

11221

1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
1.4028
1.4821
1.4571
1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
31355
3.2373
3.2583

2.0090
2.1160
21525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
2.4375
24617
2.4854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
37174
3.7144

Oznaczenie materiatu

St52-3

45820

17Mn4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

34Cré4
GS-20NiCrMo 37
34 AlMo 5
39CrMoV 193
X192 CrMo 17
55Cr3
$18-1-2-5
X155CrVMo 12 1
X30WCrv53
G-X20Cr 14
X105 CrCoMo 18 2
X50CrMoV 15
X30Cr13
X20CrNiSi 254
X6 CrNiMoTi 17 12 2
X 10 NiCrAITi 32 21
GG-25

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

GTS-70
Al99,9Mg0,5
AlCuMg2
G-AISi9Mg
G-AISi12(Cu)
G-AISi25CuNiMg
SF-Cu

CuPb1P

CuSi3Mn

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20
TZC,TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

NiMo28
NiFe33Cr25Co
CoCr20W15Ni
X80 CrNiSi 20
NiCr23Fe, Inconel 601
Ti99,7

TiAIBV6Sn2
TiAIBSn2Zr4Mo2

**\Wzmocnione wioknem
weglowym

Numer

materiatu

1.0060
1.0757
11141

1.5919
1.0635
1.0540
1.7225
1.3565
1.6582
1.8509
1.8550
1.3520
1.7701
1.3294
1.2316
1.2744
1.4107
14016
1.4106
1.4104
1.4462
1.4449
1.4841

3.0256
3.3315
3.2134

21522
21366

2.0410
21080

3.5812

24068
1.3921
2.4858
24819
2.4816
2.4989
1.4980
2.4667
3.7064
37124
3.7154

Oznaczenie materiatu

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15CrNi 6

€55

€50

42CrMo 4
48CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

51 CrMoV 4
PMHS6-5-3-8; ASP30
X36 CrMo 16

57 NiCrMov 7 7
G-X8 CrNi 12
X6Cr17
X2CrMoSiS 1821
X 14 CrMosS 17

X2 CrNiMoN 2253
X3CrNiMo 18123
X 10 NiCrAITi 32 21

E-AlH
AlMg1
G-AISi5Cu1Mg

G-AISi21CuNiMg
CuSI2Mn
CuMn5

Ampco 8-16
Ampco18-26
Ampco M-4
CuZn44Pb2
CuSn6Zn6

Resopal

AFK**

MgAI8Zn1
Technograph 15
W93NiFe (DENAL)
MHC, 0DS
LC-Ni99

Ni49

NiCr21Mo
NiMo16Cr15W
NiCr15Fe
CoCr20Niw

X5 NiCrTi 2615
SG-NiCr19NbMoTi
Ti99,5

TiCu2

TIAIBZr5

15

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym
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Parametry skrawania

Parametry skrawania
Materiat skrawajacy twardy (v.1) — ciagliwy (v;{)

CERMET ~ CERMET
CTEP210  TCM10  CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP231 CTPP235 CTPP236 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM241 CTPM245

(DCC1210) (CWC10) (DCX1220) (DPX1225) (DCX1230) (DPX1235) (DPX2225) (DCX2235) (DPX2240) (DPX2245)
TEREEERBEERLEEBEEREEREREREEEERLEERER
11 320 280 320 170 300 160 280 170 200 100 240 140 300 180 270 160 240 140 220 130 200 100

12 400 350 280 150 250 130 230 140 170 90 190 110 250 150 220 130 190 110 170 100 170 90

13 350 300 320 170 300 160 280 170 200 100 240 140 300 180 270 160 240 140 220 130 200 100

14 330 300 300 150 280 140 250 150 170 90 220 130 270 160 240 140 210 130 200 120 170 90 250
15 400 350 300 150 280 140 250 150 170 90 210 130 270 160 230 140 210 130 190 110 170 90

16 350 300 300 150 280 140 250 150 170 90 210 130 270 160 230 140 210 130 190 110 170 90

17 280 250 300 150 280 140 250 150 170 90 220 130 270 160 240 140 210 130 200 120 170 90 220
18 320 280 250 120 220 110 190 110 150 80 160 100 210 120 180 100 150 90 140 80 150 80 180
19 250 230 280 140 250 130 230 140 200 110 200 120 250 150 220 130 200 120 180 100 180 100 250
110 280 250 300 150 280 140 250 150 170 90 220 130 270 160 240 140 210 130 200 120 170 100 220
111 300 250 190 100 170 90 140 90 120 70 120 70 160 100 140 80 100 60 100 60 120 80 180
112 300 250 300 150 280 140 250 150 170 90 220 130 270 160 240 140 210 130 200 120 170 100 250
113 300 150 280 140 250 150 170 90 210 130 270 160 230 140 210 130 190 110 170 100 250
114 150 70 130 70 100 60 120 70 90 50 150 100 170 100 120 70 90 50 120 80 120
115 280 250 180 90 150 90 130 80 140 80 110 70 180 140 180 110 150 90 120 70 140 90 220
116 280 250 180 90 150 90 130 80 140 80 110 70 180 140 180 110 150 90 120 70 180 100 160
2.1 90 60 80 50 170 100 110 70 80 50 210 100 240
2.2 280 130 80 110 70 180 110 150 90 120 70 210 100 240
2.3 250 90 60 80 50 170 100 110 70 80 50 210 100 260
2.4 130 80 110 70 180 110 150 90 120 70 210 100 280
2.5 190 110 280 160 250 140 190 110 210 100 180 160
2.6 190 110 280 160 260 150 210 120 210 100 200 180
27 190 110 280 160 260 150 210 120 210 100 150 130
31 380 150 110 360 90

32 300 250 150 110 360 90

3.3 400 350 150 110 230 170

3.4 350 300 150 110 160 110

3.5 380 330 250 180

36 250 250 180

37 350 300 210 160

38 280 210 160

41

4.2

4.3

4.4

45

4.6

47

4.8

4.9

4.10

411

412

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

5.1 80 40
5.2 80 40
5.3 80 40
5.4 80 40
5.5 80 40
5.6 80 40
5.7 80 40
5.8 80 40
5.9 80 40
5.0 9 50
5.11 9 50

6.1 120 50 130 60

6.2

6.3

6.4

6.5
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Parametry skrawania

Parametry skrawania

CERAMIC CBN
CTN3105 CTL3215
CTS3105 CwB3215

Indeks%%%%%%

1.1 190 120
1.2 180 100
1.3 190 120
1.4 180 100
1.5 180 100
1.6 180 100
1.7 180 100
1.8 180 100
1.9 200 120
1.10 180 100
1.1 120 70
1.12 180 100
1.13 180 100
1.14 120 70
1.15 210 120
1.16 210 120
2.1

22

23

24

25

2.6

2.7

3.1 400-1500 500-1000 270 200
3.2 300-800 500-1000 270 200
33 250 180
3.4 350-650 180 120
3.5 270 190
3.6 270 190
3.7 220 170
3.8 220 170
4.1

4.2

43

4.4

4.5

4.6

47

4.8

4.9

4.10

4.11

4.12

4.13

4.14

4.15

4.16

4.17

4.18

4.19

5.1

5.2

53

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

6.1 180 120
6.2 160 100
6.3 110-190

6.4

6.5

CTPK221

cuttingtools.ceratizit.com

Materiat skrawajacy twardy (v 1) — ciagliwy (v!)

CTCK215 CTPK220 H216T AMZ CTWN215  CTC5240 CTCS245 CTP6215
DCX3215 DPX3220 CWK 26 AMZ CWK 4615 HCF 5240 CCN6215

a T T T T T T T O T T T T O O

350 210 300 180
300 180 250 150
350 210 300 180
320 190 270 160
320 190 270 160

300 180 260 160

320 190 270 160

360 160 320 160 110 110 140 80 80 280 250
360 160 320 160 110 110 140 80 80 280 250
230 140 210 130 130 130 150 80 80 180 150
160 100 140 80 130 130 150 80 80 180 150
250 150 200 120 130 130 150 80 80 250 220
250 150 200 120 130 130 150 80 80 250 220
210 130 170 100 130 130 150 80 80 190 160
210 130 170 100 130 130 150 80 80 190 160
1500 1500 280
1500 1500 250
400 400 800
350 350 800
500
500 500 200
500 500 80 80
500 500 80 80
500 500 80 80
300 300 70 70
800 800 80 80
800 800 80 80
350 350 80 80
350 350 80 80
350 350 80 80
150 150 80 110
90 80 80
90 90 90
130 130 130
50 30-50
50 30-50
50 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
90
60
60
50
50
40
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 274-04/-09

Parametry skrawania/Dane technologiczne
System Maximill 274 OFHT-04

F M R

- m/min f & m/min f & m/min fe &
Materiat mm mm mm mm mm mm
Stal 50-350 0,1-0,25 2,5 60-280 0,1-0,3 248 60-280 0,1-0,3 2,5
Stal nierdzewna 60-270 0,1-0,25 2,5 60-270 0,1-0,3 2,5 60-270 0,1-0,3 2,5
Zeliwo 130-360 0,1-0,3 2,5 130-360 0,1-0,3 2,5
Metale niezelazne 160-1500 0,05-0,4 2,5 160-1500 0,05-0,4 2,5 160-1500 0,05-0,4 2,5
Stopy zaroodporne 25-80 0,1-0,25 2,5 25-80 0,1-0,25 2,5

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

System MaxiMill 274 SFKT-09

F M R

) f, a, ) f, a, ) 1iz a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 50-350 0,1-0,25 3,8 60-280 0,1-0,3 3,8 60-280 0,1-0,3 3,8
Stal nierdzewna 60-270 0,1-0,25 38 60-270 0,1-0,3 3,8 60-270 0,1-0,3 3,8
Zeliwo 110-130 0,05-0,4 130-360 0,1-0,35 3,8 130-360 0,1-0,35 3,8
Metale niezelazne 160-1500 0,05-0,4 3,8 160-1500 0,05-0,4 3,8 160-1500 0,05-04 3,8
Stopy zaroodporne 25-80 0,1-0,25 3,8 25-80 0,1-0,25 3,8 25-80 0,1-0,25 3,8

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
Frezowanie cyrkulacyjne posuwem wgtebnym

7

Diaks, WmMm = wigksza $rednica dla gérnej czesci podstawy
Dy, wmm = najmniejsza $rednica otworu dla ptaskich powierzchni

Dy = Dypax - DCX lub Dy - DCX D, axin
OF.04 SF..09
DCX Dinax Dnin Upmax DCX Dinax D Uhmax
mm mm mm ° mm mm mm °
25,6 45 39 2,3 27,4 45,00 42,0 1,9
30,7 55 49 1,9 32,5 55,00 52,0 1,5
37,7 69 63 14 39,2 69,00 66,0 11
457 85 79 1,2 47,6 85,00 82,0 0,9
55,7 105 99 0,9 57,6 105,00 102,0 0,7
68,7 131 125 0,7 70,5 131,00 128,0 0,5
85,7 165 159 0,6 87,5 165,00 162,0 04
105,7 205 199 0,5 107,5 205,00 202,0 0,3
130,7 255 249 04 132,5 255,00 252,0 0,3
Frezowanie osiowe posuwem wgtebnym Frezowanie posuwem wgtebnym pod katem
o _ \,?
7 f /
DCX I
OF..04 SF..09 OF.04
DCX Xmax DCX Xmax DCX OfR max DCX OfR max
mm mm mm mm mm ° mm °
25,6 25 27,4 37 25,6 14,2 27,4 20,4
30,7 2,5 32,5 3,5 30,7 9,5 32,5 13,0
37,7 2,5 39,2 3,2 37,7 6,5 39,2 8,0
45,7 2,5 47,6 3,1 45,7 47 47,6 58
55,7 2,5 57,6 31 55,7 35 57,6 43
68,7 2,5 70,5 3,0 68,7 2,7 70,5 3,2
85,7 2,5 87,5 29 85,7 2,0 87,5 2,3
105,7 2,5 107,5 2,7 105,7 1,6 107,5 1,7
130,7 2,5 132,5 2,7 130,7 1,2 132,5 1,3
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 274-04

Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 12312 40CrMnMosS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
IS 35
g
@ or o 3
© 25
2,0
1.5
1,0
05 i
. 1
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,wmm
Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 OFHT040305SN-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 OFHT040305SN-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 OFHT040305SN-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 OFHT040305SN-F50 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulsja
System MaxiMill 274-09
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 12312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
é 35
& sro9 =
T 25 f
20
15
1,0
05
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,wmm
Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SFKT0903AFSR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SFHT0903AFSR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 SFKT0903AFSR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 SFHT0903AFSR-F50 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulsja
70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
cuttingtools.ceratizit.com 15141

15



CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 274-05/-12
Parametry skrawania/Dane technologiczne

System MaxiMill 274 OFHT-05

Ve

Materiat m/min
Stal 50-350
Stal nierdzewna 60-270
Zeliwo

Metale niezelazne 160-1500
Stopy zaroodporne 25-80

Stal hartowana

System MaxiMill 274 SFKT-12

Ve

Materiat m/min
Stal 50-350
Stal nierdzewna 60-270
Zeliwo 110-130
Metale niezelazne 160-1500
Stopy zaroodporne 25-80

Stal hartowana

Strategia obrobki

m/min
60-280
60-270
130-360
160-1500
25-80

M
f, ap Ve

mm mm m/min
0,1-0,3 3 60-280
0,1-0,3 3 60-270
0,1-0,3 3 130-360
0,05-0,4 3 160-1500
0,1-0,25 3

R
fZ
mm
0,1-0,3
01-0,3
01-0,3
0,05-04

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

F
f, a,
mm mm
0,1-0,25 B
0,1-0,25 3
0,05-0,4 3
0,1-0,25 3
F
f, a,
mm mm
0,1-0,25 6
0,1-0,25 6
0,05-0,4
0,05-0,4 6
0,1-0,25 6

m/min
60-280
60-270
130-360
160-1500
25-80

M
f, N Ve

mm mm m/min
0,1-0,3 6 60-280
0,1-0,3 6 60-270
0,1-0,35 6 130-360
0,05-0,4 6 160-1500
0,1-0,25 6 25-80

R
f,
mm
0,1-03
01-0,3
0,1-0,35
0,05-0,4
0,1-0,25

a

D OO O O O

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegalnych materiatéw znajdujg sie na — str. 138+139

Frezowanie cyrkulacyjne posuwem wgtebnym

S s DC
Dinaks, Wmm = wigksza $rednica dla gérnej czesci podstawy
o . . . DCX
Dmin. wmm = najmniejsza srednica otworu dla ptaskich powierzchni
Dy = Dy - DOX 1UD Dy - DCX Dowinn,
OF.05 SF..12
DC DCX Dmax Dmin uR max Dc Dcx Dmax Dmm
mm mm mm mm ° mm mm mm mm
50 58 107 99 11 47,0 61,0 107 105
63 il 133 125 0,9 59,9 74,0 133 131
80 88 167 159 0,7 76,9 90,9 167 165
100 107,9 207 199 0,5 96,9 110,9 207 205
125 132,9 257 249 0,4 121,9 135,9 257 255
Frezowanie osiowe posuwem wgtebnym Frezowanie posuwem wgtebnym pod katem LT
] e -
[ ><E \’] v .,
/
DCX
OF..05 SF.12 OF..05 SF.12
DC DCX X max DC DCX Wi DC DCX OfR max DC DCX
mm mm mm mm mm mm mm mm ° mm mm
50 58 2,2 47,0 61,0 34 50 58 32 47,0 61,0
63 71 1,9 59,9 74,0 3,2 63 i 2,0 59,9 74,0
80 88 18 76,9 90,9 3,0 80 88 1,5 76,9 90,9
100 107,9 1,1 96,9 110,9 25 100 107,9 0,7 96,9 110,9
125 132,9 14 121,9 135,9 2,6 125 132,9 0,7 121,9 135,9

15[142

OR max
o

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

OR max
o

49
34
2,4
1,6
13
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 274-05
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 12312 40CrMnMosS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
@ or o5 - .
3+
25
2,0
15
1,0
0,5
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 OFHT050410SN-M50 CTCP230 (DCX1230) 200 Obrobka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 OFHT050410SN-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 51301
Stopy zaroodporne 2.4856 OFHT050410SN-F50 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulsja
System MaxiMill 274-12
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 12312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
8,0
E 7.0
B s = .
C 50
4,0
3,0
2,0
1,0 o
) =E=%
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SFKT1204AFSR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrobka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SFKT1204AFSR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 51301
Stopy zaroodporne 2.4856 SFHT1204AFER-F40 CTC5240 (HCF5240 88 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 271
Parametry skrawania
MaxiMill 271
F M R
Ve f, a, Vo f, a, v, f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 50-340 0,2-0,3 84 50-340 0,2-0,5 8,4 50-340 0,2-0,5 8,4
Stal nierdzewna 60-270 0,2-0,3 8,4 60-270 0,2-0,5 8,4 60-270 0,2-0,5 8,4
Zeliwo 130-360 0,2-0,5 8,4 130-360 0,2-0,5 8,4
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 25-80 0,2-0,3 84 25-80 0,2-0,3 8,4 25-80 0,2-0,3 8,4
Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
B sacu
£ NN
= 7
< g
5
4
3 -
: =
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SAKU 1706ABSR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SAKU 1706ABSR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 SAKU 1706ABSR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 SAKU 1706ABSR-F50 CTC5240 (HCF5240) 85 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 273 / 273 XAHT

Parametry skrawania

MaxiMill 273

VC
Materiat m/min
Stal 60-280
Stal nierdzewna 130-240
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 25-80

Stal hartowana

F M
f, a, Ve f, a,
mm mm m/min mm mm
0,2-0,25 B8is 60-280 0,2-0,5 815
0,2-0,5 815 60-270 0,2-0,5 89
130-360 0,2-0,5 3D
0,2-0,25 810 25-80 0,2-0,25 35

R
v, f, a,
m/min mm mm
60-280 0,2-0,5 815
60-270 0,2-0,5 30
130-360 0,2-0,5 3D
25-80 0,2-0,25 35

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

System MaxiMill 273 ptytki dogtadzajace XAHT

Ve

Materiat m/min

Stal 60-350
Stal nierdzewna 40-250
Zeliwo 70-280
Metale niezelazne

Stopy zaroodporne 10-100

Stal hartowana

F
f, a,
mm mm

0,05-0,15  0,20-1,00
0,05-0,15  0,20-1,00
0,05-0,15  0,20-1,00

0,05 0,20-1,00

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatéw znajdujg sie na — str. 138+139

Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625
© o
£ 35 ‘ —
E \
= 30— 1——1—T
s
2,5 =i = =
20 —— T —T— T
15 4+—1—T——T—
1,0 e
05 i
|
0,1 0,2 03 0.4 0,5 0,6
f,wmm
Materiat Ptytka
Stal 1.2312 OAKU 060508SR-M50 CTPP235 (DPX1235)
Stal nierdzewna 1.4571 OAKU 060508SR-F50 CTPM240 (DPX2240)
Zeliwo 51301 OAKU 060508SR-R50 CTCK215 (DCX3215)
Stopy zaroodporne 2.4856 OAKU 060508ER-F40 CTC5240 (HCF5240)

40CrMnMoS 8-6
X6CrNiMoTi 1712 2
EN-GJL-250 (GG25)

Inconel 718
Vo W m/min Chtodzenie
200 Obrobka na sucho
180 Obrobka na sucho
250 Obrdbka na sucho
85 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 270-09
Parametry skrawania/Dane technologiczne

do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R
Ve f, a, Vo f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 60-280 0,1-0,3 4 60-280 0,1-0,3 4 60-280 0,1-0,3 4
Stal nierdzewna 60-270 0,1-0,25 4 60-270 0,1-0,25 4 60-270 0,1-0,25 4
Zeliwo 110-130 0,05-0,4 130-360 0,1-0,35 4 130-360 0,1-0,35 4
Metale niezelazne 160-1500 0,05-0,4 4 160-1500 0,05-0,4 4 160-1500 0,05-0,4 4
Stopy zaroodporne 25-80 0,1-0,25 4 25-80 0,1-0,25 4 25-80 0,1-0,25 4
Stal hartowana
dla ptytek dogtadzajacych
F M R
Ve f, a, Ve f, a Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 150-350  0,05-0,25 0,10-2,0
Stal nierdzewna 110-200 0,05-0,25 0,10-2,0
Zeliwo 150-280  0,05-0,25 0,10-2,0
Metale niezelazne <2000 0,05-0,25 0,10-2,0

Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Strategia obrobki

Frezowanie wykanczajace z ptytkami dogtadzajacymi
W kazdej gtowicy jest montowana jedna ptytka wykanczajaca,

od @ 125 mm dwie.

Stal SDNT 0903AESN-29  DPX1235 +  XDHW 0903AESN DPX 1235
SDNT 0903AESN-29  DCX1230 +  XDHW 0903AESN DCX 1230
SDHT 0903AESN-33  DCX1230 +  XDHW 0903AESN DCX 1230
SDHW 0903AESN CWC10  +  XDHW 0903AESN CWC10
Zeliwo SDNT 0903AESN-31  DCX3215 +  XDHW 0903AEEN DCX 3215
Metale nigzelazne SDHT 0903AEFN-ALP  CWK 26 +  XDHW 0903AEFN CWK 26

Frezowanie wgtebne cyrkulacyjne C 970-09
(bez otworu wstepnego)

ﬁ\@a DC Dw-min B1 max Dw-max BZ max
mm mm mm mm mm
6 144 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
32 68,5 1,5 71,0 1,5

A 270-09
Q DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax
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
63 130,5 1,5 133,0 1,5
ﬂ 80 164,5 1,5 167,0 1,5
100 204,5 1,5 207,0 1,5
125 2545 1,5 257,0 1,5
160 3245 1,5 327,0 1,5
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill 270-12
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R

Ve 2 a, Ve ii; a, Ve i a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 30-280 01-0,3 6 60-280 01-0,3 6 60-280 01-0,3 6
Stal nierdzewna 60-270 0,1-0,25 6 60-270 0,1-0,25 6 60-270 0,1-0,25 6
Zeliwo 150-200 0,05-0,4 6 130-360 0,1-0,35 6 130-360 01-0,3 6
Metale niezelazne 160-3500  0,05-0,4 6 160-1500  0,05-0,4 6 160-1500  0,05-0,4 6
Stopy zaroodporne 25-80 0,1-0,25 6 25-80 0,1-0,25 6 25-80 0,1-0,25 6

Stal hartowana

dla ptytek dogtadzajacych

F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, A
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 20-350 0,10-0,25  0,10-4,00
Stal nierdzewna 40-120 010-0,25  0,10-4,00
Zeliwo 120-290  0,10-0,25 0,10-4,00
Metale niezelazne <2000 0,10-0,25  0,10-4,00
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
dla ptytek wymiennych CBN
F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo 600-1600  0,10-0,25  0,20-1,50
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 350-700 0,08-0,15  0,20-1,00
Stal hartowana 350-600  0,08-0,12  0,20-0,40
dla ptytek wymiennych PKD/MDC
F M R
Ve fz dp Ve fz dp Ve fz ap
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo
Metale niezelazne <2000 0,05-0,25  0,10-2,00
Stopy zaroodporne

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
Frezowanie wykanczajace z ptytkami dogtadzajacymi

W kazdej gtowicy jest montowana jedna ptytka wykanczajaca,

od @ 125 mm dwie.

Stal SDMT 1204AESN-29R DPX1235 +  XDHW 1204AESN DPX 1235
SDMT 1204AESN-29R DCX 1230 +  XDHW 1204AESN DCX 1230
SDHW 1204AESN-R  CWC 10 +  XDHW 1204AESN CWC 10
Zeliwo SDMT 1204AEEN-31 DCX3215 +  XDHW 1204AEEN DCX 3215
SDHW 1204AESN-R  DCX3215 +  XDHW 1204AEEN DCX 3215
Metale nigzelazne SDHT 1204AEFN-ALP CWK 26 +  XDHW 1204AEFN CWK 26

Frezowanie wgtebne cyrkulacyjne
(bez otworu wstepnego)
< —

o DC Dw-min B1 max Dw-max Bz max

— — mm mm mm mm mm
32 74,5 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

80 170,5 1,5 174,0 1,5

100 210,5 15 2140 15

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

160 330,5 1,5 334,0 1,5

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

System MaxiMill 270-19

Parametry skrawania
do standardowych ptytek wykariczajacych
F M R
Ve it ap Ve f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 40-180 0,15-0,6 10 40-180 0,3-0,7 10
Stal nierdzewna 40-120 0,15-0,5 10 40-120 0,3-0,6 10
Zeliwo 50-200 0,3-0,9 10
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 20-70 0,15-0,5 10
Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139
70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
System MaxiMill HEC
Parametry skrawania
MaxiMill HEC 11
F M R
Ve f, a Ve f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo 100-800 0,08-0,3 6 100-360 0,08-0,3 6 100-360 0,1-0,45 6
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
MaxiMill HEC 12
F M R
Ve fz ap Ve fz dp Ve fz dp
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo 100-360 0,08-0,3 8 100-360 0,08-0,3 8 100-360 0,1-0,45 8
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazyc¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

System MaxiMill HEC 11
Cztery krawedzie skrawajace w danym potozeniu montazowym

Prawidtowy montaz ptytki standardowej i ptytki Wiper

®®

Pozycja montowania

= ()strze do planowania, ptytka standardowa

s (Ostrze gtowne ptytki @
Ptytka dogtadzajaca

Oznaczenie dla
wiasciwego montazu

Nastawienie narzedzia w pozycji osiowej

4 Zamontowac klin nastawczy w narzedziu tak jak pokazane to
zostato na rysunku (1) i dokrecic srube z takq sita, aby nie
rozpeczy¢ klina nastawczego.

Maksymalna droga przestawienia od
klina nastawczego = 0,1 mm

a Zamontowac ptytki wymienne wg rysunku (2)i
dociaggnac $ruby mocujace z momentem 1,0 Nm.

A Zapomoca urzadzenia nastawczego zaznaczy¢
najwyzsza krawedz skrawajaca.

a Poprzez stopniowe obracanie sruby nastawczej (1)
ustawic¢ krawedz skrawajacq od czota z doktadnoscig 0,005 mm

® 0 0 © 06

4 Dokreci¢ ptytke wymienng (2) z momentem 3,2 Nm.
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Informacje techniczne

System MaxiMill 491-09

Parametry skrawania

R
v, f, a,
m/min mm mm
60-280 0,1-0,2 6
130-240 0,1-0,25 6
100-360 0,1-0,25 6
160-1500  0,05-0,25 6
25-75 0,08-0,15 6

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

MaxiMill 491-09
F M
Ve f, a, if; a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm
Stal 60-280 01-0,2 6 60-280 0,1-0,2 6
Stal nierdzewna 60-280 0,05-0,2 6 130-240  0,05-0,25 6
Zeliwo 110-130 0,05-0,25 6 100-360 0,1-0,25 6
Metale niezelazne 160-1500  0,05-0,25 6 160-1500  0,05-0,25 6
Stopy zaroodporne 25-75 0,08-0,15 6 25-75 0,08-0,15 6
Stal hartowana
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250
Metale niezelazne 450 N/mm? 4.3 3.2315
B svuoo
= 10
S
=
m‘l 8
6 — ==
4 =5
2 — -
1 N
0 \ —
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,wmm
Materiat Ptytka
Stal 1.2312 SNHU09T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235)
Stal nierdzewna 1.4571 SNHU09T308SR-F50 CTPM240 (DPX2240)
Zeliwo 51301 SNHU09T308SR-R50 CTCK215 (DCX3215)
Metale niezelazne 3236 SNHU09T308FR-F10 CTWN215 (CWK4615)

40CrMnMoS 8-6
X6CrNiMoTi 1712 2
EN-GJL-250 (GG25)

AlMgSii
V. W m/min Chtodzenie
200 Obraébka na sucho
180 Obrobka na sucho
250 Obrobka na sucho
500 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazyc¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill 491-12
Parametry skrawania
MaxiMill 491-12
F M R
Ve f, a, f, a, v, f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 60-280 0,1-0,2 8 60-280 0,1-0,2 8 60-280 0,1-0,2 8
Stal nierdzewna 60-280 0,05-0,2 8 130-240 0,05-0,25 8 130-240 0,1-0,25 8
Zeliwo 110-130 0,05-0,25 8 100-360 0,1-0,25 8 100-360 0,1-0,25 8
Metale niezelazne 160-1500  0,05-0,25 8 160-1500  0,05-0,25 8 160-1500  0,05-0,25 8
Stopy zaroodporne 25-75 0,08-0,15 8 25-75 0,08-0,15 8 25-75 0,08-0,15 8
Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Metale niezelazne 450 N/mm? 4.3 32816 AlMgSit
B st
= 10
S
=
<5 8 oy *1
s TN
4 EELS
» =
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SNHU120408SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SNHU120408SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 51301 SNHU120408SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
Metale niezelazne 3236 SNHU120408FR-F10 CTWN215 (CWK4615) 500 Emulsja
70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazyc¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill 211-07

Parametry skrawania/Dane technologiczne

do standardowych ptytek wykarczajacyc
F
Ve 1
Materiat m/min mm
Stal 50-340 01-0,2
Stal nierdzewna 60-280 0,05-0,2
Zeliwo
Metale niezelazne 160-1500 0,1-0,2
Stopy zaroodporne 25-75 0,05-0,15

Stal hartowana

Strategia obrobki

Frezowanie cyrkulacyjne posuwem wgtebnym

a, w mm

DC
mm
10
12
16
20
25
32
40
50

Parametry poczatkowe

Stal 1000 N/mm?
Stal nierdzewna 600 N/mm?
Zeliwo 180 HB
Stopy zaroodporne 1450 N/mm?

& xokT

Materiat
Stal 1.2312
Stal nierdzewna 1.4571
Zeliwo 5.1301
Stopy zaroodporne 2.4856

h

a, v,

mm m/min

6 50-340
6 60-280

100-360

6 160-1500
6 25-75

M

f, a,

mm mm
0,1-0,2 6
0,05-0,3 6
0,1-0,3 6
0,1-0,2 6
0,05-0,15 6

R

Ve f, a,
m/min mm mm
50-340 0,1-0,2 6
60-280 0,1-0,3 6
100-360 0,1-0,3 6
160-1500 0,1-0,2 6
25-75 0,05-0,15 6

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Draks Wmm = wigksza $rednica dla gdrnej czesci podstawy
D.in Wwmm = najmniejsza srednica otworu dla ptaskich powierzchni

DC D,./RE04 D, O R max
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
32 63 57 1,2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7
DC D O R max 360°
mm mm °
10 13 55
12 17 6,0
16 25 3,0
20 33 2,0
25 43 1,5
. 32 57 1,2
=D*n*tanag 40 73 0,8
50 93 0,7
Frezowanie posuwem wgtebnym pod katem
max Dc a
mm mm °
0,8 10 11,0
08 12 79
0,8 16 43
08 20 3,0
08 25 2,5
0,8 32 1,6
0,8 40 1,2
0,8 50 1,0
D = Dpay- DC/ Dy -DC
Materiaty przyktadowe
115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
5.8 Inconel 625 Inconel 718
6
£
07 o
© 4
3
2
| ‘
|
0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
f,wmm
Ptytka V. W m/min Chtodzenie
XDKT070308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
XDKT070308SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
XDKT070308ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 89 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill 211-11
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, A
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 50-340 0,1-0,2 10 50-340 0,1-0,2 10 50-340 0,1-0,2 10
Stal nierdzewna 60-280 0,05-0,2 10 60-280 0,05-0,25 10 60-280 0,1-0,25 10
Zeliwo 100-360 0,1-0,25 10 100-360 0,1-0,25 10
Metale niezelazne 160-1500 0,1-0,2 10 160-1500 0,1-0,2 10 160-1500 0,1-0,2 10
Stopy zaroodporne 25-75 0,05-0,15 10 25-75 0,05-0,15 10 25-75 0,05-0,15 10
Stal hartowana 40-60 0,05-0,2 10
dla frezdw czotowo-walcowych
F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 100-300  0,05-0,20 < APMX
Stal nierdzewna 80-200 0,05-0,20 < APMX
Zeliwo 110-300 0,05-0,20 < APMX
Metale niezelazne 300-2000  0,10-0,25 < APMX
Stopy zaroodporne 40-80 0,05-0,15 < APMX
Stal hartowana 30-50 0,05-0,10 < APMX

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajdujg sie na — str. 138+139

Strategia obrobki @ @ @

Frezowanie cyrkulacyjne Frezowanie Frezowanie

i osuwem wgtebnym
o (1) Frezowanie cyrkulacyjne posuwem o posuwem wotgbnym o
! wgtebnym mm RE = 0,8 mm X Og
O 16°
1 12 Dpax 21 mm 1,3mm 18°
< B Dunin 14 mm
oo //’ O 9,5°
Dyerrmn 16 Dpax 29 mm 1,5mm 10,8°
Dinin 21 mm
(2) Frezowanie osiowe posuwem wgtebnym % r
20 Do 37 mm 2,0 mm 9,8°
Dinin 30 mm
g 4,5°
25  Dpa 47 mm 2,0 mm 7,5°
Din 40 mm
O 3,2°
32 D 61 mm 1,0 mm 4.8°
(3) Frezowanie posuwem wgtebnym pod katem D, 53 mm
R 2,2°
40 Dy 77 mm 1,6 mm 2,9°
Drnin 72mm
g 1,7°
50  Dpa 98 mm 1,6 mm 2,2°
Dinin 93 mm
Maksymalna predkos$¢ obrotowa w odniesieniu do dtugosci wysiegu narzedzia. Us ;52
e 63 Dpa 123mm  1,6mm 18°
DC L=1-2x0 1,=25x0  1,=3x0  L,=4x0  1,=5x0 Dri 116 mm
mm mm mm mm mm mm Un 10°
80  Dpjax 157 mm 1,6 mm 1,4°
12 55000 51500 47000 42000 37000 Dy 153 mm
16 42000 38500 34100 28900 24200 i 08°
20 36900 33000 28500 23900 19500 100 D, 107 mm B 110
25 33200 29000 24400 19900 15400 D, 101 mm
32 30200 26000 20900 16600 11900
40 27700 23000 18000 13500 9000 Dinaks Wmm = najwigksza srednica dla ptaskiej powierzchni
50 25400 20400 15400 10800 6100 Dmin. wmm = najmniejsza srednica dla powierzchni ptaskiej
63 23300 18300 12900 8300 3700 a,wmm = Dxmxtan (o) = Skok gwintu
80 21300 16100 10600 5800 i
100 19600 14100 8400 lwmm = Wysieg
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Informacje techniczne

System MaxiMill 211-15
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, A
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 50-340 0,1-0,2 14 50-340 0,1-0,2 14 50-340 0,1-0,2 14
Stal nierdzewna 60-280 0,05-0,2 14 60-280 0,05-0,25 14 60-280 0,1-0,25 14
Zeliwo 100-360 0,1-0,25 14 100-360 0,1-0,25 14
Metale niezelazne 160-1500 0,1-0,2 14 160-1500 01-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14
Stopy zaroodporne 25-75 0,05-0,15 14 25-75 0,05-0,15 14 25-75 0,05-0,15 14
Stal hartowana 40-60 0,05-0,2 14
dla frezow czotowo-walcowych
F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 120-300  0,08-0,35 < APMX
Stal nierdzewna 150-200 0,08-0,35 < APMX
Zeliwo 130-300  0,08-0,35 < APMX
Metale niezelazne 400-2500  0,12-0,40 < APMX
Stopy zaroodporne 25-80 0,08-0,20 < APMX

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajdujg sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
D @ Frezowanie cyrkulacyjne posuwem @ @ @
wgtebnym
Frezowanie cyrkulacyjne E;T;‘r:’veval\)rgseuwem .ifsm'i e
o posuwem wgtebnym gy e
mm RE = 0,8 mm Xinax Og
O 7,5°
25 D 48 mm 2,7mm 9,5°
Diin 37 mm
Og &°
32 D 62 mm 2,5mm 6,8°
Din 47 mm
g 3,2°
40 Dy 78 mm 2,5mm 51°
Din 63 mm
O 2,5°
50  Dpax 98 mm 2,5mm 2,5°
Drin 86 mm
O 1,5°
63 Dy 124 mm 2,5mm 2,5°
Diin 111 mm
Og 1,3°
80 Dy 158 mm 2,5mm 2,0°
Diin 147 mm
Oig 1,1°
Maksymalna predkos¢ obrotowa w odniesieniu do dtugo$ci wysiegu narzedzia. 100 Dpey 198 mm 2,5 mm 1,57
Ninage, W MIN Diin 190 mm
O 0,9°
,?]E] l ‘mzr;‘ 0 l 'm3r;‘ 0 l _msnf 0 125 Dpm 248mm  2,5mm 09°
Drin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 06°
32 24160 16720 9520 160 D, 318 mm 25mm 07°
40 22160 14400 7200
Dinin 310 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Dinas. Wmm = najwieksza srednica dla ptaskiej powierzchni
80 17040 8480 Dymin. Wmm = najmniejsza Srednica dla powierzchni ptaskiej
122 ﬁggg 6720 a,wmm = Dxmxtan (oz) = Skok gwintu
160 13200 lwmm = Wysieg
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Informacje techniczne

System MaxiMill 211-11

Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
= 10 T
g AW
& xoT 11 2 o
& 1L
: N
N EEERER!
4 SN
3 L - 1
2 > N
: 5
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 03
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 XDKT11T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 XDKT11T308SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 XDKT11T308SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XDKT11T308ER-F50 CTC5240 (HCF5240) 85 Emulsja
System MaxiMill 211-15
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
= 14
E ,,,,,,
= 12
& x0T 15
& 10
8
6
4
2
0,05 0,10 0,15 0.2 0,25 0,30
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 XDKT150508SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 XDKT150508SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XDKT150508ER-F40 CTC5240 (HCF5240) I5 Emulsja
70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill 211-20

Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R

Ve f, A Ve f, a, Ve f, a,
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna 130-280 0,08-0,2 19 130-280 0,08-0,3 19 180-280 0,1-0,25 19
Zeliwo
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 25-80 0,08-0,2 19 25-80 0,08-0,3 19 25-80 0,1-0,15 19

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajdujq sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
Frezowanie cyrkulacyjne posuwem wgtebnym
DC D,./RE04 D, O R max
mm mm mm °
63 124 107 2,2
80 158 143 1,7
100 198 183 1,3
)
Dmaxlmin apW mm B D ’ ﬂ ’ tan (X R
Frezowanie osiowe posuwem wgtebnym Frezowanie posuwem wgtebnym pod katem
DC X DC o
mm mm mm °
63 2,0 63 2,2
80 2,0 80 1,7
100 2,0 100 13
Dnaks Wmm = wigksza $rednica dla gdrnej czesci podstawy
Dy W MM = najmniejsza $rednica otworu dla ptaskich powierzchni D =Dye-DC/ Dy - DC
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
21
E 18
& x0T 20 £
]
12
9
6
3
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312
Stal nierdzewna 1.4571 XDKT200708ER-F40 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301
Stopy zaroodporne 2.4856 XDKT200708ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 55 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill 490-09

Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykariczajacych

Ve

Materiat m/min
Stal 50-350
Stal nierdzewna 130-280
Zeliwo 100-360
Metale niezelazne 160-1500
Stopy zaroodporne 25-75

Stal hartowana

F M R
f, ap Ve f, a, Ve f, a,
mm mm m/min mm mm m/min mm mm
0,05-0,25 73 50-350 0,05-0,3 73 50-270 0,1-0,3 73
0,1-0,2 73 60-280 0,1-0,2 73 60-280 0,1-0,2 73
0,05-0,25 73 100-360 0,05-0,3 73 100-360 0,1-0,3 73
0,08-0,35 73 160-1500  0,08-0,35 73 160-1500  0,08-0,35 73
0,1-0,2 73 25-75 0,1-0,2 73 25-75 0,1-0,2 73

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
70 System MaxiMill 490-09 nie jest odpowiedni do frezowania posuwem wgtebnym!
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
E 6
| s
SDNT 09 3
< 4
3
2 —
1 e
) |- I
0 i i i
0 0,05 0,20 0,25 0,30 0,35
f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SDNTO09T308SR-29 CTPP235 (DPX1235) 200 Obraébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SDNT09T308SR-33 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 SDNT09T308SR-31 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 SDNT09T308ER-M31 CTC5240 (HCF5240) 85 Emulsja
Korekta posuwu f,

dla systemow 211-07/-11/-15/-20 i 490-09/-12

70 Te wartosci dotycza szerokosci skrawania (a,) ponizej 50 %!

Wartosci poczatkowe f, w mm z wykresu parametréw poczatkowych

0,050
0,075
0,100
0,125
0,150
0,200
0,250
0,300

0,350
0,400

100

90

a. W%

80

70

60

50

cuttingtools.ceratizit.com

w0 \\ —
S 30 > AN N
20 AN N N
10 \] Y
| | 1
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
wartosci poprawione f, w mm
- Przyktad:
warto$c startowa (f,) = 0,075 mm
2.=30%

warto$¢ korygowana (f,) = 0,15 mm
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CERATIZIT \ Performance

Info

rmacje techniczne

System MaxiMill 490-12

Parametry skrawania

do standardowych ptytek wykanczajacych

F M R
Ve fz ap fz Ve fz ap
Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 50-350 0,05-0,25 10,7 50-350 0,05-0,3 10,7 50-270 01-0,3 10,7
Stal nierdzewna 130-280 01-0,2 10,7 60-280 01-0,2 10,7 60-280 0,1-0,2 10,7
Zeliwo 100-360  0,05-0,25 10,7 100-360 0,05-0,3 10,7 100-360 01-0,3 10,7
Metale niezelazne 160-1500  0,08-0,35 10,7 160-1500  0,08-0,35 10,7 160-1500  0,08-0,35 10,7
Stopy zaroodporne 25-75 0,1-0,2 10,7 25-75 0,1-0,2 10,7 25-75 0,1-0,2 10,7
Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139
Strategia obrobki
Frezowanie wgtebne cyrkulacyjne
(bez otworu wstepnego)
B=(Dy-DC)xmxtana
— % D,= $rednica otworu do obrdbki
f/ uf DC=  $rednicanominalna narzedzia
o e e ] B = osiowy dosuw do ruchu cyrkulacyjnego 360°
: (
Dw-min -
DC Dw-min B1 max Dw-max B2 max o
mm mm mm mm mm °
— 8 50 77 25 98 438 20
‘ [ =L / = o 63 103 1,8 124 3,0 1,0
of | 1 - TiESe=za I 80 137 2,1 158 3,0 0,8
! | 100 177 21 198 29 06
D w-max 125 227 1,8 248 2,4 04
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
: £ Esssss====
L SDMT 12 3 =
© NN
|
= |
[ [ [
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,wmm
Materiat Ptytka Ve W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 SDMT1205ZZSN-29 CTPP235 (DPX1235) 200 Obraébka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 SDMT120512SR-33 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 SDMT1205ZZSN-31 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrobka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 SDMT120508ER-M31 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulsja
151158 cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

Obrobka HSC/HPC

Zasady bezpieczeristwa

Przydatnos¢ narzedzia do obrébki HSC

Narzedzia HSC firmy CERATIZIT s3 zaprojektowane specjalnie dla tego rodzaju obrébki i gwarantuja
maksymalne bezpieczenstwo procesu.

Przestrzeganie zasad bezpieczenstwa producenta maszyn

Nalezy upewnic sie, ze wszystkie przepisy bezpieczenstwa producenta maszyn sg przestrzegane
(np. zamkniete ostony zespotéw obrobczych).

Przydatnos¢ uchwytéw narzedzi do obrébki HSC

W zalezno$ci od warunkdw frezowania nalezy wybra¢ wtasciwg kombinacje uchwyt/ narzedzie.
Do frezowania z duzymi predkoSciami obrotowymi konieczne jest wspdlne wywazenie dynamiczne
uchwytu i narzedzia (odpowiednie wytyczne patrz: ISO 1940).

Mocowanie ptytki wymiennej z zabezpieczeniem sity odsrodkowej

Mocowanie ptytki wymiennej: EURO-patent EP 1083017A1

Nalezy przestrzegac, aby gniazdo ptytki i otwdr gwintowany $ruby mocujacej znajdowaty sie w
odpowiednim stanie.

Nalezy sprawdzi¢ osiowe i promieniowe potozenie ptytki w gniezdzie.

W celu prawidtowego ustalenie ptytki nalezy dociggna¢ sruby mocujace z momentem M
(XDHT11 = 1,8 Nm; XDH.19 = 6,0 Nm).

Optymalne mocowanie frezéw HSC (DC = @ 40-63)
na trzpieniach frezarskich za pomoca $ruby mocujacej

Sruby Power gwarantuja stabilne potaczenie narzedzia i trzpienia frezarskiego.
Sq bardzo tatwe w zastosowaniu.

“

Sruba ,Power
Maksymalna dopuszczalna predkos¢ obrotowa

Nalezy przestrzegac¢ maksymalnej dopuszczalnej predkos$ci obrotowej podanej na narzedziu.
Podana predkos¢ obowiazuje wytacznie dla tego narzedzia i musi zostac dostosowana do
dobranego uchwytu, catkowitej dtugosci wysiegu narzedzia oraz warunkow frezowania.

15

Optymalny zakres zastosowania narzedzia (., &, f,, n)

W celu zapewnienia najlepszej produktywnosci frezowania nalezy przestrzegac
zalecanych parametrow.

70 Niedotrzymywanie tych przepisow bezpieczenstwa powoduje automatycznie wygasniecie odpowiedzialnosci firmy CERATIZIT.

cuttingtools.ceratizit.com 151159
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Informacje techniczne

System MaxiMill HSC-11

R
a, Ve f, a,
mm m/min mm mm
10 160-3000 0,05-0,35 10

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Parametry skrawania
do standardowych ptytek wykanczajacych
F M
Ve a, v, i
Materiat m/min mm mm m/min mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo 110-130 0,05-0,35 10
Metale niezelazne 160-3000  0,05-0,35 10 160-3000  0,05-0,35
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
Materiat obrabiany Obrobka/ stop Q
]
a
=
s
5]
Auminiom  nieutwardzony 21
Stop do przerdbki plastycznej e — 99
Aluminium nieutwardzony <12%Si 23
Stop odiewniczy utwardzony <12%Si 24
nieutwardzony >12% Si 25
N Miedzi stop automatowy (1% Pb) 26
jego stopy . )
(braz, mosiadz) mosigdz, mosigdz czerwony 27
braz 28
miedZ bezotowiowa i elektrolityczna 29
Materiaty niemetalowe Tworzywa termoutwardzalne 29
Tworzywa sztuczne wzmocnione widknem 29
Guma twarda 30

‘% = smarowanie petne
)

15[160

EE = smarowanie z minimalng ilo$cig smaru

2

. R

z

HB V. W m/min

60

100

80

90

130

90 250-1000

100

100
80-1000
70-500
80-300

% = obrdbka na sucho

H216T
(CWK26) % a
P&
V. W m/min
200-3000
200-2000
200-2000
200-1800
200-1000
200-600
250-1000
150-400
300-800
80-1000
70-500
80-300

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance | : :
nformacje techniczne

System MaxiMill HSC-11
Parametry technologiczne
Strategia obrobki

Osiowe zagtebianie si¢ w materiat Zagtebianie liniowe

)

1

&

RE 0,2-4,0

DC b DC o
mm mm mm °
16 1,70 16 18,8
18 211 18 16,3
19 2,24 19 15,3
20 2,39 20 14,8
22 2,70 22 13,8
25 2,55 25 10,3
32 2,40 o 32 6,8
40 2,28 40 48
50 2,26 50 35
63 2,10 63 2,5
80 1,75 80 1,8
100 1,79 100 1,3

Zasady dziatania podczas frezowania zgrubnego i wykanczajacego

Przy maksymalnym wspétczynniku usuwania wiérow Z maksymalng jakoscig Scianki bocznej

5 0 & h &4

RE Ay max, RE Apmax,
Ptytka wymienna mm mm mm Ptytka wymienna mm mm
XDHT 11T302FR-ALP 0,2 10 9,8 XDHT 11T302FR-ALP 0,2 78
XDHT 11T304FR-ALP 0,4 10 9,6 XDHT 11T304FR-ALP 0,4 76
XDHT 11T308FR-ALP 0,8 10 9,2 XDHT 11T308FR-ALP 0,8 72
XDHT 11T312FR-ALP 1,2 10 8,8 XDHT 11T312FR-ALP 1,2 6,5
XDHT 11T316FR-ALP 1,6 10 8,4 XDHT 11T316FR-ALP 1,6 6,8
XDHT 11T320FR-ALP 2,0 10 8,0 XDHT 11T320FR-ALP 2,0 6,4
XDHT 11T325FR-ALP 25 10 75 XDHT 11T325FR-ALP 2,5 55
XDHT 11T332FR-ALP 3,2 10 6,8 XDHT 11T332FR-ALP 3,2 48
XDHT 11T340FR-ALP 4,0 10 6,0 XDHT 11T340FR-ALP 40 4,0
XDHT 11T350FR-ALP 5,0 10 5,0 XDHT 11T350FR-ALP 50 3,0

Frezowanie rowkow i narozy Frezowanie wybran

Frezowanie wybran z
elementami cienkosciennymi

Modyfikacje wprowadzone do
profilu czotowego

70 Dla ptytek wymiennych z katem naroza wiekszym niz 3,2 mm korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany wedtug powyzszego szkicu.

cuttingtools.ceratizit.com 15]161
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Informacje techniczne

System MaxiMill HSC-11
Parametry technologiczne
Strategia obrobki

Obwiedniowe frezowanie wgtebne

DC , RE = Promien ptytki
. Og W mm = Maksymalny kat zej$cia
(w odniesieniu do Srednicy narzedzia)
% ‘ ' a, W mm = Skok — Dxmxtan (o)
|
S /
Dwmm = Skok = Dypax = DC lub Dy - DC
a, "‘:\‘J ) (RE)
/A dla réwnej powierzchni dna ptaskiego
DC Dpas. WMmM = najwigksza Srednica otworu
D, Dmnwmm = najmniejsza $rednica otworu
DNpas WmMm = najwieksza srednica otworu dla nierdwnej powierzchni dna
DC w mm XDHT-11 (HSC-11)
(DNmaX) RE=0,2 RE=0,4 RE=0,8 RE=1,2 RE=1,6 RE=2,0 RE=2,5 RE=3,2 RE=4,0

16 Oy 97° 10,0° 9,9° 9,4° 8,9° 8,4° 7.9° 7.0° 6,1°
D 30 30 29 28 27 27 26 24 23

(31) Drin 18 18 18 18 18 18 18 18 18
18 Ur 94° 91° 8,7° 8,3° 7.9° 75° 6,9° 6,2° 5,3°
D 34 34 33 32 31 31 30 28 27

(39) Drin 22 22 22 22 22 22 22 22 22
19 Un 8,8° 8,6° 8,3° 7.9° 75° 75° 6,5° 5.9° 51°
D 36 36 35 34 33 33 32 30 29

@7) Drin 24 24 24 24 24 24 24 24 24
20 Uy 8,4° 8,2° 78° 74° 77° 6,7° 6,2° 5,5° 48°

D 38 38 37 36 35 35 34 32 31

(39) Dyin 26 26 26 26 26 26 26 26 26
2 Oy 76° 74° 78° 6,7° 6,4° 6,5° 5,6° 5,.2° 43°
Drx 42 42 41 40 39 39 38 36 35

(43) D 30 30 30 30 30 30 30 30 30
25 Up 6,7° 6,5° 6,2° 5.9° 5,6° 5,3° 49° 4.4° 3,8°

D 48 48 47 46 45 45 44 42 4

(49) Drin 36 36 36 36 36 36 36 36 36
3 Ug 47° 47° 48° 46° 43° 41° 3,8° 3,4° 2,9°
D 62 62 61 60 59 59 58 56 55

(63) D 50 50 50 50 50 50 50 50 50
40 Uy 3,3° 3,3° 3.4° 3,4° 3,5° 3,3° 3,0° 27° 2,3°

Drx 78 78 77 76 75 75 74 72 71

(79) D 66 66 66 66 66 66 66 66 66
50 Oy 2,4° 2,5° 2,5° 2,5° 2,6° 2,6° 2,4° 2,2° 1,9°

D 98 98 97 96 95 95 94 92 91

(99) Dyin 86 86 86 86 86 86 86 86 86
63 Ug 17° 17° 17° 1,8° 1,8° 1,8° 1,8° 17° 1,5°
D 124 124 123 122 121 121 120 118 17

(125) Drin 112 112 112 112 112 112 112 112 112
80 Ug 11° 11° 11° 11° 11° 11° 11° 1,2° 1,2°
D 158 158 157 156 155 155 154 152 151

(159) Drin 146 146 146 146 146 146 146 146 146
100 Oy 0,8° 0,8° 09° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9°
Drx 198 198 197 196 195 195 194 192 191

(199) Drin 186 186 186 186 186 186 186 186 186

15]162 cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

System MaxiMill HSC/HPC-19
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F

Ve f, a,
Materiat m/min mm mm
Stal
Stal nierdzewna
Zeliwo 110-130 0,05-0,35 18
Metale niezelazne 160-3000  0,05-0,35 18
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

VC
m/min

160-3000

M R
f, dp Ve f;
mm mm m/min mm
0,05-0,35 18 160-3000  0,05-0,35

mm

18

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Obwiedniowe frezowanie wgtebne

D max / min
DC DNy Oy Dy Diin
mm mm ° mm mm
25 49 7°02° 48 32
£ 32 63 4°34" 62 46
E 40 79 3°47" 78 62
= 50 99 3°01¢ 97 81
L:l 63 125 2017 124 107
(= 80 159 158 141
100 199 198 181
25 49 7°21° 47 32
£ 32 63 4e44¢ 61 46
5 40 79 3°53" 77 62
= 50 99 3°05° 97 81
Lﬂ 63 125 2°20° 123 107
o 80 159 157 141
100 199 197 181
25 49 8°24" 44 32
£ 32 63 5°13° 58 46
E 40 79 4012* 74 62
o 50 99 317" 94 81
L:l 63 125 2°27" 120 107
o 80 159 154 141
100 199 194 181
25 49 9°32° # 32
£ 32 63 5°42¢ 55 46
g 40 79 4°30° 71 62
< 50 99 3°28° 91 81
I_: 63 125 2°33° 117 107
o 80 159 151 141
100 199 191 181

cuttingtools.ceratizit.com

RE = Promien ptytki
Og W MM = Maksymalny kat zejScia
(w odniesieniu do Srednicy narzedzia)

a, wmm Skok — Dxmxtan (o)

Dwmm Skok = Dypax = DC lub Dyyip - DC
dla réwnej powierzchni dna ptaskiego

Diaks WMmM = najwieksza Srednica otworu
Dnmwmm = najmniejsza srednica otworu

DNpas, WMm = najwieksza srednica otworu dla nierdwnej powierzchni dna

DG DNy Oy Drnax
mm mm ° mm
25 49 7°08" 48
£ 32 63 4°37* 62
E 40 79 3°49* 78
S 50 99 3°02" 93
u'; 63 125 2°18* 124
(= 80 159 158
100 199 198
25 49 8°40' 45
£ 32 63 5°04¢ 59
g 40 79 4°06" 75
~ 50 99 3013 95
L:; 63 125 2°25° 121
o 80 159 155
100 199 195
25 49 8°54" 42
£ 32 63 5°26" 56
E 40 79 4020 72
P 50 99 3°21* 92
L:; 63 125 2°30° 118
(= 80 159 152
100 199 192
25 49 6°49* 39
£ 32 63 3°59" 53
g 40 79 3°20* 69
Iy 50 99 2°13° 89
I_: 63 125 1°52¢ 115
o 80 159 149
100 199 189

Dmm
mm
32
46
62
81
107
141
181

32
46
62
81

107
141
181

32
46
62
81

107
141
181

32
46
62
81

107
141
181
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Informacje techniczne

System MaxiMill HSC/HPC-19
Parametry technologiczne

Strategia obrobki
Osiowe zagtebianie si¢ w materiat 7 -
gle ¢ HSC 19 19 19
CARE 02-40 NRE 50
Dc max. xmax.
mm mm mm
CHSC 19 / GHSC 19 / MHSC 19 25 5,0 4,0
CHSC 19/ GHSC 19 / MHSC 19 32-40 4,0 30
AHSC 19 40-100 4,0 30
(R s
HPC 19 19 19
CARE 0240 ABE 50
Dc Xmax. xmax.
mm mm mm
CHPC 19 / MHPC 19 22-25 5,0 40
CHPC 19 / MHPC 19 32-50 6,0 5,0
AHPG 19 40-63 6,0 50
o idealny
Zagtebianie liniowe DC HSC 19 HPC 19 (Bly)
mm
25 11° 11°
32 7 7
40 5° 5°
50 4° 4
63 3° 3°
o idealny 80 2°
Modyfikacja korpusu narzedzia
HSC 19 HPC 19

Modyfikacje wprowadzone
do profilu czotowego

70 Dla ptytek wymiennych z katem naroza wiekszym niz 4,0 mm korpus narzedzia musi zosta¢ zmodyfikowany wedtug powyzszego szkicu.

15[164
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Informacje techniczne

System MaxiMill HSC/HPC-19
Parametry technologiczne
Strategia obrobki

v + W Znakomita jako$¢ Scianki bocznej po obrébce zgrubnej.

Dodatkowy proces obrobki wykanczajacej moze okazac sie zbedny.

90°

Zasady dziatania podczas frezowania zgrubnego i wykanczajacego

przy maksymalnym wspétczynniku usuwania widréw z maksymalng jakoscia Scianki bocznej

B o & o

RE a, Apmax. RE Ap max,
Ptytka wymienna mm mm mm Frezowanie rowkow i narozy 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 04 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 25 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 40 18,0 14,0 XDH. 190440FR-ALP 40 8,0
XDH. 190450FR-ALP 5,0 17,0 13,0 XDH. 190450FR-ALP 5,0 7,0
Frezowanie rowkow i narozy Frezowanie wybran Frezowanie wybran z

elementami cienkosciennymi

D4

,\ ©

— \
E—0 A\

70 Parametry te dotycza ptytek w wersji XDHT 19 i XDHX 19.

cuttingtools.ceratizit.com 151165
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Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

System MaxiMill HPC-04/12

Parametry skrawania/Dane technologiczne

MaxiMill HPC-04
Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

MaxiMill HPC-12
Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

Strategia obrobki

Ve
m/min

450-800
350-3500

Ve
m/min

450-800
350-3500

Na co nalezy zwrdci¢ uwage?

A Stabilno$¢ maszyny.

A Stabilne mocowanie przedmiotu obrabianego i uchwytu narzedziowego.
A Zastosowanie $rodka chtodzacego nie jest z reguty konieczne, jednakze dzieki
temu odprowadzanie wiérow jest tatwiejsze - dodatkowo poprawia sig jako$¢

powierzchni.

A Nalezy zwrdci¢ uwage na zmienne dziatanie temperatury i temperature krytyczna
wynoszaca 600 °C. W zaleznosci od materiatu nalezy stosowac chtodzenie.

A Zapobiegac powstawaniu wibracji.

Zachowac jako$¢ wywazenia.

A Zwrdci¢ uwage na reakcje chemiczne prowadzace do przechodzenia diamentu w
weglik (Fe, Ti, Ta, Co, Ni).

»>

Kontrola jako$ci wywazenia

Kontrole wywazenia narzedzi nalezy przeprowadzi¢ po zamontowaniu,
po zamocowaniu ptytek wymiennych oraz po nastawieniu ruchu w
ptaszczyznie. Wywazenie uchwytu jest konieczne w przypadku
zastosowania freza nasadzanego.

15/166

mm

0,05-0,2
0,05-0,2

fz
mm

0,05-0,2
0,1-0,35

M R
Ve ii; a, Ve f, a,
m/min mm mm m/min mm mm
350-3500  0,05-0,2 4
M R
Ve f, A Vo f, a
m/min mm mm m/min mm mm
350-3500  0,1-0,35 1 350-3500 0,1-0,4 1
Kiedy stosowac?
A Elementy z metali lekkich, kolorowych, tworzyw sztucznych, wiékien, grafitu ...

Ograniczony czas na wstepne nastawienie narzedzia.

Produkcja wielkoseryjna.

Wysokie wymagania dotyczace jakosci powierzchni obrabianej czesci.
Koniecznosc dtugiej zywotnosci w celu zmniejszenia czasu potrzebnego na
wymiane narzedzia i skroceniu kosztownego czasu postoju maszyny.
Istniejacy juz na miejscu serwis narzedzi (nastawienie wstepne, itd.).

>

Sposéb postepowania z ptytkami dogtadzajacymi

S one nastawiane analogicznie do opisanego wyzej procesu mocowania ptytek, przy
czym ptytki standardowe ustawia sig na ruch w ptaszczyznie na warto$¢ = 0,02 mm.
Ptytki wymienne z ostrzem Wiper sg nastawiane o wymiar 0,02-0,03 mm powyzej
najwyzszego ostrza.

Proces nastawiania

1 Zamontowaé kliny nastawcza do narzedzia (odpowiada stanowi wykonania).
Dociagnac $rube nastawcza nie deformujac klindw.

2 Zamontowac ptytki PKD i dociggnac $ruby mocujace (2) momentem 1,0 Nm.
3 Zaznaczy¢ ,najwyzsze ostrze" za pomoca przyrzadu do nastawiania wstepnego.

4 Przestawic ptytke PKD 0 0,02 poprzez obrdcenie Sruby nastawczej (1) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara.
Nalezy uzyskac naprezenie wstepne. Nalezy wykorzystac do tego dostarczony
klucz TORX!

5 Nastawic¢ kolejne ostrze naten poziom z maksymalng odchytkg 0,005 mm.
Maksymalna droga przestawienia = 0,10 mm.

(=2}

Dociggna¢ wszystkie Sruby mocujace WSP (2) zmomentem 5,0 Nm.

7 Kontrola ruchu w ptaszczyZznie wszystkich ptytek wymiennych:
powinno by¢ = 0,005 mm.

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

Doskonata precyzja - MaxiMill HPC-12
Nastawne, wysokowydajne narzedzie dla wykanczajacej obrobki aluminiowych elementow konstrukcyjnych

Korpus narzedzia wykonany ze stali

4 Dla najwyzszej stabilnosci
4 Maksymalna odporno$é na zuzycie Aluminium

4 Wykonanie z bimetalu od Srednicy 160 mm:; tatwa obstuga i

. . . Stal
ochrona wrzeciona dla duzych narzedzi

Rys. pokazuje wykonanie Bi-metali

Wykonanie jako wariant nasadzany i Monoblock

4 Bezposrednie mocowanie HSK63 jako wariant typu Monoblock
a Narzedzia Monoblock wywazone G 2,5 przy n = 20.000 min (1501940)

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa opracowane specjalnie do zastosowan HSC

4 Polepszone odprowadzanie widrow

4 Wysoka jakos¢ powierzchni obrabianej

4 Optymalne warunki zastosowania

4 Odpowiednie do zastosowania minimalnej ilo$ci smarowania

Czas to pienigdz - System MaxiMill HPC-12 jest prosty i przede wszystkim szybki w montazu!

Wysoko pozytywny kat natarcia ostrza wynoszacy +25°

a Niewielkie sity krawedziowe
A Zwiekszona ptaskos¢ powierzchni
4 Minimalne odksztatcenia elementow konstrukcyjnych

Styczna koncepcja ostrza

a Stabilna czes$¢ dolna dla segmentu PKD i najwyzsze bezpieczenstwo procesu

Dopasowane ostrze PKD Wybor ptytek wymiennych
4 Wysoka udarnos¢ podczas obrobki! a Standardowa ptytka wymienna
4 Maksymalna stabilno$¢ krawedzi a Ptytka wymienna z promieniem naroza

4 Zmniejszona sktonno$¢ do tworzenia sie zadzioréw na przedmiocie obrabianym a Ptytka wymienna z ostrzem Wiper
4 Obrdbka stopow AL-Si bezproblemowa przy zawartosci krzemu
powyzej 12 %

15
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Informacje techniczne

System MaxiMill 141 / 241
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

F

Ve f, a,
Materiat m/min mm mm
Stal 60-280 0,1-0,2 14
Stal nierdzewna 130-240 0,05-0,2 14
Zeliwo
Metale niezelazne 160-1500 0,1-0,2 14
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

VC
m/min
60-280
130-240
100-360
160-1500

M R
f, a, Ve f, a,
mm mm m/min mm mm
0,1-0,2 14 60-280 0,1-0,2 14
0,05-0,25 14 130-240 0,1-0,25 14
0,1-0,25 14
0,1-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduj sie na — str. 138+139

Strategia obrobki

Frezowanie wgtebne cyrkulacyjne (bez otworu wstepnego)

D = $rednica otworu do obrébki

DC = $rednica nominalna narzedzia

B = osiowy dosuw do ruchu cyrkulacyjnego 360°

C141
DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax a
mm mm mm mm mm °
16 20,0 0,4 30,0 1,5 2,0
20 24,0 0,4 38,0 1,9 2,0
25 34,0 0,9 48,0 2,5 2,0
32 48,0 1,7 62,0 3,2 2,0
40 64,0 1,9 78,0 31 1,5

15[168

Frezowanie posuwem wgtebnym
pod katem

B = (Dy-DC) xmx tan o

A 241

DC I:)w-min B1 max Dw—max BZ max o

mm mm mm mm mm °

40 64,0 19 78,0 31 1,5
50 84,0 1,8 98,0 2,6 1,0
63 110,0 1,2 124,0 1,6 0,5
80 144,0 14 158,0 1,7 0,4
100 184,0 1,3 198,0 16 0,3
125 234,0 1,2 248,0 1,3 0,2
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CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

Wybrac z tabeli pasujaca Srednig grubo$¢ widra [h,] dla

odpowiedniej stali. } f,
i -
|
I
) Wytrzymato$¢ na rozciaganie h ‘
Materiat 0 %)
N/mm? mm al TN, A a T -
costa 800 ; '
do stall 800-1000 i 9
do stall 1000-1200 %
dostal 1200-... 2
doVA =750
do VA 750-900 -
do VA 900-1150
do VA 1150-...
Przejac grubosc¢ wiora [h,,] i z odpowiednig szerokoscig
skrawania [a.] pobra¢ skorygowang warto$¢ posuwu z tabeli.
n'}r% Skorygowana warto$¢ posuwu f, dla h,,
0,36 0,29 0,25 018 016
031 026 022 016 0,14
0,27 0,22 0,19 0,14 0,12
0,22 018 016 0,12 0,10
0,34 0,27 0,24 0,17 015
0,29 0,24 0,21 0,15 013
0,25 0,20 017 013 0,11
0,20 0,16 0,14 0,10 0,00*
[ A= 0,2xDC 03xDC 04xDC 0,75xDC 1xDC
Frezowanie ptaszczyzn
Material Wytrzymato$c narozciaganie
N/mm?
dostal .~800
do stali soo-1000 N
dostall 1000-1200 [N
dostal r200-.. [T
do VA <750 | o021 |
o ROl 00—
do VA 900-1150 _ poso plos epowania jak przy
frezowaniu walcowo-czotowym
doVA nso-.. [ A
n??n Skorygowana wartos¢ posuwu f, dla hy,
040" 040" 033 028
040" 040" 029 025
040" 036 026 023
036 031 023 020
040 040" 034 030
040" 040" 031 027
040" 038 028 024
039 034 024 021
[ a= 0,3xDC 0,4xDC 0,75x DC 1xDC

*£,< 0,08 mm: niebezpieczenstwo, poniewaz narzedzie nie dziata prawidtowo
**1,> 0,4 mm: niebezpieczenstwo kontaktu z powierzchnig przytozenia
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill HFC-06
Parametry skrawania/Dane technologiczne

F

Materiat Ve W m/min f,wmm
Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Metale niezelazne

Stopy zaroodporne

Stal hartowana

a,wmm

M
Ve Wm/min f, wmm
60-280 0,2-1,25
60-270 0,2-1,25
130-360 0,2-1,25
25-75 0,2-1,25

a, wmm V. W m/min
08 60-280
08 60-270
0,8 130-360
08 25-75

R
f,wmm a,wmm
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 08
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 0,8

Szczegdtowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatéw znajdujq sie na — str. 138+139

Strategia obrobki

Zaprogramowany promief R = 1,2 mm

RE
,’_.o
e
(,'!)‘ R &

Gtebokos¢ skrawania i pozostatos¢ materiatu

Szerokos¢ skrawania dla powierzchni ptaskich  Zetenigci

sig narzgdziaz

podczas ia z posuwem wgtebny

[Cwmm RE wmm Ap maks. W MM DCw mm Xwmm Bwmm Qe maks, W MM f,wmm X
inicjalne min. max.
6,35 0,5 08 16-32 DC-(2xB) 4,3 5,3 0,10 0,08 015 <0,7xDC
D
) |
‘Z f;‘é %
a7 = o /
DC
Dmax/mm
obwiedniowe osiowy po skosie
Frezowanie otworéw
(obwiedniowe frezowanie wglebne Frezowanie wgtebne
w petnym materiale)
Dc Dmax. Dmin‘ O R max. DC Xmax. O R max.
mm mm mm ° mm mm °
16 31 22 4,5° 16 5,9°
20 39 30 2,3° 20 05 3,2°
25 49 40 1,3° 25 ’ 2°
32 63 54 0,9° 32 1,3°
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
2,25
E 2,00
XPLX 06 s
[av]
1,50
1,25
1,00
0,75
0,50 S —
i =]
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 XPLX 060305SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 XPLX 060305ER-M40 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 51301 XPLX 060305ER-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XPLX 060305SR-F40 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill HFC-09
Parametry skrawania/Dane technologiczne

F

Materiat Ve W m/min f,wmm 2, wmm
Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Metale niezelazne

Stopy zaroodporne

Stal hartowana

Ve W m/min
60-280
60-270
130-360

25-75

M
f,wmm
0,2-2,5
0,2-2,5
0,2-2,5

0,2-2,5

R
a,wmm Vv, W m/min f,wmm a, wmm
1 60-280 0,2-2,5 1
1 60-270 0,2-2,5 1
1 130-360 0,2-2,5 1
1 25-75 0,2-2,5 1

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdinych materiatéw znajdujg sie na — str. 138+139

Strategia obrobki

Zaprogramowany promien R =2 mm

RE
i
@)
- L

Gtebokos$¢ skrawania i pozostatos¢ materiatu Szerokos¢ skrawania dla powierzchni ptaskich ~ zetknigcie sig narzedziaz podczas ia z posuwem wgtgbnym
ICwmm RE wmm Apmaks. W MM DCwmm Xwmm Bwmm Qe maks, W MM f,wmm X
inicjalne min. max.
9 08 1 25-66 DC-(2xB) 59 75 0,10 0,08 0,15 <0,7xDC
D
aP
obwiedniowe osiowy po skosie
Frezowanie otworow
(obwiedniowe frezowanie wgtebne Frezowanie wgtebne
w petnym materiale)
Dc Dmax. ‘min. O R max. DC Xmax. O R max
mm mm mm ° mm mm °
25 48 35 3,1° 25 3,6°
32 62 49 1,7° 32 2,0°
35 68 55 1,4° 35 1,6°
40 78 65 1,0° 40 1,2°
42 82 69 0,9° 42 0,75 1,1°
50 98 85 0,8° 50 0,9°
52 102 89 0,7° 52 0,8°
63 124 111 0,7° 63 0,8°
66 130 17 0,6° 66 0,7°
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
2,0
E 1,75
& xoLxo09 £
(“Q 15
1,25
1,0 —
0,75 —_— 1 5
|
0,5 — =
i }ﬁ -
025 05 075 10 125 15 175 20 225 275
f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 XDLX09T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrobka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 XDLX09T308SR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrobka na sucho
Zeliwo 51301 XDLX09T308SR-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obroébka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XDLX09T308ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulsja
70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill HFC-12
Parametry skrawania/Dane technologiczne

F M R
Materiat Ve W m/min f,wmm a, wmm Ve Wm/min f, wmm a, wmm V. W m/min f,wmm a,wmm
Stal 60-280 0,2-3,0 2 60-280 0,2-3,0 2
Stal nierdzewna 60-270 0,2-3,0 2 60-270 0,2-3,0 2
Zeliwo 130-360 0,2-3,0 2 130-360 0,2-3,0 2
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 25-75 0,2-3,0 2 25-75 0,2-3,0 2

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajdujg sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
Zaprogramowany promien R =3 mm

RE

J (@l .

f

X

Gtebokos¢ skrawania i pozostatos¢ materiatu Szerokos¢ skrawania dla powierzchni ptaskich  Zetknigcie sig narzedziaz obrabi iotem podczas ia  posuwem wgtgbny
ICwmm RE wmm Apmaks W MM DCw mm Xw mm Bwmm Ao maks, W MM f,wmm X
inicjalne min. max.
12 1,0 2 32-100 DC-(2xB) 8,3 10 0,15 0,10 0,20 <0,7xDC

obwiedniowe
Frezowanie otworow

(obwiedniowe frezowanie wgtebne oslowy po skosie
w petnym materiale) )

DC Dinax. D, O Rimax. Frezowanie wgtebne
mm mm mm °
32 62 44 6,1° Dc Xmax. O R max.
35 68 50 3,7° mm mm °
40 78 60 2,5° 32 72°
42 82 64 2,3° 35 4.4°
50 98 80 1,3° 40 2,9°
52 102 84 1,3° 42 115 2,7°
63 124 106 0,9° 50 + 52 ’ 1,5°
66 130 112 0,9° 63 + 66 1,1°
80 158 140 1,1° 80 1,3°
100 198 180 0,6° 100 0,7°

Parametry poczatkowe

Materiaty przyktadowe

Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6

Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2

Zeliwo 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)

Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718

i T
XOLX 12 X 1

0,75 1—

r

| * |
I -
025 05 075 10 125 15 175 20 225 275

f,wmm
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie
Stal 1.2312 XOLX120410SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 XOLX120410ER-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 5.1301 XOLX120410ER-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XOLX120410ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System MaxiMill HFC-19
Parametry skrawania/Dane technologiczne

F M R
Materiat Ve W m/min f,wmm a,wmm Ve Wm/min f, wmm a,wmm V. W m/min f,wmm a,wmm
Stal 60-280 0,2-3,0 3,3 60-280 0,2-3,0 3,3
Stal nierdzewna 60-270 0,2-3,0 33 60-270 0,2-3,0 33
Zeliwo 130-360 0,2-3,0 3,3 130-360 0,2-3,0 BIE)
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne 25-75 0,2-3,0 33 25-75 0,2-3,0 33

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

Strategia obrobki
Zaprogramowany promien R =5 mm

RE

J (@l .

f

X

Gtebokos¢ skrawania i pozostatos¢ materiatu Szerokos¢ skrawania dla powierzchni ptaskich  Zetknigcie sig narzedziaz obrabi iotem podczas ia  posuwem wgtgbny
ICwmm RE wmm Apmaks W MM DCw mm Xw mm Bwmm Ao maks, W MM f,wmm X
inicjalne min. max.
19,14 1,5 33 63-160 DC-(2xB) 13,1 12 0,2 0,10 0,25 <0,65xDC

obwiedniowe
Frezowanie otworéw ) s
(obwiedniowe frezowanie wgtebne oslowy po skosie
w petnym materiale) )

DC Dmax. Dmin. O R max. Frezowame ngebne

mm mm mm °

63 97 123 2,5 DC Xnax. O R max. Ap max

80 131 157 14 mm mm ° mm

100 171 197 1,0 63 29

125 221 247 0,7 80 18

160 291 317 0,5 100 17 1,3 33

125 1,0
160 0,7
Parametry poczatkowe
Materiaty przyktadowe
Stal 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Stal nierdzewna 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Zeliwo 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Stopy zaroodporne 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
® X0LX19 =
— < e
-y
. \
Materiat Ptytka V. W m/min Chtodzenie

Stal 1.2312 XOLX190615SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbka na sucho
Stal nierdzewna 1.4571 XOLX190615SR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbka na sucho
Zeliwo 5.1301 XOLX190615SR-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbka na sucho
Stopy zaroodporne 2.4856 XOLX190615ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulsja

70 0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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Informacje techniczne

System DHFC
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykariczajacych

F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, a,

Materiat m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Stal 130-300 0,25-1,0 0,7 130-300 0,25-1,0 0,7 130-300 0,25-1,0 0,7
Stal nierdzewna 80-210 0,25-1,0 0,6

Zeliwo 120-250 0,2-11 0,7 120-270 0,2-1,2 0,75
Metale niezelazne

Stopy zaroodporne 30-90 0,15-0,75 0,6

Stal hartowana
Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajdujg sie na — str. 138+139

Strategia obrobki

Osiowe wgtebianie si¢ w petny materiat Skosne zagtebianie sie¢ w materiat Frezowanie cyrkulacyjne

LI
o

H
al 77‘”& £
. LA ///
DC
Dm i
DC Xmax DC o° y DC Dmin Dmax
mm mm mm mm mm mm mm
16 0,35 16 <2,5 7 16 23 31
20 0,40 20 <19 1 20 31 39
25 0,45 25 <1,5 16 25 4 49
32-35 0,50 32 <1,2 23 32 55 63
40 0,55 35 <1,0 26 35 61 69
42 <0,9 33 42 75 83
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Informacje techniczne

System MaxiMill 251
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

Ve
m/min
50-350
130-280
100-360
160-1500
25-75

Vo
m/min
50-350
60-280
100-360
160-1500
25-75
40-60

Ve
m/min
50-350
60-280
100-360
160-1500
25-75

Polecana gteboko$¢ skrawania

©
19
mm
5
8
10
12
16
20

pmax

mm
1,0
15
2,5
3,0

4,0

cuttingtools.ceratizit.com

czterokrotnie

Ay maks tOrEtyCZNie
mm
2,0
3D
45
o1S)
75
9,5

© 05

f,

mm
0,08-0,35
0,08-0,35

0,05-0,4
© 10
f, a,
mm mm
0,08-0,4 5
0,08-0,35 B
0,1-0,4 5
0,05-0,4 5
0,08-0,38 5
© 20
f, a,
mm mm
0,1-04 10
0,08-0,35 10
0,1-0,4 10
0,05-0,4 10
0,08-0,38 10

osmiokrotnie

mm
2.5
239

2,5

@12

fZ
mm
0,08-0,4
0,08-0,35
0,1-04
0,05-0,4
0,08-0,38
0,05-0,35

mm

f,

mm
0,08-0,35
0,08-0,35

0,1-04
0,05-04
0,08-0,35

aD
mm

DD O O O O O

mm

ap

e S

16

f, a,

mm mm
0,08-0,4 8
0,08-0,35 8
0,1-0,4 8
0,05-0,4 8
0,08-0,38 8
f, a,

mm mm

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

ap max.

mm
0,7
11

14
17
2,3
29

Gtebokos¢ skrawania dla 4-/8- krotnego wykorzystania ptytki wymiennej

15
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Informacje techniczne

System MaxiMill 251
Parametry technologiczne

Zagtebianie liniowe

Osiowe zagtebianie sie w materiat l

! 3 \ x
| € ra i -
! a?' : :
Y [ oc
—
& DC
05 08 10 12 16 20 05 08 10 12 16 20
AN N N X - C 9 ¢ @@&@&
v~ - - :;‘ L “w= - - :;’ 4
oDC o o a o o o @DC Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax.
mm ° ° ° ° ° ° mm mm mm mm mm mm mm
10 34 10 0,5
12 16,0 12 1,3
16 8,0 50 16 1,3 0,5
20 55 20,0 1,3 20 1,3 2,7 0,2
25 40 13,0 2,0 6,0 25 1,3 2,7 0,4 1,0
32 3,0 8,0 3,0 40 32 1,3 2,7 0,8 1,1
40 33 2,8 40 1,5 1,2
42 3,1 42 1,5 1,5
50 2,4 2,6 40 50 1,5 1,5 2,0
52 2,2 2,3 52 1,5 1,5 2,0
63 19 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
Frezowanie cyrkulacyjne w petnym materiale
( I
| N
. A S
: 1 g -
; DC DC
\
Dlnin Dmax
Do = najmniejsza Srednica otworu w Dnax. = najwieksza $rednica otworu w
zalezno$ci od $rednicy narzedzia zaleznos$ci od Srednicy narzedzia
70 maks. mozliwa Srednica otworu =2 xDC - 1 mm
05 . 08 \ 10 12 g2 16 20 . :
= k2 { (4 > i :
@ " "'@""®& '@ "@
o - . - =y —
0 DC Dmin Dmax aR I:)min Dmax uR Dmin Dmax aR I:)min Dmax aR Dmin Dmax aR Dmin Dmax aR
mm mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm °
10 12 15 2,5
12 16 19 21
16 24 27 1,5 21 24 2,4
20 32 35 1,2 27 32 1,9 26 30 1,3
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 1,5 46 52 1,7
40 64 70 1,1 62 68 1,4
42 68 74 1,1
50 84 90 0,9 81 88 11 75 84 15
52 88 94 0,9 86 92 1,0
63 107 114 09 101 110 11
66 13 120 08
80 142 148 07 135 144 09 128 140 11
100 181 188 05 175 184 07 168 180 09
125 218 230 07

15|176 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System R100.

Parametry skrawania

Stal

Stal niestopowa

Stopowa stal narzedziowa
Staliwo

Wysokostopowa stal narzedziowa

Stal nierdzewna

Zeliwo

Zeliwo szare GG

Zeliwo z grafitem sferoidalnym

GGG

zeliwo ulepszone cieplnie
Metale niezelazne

Aluminium

Miedz

Grafit

tworzywa sztuczne
Stopy zaroodporne

Stopy zarowytrzymate

Stopy tytanu
Stal hartowana

do 48 HRC

do 55 HRC

do 65 HRC

cuttingtools.ceratizit.com

Ve WTN WAN
m/min 1205 2225

R 150-250
F 200-400
R 150-250
F 200-350
R 120-200
F 150-300
R 80-200
F 100-200  80-230
R 150-200
F 200-350
R 150-200
F 200-350
R 100-180
F 200-350
R
F
R
F
R 200-800
F 200-800
R 200-800
F 200-800
R
F
R 40-50
F 40-60
R 150-250
F 150-250
R 100-180
F 100-180
R 35-150
F 35-150
R (Obrdbka zgrubna)

F (Obrébka wykornczeniowa)

WAN
1240

100-250

100-200

100-150

WAX
1240

100-300
1560-350
100-250
150-300
150-180
150-250

160-220
160-220
160-220
160-220
160-220
160-220

80-150

WUN
4210

100-800
100-800
100-400
100-400
200-800
200-800
200-800
200-800

15[177
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

System R 1000, 1002, 1007

Parametry skrawania

Stal nierdzewna

f 01-015
a,  01-015

f, 01-02  01-02

a, 01-02  01-02

f, 01-02  01-02

a, 01-02  01-02

f, 015-03  015-03  015-06
a, 01-03  01-03 04-10

f, 0,15-0,3 0,15-0,3 0,2-0,8
a, 01-0,3 01-0,3 05-2,0
f, 0,15-0,3 0,15-0,3 0,3-1,0
a, 01-0,3 01-0,3 0,6-3,0
f, 0,15-0,3
a, 0,1-04

o = B8
EREN .

e
15178
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System R 1000, 1002, 1007

Parametry skrawania

Metale niezelazne

oo
orr
oz
1003
s
504
2006

Stopy zaroodporne
o5
orr
oz
1003
s
1504
2006

Stal hartowana

oo
orr
oz
s
s
o0
2006

cuttingtools.ceratizit.com

f, &

WTN1205

01-0,2
0,1-0,3
0,1-0,3
01-0,7
01-03
01-1,0
0,1-0,3
01-15
01-04
01-2,0
0,2-0,5
0,2-4,0
0,25-0,6
0,2-5,0

01-0,15
0,1-0,2
01-0,15
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,3
0,1-0,2
01-05
0,1-0,25
0,1-0,7
0,15-0,3
0,2-1,0
0,2-04
0,2-1,0

WUN4210

WAN2225

01-04
02-10
0,15-0,5
0,3-1,5
0,15-0,5
0,3-2,0

WAX1240

01-0,2
0,1-0,3
01-0,2
0,1-0,3
01-0,2
01-05
0,1-0,25
0,1-0,7
0,15-0,3
0,2-1,0

WAN1240

WTN 1205

do 48 HRC: zakres dla a, zostat podany w tabeli
do 55 HRC: warto$¢ maksymalna a, x 0,7
do 65 HRC: warto$¢ maksymalna a,x 0,5

15
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

System R 1000, 1002, 1007
Parametry technologiczne
Strategia obrobki

Osiowe zagtebianie si¢ w materiat

05 07

Xinax,
mm

0DC
mm

Xinax,
mm

8-160 1,0 1,2

Zagtebianie liniowe

Ap max

05

8 26,5

12 14,0
14 9,5
15 8,1
16 71
18 57
20 47

100
125
160

15[180

= DC

o N o

12

<10

<10
<10
<10
<10
<10
<10

07

26,5
14,0
1,3
8,5

53

3.8

3,0

2,3

0 o B~ N

mm

<12
<12
<12
<12

<12

<12

<12

<12

10

Xinax,
mm

2,5

70 f, zgodnie z tabelg zastosowan

zredukowac do 30 %

12

10

19,7
1,7

8,4

59

4,2

<25
<25

<25

<25

<25

12

a°

13,0
8,5
57

3,9
3,0

Xinax.
mm

N

y

mm

20

30
44
58

— v strona 178+179

Xinax. Xinax.
mm mm
4,0 5,0

0 y = minimalna odlegtos¢ przemieszczenia

z = maksymalna dopuszczalna gtebokoS¢ wejscia
3,/ f,zgodnie z tabelg zastosowan

z
mm

<3,0
<30
<30

— v, strona 178+179

a° y z a° y z

mm  mm mm  mm

38,7 5 <4,0
22,6 12 <50

10,3 22 <40
6,4 36 <40 101 28 <50
4,6 50 <40 68 42 <50
33 70 <40 46 62 <50
24 95 <40 33 87 <50
1,8 130 <40 23 122 <50

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

System R 1000, 1002, 1007

Parametry technologiczne

Strategia obrobki

Obwiedniowe frezowanie wgtebne

D..» = Najmniejsza Srednica otworu w zaleznosci od
Srednicy narzedzia

70 a,/ f, odpowiadaja tabeli

#DC

100
125
160

cuttingtools.ceratizit.com

— V, strona 178+179

14
16
17
20
24
28

38
48

58

72

2
28
30
32
36
40

50

60

80

84

20
22

32

4

72

66

86

36
40

50

60

70

84

104

Dmax

Dnax = Najwigksza srednica otworu w zalezno$ci od
Srednicy narzedzia

2 44
26 48
34 64 15
48 70 40 70
42 80
62 84
62 100
82 104 74 104
110 132 102 132 94 132
138 160 130 160 122 160
170 200 162 200
220 250 212 250
290 320 282 320
15[181



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

System MaxiMill 252

Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykariczajacych

Materiat

Stal

Stal nierdzewna
Zeliwo

Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Stal hartowana

Ve
m/min
60-240
60-280

25-75

M
© 10 12
f, a, f A f, A
mm mm mm mm mm mm
0,08-0,35 2,5 0,08-0,35 3
0,05-0,35 2,5 0,05-0,35 3
0,08-0,35 2,5 0,08-0,35 3

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegolnych materiatéw znajdujg sie na — str. 138+139

MaxiMill 252 - Zalecana gtebokos¢ skrawania

©
0
mm

10
12

15[182

czterokrotnie

Apmax
mm

25
3,0

a, maks teoretycznie
mm
45
55

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla frezow do kopiowania K200.

Indeks
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
1.10
11
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
410
411
412
413
414
4.15
4.16
417
418
419
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

R

F

CTPK226

VC
m/min

VC
m/min
280-300
280-300
280-300
280-300
220-240
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
220-220
220-220
220-220
180-200
180-200
280-300
280-300
280-300
300-350
300-350
300-350
300-350
240-260

240-260

R

CTPP211

VC
m/min
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
140-220
140-220
140-220
140-220
140-220
180-220
180-220
140-180
140-180
140-180
140-180
140-180
140-160
140-160
160-200
160-200
160-200
180-220
180-220
180-220
180-220
160-200
240-280
240-280
240-280
240-280

240-280
240-280
240-280
240-280
240-280
240-280
240-280
500-600
300-400
300-400
300-400

VC
m/min
220-300
220-300
220-300
220-300
220-240
220-240
220-240
220-240
220-240
200-300
200-300
200-300
200-300
200-300
240-320
240-320
200-240
200-240
200-240
200-240
200-240
180-200
180-200
200-300
200-300
200-300
240-350
240-350
240-350
240-350
220-260
300-600
300-600
300-600
300-600

300-600
300-600
300-600
300-600
280-320
280-320
280-320
500-600
300-400
300-400
300-400

80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
60-80
60-80
60-80

240-260 140-200 220-300
200-220 120-160 180-300
120-140 100-120 120-200

cuttingtools.ceratizit.com

R

CTPK231

VC
m/min
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
140-180
140-180
140-180
140-180
140-180
160-200
160-200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-160
120-160
120-160
120-200
120-200
120-200
180-200
180-200
180-200
180-200
160-200
300-600
300-600
300-600
300-600

240-280
240-280
240-280
240-280
240-280
240-280
240-280

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

VC
m/min

R F

CTCN211

VC VC
m/min m/min

400-600 600-800

250-300
300-400
400-600 600-800
100-140 160-180
100-140 100-140

® 1. Wybor

O odpowiedni

odpowiednie media chtodzace

Emulsja

® 000000 0OO0OOOODODODOOOOOOO OO

Sprezone
powietrze

o

MMS

O 0O O0OO0OO0OO0OO0Oo

15
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla frezow do kopiowania K200.

Indeks
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9

1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21

2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1

3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
410
411
412
413
414
415
4.16
417
418
419
5.1

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

15[184

F

CTPP216

Ve
m/min
220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
260-340
260-340
260-340
240-340
240-340
240-340
240-340
240-340
250-360
250-360
220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
220-250
220-250
240-350
240-350
240-350
340-400
340-400
340-400
340-400
280-340

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

Ve
m/min
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
240-300
240-300
240-300
240-300
240-300
240-320
240-320
220-240
220-240
220-240
220-240
220-240
220-240
220-240
240-260
240-260
240-260
240-360
240-360
240-360
240-360
220-300
400-450
400-450
400-450
400-450
300-400
300-400
300-400
300-400
300-400
300-400
300-400
300-400
600-800
300-350

60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
60-80
240-260
240-260
160-240
100-140

Zgrubna (R)

0 6-16

fz
mm
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-04
0,08-0,4
0,08-04
0,08-0,4
0,08-04
0,08-0,4
0,08-04
0,08-0,4
0,08-04
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-0,35
0,25-0,35
0,25-0,35
0,25-0,35
0,25-0,35
0,25-0,35

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3
0,08-0,35
0,08-0,35
0,08-04

0,08-0,4

0,08-04
0,25-0,35

0 20-32

fz
mm

0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,45
0,25-0,5
0,25-0,45
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45
0,25.0,45

0,4-0,5

04-0,5

04-0,5

0,4-0,5

04-0,5

0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-0,4
01504
0,15-0,4
015-04
04-0,5
04-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
04-0,5

Obrébka wykanczajaca
(F)

@ 6-16 @ 20-32
f, f,
mm mm

0,08-0,3 0,2-0,5

0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,25 0,025-0,45

0,08-0,3 0,25-04

0,08-0,3 0,25-04

0,08-0,3 0,25-04

0,08-0,3 0,25-04

0,08-03 0,25-04

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-02 0,15-0,25

0,05-0,2 0,15-0,25

0,08-0,3 0,25-0,4
0,08-0,3 0,25-0,4
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-0,2 0,18-0,35

do obr. zgrubnej (R)
-MR3

0 6-16

fz
mm
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-08
0,3-0,8
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-06
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-06
0,3-06
0,3-06
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-06
0,3-0,6
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,8
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-0,6
0,3-0,6

0,20-0,4
0,20-04
0,20-04
0,20-04
0,20-04
0,20-04
0,20-0,4
0,20-0,4
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5

0 20-32

fz
mm
1215
1,215
1215
1,215
1,215
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,81,20
1,0-1,5
1015
1,0-1,5
1015
1,01,5
1015
081,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
081,56
0,815
1015
1,015
1,015
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25
0,8-1,25

0,4-0,8
04-0,8
04-0,8
0,4-0,8
04-0,8
0,4-0,8
0,4-0,8
04-0,8
0,6-1,0
0,6-1,0
0,6-1,0
0,6-1,0
0,6-1,0
0,6-1,0
0,6-1,0

@ 1. Wybor

O odpowiedni

odpowiednie media chtodzace

Emulsja Sprezone

® ® 000000 O0OOODODODOOOOOOO OO

powietrze

O

MMS

O O0OO0OO0OO0OO0OO0Oo

o
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Maksymalne osiowe gtebokosci przytozenia a, dla frezow do kopiowania K200.

)

Ptytki okragte

Ptytka wymienna @ w mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max. ap max ap max. ap max. apmax, ap max. ap max ap max.

P or 05 0 11150 o

Fol g4 08 10 | 42 ds i85 20 20

S Y SRS S PR R

R* 4 12 1
; T T I N T
ROHX-MRS5 2 ;2 ?8

*a, W petnym wejsciu wynosi maksymalnie 25 % od @ DC!

3

Ptytki torusowe

Ptytka wymienna @ w mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max ap max ap max ap max. apmax. ap max ap max ap max
R 2 4
XOHX-FM5 ) 02 33 22 32 28 gg 22
i 66 20 24 32 40 S0 o4
R 1 2 4
XOHX-FM1 e 02 og :138 18
XOHX-FM2 2 ;2 ;? (2)2 ?8 ?8 ?g
R 1 1 2 4
R A S S A
XOGX-MF4 E 8? ég ?8 ;‘8
XOHX-MR3 E 0 o° ve 0

Zakres zastosowania geometrii

Ptytka F M R Zastosowanie podstawowe

XOHX-FM1 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna, stal hartowana do 63 HRC
XOHX-FM2 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna, stal hartowana do 60 HRC
ROHX-FM3 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna

ROHX-FM4 ° ) Stal, staliwo, stal zaroodporna, stal hartowana do 60 HRC
XOHX-FM5 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna, stal hartowana do 60 HRC
ROHX-FM6 ® ) ) Metale kolorowe, tworzywa sztuczne, grafit

XOHX-MR2 [ [ Materiaty z zelaza dajace dtugie widra

XOHX-MR3 [ [ Stal, staliwo, stal zaroodporna

ROGX-MR4 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna

XOGX-MF4 ) ) Stal, staliwo, stal zaroodporna

ROHX-MR5 ) ) Materiaty z Zelaza dajace dtugie wigra

XOHX-MR6 ° Materiaty z zelaza dajace dtugie wiora

cuttingtools.ceratizit.com 15|185
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System 4500-09
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

Q)
m/min f
Materiat mm
Stal 120-250 0,05-0,30
Stal nierdzewna 110-220 0,08-0,30
Zeliwo 120-240 0,10-0,35
Metale niezelazne 200-280 0,10-0,35
Stopy zaroodporne
Stal hartowana
_ fa)
[an]
n
>
b4
e}
O
[a]

Strategia obrgbki

kat skrawania o
OO
50

10°
15°
20°
25°
30°
35°
40°
45°
50°
55°
60°
65°
70°
75°
80°
85°
90°

|:)min
mm
3,0
338
49
58
6,8
79
8,9
10,0
11,0
12,3
13,3
14,3
15,5
16,4
17,4
18,4
19,3
20,0
20,8

Dmax.
mm
20,30
20,90
21,60
22,10
22,60
23,00
23,50
23,60
23,85
23,90
23,85
23,80
23,60
23,40
23,10
22,60
22,20
21,50
20,80

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegalnych materiatéw znajdujg sie na — str. 138+139

System 4500-12
Parametry skrawania/Dane technologiczne
do standardowych ptytek wykanczajacych

12
m/min f

Materiat mm
Stal 120-250 0,05-0,25
Stal nierdzewna 110-220 0,08-0,20
Zeliwo 120-240 0,10-0,25
Metale niezelazne 200-280 0,10-0,25
Stopy zaroodporne

Stal hartowana

15[186

Strategia obrdbki

kat skrawania o
00
50

10°
15°
20°
25°
30°
35°
40°
45°
50°
55°
60°
65°
70°
75°
80°
85°
90°

Dmm.

7,1

78

9,4
10,7
12,0
13,4
14,9
16,5
17,9
19,3
20,8
22,3
23,6
25,0
26,5
21,7
28,8
29,9
31,0

Dmax.
mm
30,50
31,40
32,40
33,20
33,80
34,40
34,80
35,20
35,40
35,45
35,40
35,20
34,90
34,60
34,00
33,40
32,70
31,90
31,00

THSZMS
DCONMS

Strategia obrgbki

kat skrawania o
00
50

10°
15°
20°
25°
30°
35°
40°
45°
50°
55°
60°
65°
70°
75°
80°
85°
90°

LH

Dmin
mm

37

47

6,0

73

8,8
10,0
11,5
13,1
14,7
16,0
17,5
19,0
20,4
21,8
23,0
244
25,7
26,7
27,8

Dmax.
mm
27,30
28,20
29,00
29,80
30,50
31,00
31,50
31,90
32,15
32,20
32,15
32,00
31,80
31,30
30,90
30,20
29,50
28,70
27,80

0

.
BD

DCONMS

Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatow znajduja sie na — str. 138+139

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Parametry skrawania dla freza tarczowego FM

Materiat

St37/C15

St50/C50

St60-70/C60

16 Mn Cr 5

42 CrMo4/50CrV4

Stal narzedziowa i szybkotnaca
Stale nierdzewne X-CrNi

Stale ferrytyczne, austenityczne
GG-10

GG-30

Zeliwo ciagliwe GT

Aluminium

GAISI

mosiadz

Miedz Cu-E

Mosigdz czerwony

braz

Guma twarda

Novotex, Pertinax

Bakelit

Ve
m/min

CWN 35
1SO (P35)
90-180
80-150
70-140
50-120
40-120
40-90
30-80
10-40

CWK 12

1SO (K10)

60-180
60-150
40-100
200-250
200-250
50-250
120-250
120-250
100-250
200-250
50-250
50-250

Parametry skrawania dla freza tarczowego TX

Materiat

Stal niestopowa

Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa

Stal nierdzewna

M Stalnierdzewna

Zeliwo szare

Zeliwo szare z grafitem

Stopy aluminium do przerdbki
plastycznej

Stopy aluminium

Miedz i stopy miedzi
Stopy zaroodporne

S
Stopy tytanu

cuttingtools.ceratizit.com

1.07119S520
1.0037 ST 37
1.0050 ST 50
1.0070ST 70
1.7131 16 MnCr 5
1.7218 25 CrMo 4
1.2842 90 MnCr V 8
1.7225 42 CrMo4 V
1.2344 X 40 CrMoV
14002 X6 CrA 13
1.4510X6 CrTi 17
1.4104 X 12 CrMoS 17
1.4057 20 CrNi 17 2
1.4301 X5CrNi 18 10
1.4571 X6 CrNiMoTi 17 12 2
0.6020 GG 20
0.6040 GG 40
0.7040 GGG 40
0.7070 GGG 70
Al'Mn
nieutwardzony Al Mg
Al Mg Mn
Al'Mg Si
Al CuMg
AlCu SiMn
nieutwardzalny < 12 % Si
nieutwardzony > 12 % Si
nieutwardzony > 12 % Si
CuAg
CuAs
1.4962 X 12 CrNiWTi 16 13
1.4923 X 22 CrMoV 12 1
3.7024Ti 99,5
3.7154 TiAI6Zr5

utwardzony

nieutwardzony

HB

125-300

180-350

200-350

200-325

180-330

180-260

160-250

60

100

80-130

90-100

200-320

120-310

Ve
m/min

160-240

70-150

50-70

80-120

120-130

90-100

60-100

500-700

200-500

80-220

200-500

80-140

80-120

FM-N

0,05-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,09
0,04-0/1
0,04-01
0,04-0,11
0,04-0,12
0,06-0/1
0,05-0,08
0,04-0,08
0,05-0,09
0,05-0,1
0,03-0,15
0,03-0,1
0,03-0,1

mm

01

0,08

0,05

0,08

0,08

01

0,08

0,12

0,12

01

0,12

0,05

0,06

f;

mm/z

FM-KXF

0,07-0,2

0,07-0,2

0,07-0,18
0,07-0,2
0,08-0,25
0,07-0,18
0,07-0,15
0,07-0,15

Srednia grubo$¢ wiéra

N W mm

Posuw na zab

f,wmm
\/Bc
f=h a

Predkos¢ posuwu

Vi W mm/min

v=fxzxn

DC = @ freza tarczowego

INF= Liczba zebow

15]187
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System FM
Parametry technologiczne

Strategia obrobki
Zalety:

A Narzedzie samozaciskowe z podwaéjnym pryzmatem i catkowicie nieruchomym punktem statym.

A Sita zacisku zwieksza sie przy rosnacych sitach skrawania (prawo dzwigni).

A Brak dodatkowych elementéw dociskowych takich jak np. dociski, Sruby lub kliny w korpusie freza.

A Specjalny ksztatt rowka widrowego na ptytce formuje wior, ktory jest wezszy niz frezowany rowek, dzieki czemu przeptywa w sposob nieprzerwany.

A Kazda wktadka skrawajaca frezuje catg szeroko$c rowka, z tego wzgledu mozna zwigkszy¢ dwukrotnie posuw na jeden obrot narzedzia w poréwnaniu z uzebieniem
naprzemian skosnym lub zmiennym (skrawanie wstepne i na gotowo).

A \Wymiana ptytki na jednym ostrzu trwa mniej niz 15 sekund i moze zosta¢ przeprowadzona na maszynie, bez demontazu freza tarczowego. Ptytka wymienna jest
wymontowywana z pryzmatu za pomocg dostarczonego wypychacza(rys.1).

A Frezy tarczowe systemu FM moga by¢ stosowane zaréwno do obrobki wspdtbieznej, jak i przeciwbieznej.

f

Za pomoca mtotka z tworzywa sztucznego \
wprowadzi¢ ptytke do zderzaka ‘

Rysunek 1 Rysunek 2

Ve
-

Ptytka wymienna musi doktadnie
przylegac do zderzaka statego

Plytka

Wypychacz (
Wprowadzi¢ wypychacz w otwor

Poluzowanie ptytki przez podwazenie

Wskazéwki dotyczace zastosowania:

Przy zetknigciu sie freza tarczowego z przedmiotem obrabianym powstaje widr w ksztatcie przecinka. Podczas nastawiania posuwu decydujgce znaczenie posiada
parametr ,a." . WielkoScig dla efektywnej grubosci wiora jest jego wymiar Srodkowy ,h,,", ktory szczegdlnie podczas frezowania rowkdw jest zawsze mniejszy niz posuw
nazab f," (patrzrys. 2).

Nalezy zwraca¢ uwage aby nie powstat zbyt cienki widr, ktéry moze spowodowac przedwczesne zuzycie krawedzi skrawajace;.

Wytyczne do nastawienia posuwu ,f,":

1) Wartosci posuwu ,f," z tabeli parametrdw skrawania obowigzujg dla 50-100 % maksymalnej wielkosci ,a,".

2)Przy ,a." <50 % i> 30 % nalezy zwiekszy¢ posuw o okoto 30-40 %.

3) Przy ,a," < 30 % nalezy zwigkszy¢ posuw o okoto 50 %.

Frezy tarczowe korzystnie jest stosowac¢ w ruchu wspétbieznym (patrz rys. 2). Podczas frezowania wspotbieznego krawedz skrawajgca tworzy na poczatku najwigkszy
przekroj poprzeczny wiéra, w zwigzku z tym nastepuje jej mniejsze zuzycie niz podczas frezowania przeciwbieznego (ostrze wchodzi w materiat z poslizgiem).

Kolejng zaletq frezowania wspotbieznego jest to, iz przedmiot obrabiany dociskany jest do stotu mocujacego, w zwigzku z czym nie jest mozliwe jego unoszenie.

Szczegolnie podczas frezowania rowkow nalezy zwrdci¢ uwage na to, aby wykonywany rowek w trakcie obrdbki nie powodowat zakleszczania, poniewaz moze doj$¢ do
wyrwania ptytek z gniazd i uszkodzenia narzedzia (patrz rys. 3).

70 Ze wzgleddw bezpieczenstwa maksymalna predkos¢ skrawania nie powinna przekroczy¢ wartosci 250 m/min!
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CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

System MaxiMill 260
Ustawienie bicia czotowego do frezowania zgrubnego

[

T

% Podczas montazu weisnaé kasete w oszlifowang powierzchnie

Powierzchnia styku styku rowka promieniowego. Bicie czotowe mierzone na ptytce
wzorcowej wynosi 0,03 mm.

Ustawienie bicia czotowego za pomoca klucza mimosrodowego i czujnika zegarowego lub przyrzadu optycznego

Doktadne ustawienie bicia czotowego do 0,002 mm

4 Oczyscic korpus freza.

A Zamocowac korpus freza na odpowiednim do tego przyrzadzie do
ustawiania.

4 Poluzowac kliny mocujace, docisna¢ kasety do powierzchni styku
i lekko dociggnac klin mocuijacy.

4 Wiozy¢ klucz mimosrodowy w otwor i obrocic¢ kasete do
wymaganego potozenia.

a Utrzymywaé klucz mimosrodowy w statym kontakcie z kaseta,
w celu zachowania wtasciwej pozycji. Dociggnac kliny (moment
dociagajacy 10 Nm).

a Narzedzie jest gotowe do uzycia.

15
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CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

L atwe i pewne mocowanie - za pomoca Srub mocujacych CERATIZIT

Gwint drobnozwaojny Gwint zwykly

‘/4
\ S

\\\’(c‘r 4
(Czesc Sruby z gwintem Sruba mocujaca zostaje dokrecona W celu zapewnienia optymalnego mocowania Wkrecic i dociggnac $rube mocujaca.
drobnozwojnym jest z lekkim dociskiem (stan dostawy).  srubowego przed dokreceniem musi istnie¢
wkrecana do freza. szczelina wielkosci okoto 4 mm.

W przypadku znormalizowanych standardowych
uchwytow jest to zapewnione automatycznie.
W razie potrzeby mozna dokonac dodatkowej
regulacji o 0,5 mm za pomoca Sruby mocujace;.

Momenty dociagajace dla $rub zaciskowych do zamocowania gtowic frezarskich na trzpieniach

Sruba z{bem wal- Sruba ztbem wal- Sruba ztbem wal-
cowym z gniazdem Sruba cowym z gniazdem Sruba cowym z gniazdem Sruba
@ freza szesciokatnym My mocujaca My szesciokgtnym Mg mocujaca My szesciokgtnym Mg mocujaca M
mm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm
40 70950 151 10 70950 151 10
42 70950 151 10 70950 151 10
50 M10x25 80 M10x25 80 70950 154 15
52 M10x25 80 70950 154 15
63 M10x25 80 M10x25 80
66 M10x25 80 M10x25 80
2 & 1t % n
Sruba z{bem wal- Sruba ztbem wal- Sruba ztbem wal-
cowym z gniazdem Sruba cowym z gniazdem Sruba cowym z gniazdem Sruba
@ freza szesciokatnym My mocujaca My szesciokatnym Mg mocujaca My szesciokatnym Mg mocujaca M
mm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm DIN 912 Nm Nr artykutu Nm
80 M12x30 140 M12x30 140 M12x30 140
100 M16x35 180 M16x35 180 M16x35 180
125 M16x35 180 M16x35 180
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Oznaczenia skrotowe i wymiary

Szeroko$¢ frezowania

Gtebokos¢ skrawania

Srednica freza

Srednica przedmiotu obrabianego

Posuw na zab

Srednia grubo$é widra

llo$¢é zehow

Wspo6tczynnik sity skrawania

Wspétczynnik sity skrawania dla przekroju 1 mm?
Dtugosé faski dogtadzajacej

Wielko$¢ wzrostu specyficznych sit skrawania
Predko$¢ obrotowa wrzeciona

Objeto$¢ usunigtego materiatu

Predko$¢ skrawania

Predko$¢ posuwu

Efektywna liczba zebow

Prostokatny (ortogonalny) kat natarcia (efektywny kat natarcia)

Boczny kat skrawania (promieniowy)
Osiowy kat skrawania

Kat nastawienia

Kat nachylenia

Kat przytozenia

Boczny kat przytozenia

T

mm
mm
mm
mm
mm

mm

N/mm?2
N/mm?2

mm

1/min
cm?3/min
m/min
mm/min.

stopieri
stopieri
stopieri
stopieri
stopieri
stopieri

stopien

fz

e

SO

kd
\\(/I}_ .tii\
\' I " &)
N~ &
Vi 5
DC i,
A-A Z
AR
D-D | AN\
Sy | BY 5$1\.
—

cuttingtools.ceratizit.com

Faska dogtadzajaca 1 5

Gtéwna krawedZ skrawajaca

Promieri wierzchotka ostrza
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

Optymalizacja
Korzystne

Frezowanie wspotbiezne

Kierunek posuwu obrabianego przedmiotu odpowiada
kierunkowi obrotow freza w strefie skrawania. Grubosc¢ widra
jest najwieksza w chwili wejscia ostrza narzedzia w materiat,

a przy wyjsciu odpowiada wartosci zero.

Dosuw freza

Potozenie przedmiotu obrabianego

Stopien pokrycia

Wielkos$¢ freza

2

DC=a,x1,2-13

15[192

Frez powinien wychodzi¢ z materiatu mozliwie jak
najbardziej stycznie.

W miare mozliwoSci przedmiot obrabiany powinien
zostac tak zamocowany, aby narzedzie frezarskie przez
catg dtugos¢ obrabiang mogto pracowac stycznie.

Zaleca sig frezowanie wspothiezne lub, tak jak to
pokazano na przyktadzie z lewej strony, by narzedzie
wychodzito stycznie.

Podczas frezowania ptaszczyzn Srednica narzedzia
frezarskiego powinna by¢ wieksza od
przedmiotu obrabianego 0 20-30 %.

Niekorzystne

Frezowanie przeciwbiezne

Kierunek posuwu przedmiotu obrabianego jest przeciwny
do kierunku obrotowego freza w strefie skrawania.
Grubosc¢ widra jest rowna zeru przy wejsciu ostrza narzedzia
w materiat i zwieksza sie do maksimum przy wyjsciu.

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

Obciazenie ostrza podczas frezowania

TR

Wykruszanie sie ostrza Zuzycie powierzchni przytozenia

Predkos¢ skrawania Predkos¢ skrawania

Odporno$¢ na obcigzenia dynamiczne materiatu

- - ¢

Odporno$¢ na zuzycie materiatu ostrza
Faska krawedzi ostrza

)

Posuw na zab * Posuw na zab
I\
)

Zuzycie Ztobkowe Tworzenie sie narostu

Predkos¢ skrawania Predkos¢ skrawania

Posuw na zab Posuw na zab

- <4 <4

Odporno$¢ na zuzycie materiatu ostrza Odporno$¢ na zuzycie

A
A
A

15

Odksztatcenie krawedzi skrawajacej Peknigcia termiczne

Predkosc¢ skrawania Predkos¢ skrawania *

Posuw na zab Odporno$¢ na obcigzenia dynamiczne materiatu *

Odporno$¢ na zuzycie materiatu ostrza

- <4 <4

cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

System oznaczania ISO ptytek wymiennych do frezowania

L

al [2) (3] 4] [5] [e] [7] [8] [9]

L I I J

] 2] (s8] [4] [s] [l [7] [8] 9] n 12 13

1] 2] 3]
. Kat .
Ksztatt ptytki a : Tolerancje
przytozenia
A 85° s - s -
o (2) N (=) N
. — P erlE 2| BFarlE ¢
K 55 & hay > T
Ho1200 () o ic | BS | s |o % Ic | BS | s |o %
A 30 n n n n n n
+mm +mm fm O OO +mm +mm fm O OO
L 90 D 2 ? A 0025| 0005| 0025|e|e|e® 005 | 008 | 013 |
0 135° O R C 0025| 0013|0025 | @@ ]| ® M 008]| 013 ] 013 °
= (o0° E 0025] 0025|0025 @ | @ | @ 010 | 015 | 0,13 °
P 108° O F o5 F 0013 0005 0025| @ |@| @ 005 | 008 | 0025| e
T e T30° G 0025|0025| 013 |@|@|® N 008 ]| 013 ] 0025 °
D cee " Tor H 0013] 0013|0025 @|@| @ 010 | 015 | 0,025 °
. R 0,05 | 0,005| 0,025/ @ 008 | 013 | 013 | @
. , J 0,08 | 0,005]| 0,025 ° U 013] 020 013 °
. o | s 00 | 0,005| 0,025 . 018 | 027 | 013 .
vV 35 specjalna
005 | 0013] 0025/ @
R O K 008 | 0013 002 °
010 | 0,013 | 0,02 °
s 90° []
T 60° /\
W 80° O
X . ,
wersja specjalna
z
7] 8] 9]
Powierzchnia czotowa wierzchotka ostrza / Krawedz Kierunek
promien wierzchotka ostrza skrawajaca skrawania
F ! R
% 59 Pozytywne |
& (wykanczajaca) -)
Promien 1.Kat 2.Kat ‘
RE wmm K, o, E ‘ I
Mo* A |45° A |3 cad 1 L
02 02 D |60° B |5 £a0KTagione | -
04 |04 E |75° c |7 ‘
08 |08 F |85° D |15° 3 !
12 (12 P |90° E |20° sfazowanei |
Z |Pozostate F |25° zaokraglone } N
*Tylko do ptytek G |30° |
w ksztatcie "R" N jo° T - -
P |11° |
Z sfazowane |
0 Pozostate i
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Informacje techniczne

4 H o]
Charakterystyka Dtugosc ostrza Grubosc ptytki
/| e | )| @ ]| @ & 1 [
4 |TLL CLE ic 4 & |
F L mm A | T |cs|H | L | R|V w/|o| x|z |
G i 4,90 07 S
M | T T 500 05 e
T 5,56 05 08 03 o 1,59
N CC 6,00 T 198
Q B 6,35 11 | 06 10 04 06 0 238
R | U7 YIIY 6,65 | 10 03 218
Iy O 6,80 11 '
T 7,00 04 K] 397
v =0 7,94 07 04 476
WO e 8,00 08 05 5,56
X | wersjaspecjalna 9,00 12
930 " 06 6,35
952 | 16 | 16 | 09 15 06 | 04 07 794
957 | 15 09 9,52
9,60 09
10,00 10 1| 10 12
12,00 12
12,50 20
12,70 12/22] 12 20 22 | 08 12
15,81 15 22 10
16,00 16
16,20 09
16,74 16
17,00 17
17,18 06
18,18 07
19,05 19 13
20,00 20
10 i i 1
tamacz widrow Dane producenta Dane producenta Dane producenta
Nazwa tamacza wiéra DHIO0SE krawedz wykariczaiace: F = wykanczajaca
F. = do obrabki dok*adnej ugosc Kraweadzl wykanczajacej Ap max M = érednia
M.. = do obrobki Sredniej R = zgrubna
R.. = do obrdbki zgrubnej

dodatkowe cechy: i
R = promien przejscia gtéwna /
boczna krawedz skrawajaca A, o
Q = Masterfinish
X !

00=0,0mm 02=2,0mm

10=1,0mm 03=3,0mm

12=12mm 04=4,0mm

15=15mm 06=6,0mm

30=3,0mm 07 =70mm

50=50mm 11=11,0mm
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 274 (OF..)

-F10

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawed? skrawajaca

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

-F50

A pozytywna geometria

A lekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierwszy wybor w przypadku
obrdbki stali nierdzewnych

-M50

A uniwersalna geometria

A 0d lekkiej do sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor dla materiatow
stalowych

EN

A uniwersalna geometria

A 7nikoma sita skrawajaca

A pierwszy wybor dla rownych
ptaszczyzn

MaxiMill 274 (SF.)
-F10

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajgca

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

F40

A pozytywna geometria

A obrdbka wykanczajaca i
zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A do materiatow zaroodpornych,
tytanu i superstopow

-F50

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierwszy wybor w przypadku
obrdbki stali nierdzewnych

15[196

Model
wykanczajaca
N\
—
= -
CTWN215
(CWK4615)
CTCP220/CTPP225
(DCX1220/DPX1225)
—— CTPM225/CTCM235
,_i (DPX2225 /DCX2235)
< ~
CTC5240/CTCS245
(HCF5240)
A
< -
7~
— CTPM245
= (DPX2245)
]
'!
CTC5240
(HCF5240)
N
P4
CTWN215
(CWK4615)
S
4]
CTC5240
(HCF5240)
CTCP220/CTPP225
(DCX1220/DPX1225)
CTPM225/CTCM235

N (DPX2225 /DCX2235)

Obrobka

$rednia

CTWN215
(CWK4615)

CTCP230/CTPP235

(DCX1230/DPX1235)
CTPM225/CTCM235
CTPM240/CTPM245
(DPX2225/DCX2235
DPX2240/ DPX2245)

CTC5240/CTCS245
(HCF5240)

CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)

CTPM240/CTPM225
(DPX2240/DPX2225)
CTCK215
(DCX3215)

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTWN215
(CWK4615)

CTC5240
(HCF5240)

CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235)
CTPM225/CTCM235
CTPM240/CTPM245
(DPX2225/DCX2235
DPX2240/ DPX2245)

Ostrze f,wmm
zgrubna
&
0,05-0,40
CTWN215
(CWK4615)
CTPM240/CTPM245 015
(DPX2240/DPX2245) & ’
' 0,10-0,25
CTPM240 015
(DPX2240) AT
CTCK215
o% o
&
0,05-0,40
CTWN215
(CWK4615)
CTPM240/CTPM245
,15
(DPX2240/DPX2245) o, 77T
. 0,10-0,25

.
(=}
-
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Wykaz tamaczy wiorow
iMi Obrobka
MaxiMill 274 (SF..) Jogel vsirne -
wykanczajaca Srednia zgrubna
M50 CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 (CTCP230/CTPP235
B (DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
. . CTPM225 CTPM225/CTPM240 CTPM240
:;gw:;soa's"r:gsg%fﬁkl > (DPX2225) (DPX2225/DPX2240) (DPX2240) . 1
zgrubnej N e t 0,10-0,30
A pierwszy wybor do obrdbki
stali 0gdlnego zastosowania
-R50
A stabilna geometria A 015
4 sSrednia obrobka zgrubna \K\% - CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 2 010-0.35
A do obrobki przerywanej . — (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220) ' '
A pierwszy wybor do obrdbki
zeliwa
MaxiMill 271
F50 CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 CTPP235
B % \ (DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DPX1235)
i N CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240/CTPM245 CTPM245
N gfgg:}?’;“gsrggﬁ;“f;'j‘bna ‘ \ (DCX2235/DPX2225) (OPX2225/DPXz2a0/OP(224s)  (DPX2245) oz
SN o
4 do niestabilnych mocowar R DZL-t
podczas obrobki stali NSNS
A pierwszy wybor dla obrdbki
e CTCS245/CTC5240  CTCS245/CTC5240 ~ CTCS245/CTC5240
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
M50 CTCP220/CTPP225  CTPp225/CTCP230/CTPP235  CTCP230/CTPP235
B \ (DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
i ) k CTPM225/CTCM235/CTPM240  CTCM235/CTPM240
A L'meelrsalna geom.ema' . L, = (0PX2225/DCX2235/DPX2240) (DCX2235/DPX2240) o7 0,15
A Srednia QO mocnej obrobki R N CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 <« 020-050
zgrubnej NN (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220) ' '
A pierwszy wybor do obrdbki SRR
stali ogdInego zastosowania N ‘ i
-R50
. . -
A stabilna geometria RN - 0,20
4 mocna obrdbka zgrubna LN CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220 =
CohrabKi NN 0,20-0,50
A domocno przerywanej obrobki NN SR (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220) ' '
A pierwszy wybor do obrobki NRNN
zeliwa \ &
MaxiMill 273
F40
A pozytywna geometria - N CTPM245 CTPM245

20

4 obrobka wykariczajacal 3‘ \ (DPX2245) (DPX2245) .
zgrubna | KRy i 0,20-0,25

A do niestabilnego mocowania NN |
A do materiatow zaroodpornych, NN

tytanu i topo
ytanu i superstopow CTC5240 CTC5240 CTC5240

(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Wykaz tamaczy wiorow
MaxiMill 273 Model
-F50

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierdszy wybor do obrobki stali
nierdzewnych

-M50

A uniwersalna geometria

A |ekka do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do stali
0gdlnego zastosowania

-R50

A stabilna geometria

A mocna obrdbka zgrubna

A do mocno przerywanej obrobki

A pierwszy wybor do obrdbki
zeliwa

MaxiMill 270
27

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajgca

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

-27P

A pardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajgca

A znikoma sktonnosc do
zaklejania

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

29

A uniwersalna geometria
A od lekkiej do Sredniej obrobki

Obrobka
Ostrze f,wmm
wykanczajaca Srednia zgrubna
CTCP220/CTPP225  CTPP225/CTCP230/CTPP235
(DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235)
CTPM225/CTCM235 CTPP225/CTPM240 CTPM240 009
(DPX2225/DCX2235) (DPX1225/DPX2240) (DPX2240) ;,.,*“'
A 0,20-0,25
CTCP220/CTPP225  CTPP225/CTCP230/CTPP235  CTCP230/CTPP235
(DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTPM225/CTCM235 CTPP225/CTPM240 CTCM235/CTPM240
(DPX2225/ DCX2235) (DPX1225/DPX2240) (DCX2235/DPX2240) .- D15
CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 0,20-0,50
(DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220
(DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
020
CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 ~ 0.20-0.50
(DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
8
{ 0,05-0,40
H216T H216T H216T
(CWK26) (CWK26) (CWK26)
&
0,05-0,40
H216T/AMZ H216T/AMZ H216T/AMZ
(CWK26/AMZ) (CWK26/AMZ) (CWK26/AMZ)
CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
e 0,18
~ 0,10-0,30

zgrubnej

A pierwszy wybor do obrdbki
stali 0ogdInego zastosowania

15[198
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 270 Obrébka

Model Ostrze f,wmm
wykanczajaca Srednia zgrubna

3

A stabilna geometria

) 0,23
A mocna obrobka zgrubna ST
A do mocno przerywanej obrobki AT CheRals Tt 0,10-0,35
A pierwszy wybor do obrdbki (DCX3215) (DCX3215)
zeliwa =
-F50
A pozytywna geometria A CTPM245 CTPM245 CTPM245 i
A |ekkaobr(’)bkazgrubna ) F_} (DPX2245) (DPX2245) (DPX2245) 3” 3,15
A do niestabilnego mocowania - — ' 0,10-0,20
A pierwszy wybor w przypadku S===
obrobki stali nierdzewnych I ‘ =
CTCS245 CTCS245 CTCS245
-M31
A pozytywna geometria \"\ )
A spokojny bieg \\\‘ & 912
A zastosowanie uniwersalne \\ ' 0,10-0,25
A do materiatow zaroodpornych,
tytanu i superstopow
CTC5240 CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
-33
A pozytywna geometria CTPM240 CTPM240 CTPM240
A lekka obrébka zgrubna (DPX2240) (DPX2240) (DPX2240) & fe
A pierwszy wybor w przypadku y 0,10-0,25
obrobki stali nierdzewnych
-33P
A pozytywna geometria CTPM240 CTPM240 o
A znikoma sktonno$¢ do (DPX2240) (DPX2240) &7
zaklejania 0,10-0,25
A pierwszy wybor w przypadku
obrobki stali nierdzewnych
‘M50 CTPP235 CTPP235 CTPP235
(DPX1235) (DPX1235) (DPX1235)
A uniwersalna geometria 0,15
4 lekka do Sredniej obrobki e% 0.20-0,60
zgrubnej
A pierwszy wybor do stali
0gdInego zastosowania
-R50 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
A stabilna geometria CTPM225 CTPM225 CTPM225 0%
4 srednia obroka zgrubna CTCK215 CTCK215 CTCK215 2 0,30-0,80

A do obrobkiprzerywanej
A pierwszy wybor do obrobki
zeliwa

;
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Frezy na ptytki wymienne
Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill HEC

Model

wykanczajaca

-R50

A pozytywna geometria
A do detali cienkoSciennych

CTCK215

A przy ograniczonej wydajnosci (DCX3215)
maszyny

A do materiatow zeliwnych

CTEP210

-ER (DCC1210)

A stabilna krawed7 skrawajaca

A zastosowanie uniwersalne CTCK215/CTEP21O

A wysoka jako$¢ powierzchni (DCX3215/DCC1210)
dzieki fazce

A pierwszy wybor do materiatow
zeliwnych

-SR

A stabilna krawed? skrawajaca

A odpowiedni do ceramiki & CTN3105/CTL3215
ptytek borazonowych (CTS3105)

A stabilna obrobka detalu

A do materiatow zeliwnych

MaxiMill 491

-F10

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajaca CTWN215

A 7nikoma sktonnosé do (CWK4615)
zaklejania CTWN215

A pierwszy wybér do obrabki (CWK4615)
metali niezelaznych

-F50

A pozytywna geometria (glr;?(hg:g)

A obrdbka wykanczajgca i lekka
obrdbka zgrubna

A pierwszy wybor dla obrobki
stali nierdzewnych

-M50

A uniwersalna geometria

A obrdbka lekka do $rednigj
obrobki zgrubnej

A pierwszy wybor do obrdbki
stali ogdInego zastosowania

-R50

A stabilna geometria

A mocna obrdbka zgrubna

A do obrébki mocno przerywanej

A pierwszy wybor do obrdbki
materiatow zeliwnych

15/200

Obrobka

$rednia

CTPK220
(DPX3220)

CTPK220
(DPX3220)

CTWN215
(CWK4615)

CTPM240
(DPX2240)

CTPM240
(DPX2240)

CTCK215/CTPK220 CTPK220/CTCK215 8
(DCX3215/DPX3220) (DPX3220/DCX3215)

CTCP230/CTPP235 CTPP235/CTCP230
(DCX1230/DPX1235) (DPX1235/DCX1230)

Ostrze f,wmm
zgrubna
% 0108_0125
r%
0,08-0,30
015
of
Y 0,10-0,25
&
0,05-0,25
CTWN215
(CWK4615)
AL
Ly
0,10-0,20
CTPM240 015
(DPX2240) & :
%Z 0,10-0,25
0,20
0,10-0,30

|
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Informacje techniczne

Wykaz tamaczy wiorow
MaxiMill 211 Dloidia
Model
wykanczajaca Srednia
-F20
A pardzo pozytywna geometria *
A pierwszy wybor do obrdbki -~ {
metali niezelaznych e &
CTWN215 CTWN215
(CWK4615) (CWK4615)
F40
CTPM245

A pozytywna geometria

A obrobkawykanczajacai
zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A do obrobki materiatow z
aroodpornych, tytanu i
superstopdw

-F50

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierwszy wybor w przypadku
obrdbki stali nierdzewnych

-M50

A uniwersalna geometria

A od lekkiej do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do obrobki
stali 0gdlnego zastosowania

-R50

A stabilna geometria
A mocna obrébka zgrubna

A do mocno przerywanej obrobki

A pierwszy wybor do obrdbki
materialow zeliwnych

-R60

A Dpardzo stabilna geometria

A do mocowania stabilnego

A pierwszy wybor w obrobce
materiatow hartowanych

cuttingtools.ceratizit.com

Ostrze f,wmm
zgrubna
‘i’m\

0,10-0,20
CTWN215
(CWK4615)
CTPM245

0,05-0,15

pis

CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245

CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)

CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240/CTPM245
A~ { (DCX2235/DPX2225) (DPX2225/DPX2240/ DPX2245)

CTPM240/CTPM245

0,08
(DPX2240/DPX2245) &
' 0,10-0,20

CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
~ CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240 CTPM225/CTPM240

el (DCX2235/DPX2225) (DPX2225/DPX2240) (DPX2225/DPX2240) , , _
& CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220 “% 0,10-0,25

— (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)

CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235)

CTPM225/CTPM240/CTCM235 CTPM225/CTPM240/CTCM235

(DPX2225/DPX2240/DCX2235) (DPX2225/DPX2240/DCX2235)

o |
DR cTCK215 cTCK215
—=  (DCX3215) (DCX3215)

ol

NNy

-—

CTP6215 CTP6215
(CCN6215) (CCN6215)

CTCK215 = 010-030
(DCX3215)

0,15

0,05-0,20

0
y
§

CTP6215
(CCN6215)

15201
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 490

Model

27

A bardzo pozytywna geometria N
A ostra krawedz skrawajaca X
A do obrobki wykanczajacej

stopow tytanu

-27P

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajgca

A 7znikoma sktonno$¢ do :
zaklejania E

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

-F10

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania
A do materiatéw zaroodpornych

29

A uniwersalna geometria

A od lekkiej do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do obrdbki
stali ogoInego zastosowania

-F50

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierwszy wybor w przypadku
obrobki stali nierdzewnych

-M31

A pozytywna geometria

A zastosowanie uniwersalne

A gspokojny bieg

A do materiatdw zaroodpornych,
tytanu i superstopow

33

A pozytywna geometria

A lekka obrobka zgrubna

A pierwszy wybor w przypadku
obrobki stali nierdzewnych

15]202

wykanczajaca

AMZ/H216T
(AMZ/CWK26)
AMZ/H216T
(AMZ/CWK26)

CTPM245
(DPX2245)

Obrabka
Srednia zgrubna
CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240)
AMZ/H216T AMZ/H216T
(AMZ/CWK26) (AMZ/CWK?26)
CTCS245 CTCS245

CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTPM240

(DPX2240)
CTPM245
(DPX2245)
CTCS245 CTCS245
CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240)
CTPM240 CTPM240
(DPX2240) (DPX2240)

23°

23,26°

Yy ¥ §

21°

v

15690

-

/'V\ ) IV,

15°

30°

N

Ostrze f,wmm

0,10-0,20

0,08-0,35

0,05-0,20

0,12

0,10-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,15

0,10-0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 490

Model

=3

A stabilna geometria ™
A mocna obrébka zgrubna
A do mocno przerywanej obrobki
A pierwszy wybor do obrobki
materialow zeliwnych

-SR

A stabilna geometria

A od lekkiej do $redniej obrdbki
wykanczajacej

A odpowiedni do cermetu jako
materiatu skrawajacego

A do obrobki stali

MaxiMill HSC/HPC
27P

A bardzo pozytywna geometria

A ostra krawedz skrawajgca

A znikoma sktonnosc do
zaklejania

A pierwszy wybor w przypadku
metali niezelaznych

-F20

A bardzo pozytywna geometria >
A pierwszy wybor do obrdbki
metali niezelaznych

MaxiMill HPC
-SR

A hardzo pozytywna geometria

A 7astosowanie uniwersaine

A znikome sity skrawania

A minimalna zdolnosc do tworzenia sie
zadziorow

A wysoka jako$¢ powierzchni obrabianej

-ER

A pozytywna geometria

A drednia do mocnej obrobki
zgrubnej

A zredukowana sktonnosé do
tworzenia sie zadzioréw

A do obrobki wykanczajacej
zeliwa i stali hartowanej

cuttingtools.ceratizit.com

wykanczajaca

TCM10
(CWC10)
TCM10
(CWC10)
TCM10
(CWC10)

H216T
(CWK26)
H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTL3215

(CWB3215)
CTD4205
(CWD4205)

CTL3215
(CWB3215)

Obrobka

Srednia

CTCK215
(DCX3215)

TCM10/CTPP235
(CWC10/DPX1235)

H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTL3215
(CWB3215)
CTD4205
(CWD4205)

zgrubna

CTCK215

(DCX3215)

CTPP235
(DPX1235)

H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTD4205
(CWD4205)

Ostrze f,wmm

0,20
2

0,10-0,30

N

0,13

0,05-0,25

0
’$
T

0,05-0,35

25°

- |

0,10-0,20

0,15

0,10-0,30

250

0,10-0,35

-

15]203
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CERATIZIT \ Performance Frezy na piytki wymienne

Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill HPC Obrébka

Model Ostrze f,wmm
wykanczajaca Srednia zgrubna

FR

A pozytywna geometria

A od $redniej do mocnej obrobki
zgrubnej

A zredukowana sktonno$¢ do
tworzenia sie zadziorow

0,10-0,35

CTD4205 CTD4205 CTD4205
(CWD4205) (CWD4205) (CWD4205)

g

MaxiMill 141/241/242
27P

A bardzo pozytywna geometria
A ostra krawed? skrawajaca
A znikoma sktonnosc do
zaklejania p—— H216T H216T H216T

A pierwszy wybor w przypadku (CWK26) (CWK26) (CWK26)
metali niezelaznych

0,05-0,25

29 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)

A uniwersalna geometria

A od lekkiej do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do obrobki
stali ogdlnego zastosowania

730 gf’oa

0,10-0,30

=33

A pozytywna geome‘[ria CTPM240 CTPM240 1

A |ekka obrobka zgrubna (DPX2240) (DPX2240) §

A pierwszy wybor w przypadku 0,10-0,30
obrobki stali nierdzewnych °

(=]

7

CTCP230 CTCP230
(DCX1230) (DCX1230)

-SR

A stabilna geometria

A od lekkiej do Sredniej obrobki
wykanczajacej

A odpowiedni do cermetu jako
materiatu skrawajacego

A do obrobki stali

1o
s

NBe

0,15-0,35

-ER

A pozytywna geometria

A obrdbka wykanczajaca i ‘l RS
zgrubna s 0,10-0,25
A do niestabilnego mocowania o
13%

A do obrobki materiatow
zaroodpornych, tytanu CTC5240 CTC5240 CTC5240
superstopow (HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)

15|204 cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill HFC

Model

-F40

A pozytywna geometria

A obrdbka wykanczajaca i
zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A do materiatdw zaroodpornych,
tytanu i superstopow

-F50

A pozytywna geometria

A lekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania
A do materiatow zaroodpornych

S|

-M50

A uniwersalna geometria ; N
A |ekka do Sredniej obrobki :
zgrubnej L RS Ny
A pierwszy wybor do stali RRRETT

0gdlnego zastosowania =

-R50

A stabilna geometria N )

A do stabilnych warunkéw B
obrobki SRR

A pierwszy wybor do obrdbki N
mocno przerywanej

A (o stali ogdlnego zastosowania

DHFC
-M50

A uniwersalna geometria

A od lekkiej do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do obrobki
stali 0ogdlnego zastosowania

-R50

A stabilna geometria

A do stabilnych warunkdow
obrobki

A pierwszy wybor do obrobki -
mOocno przerywanej 1 i

A (o stali ogdlnego zastosowania

cuttingtools.ceratizit.com

Obrabka
Ostrze f,wmm
wykanczajaca Srednia zgrubna
CTPM245 CTPM245
(DPX2245) (DPX2245) oS
wn
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
0,12
g
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
CTCP220/CTPP225/CTCP230  CTPP225/CTCP230/CTPP235  CTCP230/CTPP235
(DOX1220/DPX1225/DCX1230) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTPM225 CTCM235/CTPM240/CTPM245  CTPM240/CTPM245
(DPX2225)  (ocx2zasioPrazso/0pi2es) (DPX2240/DPX2245) =%
CTCK215 CTCK215 h 0,50-3,00
(DCX3215) (DCX3215)
CTPP235 CTPP235
(DPX1235) (DPX1235)
02
CTPP236 CTPP236 CTPP236
CTPM241 CTPM241 CTPM241 . o0
§ —-—
0,25-1,20
CTPP231/CTPP236  CTPP231/CTPP236
ép 0,12
CTPK221 CTPK221 0,30-1,20
15|205
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 251 Obrobke
Model Ostrze f,wmm
wykanczajaca $rednia zgrubna
-27P
A bardzo pozytywna geometria N\
A osltra krawedz squvyajaca H216T %
A 7znikoma skotonno$¢ do (CWK26) 0,05-0,40
zaklejania |
A pierwszy wybor w przypadku H216T H216T H216T
metali niezelaznych (CWK26) (CWK26) (CWK26)
F50 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
. (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
A pozytywna geometria \ CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTCM235/CTPM240 _ 015
A znikome sity skrawania < (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DCX2235/DPX2240) & 008-035
A do niestabilnego mocowania : ' '
A pierwszy wybor do obrobki
stali nierdzewnych
BB CTCS245 CTCS245 CTCS245
‘M30 CTPP235 CTPP235
. (DPX1235) (DPX1235)
& rednia obrdbka zgrubna \N CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240
A laczy znikome sity skrawania i - 5 (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DPX1225/DCK2235/DPX2240) (DPX1225/00X2235/DPX2240) - &nf
stabilnos¢ | 0,08-0,35
A pierwszy wybor do obrdbki
stali nierdzewnych
martenistycznych
-M31
7/
A pozytywna geometria 3 015
A zastosowanie uniwersalne T o/ TT
A spokojny bieg N ~— T 0,08-0,35
A do materiatéw zaroodpornych,
tytanu i superstopow
CTC5240 CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
-M32
am,
A $rednia obrébka zgrubna X\ \ CTPM245 CTPM245 CTPM245
4 znikome sity skrawania i dobra N (DPX2245) (DPX2245) (DPX2245) s
stabilnosé I 0,08-0,35
A pierwszy wybor do obrdbki
stali nierdzewnych
martenistycznych
‘M50 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235 (TCP230/CTPP235
~ (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
N\
A uniwersalna geometria = oot®
A od Iekklgj do Sredniej obrobki ” g 0,10-0.40
zgrubnej
A pierwszy wybor do obrbki
stali 0ogdlnego zastosowania
-R30
A stabilna geometria
A mocna obrobka zgrubna 2 .
" CTCK215 CTCK215 &
A obrébka mocno przerywana = DCX3215 DCX3215 * 0,10-0,40
A pierwszy wybor do obrdbki ( ) ( )

materialow zeliwnych

15]206
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow
MaxiMill 251 T
-R60

A bardzo stabilna geometria

A do mocowania stabilnego

A pierwszy wybor w obrobce
materiatow hartowanych

-FN

A bardzo pozytywna geometria
A pierwszy wybor do obrdbki
metali niezelaznych

-SN

A wytrzymata ptytka wymienna

A o zastosowania przy ztych
warunkach obrobki

A pierwszy wybor do obrdbki
zeliwa i staliwa

-EN

A uniwersalna geometria

A 7znikoma sita skrawajgca

A pierwszy wybdr dla réwnych
ptaszczyzn

cuttingtools.ceratizit.com

wykanczajaca

CTP6215
(CCN6215)

H216T
(CWK26)

TCM10/CTCP230
(CWC10/DCX1230)
TCM10/CTPM225
(CWC10/ DPX2225)
TCM10/CTCK215
(CWC10/DCX3215)

CTCK215
(DCX3215)

Obrobka

$rednia

CTP6215
(CCN6215)

H216T
(CWK26)

TCM10/CTCP230/CTPP235
(CWC10/DCX1230/DPX1235)

CTPM225
(DPX2225)
CTCK215
(DCX3215)

CTCK215
(DCX3215)

Ostrze f,wmm
zgrubna

o ¥
Y/

CTP6215
(CCN6215)

15‘0% 011 0_0140
H216T

(CWK26)

CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235)

CTPM225
(DPX2225)

012
CTCK215 = 0,10-0,40
(DCX3215)

cTokals i
R 15-

15]207
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Informacje techniczne

Wykaz famaczy widrow

MaxiMill 252

-F50

A pozytywna geometria

A |ekka obrobka zgrubna

A do niestabilnego mocowania

A pierwszy wybor w przypadku
obrobki stali nierdzewnych

-M31

A pozytywna geometria

A zastosowanie uniwersalne

A spokojny bieg

A do materiatow zaroodpornych,
tytanu i superstopéw

-M32

A Srednia obrobka zgrubna

A znikome sity skrawania i dobra
stabilnos¢

A pierwszy wybor do obrdbki
stali nierdzewnych
martenistycznych

-M50

A uniwersalna geometria

A |ekka do Sredniej obrobki
zgrubnej

A pierwszy wybor do obrdbki
stali ogoInego zastosowania

15]208

Model

wykanczajaca

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

Obrobka

Srednia

CTPM240
(DPX2240)

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

zgrubna

CTPM240
(DPX2240)

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

Ostrze f,wmm

0,15

0,08-0,35

27,60°

0,08-0,35

0,05-0,35

4 4

0,13
{ 0,10-0,40
1,80°

27,50

cuttingtools.ceratizit.com
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Informacje techniczne

Rodzaje powtok

CTCP220 A weglik spiekany, z powtoka TiCN-Al,0s,

ISO | P20

A gatunek odporny na zuzycie, do obrébki na sucho
stali

>

DCX1220

CTCP225 A weglik spiekany, z powtoka TiAITaN

ISO | P25 | K25

A gatunek odporny na zuzycie, do obrébki stali na
mokro

>

DPX1225

CTCP230 A weglik spiekany, z powtokg TiCN-Al,04,

ISO | P30 | K25 | M25

A pierwszy wybor do obrdbki na sucho stali przy
wysokich predkosciach skrawania

>

DCX1230

CTPP235 A weglik spiekany, z powtoka TiAITaN

ISO | P25 | K25

A odporny na zuzycie gatunek do obrobki stali na
mokro

>

DPX1235

CTPM225 A weglik spiekany, z powtoka TiAITaN

ISO | P25 | M25

A gatunek odporny na zuzycie, do obrobki stali
austenitycznych

>

DPX2225

CTCM235 A weglik spiekany, z powtoka TiICN-Al,0s,

ISO | P40 | M35

A jako alternatywny materiat ciggliwy w ogoinej
obrdbce stali

>

DCX2235

CTPM240 A weglik spiekany, z powtoka TiAITaN
1S | P40 | M40
A pierwszy wybor do obrdbki stali austenitycznych

>

DPX2240

CTCK215 A weglik spiekany, z powtoka TiCN-AlL0s,

ISO | K15

A pierwszy wybdr do obrobki zeliwa przy wysokich
predkos$ciach skrawania

>

DCX3215

CTPK220 A weglik spiekany, z powtoka TiAITaN

ISO | K20

A optymalny do obrobki materiatow zeliwnych
ciggliwych

>

DPX3220

cuttingtools.ceratizit.com

CTEP210

DCC1210

CTWN215

CWK4615

AMZ

CTC5240

HCF5240

CTD4205

CWD4205

H216T

CWK26

A nadaje sie dobrze do obrobki stali martenzytycznych

TCM10

CWC10

CTP6215

CCN6215

>

>

>

>

>

>

>

Cermet, TiCN-Al,0s,

ISO | P10 | K05

gatunek Cermet z powtoka o wysokiej wytrzymatosci,
do obrébki wykanczajacej przy wysokich
predkosciach skrawania

weglik spiekany, bez powtoki

ISO | K15 | N15

gatunek weglika spiekanego bez powtoki, do obrdobki
metali niezelaznych

weglik spiekany, z powtoka TiAIN

ISO | P10 | K10 | N10 | S10

gatunek weglika spiekanego z powtoka, do obrobki
aluminium

weglik spiekany, z powtoka TiN-TiB,,

ISO | S40

specjalny gatunek do obrdbki skrawaniem tytanu i
stopow tytanu

weglik spiekany, bez powtoki

ISO | NO5

polikrystaliczny gatunek diamentowy do obrobki
metali i materiatéw niezelaznych

weglik spiekany, bez powtoki

ISO | K15 | N15

gatunek weglika spiekanego bez powtoki, do obrobki
aluminium i innych metali niezelaznych

nadaje sie dobrze rowniez do obrobki HSC

Cermet, bez powtoki

IS0 | P15 | M10 | K10

gatunek Cermet bez powtoki, do obrdbki precyzyjnej stali nierdzewnej i
hartowanej

szczeg6Inie odporny na zuzycie w wyniku wysokiej wytrzymatosci termicznej

weglik spiekany, z powtokg TiAIN

ISO | K15 | H15

gatunek weglika spiekanego z powtoka, do obrdbki
materiatow utwardzonych

15]209
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Informacje techniczne

Rodzaje powtok

WAN1240 A weglik spiekany, z powtoka CTPP231 4 weglik spiekany, z powtoka
A IS0 | P40 | M40 | K40 A |SO | P30 | K25
A specjalny gatunek ciggliwy z powtoka, do obrdbki stali przy Srednichi A specjalny gatunek o wysokiej ciagliwosci, do obrobki
wysokich predkosciach skrawania Sredniej i zgrubnej stali przy Srednich predkosciach
A wdodatkowych zastosowaniach nadaje sie rowniez do obrobki zeliwa skrawania i ekstremalnie wysokich posuwach na zab
WAX1240 A weglik spiekany, z powtoka CTPM241 A Weglik spiekany, z powtoka AITiN
A |SO | P40 | K40 A [SO | P40 | M40 | S40
A specjalny gatunek o wysokiej ciagliwosci, do obrdbki A gatunek ciggliwy weglika spiekanego, do obrobki
Sredniej i zgrubnej stali przy Srednich predkosciach stali nierdzewnych i zaroodpornych
skrawania i ekstremalnie wysokich posuwach na zab
WAN2225 A weglik spiekany, 2 powtoka CTPP216 A Weglik spiekany, z powtoka TiAIN
A IS0 | M25 | S25 A [SO | P10 | M10 | K10 | H10
A gatunek drobnoziarnisty o wysokiej ciagliwoscii wytrzymatodci termiczne] A gatunek weglika spiekanego o wysokiej odpornosci na zuzycie,
A do obrabki zgrubnej i wykariczajacej namokro i sucho stali nierdzewnych 7 Wysoka stabilnoscig krawedzi skrawajacej, do obrdbki
i kwasoodpornych wykanczajacej materiatow o wysokiej wytrzymatosci, stali
narzedziowych niestopowych i stali hartowanej do 54 HRC
WUN4210 A weglik spiekany, bez powtoki CTPP211 4 weglik spiekany, z powtoka
A |SO | N10 A |SO | P10 | M10 | K10
A standardowy gatunek bez powtoki, do obrobki A odporny na zuzycie gatunek weglika spiekanego do
Sredniej metali niezelaznych i grafitu obrabki Sredniej i zgrubnej stali i materiatow nierdzewnych
A nadaje sie dobrze do obrdbki na sucho
WTN1205 A weglik spiekany, z powtoka CTPK231 A weglik spiekany, z powtoka
A |SO | P05 | K05 | NO5 | SO5 | HO5 A |SO | P30 | K30
A specjalny gatunek z powtoka, do obrobki stali, stali A ciagliwy gatunek weglika spiekanego do obrobki
hartowanej, zeliwa oraz grafitu i tworzyw sztucznych Sredniej i zgrubnej stalii zeliwa
A nadaje sie dobrze do obrobki na sucho
CTPK211 A Weglik spiekany, z powtoka TiAIN CTPK226 4 weglik spiekany, z powtoka
A [SO | M15 | K10 | N10 | S10 | H10 A |SO | P30 | K30 | H30
A standardowy gatunek z powtoka do obrobki A weglik spiekany o ultradrobnej ziarnistosci, wysoce
doktadnej zeliwa i metali niezelaznych w zakresie odporny na zuzycie, do obrobki materiatow zeliwnych
Srednich predkosci skrawania i stali hartowanych do 62 HRC
CTPP236 A weglik spigkany, z powtoka TIAIN-TIN CTCN211 A weglik spiekany, z powtoka
A |SO | P35 | M35 | K30 A |SO | N10
A specjalny ciagliwy gatunek do obrdbki Sredniej i zgrubnej A gatunek weglika spiekanego z diamentowg powtoka,
stali w zakresie wysokich predko$ci skrawania specjalny do obrobki grafitu i metali niezelaznych
A gatunek ten ma zastosowanie rowniez w obrobce zeliwa i
materiatow nierdzewnych
Rodzaje powtok
P 2 2
R it
| Stopien twardosci
05 1S005
Procesy 10 1SO 10
Gtowne zastosowanie materiatu 1 Toczenie 15 1S0 15
1P Stal 2 Frezowanie
2|M  Stal nierdzewna 3 Przecinanie i toczenie rowkow
31K Zeliwo 4 Wiercenie
4N Metale lekkie i kolorowe / metale niezelazne |5 Toczenie gwintow
5|S  Superstopy/ tytan 6 Pozostate
6|H Materiaty utwardzone 7 rozne procesy

15[210

71X Uniwersalne zastosowanie
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