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MaxiMill — Tangent

Stabilna obrébka zgrubna
stali i zeliwa

CERATIZIT

Frez na wymienne ptytki styczne do ptaszczyzn
o maksymalnej liczbie zebéw

Frez MaxiMill — Tangent zapewnia najlepszg stabilnosc¢ krawedzi
skrawajgcej przy wysokich posuwach

Czy znacie Panstwo te sytuacje? Trzeba obrobi¢ detal, ale nie widzg Panstwo mozliwosci

realizacji procesu z powodu trudnych w obrébce konturéw? Frezy do ptaszczyzn odpadajg
w przedbiegach, zwtaszcza gdy duze diugosci wysiegdw uniemozliwiajg stabilng obrébke

0 niskim poziomie drgan.

To, co brzmi beznadziejnie, wymaga tylko odpowiedniego narzedzia — takiego jak nowy
MaxiMill — Tangent. Ten frez na wymienne ptytki styczne do ptaszczyzn pokazuje bowiem
zwitaszcza podczas obrobki detali ze stali i zeliwna, jakim jest twardzielem.

@ — od strony 37 : 2
Tutaj wigcej informacji o produkcie. cts.ceratizit.com/pl/maximill-tangent |
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Zalety MaxiMill — Tangent w skrécie

A
A
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stabilny system do miekkich cie¢

solidna konstrukcja, umozliwiajgca do 50% wiekszy posuw zeba

szeroka gama oprawek z réznymi potgczeniami: G (gwint) / A (trzpien do frezéw nasadzanych) /
C (chwyt cylindryczny)

maksymalna liczba zebéw na korpusie frezu, dzieki stycznemu mocowaniu

najlepsze wtasciwosci bicia osiowego i ruchu obrotowego dzigki precyzyjnie szlifowanym
ptytkom wymiennych i niewielkim tolerancjom produkcyjnym oprawek

mniej drgan dzieki nieréwnej podziatce zebow

szyba wymiana narzedzia dzieki lepszej dostepnosci

. rowniez kompatybilny

z uchwytem z ttumieniem

drgan

— dla maksymalnej niezawodnosci procesu
rowniez w przypadku detali trudno dostepnych




Szlifowane ptlytki wymienne z wyjatkowo
stabilnymi krawedziami skrawajgcymi

A ptytki wymienne do szerokiego zakresu zastosowan P/ K/S /M
4 uzytkowe krawedzie skrawajgce

tamacze widra: -F50 i -M50

precyzyjnie szlifowane ptytki wymienne (wielko$¢ -09 i -13)
maks. gtebokos¢ skrawania:
- dla ptytek -09 > 8 mm
- dla ptytek -13 > 12 mm

> > > >

0/— Promien naroza
0,8 mm

X

Rownomierny przebieg
fazki na calej dtugosci
krawedzi skrawajacej
— niewielki promieniowy
kat przytozenia zapewnia
maksymalng stabilnosc¢

— Ostrze czotowe
— dla réwnomiernego rozktadu
sity skrawania i usuwania
materiatu

Maksymalna stabilno$é
krawedzi skrawajgcej

h 4 b 4

Zwiekszenie trwatosci

Zwiekszenie wydajnosci

Mozliwe wysokie posuwy i produktywnosci

,Dzieki superstabilnej konstrukcji, wysokowydajnym, czteroostrzowym ptytkom
wymiennym i stycznemu mocowaniu freza MaxiMill — Tangent mozna teraz
tatwo i ekonomicznie obrabia¢ nawet detale o trudnych do obrébki konturach —
wykorzystujgc wysokie posuwy”.

Robert Frei, Menadzer produktu,
Ptytki wymienne i systemy do frezowania




WTX — Micropilot

Brak wymiany narzedazia,
redukcja czasu i kosztow —
a wszystko z maksymalng

precyzja

Nasz nowy produkt WTX — Micropilot sprawia, ze niemozliwe staje sie
mozliwe: O ile wczesniej wiercenie na powierzchniach ukosnych lub
zakrzywionych mozliwe byto tylko pod warunkiem wczesniejszego
wykonania ptaskiej podstawy za pomocg frezu, to od teraz potrzebne

jest juz tylko jedno narzedzie: WTX — Micropilot. Potrzebne jest pogtebienie
90° na wejsciu do otworu? Mozna to zrobi¢ w jednej operacji za pomocg
WTX — Micropilot. Nie trzeba wymienia¢ narzedzia i oszczedza sie czas

i koszty.

Na gtebokosci wiercenia do 2,5xD stosowane jest idealnie dopasowane

do naszego wiertta WTX — Micro w zakresie od 8xD do 30xD wiertto
pilotujgce. Dzieki pomystowej geometrii czotowej o kacie wierzchotkowym
160° narzedzie gwarantuje, ze kolejne wiertto zagtebi sie w materiale czysto
i bez bicia. Specjalna powtoka Dragonskin zapewnia optymalne usuwanie
wioréw i dtuzszg zywotnos¢ narzedzia.

WNT

© "\ — od strony 12
ﬂ Tutaj wiecej informaciji o produkcie.

cts.ceratizit.com/pl/wtx-micro |
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Zalety WTX — Micropilot:

A
A

A
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Najnowoczesniejsze rozwigzanie: substrat, geometria, powtoka
WTX — Micropilot (wiertto pilotujgce) i WTX — Micro (wiertto do gtebokich otworéow)
sg do siebie idealnie dopasowane

wiertto do gtebokich otworéw nie powoduje bicia dzieki bardzo matym tolerancjom
optymalne odprowadzanie widréw dzieki pomystowej geometrii

czotowej i powtoce DPX74M Dragonskin

mozliwo$¢ wykonania pogtebienia 90° przy wejsciu do otworu

(w prostych powierzchniach wiercenia)

Maksymalna produktywnosé¢ i niezawodnosé procesu dzieki
zoptymalizowanej geometrii i wysokowydajnej powtoce

Bezposrednie wiercenie prostych, ukosnych i zakrzywionych powierzchni o nachyleniu do 50°

Znaczna oszczednos¢ czasu i kosztow dzieki wyeliminowaniu dodatkowego narzedzia —
2 zamiast 3 etapoéw procesu

Mozliwo$¢ bezposredniego wiercenia Mozliwo$¢ bezposredniego wiercenia ukosnych powierzchni o nachyleniu
powierzchni wypuktych i wklestych do 50° lub pogtebienia 90° w przypadku prostej powierzchni wiercenia



MaxiMill — Slot-SNHX

Solidny system frezéw tarczowych
do miekkiego ciecia

CERATIZIT

MaxiMill — Slot-SNHX: Miekkie frezowanie rowkéw

Gdy trzeba wycigé rowki w stali, stali nierdzewnej, materiatach lanych lub aluminium,
wiele firm, zajmujgcych sie obrobkg skrawaniem, wcigz zmaga sie z niestabilnymi
procesami obrobki. Rozwigzaniem w takich przypadkach sg miekko tngce frezy
tarczowe, ktére mozna uniwersalnie dostosowa¢ do ré6znych wyzwan, zapewniajgc
jednoczesnie skrawanie zoptymalizowane pod wzgledem kosztéw. | to wiasnie tutaj
sprawdza sie System MaxiMill — Slot-SNHX, ktéry dzieki szerokiej gamie oprawek
i ptytek wymiennych optymalnie pokrywa szerokosci skrawania od 6 mm do 16 mm

i Srednice od 50 mm do 200 mm.

@ — od strony 43 -
Tutaj wigcej informacji o produkcie. cts.ceratizit.com/pl/maximill-slot-snhx
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Zalety / Korzysci
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szeroka gama oprawek z réznymi potgczeniami: G (gwint),
A (trzpien do frezoéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym) i C (chwyt cylindryczny)
szerokosci skrawania od 6 mm do 16 mm i srednice od 50 mm do 200 mm

wysoka wydajnosc¢ i niezawodno$¢ procesu dzieki odpowiadajgcemu potrzebom
wewnetrznemu doprowadzeniu chtodziwa

zmniejszone ryzyko zakleszczenia sie wioréw z powodu rozktadu skrawania

brak btednych konturéw po stronie czotowej dzieki niewielkim tolerancjom
produkcyjnym oprawek

tatwa adaptacja systemu do specjalnych rozmiaréw i niestandardowych narzedzi

niezawodny program ptytek wymiennych o szerokim zakresie zastosowan
P/M/K/N

najlepsze wiasciwosci bicia osiowego i ruchu obrotowego dzieki precyzyjnie
szlifowanym ptytkom wymiennych

réwna podstawa rowka i swoboda przejscia dzieki szlifowanym ptytkom
wymiennym i dostosowanej pozycji montazu ptytek w oprawce
oznakowanie oprawek i ptytek — tatwy montaz

L ee | |ewa ptytka wymienna prawa ptytka wymienne

Nowy MaxiMill — Slot-SNHX w tescie trwatosci narzedzia

Zastosowanie:
Materiat:
Narzedzie:

a;

a:

e

Trwatosé¢ (sztuki):

Liczba wykonanych detali

Obroébka wsteczna 700

SG-Iron 500 / EN-GJS 500

MaxiMill — Slot-SNHX 600

3 mm 500

42 mm

600 sztuk 400
300

A Lepsza obstuga dzieki duzej Srubie
mocujgcej ptytki 200 B Konkurencja
A Bardziej migkkie ciecie niz u konkurenciji

dzieki szlifowanej krawedzi skrawajgcej 100
A Mniejszy wysitek zwigzany ze zbrojeniem

0 B cerATIZIT

maszyny dzieki zwigkszonej trwatosci

narzedzia i mniejszej liczbie ptytek
wymiennych

WYNIK TESTU

} Doskonata wydajnosé, trwatosé
narzedzia i tatwa obstugal!
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WNT \ Performance

Wiertta VHM
Wiertetka

WTX - Wiertto pilotujgce 90°

A specjalistyczne wiertfo pilotujace do wiertta do gtebokich otworéw WTX Micro (8xD-30xD)
A mozliwo$¢ bezposredniego wiercenia uko$nych i zakrzywionych powierzchni
o0 kacie nachylenia do 50°
A pogtebienie 90° na wejsciu do otworu mozna wykonac przy prostej
powierzchni wiercenia

< 2,5xD

g0

DC 1, DC_2
mm mm
0,8 1,7
0,9 1,7
1,0 2,0
11 2,0
1,2 2,0
1,3 25
1,4 2,5
1,5 3,0
1,6 3,0
17 3,0
1,8 35
1,9 35
2,0 35
21 35
2,2 4,5
2,3 45
2,4 4,5
2,5 45
2,6 45
2,7 5,0
2,8 5,0
2,9 5,0

2}

M

K

N

S

H

DCONMS

DCONMS 14
mm

(=2 lNe > Rie BN e ) B BN <> e B e e e S R R I

OAL

SDL_1
mm
2,00
2,25
2,50
2,75
3,00
3,25
3,50
3,75
4,00
4,25
4,50
4,75
5,00
5,25
5,50
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
7,00
7,25

MICRO
PILOT

DPX74M

—
SIG 160°

VHM

10 692 ...

EUR
T4/9F
44,41 00800
44,41 00900
44,41 01000
44,41 01100
44,41 01200
4441 01300
44,41 01400
44,41 01500
44,41 01600
44,41 01700
44,41 01800
44,41 01900
52,70 02000
52,70 02100
52,70 02200
52,70 02300
52,70 02400
52,70 02500
52,70 02600
52,70 02700
52,70 02800
52,70 02900

[}
O
[ ]

12

— v, strona 13

— Informacje dotyczace obrébki: strona 14+15

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Wiertta VHM

Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — WTX — Micropilot
10692...
5 bez chiodzenia 2,5xD
Podgrupa materiatow  Indeks N’z‘g:,zm';"o:;c wewnetrznego <01 >@1-1,25 >0125-15 >@15-2 >@2-25 >@25-3
v, (m/min) f (mm/obr)
P11  420Nimm?/ 125 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.2 640 N/mm?/ 190 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Stal niestopowa PA.3 840 N/mm2/250 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.4 910 N/mm?/270 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
PA.5 1010 N/mm?/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.24 610 N/mm?/180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.2 930 N/mm?/275HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P Stal niskostopowa
P.2.3 1010 N/mm?/300 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.4 1200 N/mm?/375HB
P.3.1 680 N/mm?/200 HB 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 1100 N/mm?/300 HB 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
stal narzedziowa
P.3.3 1300 N/mm?/400 HB
P.41 680 N/mm2/200 HB 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Stal nierdzewna
P.4.2 1010 N/mm?/300 HB 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.1.1 610 N/mm?/180 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M Stal nierdzewna M.21 300 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.3.1 780 N/mm?/230 HB 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
. KA1 350 N/mm?/ 180 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Zeliwo szare
K.1.2 500 N/mm?/260 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
. K.2.1 540 N/mm?/160 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 845N/mm?/250 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
. K.3.1 440 N/mm?/130 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 780 N/mm?/230 HB 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
Aluminium - stop do N.1.1 60HB
przerdbki plastycznej N.1.2 340 N/mm?/ 100 HB
N.21 250 N/mm?/75HB
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 300 N/mm?/90 HB
N N.2.3 440 N/mm?/130 HB
Miodi N.3.1  375N/mm?/ 110 HB
stopy mie'dzi N.3.2 300 N/mm2/90 HB
{braz | mosiadz) N.3.3 340 N/mm?/100 HB
Stopy magnezu N.41 70 HB
S.1.1 680 N/mm?/200 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.1.2 950 N/mm?/280 HB 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Stopy zaroodporne S.2.1 840N/mm2/250 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S S.2.2 1180 N/mm?/ 350 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.2.3 1080 N/mm?/320 HB 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
S.31 400 N/mm? 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
Stopy tytanu S.3.2 1050 N/mm?/320 HB 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015

S.3.3 1400 N/mm?/ 410 HB
HA4 46-55 HRC
HA1.2 56-60 HRC
HA.3 61-65 HRC

Stal hartowana

H
HA.4 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.21 400 HB
] zeliwo sferoidalne H.3.1 55HRC

* wytrzymatos¢ na
rozciaganie

(e}
@) Parametry skrawania sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarkil Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci $rednie, ktore w zaleznosci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

cuttingtools.ceratizit.com 13



WNT \ Performance ~ Wiertta VHM
Informacje techniczne

WTX - Micropilot — Zalecenia dotyczace zastosowania

OgdlIne wskazowki

Zaleca sie uzywanie narzedzia z chtodzeniem zewnetrznym. Nalezy upewni¢ sie, ze srodek chtodzaco-smarujacy jest
doprowadzany bezposrednio do wierzchotka narzedzia. Zapewni to wystarczajace chtodzenie i ewakuacje wiorow.
Podczas korzystania z narzedzia nalezy stosowac sie do naszych zalecen dotyczacych parametréw skrawania.

1. Otwor wstepny na powierzchniach ukosnych lub zakrzywionych

Otwor wstepny wykonac w jednym przej$ciu do maksymalnej gtebokosci wiercenia 2,5xD. Bez wcze$niejszego wykonania
ptaskiej podstawy obrabia¢ mozna powierzchnie uko$ne lub zakrzywione o maksymalnym nachyleniu do 50°.
Na powierzchniach uko$nych lub zakrzywionych nie jest mozliwe wykonanie pogtebienia na wejscia do otworu.

////
// ey 7 I

//

2. Otwor wstepny z fazkg 90°

Otwér wstepny wykona¢ w jednym przejsciu. W razie potrzeby po osiggnieciu gtebokosci wiercenia 2,5xD mozna
wykona¢ dodatkowa fazke 90° na wejsciu do otworu (w przypadku prostej powierzchni wiercenia).

N S
;V///// I

14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Wiertta VHM
Informacje techniczne

Obliczanie gtebokosci otworu wstepnego
dla powierzchni ukosnych

W przypadku uko$nej powierzchni wiercenia pozostata do wykonania
gtebokos¢ otworu wstepnego zmienia sig w zaleznosci od kata nachylenia.
Gteboko$¢ te mozna wyliczy¢ na podstawie nastepujgacego wzoru:

L =SDL_1 - (DC_1 x tan(a))

DC_1 = $rednica robocza
SDL_1 = dhugo$c¢ stopnia (max. 2,5xDC_1)
a = kat nachylenia powierzchni detalu (max. 50°)
L = pozostata do wykonania gteboko$¢ otworu wstepnego

Obliczanie maksymalnej gtebokos$ci wiercenia
z pogtebieniem 90°

Na podstawie ponizszego wzoru mozna obliczy¢ maksymalng
gtebokos¢ wiercenia, tacznie z pogtebieniem 90°

DC_2-DC 1

L=( 2 ) +SDL_1

DC_1 = $rednica robocza
DC_2 = maks. $rednica pogtebienia
SDL_1 = dtugo$c¢ stopnia (max. 2,5xDC_1)
L = maks. gtebokos¢ tacznie z pogtebieniem

Tolerancje i katy

WTX - Micropilot

Wiertto do otworéw gtebokich

Tolerancja h6
Tolerancja m6

cuttingtools.ceratizit.com

A
SDL_1
A
I
J
|
e
\\
45°
A Y
L / SDL_1
y '
"

Dla bezkolizyjnego uzycia kolejno wiertta pilotujgcego i wiertta do

WTX - Micropilot

gtebokich otwordw, obowigzuje zasada:
AD = @D (otwér wstepny) — @D (otwor gteboki) > 0
|

Wiertto do otworéw gtebokich

|
Wiercenie otworu gtebokiego @ D

Najwigkszy wymiar
Wiercenie otworu wstepnego @ D

Najmniejszy wymiar

15



WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne do gwintéw
MonoThread

MonoThread - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny do gwintowania

A korekcja profilu

60°
ﬁ M SA AITIN
RIL
< 30D @

N
m
T
o

APMX
LH

DC
i
i
i
i
DCONMS

OAL

.
VHM
50 545 ...
DC Gwint TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 0,80 6,0 3 3 91,09 02000
2,37 M3 0,50 58 1,35 9,5 6 3 91,09 03000
3,10 M4 0,70 58 1,95 12,5 6 3 91,09 04000
3,80 M5 0,80 58 2,30 16,0 6 3 91,09 05000
4,65 M6 1,00 58 2,70 20,0 6 3 91,09 06000
6,00 M8 1,25 58 3,20 24,0 6 3 91,09 08000
7,80 M10 1,50 64 3,80 31,5 8 3 113,50 10000
9,00 M12 1,75 73 4,55 37,8 10 3 127,60 12000
60°
sexp || M || KA
[ NEW |
50 550 ...
DC Gwint TP OAL  APMX LH DCONMS s ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm W1/5D
1,53 M2 0,40 39 1,00 10,4 3 3 102,50 02000"
2,37 M3 0,50 39 1,30 12,5 8 8 97,97 03000
3,10 M4 0,70 58 1,80 16,7 6 3 97,97 04000
4,00 M5 0,80 58 2,10 20,8 6 8 97,97 05000
4,80 Mé 1,00 58 2,55 25,0 6 3 97,97 06000
6,40 M8 1,25 64 3,15 33,5 8 3 121,40 08000
8,00 M10 1,50 76 3,85 41,5 8 3 121,40 10000
P )
M )
K )
N )
S [
H

1) 5xD — Vv, /f, strona 21

r°> — Rozdziat 7 - Frezy cyrkulacyjne do gwintéw
ﬂ- W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzgledni¢, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,.
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WNT \ Performance

Frezy cyrkulacyjne do gwintoéw

MonoThread
MonoThread - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny do gwintowania
A korekcja profilu
60°
UNC |\ S A, AITIN
RIL
<3xD @ ZEFP
O sl o
8 i ﬁ.
APMX 2
LH &
O
OAL a
t——1
VHM
50 557 ...
DC Gwint TP OAL  APMX LH DCONMS s  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm WA1/5D
3,678 UNC No.10-No.12 1,058 58 317 15,5 6 3 102,70 01000
4,697 UNC 1/4 1,27 58 3,81 19,0 6 3 102,70 01400
6,000 UNC 5/16 1,411 58 4,23 23,0 6 3 102,70 51600
7,345 UNC 3/8 1,588 64 4,76 30,2 8 3 131,00 03800
7,700 UNC 7/16 1,814 64 5,44 35,2 8 3 131,00 71600
9,376 UNC 172 1,954 73 5,86 40,1 10 3 147,80 01200
10,920 UNC 9/16 2,117 105 6,35 45,0 12 3 194,00 91600
11,419 UNC 5/8 2,309 105 6,93 50,0 12 3 194,00 05800
15,210 UNC 3/4 2,540 105 7,62 59,7 16 4 283,30 03400
60°
<3xD || UNF || S A
50 559 ...
DC Gwint TP OAL APMX LH DCONMS. ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm WA1/5D
4,696 UNF 1/4 0,907 58 2,72 19,0 6 3 102,70 01400
6,217  UNF5/16,3/8 1,058 64 317 24,0 8 3 131,00 51600
7,994 UNF 7/16 1,270 64 3,81 34,5 8 3 131,00 71600
11,993 UNF 5/8 1,411 105 423 490 12 4 205,60 05800
P .
M o
K o
N o
s )
H

— v, /f, strona 21

’Ov — Rozdziat 7 - Frezy cyrkulacyjne do gwintéw
n W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzgledni¢, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vi,.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Frezy cyrkulacyjne do gwintow

MonoThread
MonoThread - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny do gwintowania
A korekgja profilu
60°
UNC || UNF || X A, AITIN
RIL
<2xD @ ZEFP
O sl o
8 i ﬁ.
APMX 2
LH )
O
OAL a
t——1
VHM
50 568 ...
DC Gwint TP OAL  APMX LH DCONMS s  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm WA1/5D
1,400 UNC No.1/UNF No.2 0,397 58 119 38 6 3 93,24 01200
1,646 UNC No.2/ UNF No.3 0,454 58 1,36 44 6 3 93,24 02300
1,901 UNC No.3/ UNF No.4 0,529 58 1,59 5.2 6 3 93,24 03400
2,034 UNC No.4 0,635 58 1,91 6,3 6 3 103,70 04000
2,416 UNC No.5/ UNF No.6 0,635 58 1,91 7.0 6 3 103,70 05600
55°
20| G | AA,
50 569 ...
DC Gwint TP OAL  APMX LH DCONMS s  ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm WA1/5D
7,790 G1/8 0,907 64 2,72 19,5 8 3 115,00 01800
10,015 G 1/4-3/8 1,337 73 4,01 30,0 10 4 136,00 01400
12,013 G 1/2-G7/8 1,814 84 544 37,0 12 4 168,50 01200
15,900 G1-2 2,309 105 6,93 440 16 4 221,00 01000
P .
M o
K o
N .
s o
H

— v, /f, strona 21

€

— Rozdziat 7 - Frezy cyrkulacyjne do gwintow
W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzgledni¢, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vi,.
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Frezy cyrkulacyjne do gwintéw

MonoThread
MonoThread - Frez trzpieniowy do gwintow
A korekcja profilu
60°
UNJC |\ S A, AITIN
RIL
s2xD @ ZEFP
7
[m]
P ZF 2 ,
=z
OAL Q
&)
[a]
t=—9
VHM
50 524 ...
DC Gwint TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
470  UNJC14-20 0907 55 1427 36 6 4 56 175,60 01400
622 UNJC5M16-18 1411 62 1632 36 8 4 70 191,00 05160
779 UNJC3/8-16 1588 74 2001 40 10 4 8,6 204,80 03800
857 UNJC7/16-14 1,814 79 2287 45 12 4 10,0 258,40 07160
938  UNJC1/243 1270 79 2675 45 12 5 15 258,40 01200
60°
S2xD | UNJF |\ KA
50 533 ...
DC Gwint TP OAL APMX LS DCONMS, ZEFP PHD EUR
mm mm mm mm mm mm mm W1/5D
2,44 UNJF6-40 0635 42 742 28 4 3 29 155,90 06000
314 UNJF8-36 0706 49 891 36 6 3 350 170,50 08000
395  UNJF10-32 0794 55 997 36 6 3 410 170,50 10000
470  UNJF1/4-28 0907 55 1427 36 6 4 560 175,60 01400
6,22 UNJF516-24 1058 62 1659 36 8 4 700 191,00 05160
779 UNJF3/824 1058 74 1977 40 10 4 860 204,80 03800
932  UNJF7M16-20 1270 79 2239 45 12 5 10,00 204,80 07160
938  UNJF1/220 1270 79 2534 45 12 5 1150 258,40 01200
1290  UNJF5/818 1,411 102 3359 48 16 5 1450 310,90 05800
P °
M °
K °
N °
S )
H

— Vv, /f, strona 21

/53 — Rozdziat 7 - Frezy cyrkulacyjne do gwintéw
ﬂ. W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzgledni¢, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vi,.
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Frezy cyrkulacyjne do gwintow

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

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

20

* wytrzymatos¢ na
rozciaganie
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Parametry skrawania

Parametry skrawania

Indeks

P14

P13
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M.
M.241
M.3.1
KA1
KA1.2
K.24
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
NA1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
AN
$.1.2
S.21
S.2.2
$.2.3
S.31
$.3.2
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.341
0.11
0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

50 545 ..., 50 550 ..., 50 557 ..., 50 559 ..., 50 568 ..., 50 569 ...

V. (m/min)

60-120
60-120
60-120
60-120
60-120
60-90
60-90
60-90
60-90
50-80
50-80
50-80
50-80
50-80
60-90
60-90
60-90
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
100-200
100-200
100-200
100-200
60-140
50-200
50-200
50-200
50-200
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40
20-40

100-200
100-200
100-200
100-200
60-140

215-59

0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,02-0,06
0,02-0,06
0,02-0,06
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,11
0,04-0,1

0,04-0,1

0,04-0,06
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,16
0,04-0,11
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,06-0,16
0,06-0,16
0,06-0,16
0,06-0,16
0,05-0,15

AITiN - Performance

VHM

@6,0-11,9
f, (mm/zab)

0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,09-0,14
0,06-0,11
0,06-0,11
0,06-0,11
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,17
0,13-0,16
0,13-0,16
0,07-0,16
0,07-0,16
0,07-0,11
0,14-0,19
0,14-0,19
0,14-0,19
0,07-0,17
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07
0,06-0,07

0,19-0,22
0,19-0,22
0,19-0,22
0,19-0,22
0,14-0,20

@12,0-20,0

0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,18-0,20
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,14-0,18
0,12-0,13
0,12-0,13
0,12-0,13
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,17-0,18
0,13-0,14
0,19-0,20
0,19-0,20
0,19-0,20
0,17-0,18
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,22-0,3
0,22-0,3
0,22-0,3
0,22-0,3
0,20-0,25

Ve (m/min)
80-150
80-120
80-120
80-120
60-100
80-120
80-100
80-100
80-100
70-90
60-80
50-70
70-90
60-80
60-100
60-100
60-100
80-120
80-120
80-100
80-100
80-100
80-100
100-400
100-400
100-400
100-400
100-250
100-400
100-400
100-400
100-400
40-100

40-100

100-400
100-400
50-80
50-80

50524 ..., 50533 ...

@24-59

0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,01-0,04
0,015-0,04
0,015-0,04
0,010-0,04
0,010-0,04
0,01-0,03
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,006-0,02
0,01-0,04
0,01-0,03
0,01-0,03
0,02-0,06
0,02-0,05
0,02-0,05
0,02-0,05
0,015-0,05
0,015-0,03
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,04-0,09
0,01-0,04

0,01-0,04

0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08
0,03-0,08

AITiN - Performance
VHM
26,0-11,9
f, (mm/zab)
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,06
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,08
0,03-0,05
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,04-0,08
0,03-0,06
0,03-0,06
0,06-0,12
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,03-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,07

0,04-0,07

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

@12,0-20,0

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,04-0,10
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,08-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,10-0,15
0,10-0,12
0,08-0,15
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,07-0,12

0,07-0,15

0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20

@

Parametry skrawania s zdecydowanie zalezne od warunkdw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania narzedzia!
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Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DCLN 95° DC - uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

B

Direct % -ﬁ m[
| [canT =
Cooling - ©
LH g}
OAL )
=T =T
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70510... 70510...
Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DCLN R/L 2020 X09 DC 20 20 94 25 25 M6 G1/8" 2 CN.. 0903 232,42 52000 232,42 52001
DCLN R/L 2020 X12 DC 20 20 101 32 25 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62000 232,42 62001
DCLN R/L 2525 X12 DC 25 25 116 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 62500 232,42 62501
DCLN R/L 3225 X12 DC 32 25 132 32 32 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 255,03 63200 255,03 63201
DCLN R/L 2525 X16 DC 25 25 122 38 32 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 72500 257,39 72501
DCLN R/L 3232 X16 DC 82 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 262,73 73200 262,73 73201
DCLN R/L 3232 X19 DC 32 32 142 42 40 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 269,36 83200 269,36 83201
DCLN R/L 4040 X19 DC 40 40 167 42 50 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1906 277,65 94000 277,65 94001
Sruba zaciskowa Podktadka HM-C Wkret bez tha
70950.. 70950... 70950 ...

Czes$ci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28
70510 52000 / 70 510 52001 M3x7 - IP 414 819 919 848 Méx6 3,84 86700
70510 62000/ 70 510 62001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 62500/ 70 510 62501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
7051063200/ 70 510 63201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700
70510 72500/ 70 510 72501 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 73200/ 70 510 73201 M5x14 - IP 546 821 15,53 814 M6x6 3,84 86700
70510 83200/ 70 510 83201 M5x14 - IP 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700
70 510 94000/ 70 510 94001 M5x14 - 1P 546 821 16,64 816 M6x6 3,84 86700

..

Dociski gérne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby

zamykajace

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28
70510 52000/ 70 510 52001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 4,59 294
70510 62000 / 70 510 62001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 62500/ 70 510 62501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 63200/ 70 510 63201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70510 72500/ 70 510 72501 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
70510 73200/ 70 510 73201 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
70510 83200/ 70 510 83201 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
70510 94000/ 70 510 94001 36,92 826 T20-IP 16,17 129 G1/8" 4,59 294
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DCBN 75° DC — uchwyt z zaciskiem fapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

Direct
Cooling
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70507 ... 70507 ...
Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DCBN R/L 2525 X12 DC 25 25 114 30 22 M6 G1/8" 4 CN.. 1204 232,42 82500 232,42 82501
DCBN R/L 2525 X16 DC 25 25 120 36 22 M6 G1/8" 6,5 CN.. 1606 257,39 62500 257,39 62501
Sruba zaciskowa Podktadka HM-C Wkret bez tha
70950.. 70950.. 70950 ...

Cze$ci zamienne EUR EUR EUR

Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28

70 507 82500/ 70 507 82501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 810 M6x6 3,84 86700

70507 62500/ 70 507 62501 M5x14 - IP 546 821 1553 814 M6x6 3,84 86700
- - -
Dociski gorne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby

zamykajace

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

Czesci zamienne EUR EUR EUR

Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28

70 507 82500/ 70 507 82501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294

70507 62500/ 70 507 62501 33,74 825 T20-IP 16,17 129 G1/8" 459 294
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CERATIZIT \ Performance

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DDJN 93° DC - uchwyt z zaciskiem fapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

B

Direct
Cooling
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70546 ... 70546 ...
Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DDJN R/L 2020 X11 DC 20 20 99 30 25 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 232,42 82000 232,42 82001
DDJN R/L 2525 X11 DC 25 25 114 30 32 M6 G1/8" 2 DN.. 1104 232,42 82500 232,42 82501
DDJN R/L 2020 X15 DC 20 20 109 40 25 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 232,42 72000 232,42 72001
DDJN R/L 2525 X15 DC 25 25 124 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 238,56 72500 238,56 72501
DDJN R/L 3225 X15 DC 32 25 140 40 32 M6 G1/8" 4 DN.. 1504 / 1506 255,03 73200 255,03 73201
o)
@ Dla ptytek wymiennych DN.. 1504 zastosowac podktadke nr art. 70 950 40000.
Sruba zaciskowa Podktadka z Wkret bez tha
weglika wolframu
70950.. 70950... 70950 ...
Czeéci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28
70 546 82000 / 70 546 82001 M3x7 - IP 414 819 455 808 M6x6 3,84 86700
70 546 82500 / 70 546 82501 M3x7 - IP 414 819 4,55 808 M6x6 3,84 86700
70 546 72000/ 70 546 72001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70546 72500/ 70 546 72501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
70546 73200/ 70 546 73201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 811 M6x6 3,84 86700
-
- - Wl
Dociski gorne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby
zamykajace

70950 ... 80950 ... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28
70 546 82000 / 70 546 82001 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 546 82500/ 70 546 82501 36,37 835 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70546 72000/ 70 546 72001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70546 72500/ 70 546 72501 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70546 73200/ 70 546 73201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
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CERATIZIT \ Performance

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DSSN 45° DC — uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

B

Direct
Cooling )
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70517 ... 70517 ..

Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR

mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DSSN R/L 2020 X12 DC 20 20 104 35 16,7 M6  G1/8" 4 SN.. 1204 232,42 62000 232,42 62001
DSSN R/L 2525 X12 DC 25 25 119 35 24,2 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 232,42 62500 232,42 62501
DSSN R/L 3225 X12 DC 32 25 135 35 242 M6 G1/8" 4 SN.. 1204 255,03 63200 255,03 63201

L

Podktadka

Sruba zaciskowa Wkret bez tha
HM-8
70950.. 70950... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28
70 517 62000/ 70 517 62001 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6 3,84 86700
70517 62500/ 70 517 62501 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6 3,84 86700
70 517 63200/ 70 517 63201 M4,5x12 - IP 3,84 820 10,17 813 M6x6 3,84 86700
.
“R - Wi
Dociski gérne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby
zamykajace
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28
70 517 62000/ 70 517 62001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
70 517 62500/ 70 517 62501 30,06 824 T15-IP 1533 128 G1/8" 4,59 294
70517 63200/ 70 517 63201 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 4,59 294
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CERATIZIT \ Performance

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DSBN 75° DC — uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:

Oprawka mocujaca z kluczem Torx

B

Direct

Cooling

Oznaczenie ISO

DSBN R 2020 X12 DC
DSBN R 2525 X12 DC
DSBN R 2525 X15 DC
DSBN R 3232 X15DC
DSBN R 3232 X19 DC
DSBN R 4040 X19 DC

Czesci zamienne
Dla nr artykutu
70 522 62001

70 522 62501

70 522 72501
70522 73201

70 522 83201

70 522 84001

Czes$ci zamienne
Dla nr artykutu
70 522 62001

70 522 62501
70522 72501
70522 73201

70 522 83201

70 522 84001

26

OAL
mm
104
19
127
142
148
173

ontl [ ]

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

WF
mm
17,2
22,2
22,3
26,1
273
35,3

CNT

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

moment dociggowy

Nm
4
4

6,5

6,5

6,5

6,5

M4,5x12 - IP
M4,5x12 - IP
M5x14 - IP
M5x14 - IP
M5x14 - [P
M5x14 - IP

Dociski gorne X

70950 ...

EUR

2A/28
30,06 824
30,06 824
33,74 825
33,74 825
3692 826
36,92 826

Ptytka wymienna

.. 1204

.. 1204
.. 1506
.. 1506
.. 1906
.. 1906

-

Sruba zaciskowa

70950 ...

EUR
2A/28
384
3,84
5,46
546
5,46
546

T15-1P
T15-1P
T20-1P
T20-1P
T20- 1P
T20-1P

820
820
821
821
821
821

O

Podktadka
HM-S

70950 ...

EUR
2A/28
10,17
10,17
15,53
15,63
16,64
16,64

E— ]

813
813
833
833
817
817

Klucz -D

80950 ...

EUR
Y7
15,33
15,33
16,17
16,17
16,17
16,17

128
128
129
129
129
129

M6x6
M6x6
M6x6
M6x6
M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"

prawe

70 522 ...

EUR
2A/24

232,42 62001
232,42 62501
257,39 72501
255,03 73201
255,03 83201
277,65 84001

Wkret bez tha

70950 ...

EUR
2A/28

3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700
3,84 86700

Chtodziwo, $ruby
zamykajace

70950 ...

EUR
2A/28
4,59
4,59
4,59
4,59
4,59
4,59

294
294
294
294
294
294
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DTN 93° DC — uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

CNT

Direct
Cooling
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70601.. 70601...
Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DTJN R/L 2020 X16 DC 20 20 92 23 25 M6 G1/8" 2 TNM. 1604 232,42 82000 232,42 82001
DTJN R/L 2525 X16 DC 25 25 107 23 32 M6 G1/8" 2 TNM. 1604 232,42 82500 232,42 82501
Sruba zaciskowa HM-podktadka-T Wkret bez tha
70950.. 70950.. 70950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28
70601 82000/ 70 601 82001 M3x7 - IP 414 819 8,96 847 M6x6 3,84 86700
70601 82500/ 70 601 82501 M3x7 - IP 414 819 8,96 847 M6x6 3,84 86700
Dociski gorne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby
zamykajace
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Czesci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28
70 601 82000/ 70 601 82001 30,48 823 T09-IP 1450 126 G1/8" 459 294
70 601 82500/ 70 601 82501 30,48 823 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
27
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DVUN 93° DC — uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

Direct

Cooling

Oznaczenie ISO H B OAL

mm  mm mm
DVJN R/L 2020 X16 DC 20 20 104
DVJN R/L 2525 X16 DC 25 25 119

Czesci zamienne

Dla nr artykutu

70511 62000/ 70 511 62001
70511 62500/ 70 511 62501

Czesci zamienne

Dla nr artykutu

70511 62000/ 70 511 62001
70511 62500/ 70 511 62501

28

LH
mm
35
35

WF
mm
25
32

Rysunki pokazujg wykonanie prawe

lewe

70511... 70511..

EUR

2

HM-podktadka-V

70950 ...
EUR
2A/28

7,22 806

CRNT ~ CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna
Nm
M6 G1/8" 2 VN.. 1604
M6 G1/8" 2 VN.. 1604
Sruba zaciskowa
70950 ...
EUR
2A/28
M3x7 - IP 4,14 819
M3x7 - IP 4,14 819

“H

Dociski gérne X

70950 ...

EUR

2A128

3637 835 T09-IP
3637 835 T09-IP

7,22 806

]

Klucz -D

80950 ...
EUR
Y7

14,50 126
14,50 126

Al24

prawe

EUR
2A/24

253,34 62000 253,34 62001
266,33 62500 266,33 62501

M6x6
M6x6

G1/8"
G1/8"

Wkret bez tha

70950 ...
EUR
2A/28

3,84 86700
3,84 86700

Chtodziwo, $ruby
zamykajace

70950 ...

EUR

2A/28
4,59 294
4,59 294
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CERATIZIT \ Performance

Uchwyty zaciskowe do obrobki zewnetrznej

MaxiLock-D — DWLN 95° DC - uchwyt z zaciskiem tapowym

Zakres dostawy:
Oprawka mocujaca z kluczem Torx

B

Direct
Cooling
Rysunki pokazujg wykonanie prawe lewe prawe
70547 ... 70547 ...
Oznaczenie ISO H B OAL LH WF  CRNT CNT  moment dociggowy Ptytka wymienna EUR EUR
mm  mm mm mm mm Nm 2A/24 2A/24
DWLN R/L 2020 X06 DC 20 20 94 25 25 M6 G1/8" 2 WN.. 0604 232,42 62000 232,42 62001
DWLN R/L 2525 X06 DC 25 25 109 25 32 M6 G1/8" 2 WN.. 0604 232,42 62500 232,42 62501
DWLN R/L 2020 X08 DC 20 20 100 31 25 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 232,42 72000 232,42 72001
DWLN R/L 2525 X08 DC 25 25 118 34 32 M6 G1/8" 4 WN.. 0804 232,42 72500 232,42 72501
Sruba zaciskowa Podktadka HM Wkret bez tha
70950... 70950... 70950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 M3x7 - IP 414 819 438 807 Mé6x6 3,84 86700
70 547 62500 / 70 547 62501 M3x7 - IP 414 819 438 807 M6x6 3,84 86700
70 547 72000/ 70 547 72001 M4,5x12 - IP 3,84 820 12,81 812 M6x6 3,84 86700
70 547 72500/ 70 547 72501 M4,5x12 - IP 3,84 820 12,81 812 M6x6 3,84 86700
- —r- Vi
Dociski gorne X Klucz -D Chtodziwo, $ruby
zamykajace
70950 ... 80950 ... 70950 ...
Cze$ci zamienne EUR EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 Y7 2A/28
70 547 62000 / 70 547 62001 30,48 823 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 547 62500 / 70 547 62501 30,48 823 T09-IP 14,50 126 G1/8" 459 294
70 547 72000/ 70 547 72001 30,06 824 T15-1P 15,33 128 G1/8" 459 294
70 547 72500/ 70 547 72501 30,06 824 T15-IP 15,33 128 G1/8" 459 294
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WNT \ Standard

Frezy VHM
Zeby do obrébki wykanczajace;

Dc h10
mm

6
8
10
12
14
16
18

Frez trzplenlowy
o
A %
. —|| HP
y=9° N ¢ 4)
s
@ DCONMS
|
N ‘
o
o
-l
APMX DN LH LPR OAL DCONMS
mm mm mm mm mm mm
13 58 21 21 57 6
21 77 21 27 63 8
22 97 32 32 72 10
26 116 38 38 83 12
26 116 38 38 83 14
36 15,5 44 44 92 16
36 175 44 44 92 18
4 19,5 54 54 104 20

T w=ZXxX=T

20

CHW

mm
0,1

0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3

ZEFP

EN N N N N N NN

Ti1000
=DIN 6527

54 071 ...

EUR

V3/5C
21,99 06300
28,39 08300
37,22 10300
59,18 12300
80,70 14300
91,30 16300
121,10 18300
137,80 20300

i
il

7
i
il

,
|
U

OO0 eee
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WNT \ Standard Frezy VHM
Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa P1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 C55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

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

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametréw skrawania — Frezy trzpieniowe

Typ krétki / dtugi

350
350
280

30
30
30
30
30
90
50

Apmax XDC

1,0

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

1,0
1,0
1,0

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

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,037
0,037
0,037

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

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,030
0,030
0,030

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,019
0,019
0,019

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

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,048
0,048
0,048

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

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,038
0,038
0,038

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,024
0,024
0,024

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

54 071 ...
@ DC (mm) =

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,060
0,060
0,060

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

(e}
@ Kat zejscia dla frezowania helikoidalnego i rampingu = 3°

32

5

a

0,3-04 0,6-1,0

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

0,048
0,048
0,048

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

a

xDC

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

0,030
0,030
0,030

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

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,070
0,070
0,070

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

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,056
0,056
0,056

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,035
0,035
0,035

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

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,094
0,094
0,094

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

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,075
0,075
0,075

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

ae
0,6-1,0
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,047
0,047
0,040
0,040
0,040
0,040

0,047
0,047
0,047

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,040
0,026

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Frezy VHM
Parametry skrawania

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,116
0,116
0,116

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

10

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,093
0,093
0,093

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,058
0,058
0,058

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

cuttingtools.ceratizit.com

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,140
0,140
0,140

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

12

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,112
0,112
0,112

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

54 071 ...
@ DC (mm) =

a

a

06-10 01-0.2

xDC

xDC

fz (mm)

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

0,070
0,070
0,070

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

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

0,173
0,173
0,173

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

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,138
0,138
0,138

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,087
0,087
0,087

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

ae
0,1-0,2
xDC

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

0,196
0,196
0,196

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

20

ae
0,3-0,4
xDC

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

0,157
0,157
0,157

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

ae
0,6-1,0
xDC

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

0,098
0,098
0,098

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

® 1. Wybor

O odpowiedni

® ®© 0000 000 000000000 0 0 0 0 0 Fnulsja

Sprezone
powietrze

O O O0OO0OO0OO0OOO0OO0OO0OOoOOo

OO O O OO

OO0 O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O OO0 MMS

O O O O OO
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CERATIZIT \ Performance

System MaxiMill HFCD

MaxiMill - HFCD Wysokowydajny frez z chwytem gwintowanym

A Zaprogramowany promien r3D = 2,0 mm

>
? D ®
Oznaczenie DC DCX
mm mm
GHFCD.16.R.02-06 10 16
GHFCD.20.R.03-06 14 20
GHFCD.25.R.04-06 19 25
GHFCD.32.R.05-06 26 32
GHFCD.35.R.06-06 29 35
GHFCD.42.R.06-06 36 42

ZNF

oo O w N

APMX

mm
0,8
0,8
0,8
08
0,8
0,8

LPR
mm
27
33
35
35
35
35

DCX

MaxiMill - HFCD Wysokowydajny frez trzpieniowy

A Zaprogramowany promien r3D = 2,0 mm

>
? @ ®

Oznaczenie DC

mm
CHFCD.16.R.02-06-B-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40 10
CHFCD.16.R.02-06-A-40-200 10
CHFCD.20.R.03-06-B-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50 14
CHFCD.20.R.03-06-A-50-225 14
CHFCD.25.R.04-06-B-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50 19
CHFCD.25.R.04-06-A-50-225 19
CHFCD.32.R.05-06-B25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50 26
CHFCD.32.R.05-06-A25-50-225 26

34

DCX
mm
16
16
16
20
20
20
25
25
25
32
32
32

ZNF  APMX

OB BR R WWwwWwNDDNDN

mm
0,8
08
0,8
08
0,8
08
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

50 357 ...

EUR

2B/40

292,00 01602
331,00 02003
371,00 02504
410,00 03205
434,00 03506
451,00 04206

[ NEW | [ NEW |
= o1
50356.. 50356 ...
EUR EUR
2B/40 2B/40

292,00 11602

292,00 01602
292,00 21602

331,00 12003

331,00 02003
331,00 22003

371,00 12504

371,00 02504
371,00 22504

410,00 13205

410,00 03205

723 R%)
HE
£Ig
DCONMS THSZMS DRVS RPMX moment dociggowy Ptytka
mm mm  1/min. Nm wymienna
8,5 M8 10 23500 1,2 XNEU 06T3..
10,5 M10 15 20200 1,2 XNEU 06T3..
12,5 M12 17 18100 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 17300 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 16100 1,2 XNEU 06T3..
17,0 M16 24 14100 1,2 XNEU 06T3..
7T
§ g == o [t e
APMX g
4
LH o
OAL e
OAL LH DCONMS; RPMX momentdociagowy Ptytka
mm  mm mm 1/min. Nm wymienna
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3..
89 40 16 21700 1,2 XNEU 06T3..
200 40 16 12300 1,2 XNEU 06T3..
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3..
101 50 20 17000 1,2 XNEU 06T3..
225 50 20 8700 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 15400 1,2 XNEU 06T3..
225 50 25 7100 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3..
107 50 25 14400 1,2 XNEU 06T3..
225 50 25 6400 1,2 XNEU 06T3..

410,00 23205

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFCD

MaxiMill - HFCD Wysokowydajny frez nasadzany

A Zaprogramowany promieni r3D = 2,0 mm

w e

®

®

@
S

Oznaczenie DC

AHFCD.32.R.05-06 26
AHFCD.35.R.05-06 29
AHFCD.40.R.06-06 34
AHFCD.42.R.06-06 36
AHFCD.50.R.07-06 44
AHFCD.52.R.08-06 46
AHFCD.63.R.09-06 57
AHFCD.66.R.10-06 60

Czes$ci zamienne
Plytka wymienna
XNEU 06T3..

cuttingtools.ceratizit.com

DCX
mm
32
35
40
42
50
52
63
66

© oo N o oy

o

APMX

mm
0,8
0,8
0,8
08
0,8
0,8
0,8
0,8

OAL
mm
40
40
40
40
40
40
40
40

DCONMS ¢

mm
16
16
16
16
22
22
22
22

DHUB

DCONMS

DHUB

mm
38
38
38
38
43
43
48
48

RPMX moment dociggowy Ptytka wymienna

1/min

17300
16100
14600
14100
12500
12200
10800
10500

Ostrze wymienne

80950...
EUR

\

6,13 033

Nm
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..
XNEU 06T3..

50 358 ...

EUR

2B/40

410,00 03205
434,00 03505
451,00 04006
451,00 04206
502,00 05007
527,00 05208
577,00 06309
602,00 06610

Klucz -D Molykote
(Srodek smarny)
80950.. 70950...
EUR EUR
Y7 2A/28
10,05 110 564 303

Sruba zaciskowa Klucz
dynamometryczny
70950... 80950...
EUR EUR
2A/28 Y7
2,99 13800 16590 192

35



CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill HFCD

XNEU

Oznaczenie S}
mm &
XNEU 06T3.. 30
‘1 ‘
-!Ed s
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN I DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51261.. 51261.. 51260.. 51261.. 51260..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 HNA7
06T318SER 1.8 18,20 01800 18,20 11800 18,20 41800 18,20 41800 22,10 41801
P ° ° o o °
M o ° ° °
K o o
N
S
H
-F50 -R50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DrAGoNSaN
XNEU XNEU XNEU XNEU XNEU
51260.. 51262.. 51262.. 51259.. 51259..
IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1HN1T7 1B/61 1B/61 1HNAT7 HNAT
06T318ER 18 22,10 11801 22,10 51801
06T318SER 18 22,10 91801 18,20 51800 18,20 61800
P [}
M °
K ° °
N
S o ° °
H
36
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-09 Frez z chwytem gwintowanym

" e
c=90° @
*

Oznaczenie

GTANG.25.R.03-09-M12
GTANG.25.R.04-09-M12
GTANG.32.R.04-09-M16
GTANG.32.R.05-09-M16

DC
mm
25
25
32
32

ZNF

o B~ B w

APMX

© o o

LPR
mm
35
35
40
40

DCONMS THSZMS DRVS

mm
12,5
12,5
17,0
17,0

DRVS

LPR

MaxiMill — Tangent-09 Frez trzpieniowy

# e
| [
-

Oznaczenie

CTANG.25.R.03-09-B-43-100
CTANG.25.R.04-09-B-43-100
CTANG.32.R.04-09-B-49-110
CTANG.32.R.05-09-B-49-110

CTANG.40.R.04-09-B32-49-110
CTANG.40.R.06-09-B32-49-110

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

(= I S

APMX

© o 0 o o

DC

OAL
mm
100
100
110
110
110
110

RPMX moment dociggowy Ptytka wymienna

THSZMS
DCONMS

mm 1/min. Nm
M12 17 39600 2,2
M12 17 39600 2,2
M16 24 35000 2,2
M16 24 35000 2,2
2
rrrrrrr 1 g
g
APMX
LH
OAL
LH DCONMS s RPMX moment dociggowy
mm mm 1/min. Nm
43 25 39600 22
43 25 39600 22
49 32 35000 22
49 32 35000 22
49 32 31300 22
49 32 31300 22

LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904

Ptytka
wymienna
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904
LN.U 0904

[ NEW
50 355 ...

EUR
2B/40
363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205

[ NEW |
S

50 354 ...

EUR

2B/40

363,00 02503
406,00 02504
437,00 03204
490,00 03205
454,00 04004
574,00 04006

37



CERATIZIT \ Performance Frezy na plytki wymienne
System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-09 Frez nasadzany
# < o

50353.. 50353..

Oznaczenie DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX momentdociagowy Plytka EUR EUR

mm mm mm mm mm 1/min. Nm wymienna 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-09-A16 40 4 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 454,00 04004
ATANG.40.R.06-09-A16 40 6 8 40 38 16 31300 2,2 LN.U 0904 574,00 04006
ATANG.50.R.05-09-A22 50 5 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 500,00 05005
ATANG.50.R.07-09-A22 50 7 8 40 43 22 28000 2,2 LN.U 0904 620,00 05007
ATANG.63.R.07-09-A22 63 7 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 591,00 06307
ATANG.63.R.10-09-A22 63 10 8 40 48 22 25000 2,2 LN.U 0904 791,00 06310
ATANG.80.R.08-09-A27 80 8 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 682,00 08008
ATANG.80.R.11-09-A27 80 1 8 50 58 27 21000 2,2 LN.U 0904 977,00 08011

K
Klucz -D Molykote Sruba zaciskowa Klucz
($rodek smarny) dynamometryczny
80950.. 70950.. 70950.. 80950..

Czesci zamienne EUR EUR EUR EUR
Ptytka wymienna Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 0904 1,50 119 564 303 3,97 710 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill Tangent

Oznaczenie D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 0904.. 3,45 9,3 1 48 8 -
Bs| | &
S
[ NEW | [ NEW | [ NEW | = IET IET [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DDRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU

51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51257.. 51258..

1S0 RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1HN7 1B/61 1B/61 1HAT

090404 0,4 21,80 00400 21,80 10400 21,80 40400 27,70 40401 21,80 50400 21,80 60400 27,70 10401
P ° ° o °
M o ° °
K o o ° )
N
S o °
H
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CERATIZIT \ Performance Frezy na plytki wymienne
System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-13 Frez z chwytem gwintowanym
>
%@

-
D

1R
NI
N ik
50 352...
Oznaczenie DC ZNF  APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX momentdociagowy Plytka wymienna EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
GTANG.32.R.03-13-M16 32 3 12 35 17 M16 24 25000 50 LN.U 1306 246,00 03203
GTANG.40.R.04-13-M16 40 4 12 40 17 M16 27 22500 5,0 LN.U 1306 454,00 04004
MaxiMill — Tangent-13 Frez trzpieniowy
E
"
S %)
I 1) g
o |CP o it
a
] APMX
@ L
OAL
50 351 ...
Oznaczenie DC ZNF  APMX  OAL LH DCONMS s  RPMX moment dociggowy Ptytka EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm wymienna 2B/40
CTANG.32.R.03-13-B32-40 32 3 12 96 40 32 25000 50 LN.U 1306 246,00 03203
CTANG.40.R.04-13-B32-50 40 4 12 110 50 32 22500 5,0 LN.U 1306 454,00 04004
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Tangent

MaxiMill — Tangent-13 Frez nasadzany
L o

OAL

[ NEW | [ NEW |
50350.. 50350...
Oznaczenie DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMSu RPMX momentdociggowy Plytka EUR EUR
mm mm mm mm mm 1/min. Nm wymienna 2B/40 2B/40
ATANG.40.R.04-13-A16 40 4 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 454,00 04004
ATANG.40.R.05-13-A16 40 5 12 40 38 16 22500 5,0 LN.U 1306 534,00 04005
ATANG.40.R.05-13-A22 40 5 12 40 38 22 22500 5,0 LN.U 1306 534,00 14005
ATANG.50.R.05-13-A22 50 5 12 40 43 22 20200 5,0 LN.U 1306 500,00 05005
ATANG.50.R.06-13-A22 50 6 12 40 43 22 20200 5,0 LN.U 1306 581,00 05006
ATANG.50.R.06-13-A27 50 6 12 45 48 27 20200 5,0 LN.U 1306 581,00 15006
ATANG.63.R.06-13-A22 63 6 12 40 48 22 18000 5,0 LN.U 1306 591,00 06306
ATANG.63.R.08-13-A22 63 8 12 40 48 22 18000 50 LN.U 1306 709,00 06308
ATANG.63.R.08-13-A27 63 8 12 45 48 27 18000 50 LN.U 1306 709,00 16308
ATANG.80.R.07-13-A27 80 7 12 50 58 27 15900 5,0 LN.U 1306 682,00 08007
ATANG.80.R.10-13-A27 80 10 12 50 58 27 15900 50 LN.U 1306 916,00 08010
ATANG.100.R.09-13-A32 100 9 12 50 78 32 14200 5,0 LN.U 1306 866,00 10009
ATANG.100.R.13-13-A32 100 13 12 50 78 32 14200 50 LN.U 1306 1.110,00 10013
ATANG.125.R.11-13-A40 125 1 12 63 88 40 12700 50 LN.U 1306 968,00 12511
ATANG.125.R.16-13-A40 125 16 12 63 88 40 12700 50 LN.U 1306 1.350,00 12516
. e \_\/\ m e — ]
Ostrze wymienne Klucz -D Molykote Sruba zaciskowa Klucz
(Srodek smarny) dynamometryczny
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Czesci zamienne EUR EUR EUR EUR EUR
Plytka wymienna Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
LN.U 1306 6,78 054 1,79 120 564 303 446 134 170,10 193
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill Tangent

Oznaczenie D1 L BS S W1
mm mm mm mm mm
LNHU 1306.. 45 13,3 1,5 7,0 10,2 -
s | \&
[ NEW | [ NEW | [ NEW | [ NEW | = =T =T
-M50 -M50 -F50 -F50 -M50 -M50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240
[DRAGONSIN DRAGONSKN
LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU LNHU
51255.. 51255.. 51256.. 51256.. 51255.. 51255.. 51256..
1SO RE EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61 1B/61 1H/17
130608 0,8 26,60 00800 26,60 10800 26,60 40800 33,20 40801 26,60 50800 26,60 60800 33,20 10801
P [ ] [ ) ¢} ()
M O [ ] [ ]
K o o [ ] [ ]
N
S O [ ]
H
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill Slot-SNHX

MaxiMill — Frezy do przecinania z chwytem gwintowanym Slot-SNHX

Direct §
Cooling

K=90°

Oznaczenie

GSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-M16

GSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-M12
GSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-M12
GSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-M16

Czesci zamienne

Dla nr artykutu

50 373 05006 / 50 373 06306
50 373 05008 / 50 373 06308
50 373 08006

50 373 08008

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
50
63
80

50
63
80

Ccw
mm

CDX
mm
13
18
21

13
18
21

LPR
mm
35
35
35

35
35
35

THSZMS
DCONMS

THSZMS  DRVS

CW
LPR
DCONMS
mm
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16
12,5 M12
12,5 M12
17,0 M16

mm
17
17
24

17
17
24

ZNF

[=2]

(2]

Ptytka wymienna

SNHX 1303..
SNHX 1303..
SNHX 1303..

SNHX 1304..
SNHX 1304..
SNHX 1304..

50373 ...

EUR
2B/40
455,00 05006
604,00 06306
755,00 08006

455,00 05008
604,00 06308
755,00 08008

Sruba mocujaca

50 950 ...

EUR

2A/28
6,40 00500
6,40 00600
6,40 00500
6,40 00600
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CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Slot. SNHX

MaxiMill — Frezy do przecinania z chwytem cylindrycznym Slot-SNHX

Direct %
Cooling
bt B ————;3: ===
K =90° -
o
T g
x
a o]
cW| o‘ g
LH
OAL
50 372 ...
Oznaczenie DC Ccw CDX OAL LH DCONMS ZNF Ptytka wymienna EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40
CSLOT.50.R.04-SN13-06-DC-B20-42 50 6 13 95 42 20 4 SNHX 1303.. 460,00 05006
CSLOT.63.R.06-SN13-06-DC-B25-41 63 6 18 100 4 25 6 SNHX 1303.. 615,00 06306
CSLOT.80.R.08-SN13-06-DC-B32-48 80 6 22 110 48 32 8 SNHX 1303.. 770,00 08006
CSLOT.100.R.10-SN13-06-DC-B40-52 100 6 29 125 52 40 10 SNHX 1303.. 920,00 10006
CSLOT.50.R.04-SN13-08-DC-B20-42 50 8 13 95 42 20 4 SNHX 1304.. 460,00 05008
CSLOT.63.R.06-SN13-08-DC-B25-41 63 8 18 100 4 25 6 SNHX 1304.. 615,00 06308
CSLOT.80.R.08-SN13-08-DC-B32-48 80 8 22 110 48 32 8 SNHX 1304.. 770,00 08008
CSLOT.100.R.10-SN13-08-DC-B40-52 100 8 29 125 52 40 10 SNHX 1304.. 920,00 10008
CSLOT.50.R.04-SN13-10-DC-B20-42 50 10 13 95 42 20 4 SNHX 1305.. 460,00 05010
CSLOT.63.R.06-SN13-10-DC-B25-41 63 10 18 100 4 25 6 SNHX 1305.. 615,00 06310
CSLOT.80.R.08-SN13-10-DC-B32-48 80 10 22 110 48 32 8 SNHX 1305.. 770,00 08010
CSLOT.100.R.10-SN13-10-DC-B40-52 100 10 29 125 52 40 10 SNHX 1305.. 920,00 10010
CSLOT.50.R.04-SN13-12-DC-B20-42 50 12 13 95 42 20 4 SNHX 1307.. 460,00 05012
CSLOT.63.R.06-SN13-12-DC-B25-41 63 12 18 100 4 25 6 SNHX 1307.. 615,00 06312
CSLOT.80.R.08-SN13-12-DC-B32-48 80 12 22 110 48 32 8 SNHX 1307.. 770,00 08012
CSLOT.100.R.10-SN13-12-DC-B40-52 100 12 29 125 52 40 10 SNHX 1307.. 920,00 10012
Sruba mocujaca
50 950 ...
Cze$ci zamienne EUR
Dla nr artykutu 2A/28
50 372 05006 / 50 372 06306 6,40 00500
50 372 05008 / 50 372 06308 6,40 00600
5037205010 /50 372 06310 6,40 00700
5037205012 /50 372 06312 6,40 00800
5037208006 / 50 372 10006 6,40 00500
50 372 08008 /50 372 10008 6,40 00600
5037208010 /50 372 10010 6,40 00700
5037208012 /50 372 10012 6,40 00800

44 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance System MaxiMill Slot. SNHX

MaxiMill — Frezy tarczowe Slot-SNHX

Direct DHUB
&> @ DCONMS
Cooling

)
K =90°
-
5
/ CDX =
| )
lo
[ NEW |
50 374 ...
Oznaczenie DC Ccw CDX OAL DCONMS DHUB  ZNF Ptytka wymienna EUR
mm mm mm mm mm mm 2B/40

ASLOT.80.R.08-SN13-06-DC-A22 80 6 22,0 50 22 40 8 SNHX 1303.. 755,00 08006
ASLOT.100.R.10-SN13-06-DC-A27 100 6 25,0 50 27 48 10 SNHX 1303.. 901,00 10006
ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32 125 6 31,5 50 32 58 12 SNHX 1303.. 1.060,00 12506
ASLOT.160.R.16-SN13-06-DC-A40 160 6 415 50 40 70 16 SNHX 1303.. 1.209,00 16006
ASLOT.200.R.18-SN13-06-DC-A40 200 6 52,0 50 40 88 18 SNHX 1303.. 1.360,00 20006
ASLOT.80.R.08-SN13-08-DC-A22 80 8 22,0 50 22 40 8 SNHX 1304.. 755,00 08008
ASLOT.100.R.10-SN13-08-DC-A27 100 8 25,0 50 27 48 10 SNHX 1304.. 901,00 10008
ASLOT.125.R.12-SN13-08-DC-A32 125 8 31,5 50 32 58 12 SNHX 1304.. 1.060,00 12508
ASLOT.160.R.16-SN13-08-DC-A40 160 8 41,5 50 40 70 16 SNHX 1304.. 1.209,00 16008
ASLOT.200.R.18-SN13-08-DC-A40 200 8 52,0 50 40 88 18 SNHX 1304.. 1.360,00 20008
ASLOT.80.R.08-SN13-10-DC-A22 80 10 22,0 50 22 40 8 SNHX 1305.. 755,00 08010
ASLOT.100.R.10-SN13-10-DC-A27 100 10 25,0 50 27 48 10 SNHX 1305.. 901,00 10010
ASLOT.125.R.12-SN13-10-DC-A32 125 10 31,5 50 32 58 12 SNHX 1305.. 1.060,00 12510
ASLOT.160.R.16-SN13-10-DC-A40 160 10 41,5 50 40 70 16 SNHX 1305.. 1.209,00 16010
ASLOT.200.R.18-SN13-10-DC-A40 200 10 52,0 50 40 88 18 SNHX 1305.. 1.360,00 20010
ASLOT.80.R.08-SN13-12-DC-A22 80 12 22,0 50 22 40 8 SNHX 1307.. 755,00 08012
ASLOT.100.R.10-SN13-12-DC-A27 100 12 25,0 50 27 48 10 SNHX 1307.. 901,00 10012
ASLOT.125.R.12-SN13-12-DC-A32 125 12 31,5 50 32 58 12 SNHX 1307.. 1.060,00 12512
ASLOT.160.R.16-SN13-12-DC-A40 160 12 415 50 40 70 16 SNHX 1307.. 1.209,00 16012
ASLOT.200.R.18-SN13-12-DC-A40 200 12 52,0 50 40 88 18 SNHX 1307.. 1.360,00 20012
ASLOT.80.R.08-SN13-14-DC-A22 80 14 22,0 50 22 40 8 SNHX 1309.. 755,00 08014
ASLOT.100.R.10-SN13-14-DC-A27 100 14 25,0 50 27 48 10 SNHX 1309.. 901,00 10014
ASLOT.125.R.12-SN13-14-DC-A32 125 14 31,5 50 32 58 12 SNHX 1309.. 1.060,00 12514
ASLOT.160.R.16-SN13-14-DC-A40 160 14 41,5 50 40 70 16 SNHX 1309.. 1.209,00 16014
ASLOT.200.R.18-SN13-14-DC-A40 200 14 52,0 50 40 88 18 SNHX 1309.. 1.360,00 20014
ASLOT.80.R.08-SN13-16-DC-A22 80 16 22,0 50 22 40 8 SNHX 1309.. 755,00 08016
ASLOT.100.R.10-SN13-16-DC-A27 100 16 25,0 50 27 48 10 SNHX 1309.. 901,00 10016
ASLOT.125.R.12-SN13-16-DC-A32 125 16 31,5 50 32 58 12 SNHX 1309.. 1.060,00 12516
ASLOT.160.R.16-SN13-16-DC-A40 160 16 41,5 50 40 70 16 SNHX 1309.. 1.209,00 16016
ASLOT.200.R.18-SN13-16-DC-A40 200 16 52,0 50 40 88 18 SNHX 1309.. 1.360,00 20016

Sruba mocujaca Sruba mocujaca

50950... 50950...
Cze$ci zamienne EUR EUR
Dla nr artykutu 2A/28 2A/28
50 374 08006 3,30 01000 6,40 00500
50 374 08008 3,30 01000 6,40 00600
50 374 08010 3,30 01000 6,40 00700
50 374 08012 3,30 01000 6,40 00800
50 374 08014 /50 374 08016 3,30 01000 6,40 00900
50 374 10006 6,40 01100 6,40 00500
50 374 10008 6,40 01100 6,40 00600
50374 10010 6,40 01100 6,40 00700
50 374 10012 6,40 01100 6,40 00800
50 374 10014 / 50 374 10016 6,40 01100 6,40 00900
50 374 12506 7,90 01200 6,40 00500
50 374 12508 7,90 01200 6,40 00600
50 374 12510 7,90 01200 6,40 00700
50 374 12512 7,90 01200 6,40 00800
50 374 12514 / 50 374 12516 7,90 01200 6,40 00900
50 374 16006 / 50 374 20006 7,50 01300 6,40 00500
50 374 16008 / 50 374 20008 7,50 01300 6,40 00600
50 374 16010 / 50 374 20010 7,50 01300 6,40 00700
50 374 16012 / 50 374 20012 7,50 01300 6,40 00800
50 374 16014 /50 374 16016 7,50 01300 6,40 00900
50 374 20014 / 50 374 20016 7,50 01300 6,40 00900
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Frezy na ptytki wymienne
CERATIZIT \ Performance System MaxiMil Slot. SNHX

SNHX

Oznaczenie IC D1 L S

mm mm mm mm o
SNHX 1303.. 13 53 13 3,2 K
SNHX 1304.. 13 53 13 45 °
SNHX 1305.. 13 53 13 54 S
SNHX 1307.. 13 53 13 7,0
SNHX 1309.. 13 53 13 9,0

SNHX
A EE #E EE

CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX

51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..

IS0 RE EUR EUR EUR EUR EUR

mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61

130308EL 08 18,30 10800

130308ER 08 18,30 11800

130408EL 08 18,90 10800

130408ER 08 18,90 11800

130508EL 08 19,30 10800

130508ER 08 19,30 11800

130708EL 08 20,40 10800

130708BR 08 20,40 11800

130908EL 08 20,90 10800

130908ER 08 20,90 11800

P [ ] [ ] [ [ [}

M o o o o O

K @) @) O O O

N

s

H
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill Slot-SNHX

SNHX

CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 40800
130308ER 0,8 18,30 41800
130408EL 0,8 18,90 40800
130408ER 0,8 18,90 41800
130508EL 0,8 19,30 40800
130508ER 0,8 19,30 41800
130708EL 0,8 20,40 40800
130708ER 0,8 20,40 41800
130908EL 0,8 20,90 40800
130908ER 0,8 20,90 41800
P o @) O (@) O
M [ ] [ ] [ [ [
K
N
s
H
CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220 CTPK220
SNHX SNHX SNHX SNHX SNHX
51263.. 51264.. 51265.. 51266.. 51267..
150 RE EUR EUR EUR EUR EUR
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
130308EL 0,8 18,30 60800
130308ER 0,8 18,30 61800
130408EL 0,8 18,90 60800
130408ER 0,8 18,90 61800
130508EL 0,8 19,30 60800
130508ER 0,8 19,30 61800
130708EL 0,8 20,40 60800
130708ER 0,8 20,40 61800
130908EL 0,8 20,90 60800
130908ER 0,8 20,90 61800
[ [ ] [ ) [ [

T WwW=ZXxX=T
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

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

48

* wytrzymatos¢ na
rozciaganie
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CERATIZIT \ Performance Frezy na ptytki wymienne

Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametréw skrawania dla MaxiMill = Slot-SNHX
CTPP235 CTPM240 CTPK220
g Materia skrawajqcy::v(an::lntif]v;r) =) Srednia grubo$¢ widra posuw na zab Predko$¢ posuwu
PAA 246 137 226 1M )
hm W mm f, wmm Vi W mm/min

P1.2 208 121 188 126

P1.3 172 106 152 112 f V_a V_DC
P1.4 160 101 140 107 z U
= == = = v.=f xZNF x n
PA1.5 143 94 123 100 h’" 2 DC f‘ h’“ ae L z

P.21 214 123 194 128

P.2.2 157 100 137 106 DC = @ freza tarczowego
P.2.3 143 94 123 100
P24 98 76 78 83 ZNF = Liczba zebow

P.3.1 121 97 126 105
P3.2 108 83 112 95
P.3.3 96 69 98 85
P.4.1 121 97 126 105
P4.2 114 90 19 100
M1 121 97 126 105
M.21 108 83 12 95
M.3.1 17 93 121 102

KA1 160 110 320 190
K12 150 110 170 100 ) )
Narzedzie referencyjne 50 374 12506 -
K21 = 150 110 210 130 ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32
K22 150 110 140 90
a 10 20 30
hn f,w mm
0,11 0,39 0,28 0,22
0,08 0,28 0,20 0,16
0,13 0,46 0,33 0,27

I v Z2 X = T

ASLOT.125.R.12-SN13-06-DC-A32

Liczba zebow w narzedziu (Z) 12
Efektywna liczba zgbow (Z/2) 6

(¢}
@ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu
i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania
narzedzia!
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CERATIZIT \ Performance

Frezy na ptytki wymienne
Parametry skrawania

Parametry skrawania

CTCP230

S

a1

X

286
242
202
189
169
249
185
169
118
140
90
40
140
115

310
160
200
130

5

150
133
118
112
105
136
M
105
85
87
55
22
87
Il

190
100
120
80

CTPP235

X

246
208
172
160
143
214
157
143
98
121
108
96
121
114
121
108
17
160
150
150
150

3

137
121
106
101
94
123
100
94
76
97
83
69
97
90
97
83
93
110
110
110
10

CTPM240

X

226
188
152
140
123
194
137
123
78
126
12
98
126
19
126
112
121

141
126
12
107
100
128
106
100
83
105
95
85
105
100
105
95
102

CTPM245

244
207
173
161
144
212
158
144
101
155
143
131
155
149
155
143
152

CTCM245

2K 5 K 5 K 8 K 8 % 3

Materiat skrawajacy twardy (v.1) — ciagliwy (vc})

V. (m/min)
139 279
124 242
109 208
104 196
97 179
126 247
103 193
97 179
78 136
107 175
93 163
79 151
107 175
100 169
107 175
93 163
103 172

134
119
104
99
92
121
98
92
73
122
108
94
122
115
122
108
118

CTCK215

360
220
230
160

210
130
140
100

CTC5240

CTCS245

(¢}
ﬂ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu

i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania

narzedzia!

0
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CERATIZIT \ Performance Frezy na ptytki wymienne

Informacje techniczne

System MaxiMill HFCD-06
Strategia obrobki

Zaprogramowany promien r3D = 2,0 mm
Q%;&a

8e max.

X
Glebokos¢ skrawania i pozostato$¢ materiatu Szerokos$¢ skrawania dla powierzchni ptaskich Zetknigcie sig narzedziaz ianym przedmiotem podczas jazp wglebnym
ICwmm RE wmm Apmaks, W MM DCXw mm Xwmm Bwmm e maks, W MM f,w mm X
inicjalne min. max.
6,05 1,8 0,8 16-66 DCX-(2xB) 43 583} 0,10 0,08 0,15 <0,7x DCX
obwiedniowe osiowy po skosie
Frezowanie otwordw
(obwiedniowe frezowanie wgtebne w petnym Frezowanie wgtebne
materiale)
DCX Drin. Dimax O Rmax. DCX Xiax. O Rmax.
mm mm mm ° mm mm °
16 29 31 1,2° 16 02 1,5°
20 36 39 1° 20 ' 1,4°
25 45 49 0,9° 25 11°
32 59 63 0,65° 32 0,9°
35 64 69 0,6° 35 0,7°
40 74 79 0,5° 40 0,65°
42 78 83 0,45° 42 0,25 0,6°
50 94 99 0,35° 50 0,5°
52 98 103 0,35° 52 0,45°
63 120 125 0,3° 63 0,4°
66 126 131 0,25° 66 0,35°
Parametry poczatkowe
XNEU 06 2,50
2,00 —— \\
£ 1,50
£ \\
=
o N
° ! ’00 \\
\\
0
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50
f,wmm
Materiat Ptytka Vv, W m/min Chtodzenie
Stal P.2.2 40CrMnMoS8-6  XNEU 06T318SR-M50 CTPP235 200 Obrobka na sucho
Stal nierdzewna M1 X6CrNiMoTi 17122 XNEU 06T318SR-F50 CTPM240 180 Obrébka na sucho
Zeliwo K141 EN-GJL-250 (GG25) XNEU 06T318SR-R50 CTCK215 250 Obrébka na sucho
Stopy zaroodporne S.2.2 Inconel 718 XNEU 06T318ER-F40 CTC5240 35 Emulsja

e}
@ Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegdlnych materiatéw znajdujg sie na — str. 49+50

Od v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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CERATIZIT \ Performance

Informacje techniczne

System MaxiMill - Tangent-09
Strategia obrobki

LNHU 09 — wspdtczynnik DC/a, (Obrdka na sucho a

DC ZNF 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90%

P

3 M

K

25 p
4 M

K

P

4 M

K

32 p
5 M

K

P

4 M

K

40 5
6 M

K

P

5 M

K

50 P
7 M

K

P

7 M

K

63 P
10 M

K

P

8 M

K

80 P
" M

K

Parametry poczatkowe

p max.)

95% 100 %

10,00
LNHU 09
8,00 \
6,00 =
1S \ \
IS
=
< 4,00 = \\
2,00 ‘
O T ‘ T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4
f,wmm
Materiat Ptytka Vv, W m/min Chtodzenie
Stal P.2.2 40CrMnMoS 8-6  LNHU 090404-M50 CTPP235 200 Obroébka na sucho
Stal nierdzewna M4 X6CrNiMoTi 17122 LNHU 090404-M50 CTPM240 120 Emulsja
Zeliwo KA1 EN-GJL-250 (6G25) LNHU 090404-M50 CTCK215 250 Obroébka na sucho
Stopy zaroodporne S.2.2 Inconel 718 LNHU 090404-F40 CTC5240 35 Emulsja

e}
@ Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegoinych materiatow znajduja si¢ na — str. 49+50

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

Informacje techniczne

System MaxiMill - Tangent-13

Strategia obrobki
LNHU 13 — wspotczynnik DC/a, (Obrdka na sucho apmaxl)

DC ZNF 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%

P

32 3 M

K

P

4 M

K

40 b

5 M

K

P

5 M

K

50 P

6 M

K

P

6 M

K

63 P

8 M

K

P

7 M

K

80 P

10 M

K

P

9 M

K

100 P

13 M

K

P

1 M

K

125 P

16 M

K

Parametry poczatkowe

14,00
LNHU 13 \
10,00 - \ \
c 8,00
£
=
e 6,00 —
4,00 \
2,00
O T T T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
f,wmm
Materiat Ptytka Vv, W m/min Chtodzenie
Stal P.2.2 40CrMnMoS 8-6  LNHU 130608-M50 CTPP235 200 Obroébka na sucho
Stal nierdzewna MAA X6CrNiMoTi 17122 LNHU 130608-F50 CTPM240 120 Emulsja
Zeliwo KA1 EN-GJL-250 (6G25) LNHU 130608-M50 CTCK215 250 Obroébka na sucho
Stopy zaroodporne S.2.2 Inconel 718 LNHU 130608-F50 CTC5240 35 Emulsja

e}
@ Szczegotowe dane predkosci skrawania dla poszczegoinych materiatow znajduja si¢ na — str. 49+50

0d v, > 400 m/min nalezy wywazy¢ narzedzie!
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WNT \ Performance ISO 7388-1 — SK Uchwyty ze stozkiem niesamohamownym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym z ttumieniem drgan

A specjalnie fozyskowany rdzen tlumiagcy umozliwia perfekcyjne
wyniki obrébki nawet przy wigkszych wysiegach

A skrocenie czasu obrébki dzigki optymalnym parametrom skrawania

A tlumiona obrobka, a tym samym doskonata jako$¢ powierzchni

A ochrona wrzeciona obrabiarki i zwiekszenie trwato$ci narzedzia

A \Wkrecane kamienie zabierakowe

A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $ruba dociggajaca i kamieniem zabierajacym

LSC
(%]
=
=z
o]
(&
a
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Uchwyt DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
SK 40 16 180,9 200 39 17 3.470,00 51679
SK 40 22 180,9 200 48 19 4.170,00 52279
SK 50 16 180,9 200 39 17 3.505,00 51678
SK 50 22 180,9 200 48 19 4.669,00 52278
SK 50 27 180,9 200 58 21 4,688,00 52778
Sruby do Zabierak Sruba Sruba
zabieraka dociagajaca frez dociagajaca
83950 ... 83950 ... 83 367 ... 83950 ...
Czgsci zamienne EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 M3x8 0,48 296 8x9x17,5 932 120 M8 417 016 M8x25 372 113
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10 458 022 M10x25 428 124
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12 585 027 M12x30 473 125
Wyposazenie
.[. ' - 58,60 ! '."‘T — 284
'u‘ -
Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
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WNT \ Performance

ISO 7388-2 — BT uchwyt ze stozkiem niesamohamownym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym z ttumieniem drgan

A specjalnie fozyskowany rdzen tlumiagcy umozliwia perfekcyjne
wyniki obrébki nawet przy wigkszych wysiegach

A skrocenie czasu obrébki dzigki optymalnym parametrom skrawania

A tlumiona obrobka, a tym samym doskonata jako$¢ powierzchni

A ochrona wrzeciona obrabiarki i zwiekszenie trwato$ci narzedzia

A \Wkrecane kamienie zabierakowe

A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $ruba dociggajaca i kamieniem zabierajacym

LSC
n
= -
= o
o o
o 2
[m]
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Uchwyt DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
BT 40 16 173,0 200 39 17 3.467,00 51669
BT 40 22 173,0 200 48 19 4.167,00 52269
BT 50 16 162,5 200 39 17 3.505,00 51668
BT 50 22 162,0 200 48 19 4.669,00 52268
BT 50 27 162,0 200 58 21 4.688,00 52768
Sruby do Zabierak Sruba Sruba
zabieraka dociagajaca frez dociagajaca
83950 ... 83950 ... 83 367 ... 83950 ...
Czgsci zamienne EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 M3x8 0,48 296 8x9x17,5 932 120 M8 417 016 M8x25 372 113
22 M4x12 0,61 297 10x11x20,5 965 121 M10 458 022 M10x25 428 124
27 M5x12 0,74 136 12x13x24,3 10,93 122 M12 585 027 M12x30 473 125
Wyposazenie
.[. ' —110+111 ! "{‘T — 284
'u‘ -
Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria

cuttingtools.ceratizit.com 55



WNT \ Performance ISO 12164 — HSK-A Trzpienie stozkowe drgzone z kotnierzem przylgowym

Trzpien do frezow nasadzanych z rowkiem poprzecznym z ttumieniem drgan

A specjalnie fozyskowany rdzen tlumiagcy umozliwia perfekcyjne
wyniki obrébki nawet przy wigkszych wysiegach

A skrocenie czasu obrébki dzigki optymalnym parametrom skrawania

A tlumiona obrobka, a tym samym doskonata jako$¢ powierzchni

A ochrona wrzeciona obrabiarki i zwiekszenie trwato$ci narzedzia

A \Wkrecane kamienie zabierakowe

A na zapytanie dostepne réwniez z Balluff-Chip

Zakres dostawy:
Korpus podstawowy ze $ruba dociggajaca i kamieniem zabierajacym

LF
LSC LB_2
(%]
= =
b
O L=}
(G
[a]
AD
G 2,5 npa 25000
84752 ...
Uchwyt DCONWS LB_2 LF BD LSC EUR
mm mm mm mm mm Y8/3K
HSK-A 63 16 174 200 39 17 3.499,00 51657
HSK-A 63 22 174 200 48 19 4.201,00 52257
HSK-A 100 16 17 200 39 17 3.524,00 51655
HSK-A 100 22 17 200 48 19 4.688,00 52255
HSK-A 100 27 17 200 58 21 4.708,00 52755
Sruby do Zabierak Sruba Sruba
zabieraka dociggajaca frez dociggajaca
83950.. 83950.. 83367.. 83950..
Czgsci zamienne EUR EUR EUR EUR
DCONWS Y8/3B Y8/3B Y8 Y8/3B
16 0,48 296 9,32 120 417 016 372 113
22 061 297 9,65 121 4,58 022 428 124
27 0,74 136 10,93 122 585 027 473 125
Wyposazenie
—I [ - 156 | '.‘{’T - 284
'u‘ -
Sworznie zaciggajace Pozostate

Akcesoria znajdg Panstwo w katalogu techniki mocowan
— rozdziat 16 Uchwyty narzedziowe i akcesoria
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Zrownowazenie
nie jest celem,
lecz misja.

Mamy ambitng misje realizacji zatozen
zréwnowazonego rozwoju, dotyczaca
catego fancucha dostaw i zmieniajgca go.
Ale prawdziwy zrownowazony rozwoj
funkcjonuje tylko wtedy, gdy dziatamy
razem. Dlatego nasza misja wykracza
poza nasz wtasny obszar:

naszym klientom chcemy umozliwic¢
bardziej zrownowazong produkcje
dzieki naszym produktom i ustugom.
Poprzez naszg ambitng misje chcemy
wnies¢ istotny wktad w walke

z kryzysem klimatycznym.

< COz

Iyl

Misja #1:
Neutralnos¢ pod wzgledem
emisji CO, od 2025 roku

CO

Misja #2:
Redukcja zuzycia

SuUrowcow pierwotnych cutting.tools/pl/pl/sustainability

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.

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


http://cutting.tools/pl/pl/sustainability
http://cutting.tools/pl/pl/sustainability

WNT \ Performance

MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

MNG mini — ptyta podstawowa prostokatna, 52 x 52 mm

A Sworznie mocujgce nalezy zamawia¢ osobno

MNG

mini 52x 52

Wielkos$é A B Cuos Huwo Juw WT
mm mm mm mm mm kg
52 x 52 80 100 27 50 12 1,36

80915 ...
EUR
Y4
380,00 75200

MNG mini — ptyta podstawowa prostokatna, 96 x 96 mm

A Sworznie mocujgce nalezy zamawia¢ osobno

MNG

mini ||96%96

@
@
&)
o )

&0 O

o |

iy
B

Wielkos¢ A B © 40,005 H 40,01 J F7 WT
mm mm mm mm mm kg
96 x 96 130 148 27 100 12 3,59

58

80915 ...

EUR
Y4
570,00 79600
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WNT \ Performance

MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

MNG mini — kombiptyta, 52 x 52 mm i 96 x 96 mm

A Sworznie mocujgce nalezy zamawia¢ osobno

MNG

mini 52x 52|96 x 96

A
H
[

03
Q-0 ©

G
B C
Wielkos$¢ A B Cuos Huo Je WT
mm mm mm mm mm kg
52x 52/ 96 x 96 130 148 27 100 12 343

-
- =
- a -
- -
£
[ NEW |
80915 ...
EUR
Y4

665,00 75900

MNG mini — podwyzszenie kombiptyty do obrdbki 5-osiowej, 52 x 52 mm i 96 x 96 mm

A Sworznie mocujgce nalezy zamawia¢ osobno

MNG

mini 52x 52|96 x 96

mm mm mm mm mm
130 148 60 52 96
130 148 100 52 96

cuttingtools.ceratizit.com

80915...
EUR
Y4
1.040,00 56000
1.140,00 51000
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WNT \ Performance

MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

Wymiary mocowan podstawy MNG mini

| J J
& o
@ g | < - 2| <
54
B B
Ptyta podstawowa prostokatna, 52 x 52 mm Ptyta podstawowa prostokatna, 96 x 96 mm
A B H Ly Jw A B H Ly Jw
B 10 0 4 1 W 1 100 5 1
J G J
@
R
VN
- =[ < & 1oF o] olalo <
@ @
2 &
Qf@ 45 © e
B K
| !
B
Kombiptyta pojedyncza, Podwyzszenie kombiptyty do obrobki 5-osiowej,
92 x 52 mmi96 x 96 mm 92 x 52 mmi96 x 96 mm
A B H |:0,01 J H7 A B D DG H7 G H7 H |1 0,01 J H7 K
W0 18 100 5 12 W 8 2 25 2 % 6 6 00
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WNT \ Performance

MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

Zestaw sworzni mocujgcych MNG mini

Zakres dostawy:
Zestaw zawiera cztery sworznie mocujace

MNG
mini 96 x 96
G
|
D2 :
|
= )T
i
D1

Dine  Dans M G TQX  Sita mocowania
mm mm mm mm Nm kN
20 16 22 M10 18 15

Zestaw do demontazu

MNG
mini
D, M
mm mm
15 40

cuttingtools.ceratizit.com

do

96 x 96

<«
=T

80915 ...

EUR
Y4

45,00 51300

ET
80915 ...

EUR
Y4
40,00 51100

Zestaw Srub mocujacyh do rowkow
teowych dla MNG mini

Zakres dostawy:
Sruby mocujace i wpusty przesuwne T

MNG
mini
80915 ...
dla szerokosci rowka G EUR
mm Y4
14 M12 29,00 62400
16 M12 29,00 62600
18 M12 29,00 62800
61



WNT \ Performance

MNG mini — System mocujacy w punkcie zerowym

Zestaw sworzni mocujgcych —
LANG / HWR

Zakres dostawy:
Zestaw zawiera cztery sworznie mocujace

MNG

LG
mini
D2 -

TQX  Sitamocowania  Diw Dowe M

Nm kN mm mm mm de

18 15 15 12 22 52x52

18 15 19 16 22 96 x 96
62

[ NEW
80915 ...

EUR
Y4
36,00 51500
40,00 51400

Zestaw nastawczo-centrujacy
do rowkow teowych

A A = Rozstaw rowkow

Zakres dostawy:

1 listwa mocujaca, 2 wpusty teowe , 2 $ruby, 2 podktadki dla szerokosci 12mm
bez listwy mocujacej

MNG
mini
80915 ...
dla szerokosci rowka A & EUR
mm mm Y4
12 35 M10 90,70 82200
14 35 M10 90,70 82400
16 35 M10 90,70 82600
18 40 M10 90,70 82800

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Mocowanie detalu
Imadto wielokrotne

Przeglad podktadek pod przedmiot obrabiany — Verso
Podktadki pod przedmiot obrabiany

A Cena za 2 sztuki

[NEW| N
» 2 =
dla TN - 0w o v E o« @
szerokosci imadta A D DD, £ N U EUR Y4 § % 2 2 a2 é § 2 g § g
90 40 22 87,40 80914 70300 .
Podktadki pod przedmiot obrabiany
A Cena za 2 sztuki \
‘I
new SIS
o[ & =
dla I ;. <~ v N g E < g
szerokosci imadta by v By | B £ Ul EUR Y4 § 2 2 § ﬁ % § § 2 § %
90 90 22 87,40 80914 72500 °
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WNT \ Performance Mocowanie detalu
MNG - System mocujacy w punkcie zerowym

Ptyta podstawowa MNG, poczwérna z indeksacijg 330 x 400 mm

A MNG - Mechaniczny system mocujacy w punkcie zerowym

A nierdzewna i utwardzona prézniowo

A sita mocowania kazdorazowo 20 kN na sworzniu sprezynujacym

A 15 x otwory M12 do rowkoéw teowych rozmieszczonych w odstepie 50, 63, 100, 125 mm
A 2 x otwory pasowane @18 G7 do pozycjonowania

A 1 x otwor pasowany @12 F7 do pozycjonowania

MNG
B
B
. B
¥ 5
g( Cﬁv_ 400 F'&_ 30+0.015
80899 ...
Wielkos¢ WT EUR
kg Y4
330x400mm 28 3.290,00 64200"

1) niemagazynowany

Ptyta podstawowa MNG, 6-krotna z indeksacjg 400 x 400 mm

A MNG - mechaniczny system mocujacy z punktem zerowym

A nierdzewna i hartowana prézniowo

A sita mocowania kazdorazowo 20 kN na sworzniu sprezynujacym

A 14 x otwory M16 do rowkéw teowych rozmieszczonych w odstepie 63, 80, 100, 125 mm
A 2 x tuleje wiertarskie do M12

A 2 x otwory pasowane @18 G7 do pozycjonowania

A 1 x otwory pasowane @12 F7 do pozycjonowania

MNG
216.5 213 @18 G7
2 12F7
160 2 160
153 N 4193
L e@e\b o@e | i
B
4 © <
2ot Lo@e b e@e] b L
50 o
L e@e o o@Dt 1w |
1 S
#dgeb g gl |
AN ||
o( H%J«M‘
2 888 3 = 3 88383
8 PERE 0 TR 3020015
Wielkos¢ WT EUR
kg Y4
400x400 mm 33 4.510,00 64300"

1) niemagazynowany
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WNT \ Performance Mocowanie detalu
MNG - System mocujacy w punkcie zerowym

Ptyta podstawowa MNG, 6-krotna z indeksacjg 400 x 530 mm

A MNG - Mechaniczny system mocujacy w punkcie zerowym

A nierdzewna i utwardzona prézniowo

A sita mocowania kazdorazowo 20 kN na sworzniu sprezynujacym

A 24 x otwory M12 do rowkéw teowych rozmieszczonych w odstepie 63, 100, 125 mm
A 2 x otwory pasowane @18 G7 do pozycjonowania

A 1 x otwor pasowany @12 F7 do pozycjonowania

MNG
1251 M
200 L
150 P
1255
100
8 0 b
]
100
1255
- 150
°© 200
p ::S 251 P
o( jul N Ll 30£0.015,
® L
Wielkos$¢ WT EUR
kg Y4
400x530 mm 45 4.880,00 64400"

1) niemagazynowany

Ptyta podstawowa MNG, 10-krotna z indeksacjg 496,5 x 532 mm

A MNG - mechaniczny system mocujacy z punktem zerowym

A nierdzewna i hartowana prézniowo

A sita mocowania kazdorazowo 20 kN na sworzniu sprezynujacym

A 27 x otwory M12 do rowkéw teowych rozmieszczonych w odstepie 50, 63, 100, 125 mm z wpustami 45°
A 2 x otwory pasowane @18 G7 do pozycjonowania

A 1 x otwory pasowane @12 F7 do pozycjonowania

80899 ...
Wielkos¢ WT EUR
kg Y4
496,5x532mm 54 6.930,00 64500"

1) niemagazynowany
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Obowigzujgce warunki sprzedazy znajdujg sie na naszej stronie internetowej. Rysunki techniczne oraz ceny s aktualne, za
wyjatkiem przepadkow, ktore ulegly modyfikacji technicznej badz zostaty zastgpione nowa, lepszg wersja, a takze btedéw
powstatych w druku.
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Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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https://cuttingtools.ceratizit.com/pl/pl/just-our-thing.html
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