Novos produtos para técnicos de usinagem

IET
MaxiMill 271-12

— Pégina 24+25

Novo sistema de tamanhos para maior economia

=T
MaxiMill 211-11KN / 211-15KN

— Pdgina 65+71

Atualizacdo das fresas com arestas longas

G
MaxiMill 211-20

— Pdgina 76

Extensdo do programa de produtos para pastilhas intercambidveis

=T
CTCM245

4-1-X 4

Nova classe de alto desempenho para a usinagem de acos de alta liga




Brocas sélidas e usinagem de furos

Torneamento Rosqueamento

Fresamento

Catéalogo
Tecnologia de fixacdo

Brocas de HSS

Brocas de metal duro

Brocas com pastilhas
intercambiaveis

Alargadores e escareadores

Ferramentas para
mandrilamento

Machos de corte e laminadores
de rosca

Fresas para interpolacao
circular e de roscas

Ferramentas para torneamento
de rosca

Ferramentas para torneamento
com pastilhas intercambiaveis

Ferramentas multifuncionais
EcoCut e FreeTurn

Ferramentas para canais

Mini ferramentas de
torneamento

Fresas HSS

Fresamento Integral

Ferramentas para fresamento
com pastilhas intercambiaveis

Adaptadores e Componentes

Fixacdo da peca

Exemplos de materiais e
indice dos Nr. de artigos




CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Introducao

Conteudo

Explicacdo dos simbolos 2

Toolfinder 3-11

Programa de produtos 12-140

Informacdes Técnicas
Dados de corte - Valores Standard 141-144
Parametros de aplicagdo - Fresamento de facear  145-153
Parametros de aplicacdo - Fresamento a 90° 154-171
Parametros de aplicacdo - Fresamento de forma  172-186
Parédmetros de aplicacdo - Outros tipos de fresamento 187+188
Parafuso de fixacdo “power screw” 189
Abreviagoes & Dimensoes 190
Métodos de fresamento 191
Sistema de designacao ISO 192+193
Tipos de desgastes em fresamento 194
Vis@o geral dos quebra-cavacos 195
Descrigdo dos quebra-cavacos 196+197
Visdo geral das classes 198+199
Descricao das classes 200+201

Explicacao dos simbolos

; Refrigeracdo interna central

>
?ﬂ‘ Refrigeracéo interna lateral

k=43°| Angulo de ataque

ZNF = Numero de dentes
® = Aplicacéo principal
o = Aplicagcdo secundaria
15]2

CERATIZIT \ Performance

Ferramentas de qualidade premium para alta performance.

As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
CERATIZIT Performance foram projetadas para aplicacoes
especificas e se destacam por seu excelente desempenho.

Se vocé exige mais desempenho em sua producéo e deseja obter
0s melhores resultados, recomendamos as ferramentas premium
desta linha de produtos.

Simbolos das aplicacoes

Fresamento de facear

Fresamento em rampa

Fresamento circular de furos

Fresamento em mergulho

Fresagem de canais

Fresamento a 90°

Fresagem de canais (45°)

Fresamento de chanfros

Fresamento de formas livres

0 2k G

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Toolfinder

Toolfinder - Guia de selecao de aplicacoes

8+9

Fresas de forma
— Sistema de selegéo:

Fresas de facear

— Sistema de selegéo:
4+5

Fresas a 90°

— Sistema de selegéo:
6+7

8+9

Fresas de forma
— Sistema de selecdo:

Fresas de chanfros

— Sistema de selegéo:
10

6+7

Fresamento HSC/HPC
— Sistema de selecéo:

cuttingtools.ceratizit.com

— Sistema de selecéo:
10

Fresas para canais e corte

153
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Toolfinder
Toolfinder - Fresas de facear
Arestas de corte por pastilha
3 4 8
@ F5000
- MTEHX 52
DHFC
7 é LNKX09 110
. MaxiMill HFC
’ XPLX06 104
. MaxiMill HFC
XDLX 09 105+106
[ MaxiMill HFC
XOLX 12 107+108
T R S MaxiMill 274
’ , OFHT 04 14+15
[ . MaxiMill 274
OFHT 05 19+20
... MaxiMill HFC ?
SE % ‘xomg 108 |
. T MaxiMill 273
| : : OAKU 06 31-33
[ MaxiMill 274
: S_F.T09 15-17
. MaxiMil 270 | gl MaxiMill HEC
SD..09  37+38 LNHX 11 48+49
MaxiMill 274 5
- SFT12  19-21 :
B e S :
s MaxiMill 270 é
SD. 12 40-43 :
. g MaxiMill 271
. P SOHU12 24
5 MaxiMill 271
W SAKU 17 27+28
R 2
5 % MaxiMill HEC
. MaxiMill 270 XTIz o0
SDKT19 45

15[4

cuttingtools.ceratizit.com



Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Visho geral do conteddo

Visdo geral - Fresas de facear

S
S
®» O T
=== g L2
Arestas de corte Apmax. Faixa de 0 ° % 15 § ] g
Sistema Pastilhas por pastilha mm mm Seg2o:S Pagina
MaxiMill 274 OFH.04../05.. | SET09../ 12.. 84 25-6  020-32 020-32 @32-160 ©® ® @@ LIPS
MaxiMill 271 SOHU 1204.. | SAKU 1706.. 8 6884 032-40 040-250 ®®® ® [ 55 55
MaxiMill 273 OAKu 0605.. 16 35 032-40 040-250 ®®® ® [ 5933
MaxiMill 270 SD..0903../ 1204../ 19.. 4 4-10 016-32 06-32 032315 ®®eee [ 5/ /5
MaxiMill HEC LNHX 1106.. | LN.X 1210.. 8 4-8 @50-160 ® © ® B 4.5
F 5000 TEHX 16T3.. 3 0.2 oa2-100 ®° @0 ol 5.5
MaxiMill HFC  X..X06../09../12../ 19.. 4 08-33 016-42 01635 032160 ©®® ® [ 400 108
& 7
DHFC LNKX 09.. 4 0,75 016-42  016-20 oee ool .10

o)
@ Diametros adicionais estdo disponiveis mediante solicitagao.

(e}
@ Pastilhas intercambidveis para sistemas que nao estéo listados podem ser encontradas em nossa loja online em cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 5



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Toolfinder

Toolfinder - Fresas a 90°

Arestas de corte por pastilha

- MaxiMill HPC
/NHW 04 95
6 MadWil2fl | R Maxii 491
§ XDKTO7 62 : SNHUO9 55

8 MaxiMill 210 / 209 q MaxiMill 490 H MaxiMill 491
: AP. 10. A7 SDT09 79 SNHU 12 58+59
MaxiMill 211
XDT 11 66-68
10 .......................................... :
@ MaXIMIII HSC / HPC
= : XDT 11 86 3
< E : :
. q MaxiMilHPC | .......................... ‘ MaxiMill 490
ZNHW 12 98 : SD. 12 82+83

MaxiMill 211
W XDKT 15 72-74

VR ... ;- :
aa MaxiMill 141 / 241
LD. 15 101
......................................... ‘é MaXlMl" HSC / HPC
18 XDHT 19
‘ XDHX 19 90+93
O MaxiNil 211
XDKT20 76

15 | 6 cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Visao geral do contetido

Visao geral - Fresas a 90°

k=
S 2
- E =
XS c g2
Arestasde | @pmax Faixa de 0 ° % - g
Sistema Pastilhas corte por pastilha ~ mm mm Seg2o:S Pégina
$ &
¢ . %
MaxiMill 491 SNHU 09T3../ 1204.. 8 6-8  025-32 (25-32 (@40-160 eecee | 53-59
- XD.T0703../ 1173../ ) . ) ) eeceecll .
MaxiMill 211 1505.. / 2007. 2 6-19 016-40 @10-40 ©32-160 60-76
MaxiMill 211KN fggo;ﬂ?’"/ 1505. 2 27-75,5 §25-50 0 40-50 eecee [ 4/
MaxiMill 490 SD.. 09T3../ 1205.. 4 8-11  025-40 (25-32 (40-160 eeoee [ ;5
MaxiMill 490K SD.. 09T3.. 4 4 0 40-63 eecee I 78
MaxiMill HSC / HPC  XD..1173../ 1904. 2 10-18  016-40 016-32 040-125 025-50 oli® LY
{,« < g
MaxiMill HPC ZNHW 04T3../ 1205.. 1 411 020-40 ©20-40 (40-315 040-160 ee ol g3
MaxiMill 141 / 241 LD..1504.. 2 14 025-40 020-32 040-100 ¢ (Sl B 99-101
MaxiMill 209 / 210  AP..1003. 2 8 0160-317 097-32 040-125 XXX g/

0]
@ Didmetros adicionais estao disponiveis mediante solicitagéo.

0]
@ Pastilhas intercambidveis para sistemas que ndo estdo listados podem ser encontradas em nossa loja online em cuttingtools.ceratizit.com

v /~ Este artigo pode ser encontrado na nossa loja online em cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 15]7



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Toolfinder

Toolfinder - Fresas de forma
MaxiMill HFC 102-108

Didmetro da ferramenta
16 25 32 42 63 66 125 160

2| HFCO6 | i
D eevereenees l ’ HFC_Og . |

Raio de canto programdvel

BL0 v ] HFC-19 |

DHFC 109+110

Diametro da ferramenta
16 42

Raio de canto programavel
>
o
I
B
(e}

MaxiMill 251 / 251 RS 111-119

Diametro da ferramenta
10 16 20 25 32 35 50 52 80 100 125

Raio da ferramenta
e
o
Ino
(&)
. | —_
1
o
oo

R100. 120-124

Diametro da ferramenta
8 12 20 24 32 40 42 52 80 160

2,5~ R

- (Rt ] . R1:00.-07 . | ,

N . Tomm
B0 e ] T R100-12 | :
8.0+ et ] R100-16 |

10,00 v vevrereren e R'I 00_20

Raio da ferramenta

Areas de aplicacdo

Diametro da ferramenta

Il

15]8

Raio da ferramenta

Raio da ferramenta

Raio da ferramenta

MaxiMill 252 125+126

Diametro da ferramenta
40 80 125

6] 25212 l

K200. Raio 127-131

Didmetro da ferramenta
6 8 10 12 16 20 25 32

K200. Toroidal 132-135

Diametro da ferramenta
6 8 10 12 16 20 25 32

cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Visao geral do contetido

Visdo geral - Fresas de forma

s
S
_ BES
58225
S52c8s
Arestas de corte por| &, ma. Faixa de @ ° E °os 83
Sistema Pastilhas pastilha mm mm Seg2oS Pégina
v & W
MaxiMill HFC ;‘H';,XOG"/ 09../12.. 4 08-33 016-42 016-35 032160 ® ®® ® [ 100108
v 7
DHFC LNKX 09.. 4 075  016-42 016-20 eee ool 9110
MaxiMill 251/ 251 RS E* ™%/ /10-/ 8 2510  010-42 010-32 040-125 ® ® @ @ ® [ 191 499
R100. :‘2133/(?2--;%../10../ 8 5 012-42 08-20 042-160 ® ® ® ® °0 o[ 195 19y
MaxiMill 252 RNHU 10../ 12.. 8 3 040-125 ®® 0 e [ jo5 495
ﬁm [
K200. Raio RO.X .../ XOHX ... 1 04-8  (08-32  06-32 eeo0 000l ) 3
ﬁ,- -
K200. Toroidal X0X ... 1 05-8  @8-32  08-32 eeee ool 3 3

0]
@ Diametros adicionais estao disponiveis mediante solicitagdo.

o
@ Pastilhas intercambidveis para sistemas que ndo estéo listados podem ser encontradas em nossa loja online em cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 9



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Visao geral do contetido

Visao geral - Fresas de chanfros

S
S »
283
g8
T oo ST
s55¢s
Arestas de corte Ap max. Faixa de @ o eosSgs
Sistema Pastilhas por pastilha mm mm ees22S8 Pégina
MaxiMill 272  sD..0903.. 4 4 06-25 eeocee [ 33
MaxiMill 242  LD..1504.. 2 @50-92 © ® o M 1g0:101
¢}
@ Diametros adicionais estao disponiveis mediante solicitagao.
Visao geral - Fresas tipo disco para corte
=
S g
L =l=]
g3
S8 &2,
s55¢s
Arestas de corte Bp max Faixa de @ oS go=gs
Sistema Pastilhas por pastilha mm mm £eF22S Pagina
TX TX..R/L 3 64 080-160 0100200 ®® ® @ e [ 136-138

@)
@ Diametros adicionais estdo disponiveis mediante solicitagao.

15|10 cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Visao geral do contetido

Visdo geral - Fresas com capsulas

S
Sg
w © T
238
Tos ES
82 ges
Arestas de corte por a, max. Faixa de 0 oSe=gs
Sistema pastilha mm mm ees22S8 Pégina
MaxiMill 260 2-16 08-33 080-400 eeceee[l 3
Capsula Nr. 041 031 029 032 058 057
m © o© 6 o6
\
|
. ».
i M) ‘ 140
‘
SD.. 1204.. OA..0605..
SD..0903.. XD.. 1204 SE..1204. SD..1504. SA..1706.. XA.. 0605.
Capsula Nr. 018
©
\
i .Y
I ®O
a 140
|
\
SP.. 1204..

Cépsula Nr. 042

E 0B 4
gL E&Y

AP..1003. SD..1205. LD..1504. TP..2204.

025

Cépsula Nr. 055 054 056

o]
g9

SD..09T3  XD..11T3  XD.. 1505

Cépsula Nr. 052 053

© ©
K4

RP.X 1204.. RP.X1604..

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 11
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 274-04/-09

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 274-04/-09

>

e

-] S
Designacao DC
mm
G274.20.R.03-09 20
G274.25.R.04-09 25
G274.32.R.05-09 32

DCX
mm
25,5
30,6
37,6

ZNF  APMX
mm
3 3,8
4 3,8
5 38

DRVS

MaxiMill - Fresa de topo C 274-04/-09

“e

e

K=43°

aE

Rz

Ne

Designacao ISO

C274.20.R.03-09-A20-25
C274.20.R.03-09-B20-25
C274.25.R.04-09-A20-32
C274.25.R.04-09-B20-32
C274.32.R.05-09-A25-40
C274.32.R.05-09-B25-40

15[12

DC
mm

20
25
25
32

DCX ZNF APMX
mm mm
255 3 38
255 3 3.8
306 4 3.8
306 4 38
376 5 3,8
376 5 3.8

Qw
2=
Nz
23
Hla
50742 ...
LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque de aperto Pastilha
mm mm mm Nm
35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 020
35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 025
35 M16 17,0 24 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 032
O s L. ‘ TIIIC
3| Sy
- 7 (%) AT 3 )/ P j/
| LAPMX 2 ﬁ *
LH S
OAL e
AL T8 s(a 8
50743... 50743..
OAL LH DCONMS Torque de aperto Pastilha
mm mm mm Nm
7 25 20 1,2 OF.. 0403 / SF..0903 020
77 25 20 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 120
84 32 20 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 025
84 32 20 1,2 OF.. 0403 / SF..0903 125
98 40 25 1,2 OF.. 0403 / SF..0903 032
98 40 25 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 132

cuttingtools.ceratizit.com
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 274-04/-09

MaxiMill - Fresa com encaixe A 274-04/-09

DHUB
?/ DCONMS
m

- S x
=
:
S iy
‘ DCX
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s Torque de aperto
mm mm mm mm mm mm Nm
A274.32.R.05-09 32 317 5 38 40 38 16 1,2 OF.
A274.40.R.04-09 40 457 4 3,8 40 38 16 1,2 OF.
A274.40.R.06-09 40 457 6 3,8 40 38 16 1,2 OF..
A274.50.R.05-09 50 557 5 38 40 48 22 1,2 OF.
A274.50.R.07-09 50 557 7 3,8 40 48 22 1,2 OF..
A274.63.R.06-09 63 68,7 6 3,8 40 48 22 1,2 OF.
A274.63.R.09-09 63 68,7 9 3,8 40 48 22 1,2 OF.
A274.80.R.07-09 80 857 7 3,8 50 58 27 1,2 OF..
A274.80.R.11-09 80 857 11 3,8 50 58 27 1,2 OF..
A274.100.R.09-09 100 1057 9 3,8 50 78 32 1,2 OF.
A274.100.R.13-09 100 105,7 13 3,8 50 78 32 1,2 OF.
A274.125.R.12-09 125 130,7 12 3,8 63 88 40 1,2 OF..
———— o D
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D
80950... 80397.. 80950..
Pecas de reposicéo
DC
20-32 043 125
32-40 043 040 125
50-125 043 125

Dois tipos de pastilhas - UMA Fresa
8 .

cuttingtools.ceratizit.com

OAL

Pastilha

0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
.0403 / SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.
0403/ SF.

0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903
0903

i

Parafuso de
fixacdo “power

screw”

70 950

151

50744 ...

040

050

063

080

100

125
— g
Molykote Pﬂs?;%de
70950... 70950...
303 133
303 133
303 133

50744 ...

032
140
150
163
180

200

-~ . ]

Chave de torque

80950...

191
191
191

15[13
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 274-04/-09

OFHT / OFHW / SFHT / SFKT
Designacao IC D1 L BS S AN

mm mm mm mm mm °
OFH. 0403.. 9,52 3,35 3,94 - 3,18 25
SF.T 0903.. 9,80 3,35 9,00 2,25 3,50 25

OFHT
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

':—-:'f,a
° Qg- /

OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT

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

1SO RE
mm
040305SN 0,5 255 055 005 005 105 105
P ° ° ° ° ° °
M o o
K o o o) o
N
S
H
OFHT / OFHW
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW
51002.. 51002.. 51002.. 51003.. 51002.. 51105..
1SO RE
mm

040302EN 0,2

452
040305SN 0,5 205 305 405 405 455
P ° o o O [ [ ]
M ([ ] [ [ ] [ ] [ ] [ ]
K
N
S
H

15[14
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 274-04/-09

OFHT / OFHW
G L NEW |
-F50 -M50 -F10 -F50 -F50
CTCM245 CTCM245 CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
- 5 g, 5 g 4
OFHT OFHW OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT
51002.. 51105.. 51003.. 50459.. 51002.. 50457.. 51002..
1SO RE
mm
040302EN 0,2 90201 504
040305FN 0,5 505
040305SN 0,5 90501 505 15500 555
P ° °
M ° °
K ° o
N [}
S o o o ° °
H
SFHT / SFKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012.. 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE
mm
0903AFSR 1 270 270 070 070
P o o o °
M
K
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com 15115

15



Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 274-04/-09

SFHT / SFKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE
mm
0903AFSR 1 020 020 120 120
P ) ) ) )
M o )
K o) o) o o
N
S
H
SFHT / SFKT
[ NEW |
-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
SFHT SFKT SFHT SFHT SFKT SFHT SFHT
51012... 51013.. 51012.. 51012.. 51013.. 51012.. 51012..
1SO RE
mm
0903AFSR 1 220 220 320 420 42000 470 92001
P ) ) ) (e} (e} ® )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S o
H

15|16 cuttingtools.ceratizit.com



Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 274-04/-09

SFKT / SFHT

-R50 -R50 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240

- o)
O]
4]

SFKT SFKT SFHT SFHT
51065.. 51065.. 50514.. 50514...

1SO RE

mm
0903AFFR 1 505
0903AFSR 1 520 620 504
P
M
K ° ° ¢}
N °
S °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 145
Parametros Iniciais — 146 Informag0es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201

cuttingtools.ceratizit.com 15|17
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamen'to com pastilh.as !ntercambwa’veis
Sistema MaxiMill 274-05/-12

MaxiMill - Fresa A 274-05/-12

DHUB
?/ DCONMS
m

-] @ ;i
e
S2 g
‘ DCX

50772.. 50772..

Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm mm mm Nm

A274.40.R.03-12 40 480 3 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 24000
A274.40.R.04-12 40 480 4 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 04000
A274.50.R.05-12 50 580 5 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 050
A274.50.R.04-12 50 581 4 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 25000
A274.63.R.06-12 63 710 6 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 063
A274.63.R.05-12 63 711 5 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 26300
A274.80.R.06-12 80 88,0 6 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 28000
A274.80.R.08-12 80 880 8 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 080
A274.100.R.10-12 100 1079 10 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 100
A274.100.R.08-12 100 108,0 8 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 30000
A274.125.R.12-12 125 1329 12 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 125
A274.125.R.09-12 125 1330 9 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 32500
A274.160.R.14-12 160 167,9 14 6 63 98 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 16000"
A274.160.R.11-12 160 168,0 11 6 63 98 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 36000"

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

i —
i ) \/
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao

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

Pecas de reposicéo
DC
40-160 054 128 303 340 193

Dois tipos de pastilhas - UMA Fresa

\/

v

15|18 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 274-05/-12

OFHT / SFHT / SFKT
Designacao IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
OFHT 0504.. 12,7 4.8 45 - 476 25
SF.T 1204.. 12,7 48 12,7 1,42 4,76 25
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002... 51003.. 51002.. 51003..
1SO RE
mm
050410SN 1 010 01000 110 11000
P ° o ° °
M o o
K o o (¢} o
N
S
H
OFHT
-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235) CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51003.. 51002.. 51002.. 51003.. 51002..
1SO RE
mm
050410SN 1 210 210 310 410 41000 460
P o ° ° o o °
M ° ° ° ° ° °
K
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com 15|19



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 274-05/-12

OFHT
ET
-F50 -F10 -F50
CTCM245 CTWN215 CTC5240
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
° ° qj’ -
g‘mﬁ
& = OF
OFHT OFHT OFHT
51002.. 51122.. 51002..
1SO RE
mm
050410FN 1 36000
050410SN 1 91001 16000
P )
M )
K )
N )
S o) o
H
SFHT / SFKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE
mm
1204AFSR 1 02500 025 12500 125
P ) ) ) )
M ) )
K ) ) ) o
N
S
H
15|20
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 274-05/-12

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225 CTCM235) CTCM235) CTPM240 CTPM240
SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT SFKT
51012.. 51013.. 51012.. 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE
mm
1204AFSR 1 225 225 325 325 42500 425
P ° ° ) ° o) o
M ) ° ° ° ° o
K
N
S
H
ET
-F50 -F50 -F10 -F40
CTPM245 CTCM245 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
~—
SFHT SFHT SFHT SFHT
51012.. 51012.. 51123.. 50514...
1SO RE
mm
1204AFER 1 50900
1204AFFR 1 37000
1204AFSR 1 47500 92501
P ) )
M ) °
K ¢}
N )
S o) °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 147
Parametros Iniciais — 148  Informagtes Técnicas — 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descricdo das classes - 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 271-12

MaxiMill - Fresa de topo C 271-12

4
" @
=
K=47° e Q
[a]
E
s[O3
50 786 ...
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS. RPMX Torque de aperto Pastilha
mm  mm mm mm mm mm 1/min. Nm
C271.32.R.03-12-B-40 32 45 3 68 100 40 32 18400 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 03203
C271.40.R.04-12-B32-40 40 53 4 68 100 40 32 16800 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 04004

|
ik i \,\‘/ :
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque

fixacao

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pegas de reposicdo
DC
32-40 054 120 303 859 193
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CERATIZIT \ Performance St B e

MaxiMill - Fresa com encaixe A 271-12

A §arestas de corte por pastilha

?’ DHUB
n DCONMS

D

K=47° @ — | |

Si<

ol O

<

B

DC ‘ '
DCX
50787.. 50787..
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s RPMX Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm

A271.40.R.04-12 40 53 4 68 40 38 16 17900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 04004
A271.50.R.05-12 50 63 5 68 40 43 22 15200 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 05005
A271.63.R.07-12 63 76 7 68 40 48 22 13100 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 06307
A271.80.R.06-12 80 93 6 68 50 58 27 11300 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 08006
A271.80.R.08-12 80 93 8 68 50 58 27 11300 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 08008
A271.100.R.07-12 100 113 7 6,8 63 78 32 9900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 10007
A271.100.R.10-12 100 113 10 6,8 63 78 32 9900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 10010
A271.125.R.08-12 125 138 8 6,8 63 88 40 8700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 12508
A271.125.R.12-12 125 138 12 6,8 63 88 40 8700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 12512
A271.160.R.09-12 160 173 9 68 63 98 40 7600 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 160097
A271.160.R.14-12 160 173 14 6,8 63 98 40 7600 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 16014"
A271.200.R.11-12 200 213 11 6,8 63 132 60 6700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 200117
A271.200.R.17-12 200 213 17 6,8 63 132 60 6700 32 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 20017"
A271.250.R.13-12 250 263 13 6,8 63 132 60 6000 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 250137
A271.250.R.21-12 250 263 21 6,8 63 132 60 6000 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 250217

1) Semrefrigeracdo interna

MaxiMill - Fresa com encaixe A 271-12 HFC

> DHUB
n DCONMS

50788 ...
Designacao DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMS s RPMX Torque de aperto  Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
A271.50.R.04-12-HFC 50 4 2,6 40 43 22 14600 3,2 SOHU 1204.. 05004
A271.63.R.06-12-HFC 63 6 2,6 40 48 22 12500 32 SOHU 1204.. 06306
A271.80.R.07-12-HFC 80 7 2,6 50 58 27 10800 3,2 SOHU 1204.. 08007
B\
S §f —-- / > m e
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao “power fixacao

screw”

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

Pegas de reposicdo

DC

40 (5078704004) 054 040 120 151 303 859 193
50-250 054 120 303 859 193
50(5078805004) 054 050 120 154 303 859 193

cuttingtools.ceratizit.com 15]23



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 271-12

Designacao IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SOHU 1204.. 13,36 44 8,8 1,7 5,00 74
T [ NEW | [ NEW | = = E
-M50 -M50 -M50 -M50 -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTCM235) CTPM240 CTPM245 CTCM245
Draconsia [ Draconsiay S DRAGONSIN
SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU
51138.. 51138.. 51138.. 51138.. 51140.. 51140..
1SO RE
mm
1204ABSR 0,8 02000 12000 32000 42000 47000 92001
P ) ) ) o ) )
M [e) ) ) ) )
K o o)
N
S) o
H
[ NEW | = = E
-R50 -R50 -F40 -F50
CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTC5240
SOHU SOHU SOHU SOHU
51139.. 51139.. 51148.. 51140..
1SO RE
mm
1204ABSR 0,8 52000 62000 12001 17000
P
M
K ) )
N
S ) )
H
15|24
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 271-12

XO0HU

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XOHU 1204.. 13,36 44 88 1,83 5,00

XO0HU

-M50
CTPP235
DRAGONSKIN
XOHU
51141 ...
1SO RE
mm
1204ABSR 0,8 12000
P )
M o
K o
N
S
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard - 141-144  Parametros Iniciais - 149
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 271-17

MaxiMill - Fresa com encaixe A 271

A §arestas de corte por pastilha

“e

K=47°

e

Ne

Designacao ISO

A271.50.R.04-17
A271.63.R.06-17
A271.80.R.07-17
A271.100.R.08-17
A271.125.R.10-17
A271.160.R.12-17
A271.200.R.13-17
A271.250.R.15-17

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna
2) Com 4 furosroscados M16 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm/ Sem refrigeracdo interna

Pegas de reposicdo
DC
50-250

15]26

DC
mm
50

63

80

100
125
160
200
250

DCX
mm
66,1
791
96,1
116,1
1411
176,1
216,1
266,1

ZNF  APMX

mm
4 8,4
6 8,4
7 8,4
8 6,8
10 8,4
12 8,4
13 8,4
15 8,4

OAL
mm
40
40
50
50
63
63
63
63

DHUB
DCONMS
()
— | x|
j<
ol O
<<
oo |
DCX

DCONMS DHUB Torque de aperto

mm mm Nm
22 43 5
22 48 5
27 58 5
32 78 5
40 88 5
40 104 5
60 134 5
60 134 5

-

Haste TORX®

80950...

037

Pastilha

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

Chave D

80950 ...

114

50 767 ...

050
063
080
100
125
16000
200002
250007

- . ]

Chave de torque

L

Parafuso de
fixagao

70950.. 80950...

302 193

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 271-17

SAKU
Designacao IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SAKU 1706.. 17 58 11,85 3,7 6,35 3
SAKU
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
IDRAGONSKIN
= :
| ——
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE
mm
1706ABSR 0,8 270 270 070 070
P ° ) ) )
M
K
N
S
H
SAKU
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE
mm
1706ABSR 0,8 020 020 120 120
P ) ) ) )
M e) o)
K (e} (e} o o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 271-17

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235) CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSN
= |
~— |
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004..
1SO RE
mm
1706ABSR 0,8 220 220 320 320 420 420 470
P ) ) ) ) (e} [e} )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S
H
ET
-F50 -M50 -R50 -M50 -R50 -F50 -F50
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKN DRAGONSIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51058.. 51005.. 51058.. 50306.. 51004..
1SO RE
mm
1706ABSR 0,8 92001 520 520 620 620 520 570
Ago () o o o) o)
Aco inoxidavel °
Ferro fundido ) ) ) [}
Metais ndo ferrosos
Ligas resistentes ao calor ° ) )
Materiais endurecidos
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Parametros Iniciais - 149
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197

Visdo geral e Descrigdo das classes

15]28
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MaxiMill - Fresa de topo C 273

A 16 Arestas de corte por pastilha

K=145° @
@ x =
o
a
OAL
s[O3
50762 ...
Designacao DC DCX ZNF APMX DCONMS. LH OAL Torque de aperto Pastilha
mm  mm mm mm mm  mm Nm
C273.32.R.03-06-B-40 32 421 3 35 32 40 101 5 0AKU / XAHT 0605 032
C273.40.R.04-06-B32-50 40 50,1 4 35 32 50 111 5 0AKU / XAHT 0605 040
MaxiMill - Fresa com encaixe A 273
A 16 Arestas de corte por pastilha
DHUB
?/ DCONMS
m I
= o : = -
k=45 = 5
e
DC !
DCX
50741... 50741..
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS.s DHUB Torque de aperto Pastilha
mm  mm mm  mm mm mm Nm
A273.40.R.04-06 40 50,2 3 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 040
A273.40.R.04-06 40 50,2 4 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 140 °
A273.50.R.05-06 50 60,2 5 35 40 22 43 5 0AKU / XAHT 0605 050
A273.63.R.07-06 63 732 7 35 40 22 48 5 0AKU / XAHT 0605 063
A273.80.R.08-06 80 902 8 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 080
A273.80.R.10-06 80 902 10 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 180 "
A273.100.R.10-06 100 1102 10 35 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 100
A273.100.R.14-06 100 1102 14 35 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 200 "
A273.125.R.12-06 125 1352 12 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 125
A273.125.R.17-06 125 1352 17 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 225 1
A273.160.R.14-06 160 1702 14 35 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 160 ¢
A273.160.R.20-06 160 1702 20 35 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 260 2
A273.200.R.25-06 200 2102 25 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 300 ¥
A273.250.R.31-06 250 2602 31 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 25031%

1) Versdo com cunha de fixagdo, sem refrigeracao interna

2) Versdo com cunha de fixacdo, sem refrigeragdo interna / Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didametro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm / Sem refrigeracdo interna
3) Versdo com cunha de fixagdo, sem refrigeracéo interna / Com 4 furos roscados M16 na superficie frontal, diametro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm/ Sem refrigeracédo interna
4) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm / Sem refrigeracao interna

5) Semrefrigeracdo interna

— 1P P = g —

Haste TORX® Chave de aperto-T Parafuso da Cunha de fixagao Chave D Parafuso de Parafuso de Chave de torque
cunha de fixagdo fixagao “power fixagao
screw”

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

Pegas de reposicdo

DC

40 037 040 114 151 302 193
50 037 050 114 154 302 193
63-80 037 114 302 193
80-100 036 844 845 113 193
100- 125 037 114 302 193
125 036 844 845 113 193
160 037 114 302 193
160 - 250 036 844 845 113 193

cuttingtools.ceratizit.com 15129



CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 273

MaxiMill - Fresa A 273

A 16 Arestas de corte por pastilha

A Ajustdvel axialmente

=45 @

Designacao DC

mm
A273.80.R.10A10-06 80
A273.100.R.14A14-06 100
A273.125.R.17A17-06 125
A273.160.R.20A20-06 160
A273.200.R.25A25-06 200
A273.250.R.31A31-06 250

1) Versdo com cunha de fixacao

DCX
mm
90,2
110,2
135,2
170,2
210,2
260,2

ZNF  APMX

mm
10 35
14 35
17 3,5
20 35
25 35
31 3,5

DHUB
DCONMS
: w2
=0
°<
DC 71
DCX

OAL DCONMS s DHUB Torque de aperto Pastilha

mm
50
50
63
63
63
63

mm
27
32
40
40
60
60

mm
58
78
88

104

153

153

Nm

0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605

ol o oo OOt

2) Versdo com cunha de fixagdo / Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm
3) Versdo com cunha de fixacdo / Com 4 furos roscados M16 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm

Pegas de reposicdo
DC
80-250

15|30

N i'l"’ ‘ll'| = M},,—QL

Haste TORX®

80950...

036

Parafuso da
cunha de fixacdo

70950 ...

844

Cunha de fixagao Chave D Molykote

70950.. 80950.. 70950...

845 113 303

50 777 ...

08010"
10014
12517
160202
20025%
250319

i —

Cunha Chave de torque

70950... 80950...

199 193

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 273

Designacao AON ©
XAHT 0605.. 17,08 3 Q a
OAKU 0605.. 17,10 3 $ -
BS s
0AKU
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001..
1SO RE
mm
060508SR 0,8 258 258 058 058
P ° () ) o
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001..
1SO RE
mm
060508SR 0,8 008 008 108 108
P ° ° ) o
M o ¢}
K o o ¢} o
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com 15131
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 273

OAKU
-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235) CTPM240 CTPM240 CTPM245
0AKU 0AKU O0AKU OAKU OAKU O0AKU 0AKU
51000 51001.. 51000.. 51001.. 51000.. 51001.. 51104..
1SO RE
mm
060508ER 0,8 458
060508SR 0,8 208 208 308 308 408 408
P ) ) ) ) (e} [e} )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S
H
OAKU
ET
-F40 -M50 -R50 -M50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN JDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
- ()
I = # l l . = ll
0AKU 0AKU O0AKU O0AKU O0AKU 0AKU 0AKU
51104.. 51001.. 51027.. 51001.. 51027.. 50446.. 51104..
1SO RE
mm
060508ER 0,8 90801 550 50801
060508SR 0,8 508 508 608 608
P )
M )
K ) ° ) )
N
S o ) )
H
15132 cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 273

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
XAHT XAHT XAHT XAHT
51014.. 51014.. 51014.. 51014..
1SO RE
mm
060525SR 2,5 275 075 025 125
P ) ) ) )
M )
K (¢} ¢}
N
S
H
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235) CTPM240 CTCK215 CTPK220
XAHT XAHT XAHT XAHT XAHT
51014.. 51014.. 51014.. 51014.. 51014..
1SO RE
mm
060525SR 2,5 225 325 425 525 625
P ) ) )
M ) ) )
K ° °
N
S
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard - 141-144  Parametros Iniciais - 150
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 33



CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada 45° G 270--09

>

e

-« P
Designacao DC
mm
G270.ESF.16.R.02-09 16
G270.ESF.20.R.03-09 20
G270.ESF.25.R.04-09 25
G270.ESF.32.R.05-09 32

DCX
mm
24,4
28,4
334
40,4

2
&

‘\mj&ll.»

DRVS

ZNF  APMX LPR

o~ wN

mm

B

mm
27
33
35
35

THSZMS
DCONMS

THSZMS DCONMS DRVS Torque de aperto

MaxiMill - Fresa de topo 45° C 270--09

“e

e

-« P
Designacao DC
mm
C270.06.R.01-09 6
C270.12.R.01-09 12
C270.16.R.02-09 16
C270.20.R.03-09 20
C270.25.R.04-09 25
C270.32.R.05-09 32

15[34

DCX
mm
14,4
204
24,4
28,4
334
40,4

ZNF  APMX OAL

O~ O ==

mm

B

mm
80
80
90
90

100
95

Pastilha

SD.. 0903..
SD.. 0908..
SD.. 0903..
SD..0903..

mm mm Nm
M8 8,5 10 1,8
M10 10,5 15 1,8
M12 12,5 17 1,8
M16 17,0 17 1,8
Ny :Z\: I u,,ﬂt
=\° Yo
_ %)
APMX %
LH 3
OAL =
LH DCONMS Torque deaperto  Pastilha
mm mm Nm
32 16 1,2 SD.. 0903..
32 16 1,2 SD.. 0903..
40 20 1,8 SD.. 0903..
40 20 1,8 SD.. 0903..
44 25 1,8 SD.. 0903..
36 25 1,8 SD.. 0903..

55202 ...

016
020
025
032

006
012
016
020
025
032
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Sistema MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Fresa com encaixe 45° A 270--09

DHUB
? @ @ DCONMS,

- @@

"ee9

Designacao

A270.32.R.05-09
A270.40.R.04-09
A270.40.R.06-09
A270.42.R.06-09
A270.50.R.06-09
A270.50.R.08-09
A270.50.L.08-09
A270.52.R.08-09
A270.63.R.05-09
A270.63.R.08-09
A270.63.R.10-09
A270.63.L.10-09
A270.66.R.10-09
A270.80.R.06-09
A270.80.R.10-09
A270.80.R.12-09
A270.80.L.12-09
A270.100.R.07-09
A270.100.R.12-09
A270.100.R.14-09
A270.125.R.12-09
A270.160.R.12-09

Direita Direita Direita Esquerda

50704.. 50705.. 50706.. 50707..
DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS 4 Torque de aperto

mm mm mm mm mm mm Nm

32 404 5 4 40 34 16 1,8 532

40 484 4 4 40 38 16 18 540

40 484 6 4 40 38 16 18 540

42 504 6 4 40 38 16 1,8 542

50 584 6 4 40 43 22 18 550

50 584 8 4 40 43 22 18 550

50 584 8 4 40 43 22 18 550
52 604 8 4 40 43 22 18 552

63 714 5 4 40 48 22 18 563

63 714 8 4 40 48 22 18 563

63 714 10 4 40 48 22 18 563

63 714 10 4 40 48 22 18 563
66 744 10 4 40 48 22 1,8 566

80 884 6 4 50 58 27 18 580

80 834 10 4 50 58 27 18 580

80 884 12 4 50 58 27 18 580

80 884 12 4 50 58 27 18 580
100 1084 7 4 50 78 32 18 600

100 1084 12 4 50 78 32 1,8 600

100 1084 14 4 50 78 32 18 600

126 1334 12 4 63 88 40 18 625

160 1684 12 4 63 93 40 18 660 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

@ A 50704..

A 50705..
A 50706..
A 50707 ...

passo largo para uso em ligas de aluminio, metais ndo ferrosos e plasticos

passo meédio para uma ampla gama de aplicacdes desde ligas de aluminio, metais ndo ferrosos até agcos mais macios
passo fino para maior avanco linear, utilizado principalmente em ago e ferro fundido

como 50 706 ..., mas versdo com corte a esquerda

cuttingtools.ceratizit.com 15|35
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CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Fresa de chanfrar C 272-09

A Podem ser usadas as arestas de corte frontais e traseiras

e

DCX _

K=45° [a) (%))

NEIN 2

LH 8

@ OAL e

s(a 3
50 669 ...
Designacao DC DCX ZNF APMX DN OAL LH DCONMS Torque de aperto  Pastilha
mm  mm mm mm mm mm mm Nm

C272.06.R.01-09 6 14,4 1 4 10 91 24,0 16 1,2 SD.. 0903.. 006
C272.08.R.01-09 8 16,4 1 4 10 91 25,5 16 1,2 SD.. 0903.. 008
C272.12.R.01-09 12 20,4 1 4 12 91 26,0 16 1,2 SD.. 0903.. 012
C272.16.R.02-09 16 244 2 4 15 97 30,0 20 1,8 SD.. 0903.. 016
C272.18.R.02-09 18 26,4 2 4 16 97 30,0 20 1,8 SD.. 0903.. 018
C272.25.R.03-09 25 334 3 4 21 109 350 25 1,8 SD.. 0903.. 025

-—‘*"u/\m"’"

Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacao

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

Pegas de reposicdo

DC

6-12 033 110 303 365 191
16-25 033 110 303 115 191
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-09 / 272-09

SDHW / SDNT / SDHT / XDHW
Designacao IC D1 L S
mm mm mm mm
XDHW 0903.. 9,52 34 5,50 3,18 5
SD.. 0903.. 9,52 34 9,52 3,18 o
S
SDHW / SDNT / SDHT
[_NEW |
-29 -29 -33 -33P -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN

-~ 8
-

CSSHMVST SDNT SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
50428... 51011.. 51011.. 51028.. 51086.. 51109.. 51109..
1SO RE
mm
0903AESN 1 898 120 420 420 470 92001
P ) ° o) o) ) )
M o ° ° ° )
K o) (e}
N
S o
H
SDNT / SDHT
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
“a”’
SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
51029... 50426.. 50426.. 50421.. 51109..
1SO RE
mm
0903AEFN 1 548 848
0903AESN 1 520 509 57100
P
M
K ° (e} (e}
N ) )
S ) )
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-09 / 272-09
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
1SO RE
mm

0903AEEN 1 520

0903AEFN 1 548
0903AESN 1 898 020 120

p ° ° °

M o

K (o) o) o) o o

N °

S

H

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 151
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descrigao das classes

1538
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 270-12

MaxiMill - Fresa com encaixe 45° A 270--09

A 50705 ... passo médio para uma ampla gama de aplicacdes desde ligas de aluminio, metais ndo ferrosos até acos mais macios
A 50706 ... passo fino para maior avanco linear, utilizado principalmente em aco e ferro fundido

DHUB
?( DCONMS
m >
- B .
el
AR

50705...

Designacao DC DCX ZNF APMX DCONMS. OAL DHUB Torque de aperto Pastilha
mm  mm mm mm mm  mm Nm

A270.32.R.03-12 32 46 3 6 16 40 32 5 SD../XD.. 1204.. 032
A270.40.R.03-12 40 54 3 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204.. 040
A270.40.R.04-12 40 54 4 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204..
A270.50.R.04-12 50 64 4 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204.. 050
A270.50.R.05-12 50 64 5 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204..
A270.63.R.04-12 63 77 4 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204.. 063
A270.63.R.06-12 63 77 6 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204..
A270.80.R.05-12 80 94 5 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204.. 080
A270.80.R.08-12 80 94 8 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204..
A270.100.R.06-12 100 114 6 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204.. 100
A270.100.R.10-12 100 114 10 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204..
A270.125.R.07-12 125 139 7 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204.. 125
A270.125.R.12-12 125 139 12 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204..
A270.160.R.08-12 160 174 8 6 40 63 94 5 SD../XD.. 1204.. 160 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm / Sem refrigeracéo interna

e

Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de
fixagao “power fixacao
screw”

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

Pegas de reposicdo

DC

32-40 037 040 114 151 303 01200
50-160 037 114 303 01200

cuttingtools.ceratizit.com
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040
050
063
080
100

125

cexzl

Chave de torque

80950 ...

193
193
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-12

SDHT / SDHW / SDMT / XDHW
IC L

Designacao

D1 BS S o
mm mm mm mm mm 5
XDHW 1204.. 12,7 55 75 1,74 476 5
SD.. 1204.. 12,7 55 12,7 1,74 476
S
SDHT / SDHW / SDMT
-R -29R -R
TCM10 TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
CERMET CERMET
SDHT SDHW SDMT SDHT SDHW
50426.. 50428.. 51010.. 51006.. 51008..
1SO RE
mm
1204AESN 0,2 900
1204AESN 1,0 899 020 020 020
P ) ) ) ) )
M
K o ) ) o o
N
$
H
SDMT / SDHT / SDHW
[ NEW |
-29R -R -R -33 -F50 -F50
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
°
SDMT SDHT SDHW SDHT SDHT SDHT
51010... 51006.. 51008.. 51028.. 51109.. 51109..
1SO RE
mm
1204AESN 1 120 120 120 425 475 92501
P ) ) ) o ) )
M o o ) ) ° )
K ) (e} (e}
N
S o
H
15140
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-12

SDMT / SDHW / SDHT
-31 -R -27 -27P
CTCK215 CTCK215 H216T H216T H216T
SDMT SDHW SDHT SDHT SDHW
51059.. 51008.. 50426.. 50426.. 50428..
1SO RE
mm
1204AEEN 1,0 520 520
1204AEFN 0,2 504
1204AEFN 1,0 554
1204AESN 0,2 600
P
M
K ° ° [¢) o o
N ) ) )
S
H
SDHT
-M31 -F50
CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
O -
A S
SDHT SDHT
50421... 51109...
1SO RE
mm
1204AESN 1 512 57600
P
M
K
N
S ) )
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-12

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
1SO RE
mm
1204AEEN 1 525
1204AEFN 1 600
1204AESN 1 900 025 125
P ° ° )
M )
K (e} (e} (e} ® o)
N )
S
H
15|42
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-12

SDHW

Designacao IC D1 L S
mm mm mm mm
SDHW 1204.. 12,7 55 12,7 4,76

SDHW

CTDPS30 CTBS10U

DIAMOND CBN
SDHW SDHW
51900.. 51900..
1SO
1204AEFN-2 100 ¥
1204AEFN-3 102 2
1204AETN-2 300 "
P
M
K °
N )
S
H ¢}
1) aypa =2,0mm
2) Ay =35mm
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 151
Informagées Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricao das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 270-19

MaxiMill - Fresa com encaixe 45° A 270--09

w®

Re

. @

Designacao

A270.125.R.07-19
A270.160.R.09-19
A270.200.R.11-19
A270.250.L.14-19
A270.250.R.14-19
A270.315.L.17-19
A270.315.R.17-19

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm / Sem refrigeracéo interna
2) Com 4 furosroscados M16 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm/ Sem refrigeragéo interna

DC
mm
125
160
200
250
250
315
315

DCX
mm
146,4
181,4
2211
271,4
2714
336,4
336,4

ZNF  APMX DCONMS. OAL

7
9
1
14
14
17
17

mm
10
10
10
10
10
10
10

mm
40
40
60
60
60
60
60

mm
63
63
63
63
63
63
63

DHUB Torque de aperto

mm
88
104
134
134
134
226
226

N—>
_L|APMX
OAL

Nm

(S RN S BN RN IS IS ]

5

SD..
SD..
SD..
SD..
SD..
SD..
SD..

Pastilha

1907..
1907..
1907..
1907..
1907..
1907..
1907..

Esquerda Direita
50698... 50698...
12507
16009"
200112
750142
250142
815179
315179

3)  Com 4 furos roscados M16 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm e com 4 furos roscados M20 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 177,8 mm/ Sem refrigeracdo interna
4)  Com 4 furos roscados M16 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 101,6 mm e com 4 furos roscados M20 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 177,8 mm

Pegas de reposicdo
DC
125-315

15]44

Haste TORX®

80950...

037

Chave

D

80950 ...

114

Molykote

70950 ...

303

Parafuso de
fixacdo

70950 ...

302

C W -—

Calco de metal Bucharoscada Chave de torque
duro-S

70950.. 70950.. 80950..

01500 01400 193
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 270-19

Designacao IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 7,35 15
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 7,16 15
-M50 -R50 -R50 -M50 -R50 -R50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM225) CTCK215
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT
51131.. 51132.. 51132.. 51131.. 51132.. 51132.. 51132..
1SO RE
mm
1907AESN 1,6 22001 07000 02100 12000 12300 22200 52000
P o o ° ° ° )
M o) o) °
K (¢} o o °
N
S
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Informagoes Técnicas — 189-194
Vis@o geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill HEC

MaxiMill - Fresa com encaixe HEC 11

A Nio ajustdvel
DHUB

?/ DCONMS
n
L]
K =88° ‘
X
S|
o
<
50725 ...
Designacao ISO DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHEC.50.R.06-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 050
AHEC.63.R.08-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 063
AHEC.80.R.10-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 080
AHEC.100.R.12-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 100
AHEC.125.R.12-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 125
AHEC.125.R.16-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 12516
AHEC.160.R.20-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 160 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

MaxiMill - Fresa com encaixe HEC 11

A Ajustavel axialmente com passo regular das facas

DHUB
?/ DCONMS
n
L]
K=88° ‘ 2
< ‘ S,
*
DC
50733 ...
Designacao DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHEC.50.R.06A03-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 050
AHEC.63.R.08A04-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 063
AHEC.80.R.10A05-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 080
AHEC.100.R.12A06-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 100
AHEC.125.R.16A08-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 125
AHEC.160.R.20A10-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 160 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill HEC

MaxiMill - Fresa com encaixe HEC 11

A (Com passo diferencial das facas, ndo ajustavel
DHUB

?/ DCONMS
n
L]
K =88° ‘
X
S|
o
<
50733 ...
Designacao DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHEC.50.R.04B-11 50 4 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 550
AHEC.63.R.06B-11 63 6 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 563
AHEC.80.R.08B-11 80 8 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 580
AHEC.100.R.10B-11 100 10 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 600
AHEC.125.R.12B-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 625
AHEC.160.R.14B-11 160 14 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 660 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

SEeE BR
Haste TORX® Molykote Disco de Parafuso de Cunha Chave de torque

refrigeracéo fixacéo

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

Pegas de reposicdo

DC

50-63 036 303 852 113 193
80 036 303 853 113 199 193
100 036 303 854 113 193
125 036 303 855 113 193
160 036 303 113 193

cuttingtools.ceratizit.com 15|47



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HEC

LNHX

Designacao IC D1

mm mm
LNHX 1106.. 10 4,27

LNHX

I1SO RE

m
1106PNER 0,5
1106ZZER 0,5
1106PNER 0,8
110616EN 1,6

T »w=XxX= T

L S
mm mm
1 6,35

IC
T *
D1

LNHX
-R50 -Q
CTEP210 CTCK215 CTCK215 CTCK215
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51046.. 51024.. 51045..
520 520
520 Y
820
51600
°
[ ] [ ] [ [ ]

1) -Q=Pastilhaalisadora

15[48
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HEC

-R50 -Q
CTPK220 CTPK220 CTN3105 CTL3215 CTL3215
‘
CERAMIC CBN CBN
LNHX LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51024.. 50500.. 51046.. 51045..
1SO RE
mm
110608EN 0,8 608
1106PNER 0,5 620 620
1106PNSR 0,5 904
1106PNSR 87200
1106ZZER 870007
P
M
K ° ° ° ° °
N
S
H o o
1) -Q=Pastilhaalisadora
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Instrucoes de montagem - 152
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HEC

MaxiMill - Fresa com encaixe HEC 12

A Nio ajustdvel

®

K=88°

Designacao

AHEC.125.R.12-1210
AHEC.160.R.16-1210

DC
mm
125
160

ZNF

12
16

APMX OAL DHUB DCONMS . RPMX Torque de aperto
mm mm mm mm 1/min.

8 63 88 40 5000

8 63 88 40 3900

DHUB

DCONMS

LS

Pastilha

LN..1210..
LN..1210..

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

-

50725 ...

32512
36016"

L

Chave D Disco de Parafuso de
refrigeracao fixagao
80950.. 70950.. 70950...
Pegas de reposicdo
DC
125-160 105 855 10800
Designacéo IC D1 L S ¥
mm mm mm mm
LN.X 1210.. 10 44 12,7 10,00 o _
L2 [a]
S
LNHX
-R50
CTCK215 CTPK220 CTPK220
LNHX LNEX LNHX
51135... 51133.. 51134..
1SO RE
mm
121008EN 0,8 60800
121008SN 0,8 50900
121020EN 2,0 62000
121020SN 2,0 52100
P
M
K ° ° °
N
S
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Instrugdes de montagem — 152
Informacgdes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descrigdo das classes — 198-201

15150
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CERATIZIT \ Performance Sistema F 5000

Fresas de facear para acabamento F 5000 A

A Com pastilhas ajustdveis na faixa milesimal, pm.
A Parafuso de ajuste axial (56 950 017) com chave Torx 20 (80 950 114)

> DHUB
DCONMS
Gl 2 <5id

L
[ .
! pa
<
Z O
i <
DC
56 511 ...
Designacao ISO DC ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Torque deaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
F5000A.42.2.43.1K 42 2 0,2 43 16 35 3,2 TEHX 16T3.. 421
F5000A.52.2.43.1K 52 2 0,2 43 22 48 3,2 TEHX 16T3.. 521
F5000A.66.2.53.1K 66 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 661
F5000A.80.2.53.I1K 80 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 801
F5000A.100.2.53 100 2 0,2 53 32 70 3,2 TEHX 16T3.. 910 "
1) Semrefrigeracdo interna
B\
— —f = S W —
Haste TORX® Chave-T Chave D Parafuso de Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque

fixagao “power ajuste axial fixagao
screw”

80950.. 80950.. 80950.. 56950.. 56950.. 70950.. 56950.. 80950..

Pegas de reposicdo

DC

42 036 088 114 121 017 303 028 193
52 036 088 113 017 303 028 193
66 036 088 113 017 303 028 193
80 036 088 113 017 303 028 193
100 036 088 113 121 017 303 028 193
Descricao do artigo

A (torque de aperto do parafuso de fixagao da pastilha intercambidvel 56 950 028 € 3,2 Nm.

A Estaferramenta produz excelente qualidade de superficial Rz < 2,5 pm com alta precisdo de batimento axial.
A (s dois parafusos de ajuste axial possibilitam precisao milesimal, pm.

A Aoperacao adicional de retifica é evitada, portanto, o tempo de usinagem e 0s custos sdo reduzidos.

A Estaferramentatambém é adequada para pecas instdveis e maquinas de baixa poténcia.

@

0Os parafusos de ajuste do batimento axial sdo montados em cada fresa e devem ser apertados com um valor predefinido. Caso contrario, existe o risco de 0s
parafusos se soltarem durante a usinagem. Isso pode ocasionar danos a peca e/ou a ferramenta. Também hé um risco maior para o operador da maquina. Caso 0s
parafusos de ajuste fino ndo sejam necessarios, recomendamos remové-los da ferramenta.

Ve f, a,
Material m/min mm mm
Ago 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Ferro fundido 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Materiais endurecidos < 56 HRC. 35-200%) 0,2-1 0,05-0.1

*)  Dependendo do tipo de usinagem e da microestrutura do material a ser usinado.
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema F 5000
Designacao L S D1
mm mm mm S
TEHX 16T3.. 14,32 4,00 39 > <
e |
WTN1205
TEHX
56 327 ...
I1SO RE
mm
16 T3ZF 0,2 151
P )
M °
K °
N
S
H °
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Informagdes Técnicas — 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201

15152
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Sistema MaxiMill 491-09

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 491

> DRVS
il 2 |

o @ alil

-

SN

&2
IO
Fla
50773 ...
Designacao DC ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque deaperto Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm
G491.25.R.03-09 25 3 6 35 M12 12,5 17 2 SNHU 09T3 125
G491.32.R.03-09 32 3 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 132
G491.32.R.04-09 32 4 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 232
MaxiMill - Fresa de topo C 491
o g 2
m O 4 ,g, D otiet | IRS IS i ol Z2
a N g | B | 8 | (e}
< O <
k=90° @ < ° Ay
APMX l
@ \ 3
LH
e
A8 s[O3
50774.. 50774 ..
Designacao DC ZNF APMX OAL LH DCONMS. RPMX Torque deaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
C491.25.R.03-09-B-32 25 3 6 89 32 25 23500 2 SNHU 0973 425
C491.25.R.03-09-A-50-225 25 3 6 225 50 25 23500 2 SNHU 0973 325
C491.32.R.03-09-B-40 32 3 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 632
C491.32.R.04-09-B-40 32 4 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 432
C491.32.R.03-09-A-63-250 32 3 6 250 63 32 19600 2 SNHU 0973 532
C491.32.R.04-09-A-63-250 32 4 6 250 63 32 19600 2 SNHU 09T3 332
——— = \)/ “ =
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacao
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pecas de reposicéo
DC
25-32 053 119 303 710 193
32 054 128 303 859 193
cuttingtools.ceratizit.com 15153
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Sistema MaxiMill 491-09

MaxiMill - Fresa A 491

“e

K=90°

\E

R<

Designacao

A491.40.R.03-09
A491.40.R.05-09
A491.50.R.04-09
A491.50.R.06-09
A491.63.R.05-09
A491.63.R.08-09
A491.80.R.06-09
A491.80.R.10-09
A491.100.R.07-09
A491.100.R.12-09
A491.125.R.08-09
A491.125.R.15-09

Pecas de reposicéo
DC

40

50-125

15154

ZNF  APMX OAL

mm mm mm
3 6 40 38
5 6 40 38
4 6 40 43
6 6 40 43
5 6 40 48
8 6 40 48
6 6 50 58
10 6 50 58
7 6 50 78
12 6 50 78
8 6 63 88
15 6 63 88
Haste TORX®
80950 ...
053
053

DHUB
DCONMS
><J
<
2|3
<C
®
DC

DHUB DCONMS s RPMX Torque de aperto Pastilha
mm 1/min. Nm
16 16800 2 SNHU 09T3
16 16800 2 SNHU 09T3
22 14600 2 SNHU 09T3
22 14600 2 SNHU 09T3
22 12700 2 SNHU 09T3
22 12700 2 SNHU 09T3
27 11100 2 SNHU 09T3
27 11100 2 SNHU 09T3
32 9800 2 SNHU 09T3
32 9800 2 SNHU 09T3
40 8700 2 SNHU 09T3
40 8700 2 SNHU 09T3
9 ] /
Chave de aperto-T Chave D Parafuso de
fixacdo “power
screw”
80397.. 80950.. 70950...
040 119 151
119

50776 ...

240

250

263

280

300

325

Parafuso de
fixacao

Molykote

70950.. 70950...
303 710
303 710

50775 ...

240
250
263
280
300

325

crxtld

Chave de torque

80950...

193
193

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 491-09

Designacéo IC L S D1 &
mm mm mm mm
SNHU 09T3.. 9,15 9,15 3,70 3,85 o e =
L s
[ NEW |
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51120... 51120.. 51119.. 51120.. 51126.. 51126...
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 45800 90801
09T308SR 0,8 008 108 408 408
09T312SR 1,2 01200 11200 41200 41200
09T316SR 1,6 01600 11600 41600 41600
p ° ° o o ) °
M o ° ° ° °
K (o) o)
N
S} o
H
[ NEW |
-R50 -R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU
51121.. 51121.. 51118.. 51126.. 51126...
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 15800 55800
09T308FR 0,8 358
09T308SR 0,8 508 60800
09T312FR 1,2 36200
09T312SR 1,2 51200
09T316FR 1,6 36600
09T316SR 1,6 51600
P
M
K ° ° [¢)
N )
S ° °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Parametros Iniciais - 154
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 15155
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CERATIZIT \ Performance S T 401 15

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 491

> DRVS
il 2 |

o @

P
IO
la
50773
Designacao DC ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque deaperto Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm
G491.32.R.02-12 32 2 8 35 M16 17 24 3,2 SNHU 1204 032
MaxiMill - Fresa de topo C 491
¥ ® 2
m O R ) I | o Z
e O | /0 | 8 <
k=90° @ - 7 Py r
< @

@ OAL

A8 s[O3
50774.. 50774..
Designacao DC ZNF APMX OAL LH DCONMS ., RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
C491.32.R.02-12-B-40 32 2 8 102 40 32 13600 3,2 SNHU 1204 032
C491.32.R.02-12-A-63-250 32 2 8 250 63 32 10200 3,2 SNHU 1204 232
R
- “ e
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque

fixacao

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

Pecas de reposicéo

DC

25-32 053 119 303 710 193
32 054 128 303 859 193
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Sistema MaxiMill 491-12

MaxiMill - Fresa A 491

¥ =
K=90° @
@ ©

APMX
OAL

50776 ...

Designacao DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s RPMX Torque de aperto Pastilha
mm mm mm  mm mm 1/min. Nm

A491.40.R.03-12 40 3 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204
A491.40.R.04-12 40 4 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 040
A491.50.R.04-12 50 4 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204
A491.50.R.05-12 50 5 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204 050
A491.63.R.05-12 63 5 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204
A491.63.R.06-12 63 6 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204 063
A491.80.R.06-12 80 6 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204
A491.80.R.08-12 80 8 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204 080
A491.100.R.07-12 100 7 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204
A491.100.R.10-12 100 10 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204 100
A491.125.R.08-12 125 8 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204
A491.125.R.12-12 125 12 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204 125
A491.160.R.09-12 160 9 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204
A491.160.R.14-12 160 14 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204 160 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm/ Sem refrigeracdo interna

e

Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de
fixacdo “power fixagdo
screw”

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

Pecas de reposicéo

DC

40 054 040 128 151 303 859
50-160 054 128 303 859

cuttingtools.ceratizit.com

50775 ...

040
050
063
080
100
125

160 "

cexill

Chave de torque

80950...

193
193

15
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 491-12

Designacéo IC L S D1 &
mm mm mm mm
SNHU 1204.. 12,2 12,2 5,00 44 o e =
L s
E
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRGNSy
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51100.. 51100.. 51102.. 51100.. 51128.. 51128..
1SO RE
mm
120408ER 0,8 45800 90801
120408SR 0,8 008 108 408 408
120412SR 1,2 112 412
120416SR 1,6 116 416
120420SR 2,0 120 420
P ° ° o o ° °
M o) ° ° ° °
K o o
N
S o
H
15|58
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 491-12

SNHU

I1SO RE

120408ER 0,8
120408FR 0,8
120408SR 0,8
120412FR 1,2
120412SR 1,2
120416FR 1,6
120416SR 1,6
120420FR 2,0
120420SR 2,0

T w=x=T0

-R50 -R50 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240
DRAGONSIN

- =
SNHU SNHU SNHU SNHU
51103... 51103.. 51101.. 51128..
15800
358
508 608
362
512
366
516
370
520
[ ] [ ] (0]
[ )
[ ]

-F40
CTCS245

g
5
§
g

SNHU
51128 ...

55800

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard
Informagées Técnicas
Visdo geral e Descricao das classes

cuttingtools.ceratizit.com

— 141-144  Parametros Iniciais

— 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos

- 198-201

- 154
— 195-197
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MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 211-07

?p @@ —— DRVS
k=90° @@ S

T
|

I

i

I

i
J—'il_v

[R%)
p={ i
Nl Z
AE i
Io
Hla
50751 ...
Designacao DC  ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Torque deaperto Pastilha
mm mm  mm mm mm  1/min. Nm
G211.16.R.04-07 16 4 6 27 8,5 M8 10 50400 1 XD.T 0703 016
G211.20.R.05-07 20 5 6 33 10,5 M10 15 44280 1 XD.T 0703 020
G211.25.R.06-07 25 6 6 35 12,5 M12 17 39480 1 XD.T 0703 025
G211.32.R.08-07 32 8 6 35 17,0 M16 24 36240 1 XD.T 0703 032
MaxiMill - Fresa de topo C 211-07
>
(%)
e 0 T e

- S
-

L %p\/ @3/

A s(T 8

50752... 50752..

Designacao DC ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm

C211.10.R.01-07-A-20 10 1 6 61,0 20 10 72000 1 XD.T 0703 010
C211.12.R.02-07-A-20 12 2 6 665 20 12 66600 1 XD.T 0703 012
C211.16.R.04-07-A/B-25 16 4 6 745 25 16 50400 1 XD.T 0703 016 216
C211.16.R.03-07-A-32-165 16 3 6 1650 32 16 17760 1 XD.T 0703 116
C211.20.R.05-07-A/B-25 20 5 6 770 25 20 44280 1 XD.T 0703 020 220
C211.20.R.04-07-A-40-200 20 4 6 2000 40 20 12600 1 XD.T 0703 120
C211.25.R.06-07-A/B20-32 25 6 6 840 32 20 39840 1 XD.T 0703 025 225
C211.25.R.05-07-A20-50-225 25 ® 6 2250 50 20 11280 1 XD.T 0703 125
C211.32.R.08-07-A/B25-40 32 8 6 980 40 25 36240 1 XD.T 0703 032 232
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CERATIZIT \ Performance Sistarra MaxiMil 211.07

MaxiMill - Fresa A 211-07

> DHUB
% @ @ DCON‘MS
LS

- @@ BT
) o
<
N -
50753.. 50754..
Designacao DC ZNF APMX OAL DCONMS,; DHUB RPMX Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm
A211.32.R.06-07 32 6 6 40 16 38 36240 1 XD.T 0703 032
A211.32.R.08-07 32 8 6 40 16 38 36240 1 XD.T 0703 032
A211.40.R.08-07 40 8 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 040
A211.40.R.10-07 40 10 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 040
A211.50.R.10-07 50 10 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 050
A211.50.R.12-07 50 12 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 050
B\
— | - gl o g —
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixacao
screw”

80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Pecas de reposicéo
DC
10-32 051 124 303 137 191
32 051 040 124 151 303 137 191
40-50 051 124 303 137 191
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-07

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 0703.. 49 25 78 1,2 3,18 o
XDKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
XDKT XDKT XDKT XDKT
51033.. 51036.. 51033.. 51036..
1SO RE
mm
070304SR 0,4 004 004 104 104
070308SR 0,8 008 008 108 108
P ° ) ) )
M e} e}
K o) o) o o
N
S
H
-F50 -M50 -F40 -F40 -F20 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
<
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51033.. 51036.. 51112.. 51112... 50507.. 50498.. 51112..
1SO RE
mm
070304ER 0,4 454 90401 544
070304FR 0,4 504
070304SR 0,4 404 404
070308ER 0,8 458 90801 548 558
070308FR 0,8 508
070308SR 0,8 408 408
P o o ° °
M ° ° ° °
K o)
N °
S} o ° °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 155
Parametros Iniciais — 155 Informacoes Técnicas — 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descricdo das classes - 198-201
15162
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Sistema MaxiMill 211-11

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 211-11

A Raio da pastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa

v ®

DRVS

- oe Qs
%)
==
B8
= 23
Designacao DC ZNF  APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm
G211.16.R.02-11 16 2 10 27 8,5 M8 10 42000 1,6 XD.T 1173
G211.20.R.03-11 20 3 10 33 10,5 M10 15 36900 1,6 XD.T11T3
G211.25.R.03-11 25 3 10 35 12,5 M12 17 33200 1,6 XD.T 1173
G211.25.R.04-11 25 4 10 35 12,5 M12 17 33200 1,6 XD.T11T3
G211.32.R.04-11 32 4 10 35 17,0 M16 24 30200 1,6 XD.T11T3
G211.32.R.05-11 32 5 10 35 17,0 M16 24 30200 1,6 XD.T 1173
G211.40.R.06-11 40 6 10 35 17,0 M16 27 27700 1,6 XD.T11T3
MaxiMill - Fresa de topo C 211-11
A Raio da pastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa
>
il 2 E
Toepeaed Z
,,,,,, - PR O
&)
- S L
Efgizzj OAL
Designacao DC ZNF APMX OAL LH DCONMS. RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
C211.12.R.01-11-B-20 12 1 10 75 20 16 55000 1,6 XD.T 1173
C211.16.R.02-11-A/B-25 16 2 10 7% 25 16 42000 1,6 XD.T11T3
C211.16.R.02-11-A15-32-165 16 2 10 165 32 15 14800 1,6 XD.T 1173
C211.16.R.02-11-A-32-165 16 2 10 165 32 16 14800 1,6 XD.T 1173
C211.20.R.03-11-A- 25 20 3 10 7 25 20 36900 1,6 XD.T 11T3
C211.20.R.02-11-B-2 20 2 10 7 25 20 36900 1,6 XD.T 1173
C211.20.R.02-11-A-2 20 2 10 7 25 20 36900 1,6 XD.T 11T3
C211.20.R.03-11-B-2 20 3 10 7 25 20 36900 1,6 XD.T11T3
C211.20.R.03-11-A- 32 165 20 3 10 165 32 20 15800 1,6 XD.T 1173
C211.20.R.02-11-A-40-200 20 2 10 200 40 20 10500 1,6 XD.T 1173
C211.20.R.02-11-A19-40-200 20 2 10 200 40 19 10500 1,6 XD.T 1173
C211.25.R.03-11-A/B-32 25 3 10 90 32 25 33200 1,6 XD.T 1173
C211.25.R.04-11-A/B-32 25 4 10 90 32 25 33200 1,6 XD.T11T3
C211.25.R.04-11-A-40-165 25 4 10 165 40 25 19900 1,6 XD.T11T3
C211.25.R.03-11-A-50-225 25 3 10 225 50 25 9400 1,6 XD.T 1173
C211.25.R.02-11-A-50-225 25 2 10 225 50 25 9400 1,6 XD.T 1173
C211.25.R.03-11-A24-50-225 25 3 10 225 50 24 9400 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.04-11-A-40 32 4 10 102 40 32 30200 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.05-11-B25-40 32 5 10 102 40 25 30200 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.04-11-B-25 32 4 10 102 40 32 30200 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.04-11-A25-40 32 4 10 102 40 25 30200 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.05-11-A/B-40 32 5 10 102 40 32 30200 1,6 XD.T11T3
C211.32.R.05-11-A-50-165 32 5 10 165 50 32 20900 1,6 XD.T 1173
C211.32.R.04-11-A-64-250 32 4 10 250 64 32 8500 1,6 XD.T11T3
C211.40.R.06-11-B32-50 40 6 10 10 50 32 27700 1,6 XD.T 1173
C211.40.R.06-11-B-50 40 6 10 122 50 40 27700 1,6 XD.T 1173

cuttingtools.ceratizit.com

A
50 737 ...

116
316
216

120
12002

320
420
620

625
125
325
425
02502
825

13204

53204
132
332
432

50736 ...

016
020
12500
025
13200
032
040

02002
020

725
025

73200
83200

032

04000
14000
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CERATIZIT \ Performance Siaterna Maxibil 24111

MaxiMill - Fresa com encaixe A 211-11

A Raio da pastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa

D
K =90° x|
e
i <
N .
50738.. 50739..
Designacao DC ZNF APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm
A211.40.R.04-11 40 4 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T11T3 040
A211.40.R.06-11 40 6 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T 11T3 040
A211.50.R.08-11 50 8 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T11T3 050
A211.50.R.05-11 5 5 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T 1173 050
A211.63.R.10-11 63 10 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T 1173 063
A211.63.R.06-11 63 6 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T11T3 063
A211.80.R.10-11 80 10 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T11T3 180
A211.80.R.07-11 80 7 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T11T3 080
A211.80.R.12-11 80 12 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T11T3 08012
A211.100.R.08-11 100 8 10 50 32 78 19600 1,6 XD.T 1173 10000
A211.100.R.14-11 100 14 10 50 32 78 19600 16 XD.T 1173 10014
A211.125.R.10-11 125 10 10 63 40 88 17900 1,6 XD.T11T3 12500
an— | - / —— Ny —=
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixacao
screw”
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Pecas de reposicéo
DC
12 043 125 303 116 191
16-32 043 125 303 128 191
40 043 040 125 151 303 131 191
50 043 050 125 154 303 131 191
63-125 043 125 303 131 191
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 211-11

MaxiMill - Fresa com arestas longas A 211-11KN

A ZEFP =Numero de pastilhas
A ZNP = Numero de dentes

* ®e
- @@
>

Designacao ISO

C211.25.R.02KN3-11-B-40
C211.25.R.02KN4-11-B-50
C211.25.R.02KN5-11-B-60
C211.32.R.02KN4-11-B-50
C211.32.R.03KN5-11-B-60
C211.40.R.03KN4-11-B32-50
C211.40.R.04KN5-11-B32-60

MaxiMill - Fresa com arestas longas A 211-11KN

A ZEFP =Numero de pastilhas
A ZNP = Numero de dentes

* ®e
- @@
>

Designacao ISO

A211.40.R.03KN4-11
A211.40.R.04KN4-11
A211.40.R.04KN5-11
A211.50.R.04KN5-11
A211.50.R.05KN5-11
A211.50.R.05KN6-11

Pegas de reposicdo
Designacao
A211.40. KN4
A211.40. KNS
A211.50. KNS
A211.50. KN6
C211.25
C211.32
C211.40

cuttingtools.ceratizit.com

40
40

8L 9 ==
APMX
LH
OAL
ZNF  APMX OAL LH DCONMS  ZEFP
mm mm mm mm
2 28 97 40 25 6 3
2 37 107 50 25 8 4
2 46 117 60 25 10 5
2 37 111 50 32 8 4
3 46 121 60 32 15 5
3 37 11 50 32 12 4
4 46 121 60 32 20 5

DC

ZNF  APMX ZEFP

OB DW
S
(=2}
N
o

Parafuso de
fixacao

70950 ...

002
002

ZNP  Torque de aperto

ZNP

(o> NSNS S, -

OAL DCONMS s DHUB Torque de aperto

Haste TORX®

80950...

043
043
043
043
043
043
043

mm mm
22 38
22 38
22 38
27 48
27 48
27 48

— D

Chave D

80950 ...

125

125

125

125

125

125

125

Nm

—_
DO OO

Nm

—_
DO

Molykote

70950 ...

303
303
303
303
303
303
303

Pastilha

XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 11T3
XD.T 1173

3@
50784 ...

02523
02524
02525
03224
03235
04034
04045

Pastilha

XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173

-

Parafuso de

fixacéo

70950...

20400
20400
20400
20400
20700
20700
20400

Parafuso Allen

70950...

20900
21000
20600
20600

50794 ...

04034
04044
04045
05045
05055
05056

- . ]

Chave de torque

80950...

191
191
191
191
191
191
191

15]65
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-11

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XD.T 11T302.. 6,8 2,8 10,6 2 3,80 o
XD.T 11T304.. 6,8 2,8 10,6 18 3,80 B
XD.T 11T308.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XD.T 11T312.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XD.T 11T316.. 6,8 28 10,6 1,4 3,80 XDKT
XD.T 11T320.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T325.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XD.T 11T332.. 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XD.T 11T340.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDHT 11T350.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51034.. 51037..
1SO RE
mm
11T308SR 0,8 258 258 058 058
P ) ) ) )
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51034.. 51037.. 51039..
1SO RE
mm
11T304SR 04 004 004 004 104 104 104
11T308SR 0,8 008 008 008 108 108 108
11T312SR 1,2 012 112
11T320SR 2,0 020 " 020 " 020 " 120 Y 120 Y 120 "
11T3255R 2,5 025 " 025 " 025 " 125 " 125 " 125 "
11T332SR 3,2 132007
11T340SR 4,0 14000"
P ) ) ) ) ) )
M ) o o
K o) (e} (e} [e} o o)
N
S
H

1) Raio dapastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-11

-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235) CTCM235) CTCM235
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51034.. 51037.. 51039..
1SO RE
mm
11T308SR 0,8 208 208 208 308 308 308
P ) ) ) ) ® )
M ) ) ) ) ) ®
K
N
S
H
ET ET
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51113.. 51034.. 51113.. 51034..
1SO RE
mm
11T304ER 0,4 454 90401
11T304SR 04 404
11T308ER 0,8 458 90801
11T308SR 0,8 408 408 408 458 90801
11T312ER 1,2 462 91201
11T312SR 1,2 412 412 412
11T316ER 1,6 466 91601
11T320ER 2,0 470 92001"
11T320SR 2,0 420 " 420 " 420 "
11T325ER 2,5 475 " 92501"
11T332ER 3,2 482 1 93201"
11T332SR 3,2 432 " 432 " 432 "
11T340ER 4,0 490 " 94001"
P o o o ) ) ) )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S o o
H

1) Raio dapastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa

cuttingtools.ceratizit.com 15167
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-11

XDKT / XDHT

-M50 -R50 -M50 -F20 -27P
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTWN215 H216T
XDKT XDKT XDKT XDKT XDHT
51037... 51039.. 51037.. 50478.. 50477..
1SO RE
mm
11T302FR 0,2 502 502
11T304FR 0,4 504 504
11T304SR 04 504
11T308FR 0,8 508 508
11T308SR 0,8 508 508 608
11T312FR 1,2 512
11T316FR 1,6 516
11T320FR 2,0 520 520
11T325FR 2,5 525 1 525 1
11T332FR 3,2 532 1
11T340FR 4,0 540 Y
11T350FR 5,0 550 "
P
M
K ° ° ) o o
N ) )
S
H
1) Raio dapastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
XDKT
50463.. 51113.. 50464...
1SO RE
mm
11T304ER 0,4 504
11T308ER 0,8 500 558
11T308SR 0,8 300
11T312ER 1,2 512 562
11T316ER 1,6 516 566
11T320ER 2,0 520 " 570 "
11T325ER 2,5 525 " 57500"
11T332ER 3,2 532 " 582 "
11T340ER 4,0 540 " 59000"
P
M
K )
N
S ) )
H °

1) Raio dapastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 156
Parametros Iniciais — 156 Informag0es Técnicas — 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 211-15

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 211-15

A Raio da pastilha> 2,5 mm: Modificar o corpo da fresa

?(m @@ : DRVS

O = = ':i:';i;’. l
] @ ol oy

[N

= =

APMX ® 5

LPR =i
Designacao DC ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Torquedeaperto Pastilha

mm mm  mm mm mm  1/min. Nm

G211.25.R.02-15 25 2 14 35 12,5 M12 17 26560 3,2 XD.T 1505
G211.32.R.03-15 32 3 14 35 17,0 M16 24 30200 3,2 XD.T 1505
G211.40.R.04-15 40 4 14 40 17,0 M16 27 27700 3.2 XD.T 1505

MaxiMill - Fresa de topo C 211-15

A Raio da pastilha> 2,5 mm: Modificar o corpo da fresa

e :
| 2
m : - B an i nenan| e lasspasass =
) —IW —— (@)
(&)
| (@ & -
23
Nz
A8
50 747 ...
Designacao DC ZNF  APMX OAL LH DCONMS RPMX Torque de aperto  Pastilha
mm mm mm  mm mm 1/min. Nm
C211.25.R.02-15-B20-32 25 2 14 83 32 20 26560 3,2 XD.T 1505
C211.25.R.02-15-B/A-32 25 2 14 90 32 25 26560 3,2 XD.T 1505 225
C211.25.R.02-15-A-50-225 25 2 14 225 50 25 7520 3,2 XD.T 1505 325
C211.32.R.03-15-B25-40 32 3 14 96 40 25 22160 3,2 XD.T 1505
C211.32.R.03-15-A-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 232
C211.32.R.03-15-B-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505
C211.32.R.03-15-A-63-250 32 3 14 250 63 32 6800 3,2 XD.T 1505 332
C211.40.R.04-15-A-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 240
C211.40.R.04-15-B32-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505
C211.40.R.03-15-A-50-275 40 3 14 275 50 32 6120 3,2 XD.T 1505 340

cuttingtools.ceratizit.com

50 746 ...

025
032
040

s(O18
50 747 ...

125
025

132

032

040
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CERATIZIT \ Performance Sistema Maxiill 24115

MaxiMill - Fresa com encaixe A 211-15

A Raio da pastilha> 2,5 mm: Modificar o corpo da fresa

> DHUB
y DCONMS
" S

LD L
K=90° x| o
NN X 13
< e
DC

50748 .. 50749...

Designacao DC ZNF APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm

A211.40.R.03-15 40 3 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 040
A211.40.R.04-15 40 4 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 040
A211.50.R.03-15 50 3 14 40 22 43 20320 32 XD.T 1505 050
A211.50.R.05-15 50 5 14 40 22 43 20320 3,2 XD.T 1505 050
A211.63.R.04-15 63 4 14 45 22 48 18640 3,2 XD.T 1505 063
A211.63.R.06-15 63 6 14 45 22 48 18640 32 XD.T 1505 063
A211.80.R.05-15 80 5 14 50 27 58 17040 3,2 XD.T 1505 080
A211.80.R.08-15 80 8 14 50 27 58 17040 32 XD.T 1505 080
A211.100.R.06-15 100 6 14 50 32 78 15680 32 XD.T 1505 100
A211.100.R.10-15 100 10 14 50 32 78 15680 3,2 XD.T 1505 100
A211.125.R.07-15 125 7 14 63 40 88 14320 3,2 XD.T 1505 125
A211.125.R.11-15 125 11 14 63 40 88 14320 32 XD.T 1505 125
A211.160.R.08-15 160 8 14 63 40 93 13200 3,2 XD.T 1505 160 "
A211.160.R.12-15 160 12 14 63 40 93 13200 32 XD.T 1505 160 "

1) Semrefrigeragdo interna

S gn//ﬂm‘

Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixacao
screw”

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

Pecas de reposicéo

DC

25-32 054 128 303 839 193
40 054 040 128 151 303 839 193
50 054 050 128 154 303 839 193
63-160 054 128 303 839 193
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 211-15

MaxiMill - Fresa com arestas longas A 211-15KN

A ZEFP =Numero de pastilhas
A ZNP = Numero de dentes

“e

\E

DC
5

| @@
APMX
LH
OAL
s[O3
50783 ...
Designacao ISO DC ZNF  APMX OAL LH DCONMS ZEFP ~ ZNP Torque deaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
C211.40.R.03KN3-15-B32-60 40 3 396 121 60 32 9 3 3,2 XD.T 1505 04033
C211.50.R.03KN4-15-B40-68 50 3 526 138 67 40 12 4 32 XD.T 1505 05034

MaxiMill - Fresa com arestas longas A 211-15KN

A ZEFP =Numero de pastilhas
A /NP =Numero de dentes

ks

\E

K=90°

aE

Ne

NE

DC

APMX
OAL
50 781 ...
Designacao ISO DC ZNF  APMX ZEFP ZNP  OAL DCONMS.s DHUB Torque deaperto Pastilha
mm mm mm mm mm Nm

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

® - g o -

Parafuso de Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Parafuso Allen Chave de torque

fixagao fixagao
70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

Pecas de reposicéo
Designacao
A211.50 002 054 128 303 20800 20600 193
A211.63 002 054 128 303 20500 20600 193
A211.80 004 054 128 303 20500 234 193
€211.40 054 128 303 20800 193
€211.50 054 128 303 20800 193
cuttingtools.ceratizit.com 15|71
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-15

XDKT
Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56 o
XDKT 150512.. 9,3 4.4 14,8 1,6 5,56
XDKT 150516.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150520.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56 XDKT
XDKT 150525.. 9,3 4,4 14,8 1,6 5,56
XDKT 150530.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 44 14,8 19 5,56
XDKT 150540.. 9,3 4.4 14,8 1,2 5,56
XDKT 150560.. 9,3 44 14,8 - 5,56
XDKT
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN
XDKT XDKT
51035... 51038 ...
1SO RE
mm
150508SR 0,8 258 258 058 058
P ) ) ) )
M
K
N
S
H
XDKT
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51035.. 51038.. 51040.. 51035.. 51038.. 51040..
1SO RE
mm
150508SR 0,8 008 008 008 108 108 108
150512SR 1,2 012 112
150516SR 1,6 016 116
150520SR 2,0 020 120 120
150530SR 3,0 030 130
150540SR 4,0 040 140
B ) ) ) ) ® )
M o o o
K ) o ) o) o o
N
S
H
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-15

-F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225) CTCM235) CTCM235
XDKT XDKT XDKT XDKT
51035... 51038.. 51035.. 51038..
1SO RE
mm
150508SR 0,8 208 208 308 308
P ) ) [} )
M ) ) ) )
K
N
S
H
ET
-F50 -M50 -R50 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51035.. 51038.. 51040.. 51114.. 51114..
1SO RE
mm
150508ER 0,8 458 90801
150508SR 0,8 408 408 408
150512ER 1,2 91201
150512SR 1,2 412
150516ER 1,6 91601
150516SR 1,6 416
150520ER 2,0 92001
150525ER 2,5 92501
150530SR 3,0 430 "
150532ER 3,2 482 " 93201"
150540ER 4,0 490 " 94001"
150540SR 4,0 440 "
150560ER 6,0 96001"
P ) o o) ) °
M ) ] ) ) )
K
N
S o
H

1) Raio dapastilha>2,5 mm: Modificar o corpo da fresa
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-15

-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTWN215
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51038.. 51040.. 51038.. 51040.. 50479..
1SO RE
mm
150508FR 0,8 508
150508SR 0,8 508 508 608 608
P
M
K ° ° ° ° o
N )
S
H
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
/ ”
-~ —LY
‘, & .
XDKT XDKT XDKT
50473.. 51114.. 50469 ...
1SO RE
mm
150508ER 0,8 508 558
150508SR 0,8 300
150532ER 3,2 532 "
150540ER 4,0 540 " 590007
P
M
K °
N
S ° °
H o
1) Raio dapastilha>2,5 mm: Modificar o corpo da fresa
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 157
Parametros Iniciais — 157  Informacoes Técnicas — 189-194
Visdo geral e Descri¢ao dos quebra-cavacos — 195-197  Visdo geral e Descri¢do das classes - 198-201
15|74

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Pe

rformance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 211-20

MaxiMill - Fresa com encaixe A 211-20

e

| S
Designacao DC
mm
A211.63.R.05-20 63
A211.80.R.06-20 80
A211.100.R.07-20 100

A ZEFP =Numero de pastilhas
A ZNP = Numero de dentes

<

2

DHUB

CD L.

DCONMS

DC

APMX
OAL

ZNF  APMX OAL DCONMS., DHUB RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm  mm mm mm  1/min. Nm
5 19 45 22 48 14400 5 XD.. 2007..
6 19 50 27 58 12400 5 XD.. 2007..
7 19 50 32 78 10900 5 XD.. 2007..
MaxiMill - Fresa com arestas longas A 211-20K
> ‘7:)}; %
o . TS O\
K=90° @@ 5 e 5
@ APMX
OAL
Designacao DC ZNF APMX ZEFP ZNP  OAL DCONMS,; DHUB Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
A211.63.R.04K4-20 63 4 68 16 4 92 27 58 5 XD.. 2007..
A211.80.R.05K4-20 80 5 68 20 4 92 32 76 5 XD.. 2007..
Pegas de reposicdo
DC
63
80
63
80
100

cuttingtools.ceratizit.com

50778 ...

06305
08006
10007

[ NEW
50 780 ...

06304
08005

® - G o -

Parafuso de
fixagao

70950...

003
004

Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de
fixagao

80950.. 80950.. 70950.. 70950..
037 106 303 280
037 106 303 280
037 106 303 280
037 106 303 280
037 106 303 280

Parafuso Allen Chave de torque
70950.. 80950...
180 193
181 193
181 193
234 193
193
15175
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 211-20

Designacao IC D1 L S
mm mm mm mm
XDKT 200708.. 12,5 55 18,8 6,93 o
XDKT 200716.. 12,5 55 18,8 6,89
XDKT 200732.. 12,5 55 18,8 6,82
XDKT 200740.. 12,5 55 18,8 6,80 XDKT
XDKT 200760.. 12,5 55 18,8 6,80
-M50 -M50 -F40 -F40 -M50 -F40 -F40
CTPP235 CTCP230 CTPM245 CTCM245 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DracONsKN [ DrAONSKN [ DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT

51145... 51145.. 51127.. 51127.. 51145.. 51127.. 51127..

1SO RE
mm

200708ER 0,8 10800 00800 45800 90801 60800 15800 55800
200716ER 1,6 11600 01600 46600 91601 61600 16600 56600
200732ER 3,2 48200 93201 18200 58200
200740ER 4,0 94001 19000
200760ER 6,0 96001 19200
P ° ° ) )
M o ° °
K o o °
N
S o ° °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 158
Pardmetros Iniciais — 158  Informag0es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descricdo dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 490-09

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 490-09

“e

-] @
Designacao DC
mm
G490.25.R.03-09 25
G490.32.R.04-09 32

ZNF

MaxiMill - Fresa de topo C 490-09

“e

K=90°

aE

Ne

N
\Z
R

Designacao

C490.25.R.03-09-B-32
C490.25.R.02-09-A-20

C490.25.R.02-09-A-40-165

C490.32.R.04-09-B-25
C490.32.R.04-09-B-40

DC
mm
25
25
25
32
32

MaxiMill - Fresa A 490-09

“e

| @

Designacao DC

mm
A490.40.R.05-09 40
A490.42.R.06-09 42
A490.50.R.06-09 50
A490.52.R.07-09 52
A490.63.R.07-09 63
A490.66.R.08-09 66
A490.80.R.09-09 80
A490.100.R.10-09 100
A490.160.R.14-09 160

1) Semrefrigeragdo interna

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

O oo ~N~NOoOO O

—_ —
S~ o

DRVS
8 t=p- Sl
%)
L s 2
N| =
2 q
APMX E &)
LPR o
APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque deaperto  Pastilha
mm  mm mm mm
8 35 M12 12,5 SD.. 09T3..
8 35 M16 17,0 24 SD.. 09T3..
=
8 = SOot § St o & { b
&)
[a)
APMX
LH
OAL
ZNF  APMX DCONMS OAL LH Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm Nm
3 8 25 88 32 3,2 SD.. 09T3..
2 8 20 165 40 3,2 SD.. 09T3..
2 8 25 165 40 3,2 SD.. 09T3..
4 8 25 100 40 3,2 SD.. 09T3..
4 8 32 100 40 3,2 SD.. 09T3..
DHUB
DCONMS
X| -
£3
<<
®
DC
APMX DHUB DCONMS.; OAL Torque de aperto Pastilha
mm mm mm mm Nm
8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3..
8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3..
8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3..
8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3..
8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3..
8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3..
8 58 27 50 3,2 SD.. 09T3..
8 78 32 50 3,2 SD.. 09T3..
8 88 40 62 3,2 SD.. 09T3..

50726 ...
025
032
A 3 s[O3
50727.. 50727..
025
225
125
132
032

50728 ...

040
042
050
052
063
066
080
100
160 "
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 490-09

MaxiMill - Fresa com arestas longas A 490-09K

A ZEFP =Numero de pastilhas
A ZNP = Numero de dentes

- o
v
oo

mm
A490.40.R.03K6-09 40
A490.50.R.04K6-09 50
A490.63.R.05K6-09 63

Pegas de reposicéo
DC

25-32
40-42
50-160

15(78

INF  APMX ZEFP ~ ZNP
mm

3 4 18 6
4 M 24 6
5 4 30 6
Haste TORX®

80950 ...

036

036

036

DCONMS

APMX
OAL

Nm
3.2
3,2
3,2

/

Parafuso de
fixacdo “power
screw”

70950 ...

151

OAL DCONMS s DHUB Torque de aperto
mm mm mm
55 16 38
55 22 48
60 27 61
0 T
Chave de aperto-T Chave D
80397.. 80950..
113
040 113
113

Pastilha

SD.. 09T3..
SD.. 09T3..
SD.. 09T3..

5

-

Molykote

70950...

303

303

LU

Parafuso de
fixagao

70950 ...

110
110
110

50 761 ...

040
050
063

- ]

Chave de torque

80950...

192
192
192
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ERAT'Z'T \ Performan Ferramentas para fresamento com pastilhasiqter_cambiéveis
c erto ance Sistema MaxiMill 490-09

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SD.T 09T3.. 9,52 44 9,52 25 3,97
ET
-29 -29 -33 -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
SDHT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT
50424.. 51011.. 51082.. 51011.. 51030.. S51111.. 51111..
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 108 458 90801
09T308SR 0,8 900 008 108 408
P ) ) ) ) (e} ® )
M [e) o ) ) )
K o o o o
N
S o
H
-31 -27P -27P -27 -M31 -F10
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRAGONSIN
- n a
-———w e W
SDNT SDHT SDHT SDHT SDNT SDHT
51029... 50424.. 50424.. 50496.. 50425.. 51125..
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 508 508 55800
09T308FR 0,8 550 650
09T308SR 0,8 508
P
M
K ° o o
N ) )
S ° ° °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Parametros Iniciais — 159
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com 15|79



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 490-12

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 490-12

> DRVS
n
et | et el
K=90°
%)
. =2
Nl =
NN 25
T o
Fa
50726 ...
Designacao DC ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque deaperto  Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm
G490.32.R.03-12 32 3 107 35 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 13200
G490.40.R.04-12 40 4 10,7 40 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 14000
MaxiMill - Fresa de topo C 490-12
yew
/N g
g o el 3
-l . D
- |APMX
LH
OAL
Designacao ISO DC  ZNF APMX DCONMS OAL LH Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm  mm Nm
C490.32.R.02 32 2 " 32 110 40 5 SD.. 1205.. 032
C490.32.R.03-12-B-40 32 3 1 32 101 40 5 SD.. 1205.. 13200
C490.40.R.03 40 3 1 32 115 45 5 SD.. 1205.. 040
C490.40.R.04-12-B32-50 40 4 1 32 112 50 5 SD.. 1205.. 14000
5
. — m = —
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacao
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pegas de reposicdo
DC
32 037 114 303 01200 193
32 037 01200 193
40 037 114 303 01200 193
40 037 01200 193
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Siatamd i 400 15

MaxiMill - Fresa com encaixe A 490-12

DHUB
?/ DCONMS
m e
K=90° ‘ ‘ x| o
NENE 23
l <
NN “
DC
50 703
Designacao DC  ZNF APMX DHUB DCONMS OAL Torquedeaperto  Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm
A490.40.R.04-12 40 4 11 38 16 40 5 SD.. 1205.. 54000
A490.50.R.05-12 50 5 1 43 22 40 5 SD.. 1205.. 550
A490.63.R.06-12 63 6 1 48 22 40 5 SD.. 1205.. 563
A490.80.R.07-12 80 7 1 58 27 50 5 SD.. 1205.. 580
A490.100.R.08-12 100 8 1 75 32 50 5 SD.. 1205.. 600
A490.125.R.10-12 125 10 1 88 40 63 5 SD.. 1205.. 625
i
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixagao
screw”
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Pegas de reposicdo
DC
40 037 040 114 151 303 01200 193
50 037 040 114 154 303 01200 193
63-125 037 040 114 303 01200 193

cuttingtools.ceratizit.com 15|81



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 490-12

SDHW / SDMT / SDHT
Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
SDH. 120508.. 12,7 55 12,7 2,2 5,00
SDHT 120512.. 12,7 55 12,7 18 5,00
SDHT 120520.. 12,7 55 12,7 1,0 5,00
SDHT 120525.. 12,7 5,5 12,7 1,5 5,00
SDMT 120508.. 12,7 55 12,7 3,0 5,00
SDMT 1205ZZ.. 12,7 55 12,7 09 5,00
SDHW / SDMT / SDHT
[ NEW |
-29 -29 -29 -33 -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

’ 7 \\\

CERMET
SDHW SDMT SDMT SDMT SDHT SDMT SDMT
50428.. 51081.. 51081.. 51081.. 51028.. 51110.. 51110..
1SO RE
mm
120508ER 0,8 458 90801
120508SR 0,8 901
120512SR 1,2 412
120520SR 2,0 421
1205ZZSN 0,8 020 120 420
P ) ) ) o) o) ) )
M ) ° ° ) )
K ) ) o)
N
S o
H
15|82
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 490-12

SDMT / SDHT

I1SO RE

120508ER 0,8

-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AvZ CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN

(@

SDMT SDHT SDMT
51059.. 50426.. 50426.. 50580.. 51110..

508 55800
120508FR 0,8 555 655
120525FR 2,5 559
1205ZZSN 0,8 521
P
M
K ) o) o)
N ) )
S ) )
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Parametros Iniciais - 160
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197

Visdo geral e Descricdo das classes

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada 90° G HSC-11

A Raio da pastilha > 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

o

| S

Designacao DC

mm
GHSC.16.R.02-11 16
GHSC.18.R.02-11 18
GHSC.20.R.02-11 20
GHSC.25.R.03-11 25
GHSC.32.R.03-11 32
GHSC.40.R.03-11 40

ZNF

W wwmnd N

MaxiMill - Fresa de topo 90° C HSC-11

A Raio da pastilha> 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

o

K=90°

Designacao

CHSC.16.R.02-11-B/A-25
CHSC.16.R.02-11-A-32

CHSC.18.R.02-11-A-25
CHSC.18.R.02-11-A-32

CHSC.19.R.02-11-A-25
CHSC.19.R.02-11-A-32

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

CHSC.22.R.02-11-A-32
CHSC.22.R.02-11-A-40

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

CHSC.32.R.03-11-A-50

CHSC.32.R.05-11-B-50
CHSC.32.R.03-11-A-63

15(84

DC
mm
16
16

18
18

19
19

20
20

22
22

25
25
25
25
25

32
32
32

THSZMS
DCONMS

APMX DCONMS LPR THSZMS RPMX DRVS Torque de aperto Pastilha
mm mm mm 1/min.  mm Nm
10 8,5 27 M8 56000 10 1,8 XDHT 11T3..
10 8,5 27 M8 53100 10 1,8 XDHT 11T3..
10 10,5 33 M10 50100 15 1,8 XDHT 11T3..
10 12,5 35 M12 45000 17 1,8 XDHT 11T3..
10 17,0 35 M16 39800 24 1,8 XDHT 11T3..
10 17,0 35 M16 35500 24 1,8 XDHT 11T3..
%)
=
gl Z
------ Q
o
a
OAL
ZNF APMX DCONMS OAL LH RPMX Torque deaperto  Pastilha
mm mm mm  mm 1/min. Nm
2 10 16 75 25 56200 1,8 XDHT 11T3..
2 10 16 165 32 18800 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 78 25 56100 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 165 32 23900 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 78 25 51700 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 165 32 25400 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 84 32 50100 1,8 XDHT 11T3..
3 10 20 84 32 50100 1,8 XDHT 11T3..
2 10 20 165 40 26700 1,8 XDHT 11T3..
2 10 25 91 32 47800 1,8 XDHT 11T3..
2 10 25 165 40 30200 1,8 XDHT 11T3..
2 10 25 98 40 45000 1,8 XDHT 11T3..
3 10 25 98 40 45000 1,8 XDHT 11T3..
4 10 25 98 40 45000 1,8 XDHT 11T3..
2 10 25 165 50 31700 1,8 XDHT 11T3..
3 10 25 165 50 31700 1,8 XDHT 11T3..
3 10 32 112 50 39800 1,8 XDHT 11T3..
5 10 25 112 50 39800 1,8 XDHT 11T3..
3 10 32 165 63 33400 1,8 XDHT 11T3..

55107 ...

016
018
020
025
032
040

L4

(8
50675 ...

016
116

416

018
118

019
119

020
420
120

022
122

025
225
425
125
325

032

432
132

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Fresa com encaixe 90° A HSC-11

A Raio da pastilha > 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

o

*

- [ @@

Designacao DC

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

ZNF

(SIS IS, RO

APMX DCONMS s DHUB
mm mm mm
10 16 38
10 22 43
10 22 43
10 27 58
10 32 78

OAL
mm
50
50
50

50

DHUB
DCONMS
== -
<
O
x
Oz
<
DC

RPMX Torque de aperto  Pastilha
1/min. Nm

35500 1,8 XDHT 11T3..
31800 1,8 XDHT 11T3..
28300 1,8 XDHT 11T3..
25100 1,8 XDHT 11T3..
22400 1,8 XDHT 11T3..

MaxiMill - Fresa 90° M HSC-11 com HSK 63-A

A Balanceado para G 6,3

A Raio da pastilha> 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

“e

-~ @l
Designacao

MHSC.25.R.03-11-H63A-50
MHSC.25.R.03-11-H63A-63

MHSC.32.R.03-11-H63A-63
MHSC.32.R.03-11-H63A-80

MHSC.40.R.04-11-H63A-63
MHSC.40.R.04-11-H63A-80

MHSC.50.R.04-11-H63A-63
MHSC.50.R.04-11-H63A-100

Pecas de reposicéo
DC

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
25
25

32

40

40

50
50

O © _
=]
APMX
LH
LUX
LPR
ZNF  APMX LPR LH LUX RPMX  Torque de aperto  Pastilha
mm mm mm mm 1/min. Nm
3 10 90 50 64 45000 1,8 XDHT 11T3..
3 10 100 63 74 42000 1,8 XDHT 11T3..
3 10 100 63 74 39800 1,8 XDHT 11T3..
3 10 120 80 94 37200 1,8 XDHT 11T3..
4 10 100 63 74 35500 1,8 XDHT 11T3..
4 10 120 80 94 35500 1,8 XDHT 11T3..
4 10 100 63 74 31800 1,8 XDHT 11T3..
4 10 140 100 114 31800 1,8 XDHT 11T3..
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote
fixacdo “power
screw”
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950...
043 125 303
043 125 303
043 040 125 151 303
043 050 125 154 303
043 125 303

50718 ...

040
050
063
080
100

50722...

025
125

032
132

040
140

050
150

Parafuso de
fixacdo

Chave de torque

70950... 80950...
128 192

131 192

131 192

131 192

131 192
15185
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill HSC / HPC

XDKT / XDHT
Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XD.T 11T302FR 6,8 2,8 10,6 2 3,80 o
XD.T 11T304FR 6,8 2,8 10,6 18 3,80
XD.T 11T308FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T320FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80 XDKT
XD.T 11T325FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T312FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T316FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T332FR 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XDHT 11T340FR 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDHT 11T350FR 6,8 2,8 10,6 > 3,80
XDKT / XDHT
-F20 -27P
CTWN215 H216T
XDKT XDHT
50478... 50477..
1SO RE
mm
11T302FR 0,2 502 502
11T304FR 04 504 504
11T308FR 0,8 508 508
1T312FR 1,2 512
11T316FR 1,6 516
11T320FR 2,0 520 " 520
11T325FR 2,5 525 1 525 1
11T332FR 3,2 532 1
11T340FR 4,0 540
11T350FR 5,0 550
P
M
K o o
N ) )
S
H

1) Raio dapastilha> 1,6 mm: Modificar o corpo da fresa

Guia de fresamento

Instrucoes de seguranca — 161 Dados de corte - Valores Standard — 162
Estratégia de usinagem — 163+164  Informag0es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill HSC / HPC

HSC-19
Para rotacoes médias a altas

@)
@ Nmax = 45200 rpm

Apmac = 18 MM

@@ Ponto de contato radial

4 Angulo de canto de 90° e batimento radial exato
garantidos

@ Ponto de contato axial

4 Garante batimento axial preciso

HPC-19
Para altas rotacoes

o)
Nmax = 45200 rpm
@

Apmax = 18 MM

Superficie em prismatica, &ngulo de 140°
4 Maior estabilidade, Alta seguranca

4 Garante encaixe perfeito entre a pastilha
intercambidvel e a ferramenta

@@ Ponto de contato radial

4 Angulo de canto de 90° e batimento radial exato
garantidos

@ Ponto de contato axial
4 (arante batimento axial preciso 1 5

@@ Pontos de contato

4 Resiste as forcas de usinagem e centrifugas

cuttingtools.ceratizit.com 15|87



CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada 90° G HSC-19

A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

e®

- @@

D

Designacao

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

MaxiMill - Fresa de topo 90° C HSC-19

DC
mm
25
32

ZNF

2
3
3

APMX DCONMS

mm
18
18
18

mm
12,5
17,0
17,0

A Raio da pastilha> 4,0 mm: Madificar o corpo da fresa

yee

- @@

Designacao

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

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

15/88

DC
mm
25
25
25

32
32
32
32

32

ZNF

N

WMNNWWN

[)
=
NI =z
APMX % 5
LPR 8
55108 ...
LPR THSZMS DRVS RPMX Torque deaperto  Pastilha
mm mm  1/min. Nm
45 M12 17 34400 5 XDHT 1904.. 025
52 M16 24 29100 5 XDHT 1904.. 032
52 M16 24 24900 5 XDHT 1904.. 040
%)
=
pemcaall 2
>>>>>> O
&)
a
OAL
A8 s(T 3

APMX DCONMS s OAL

mm
18
18
18

18
18
18
18
18
18

mm
25
25
25

32
32
32
32
32
32

mm
121
121
165

125
125
125
125
165
165

mm
50
65
63

63
63
65
65

80

50679.. 50679...

RPMX Torque de aperto  Pastilha

1/min. Nm

32400 5 XDHT 1904.. 225

32400 5 XDHT 1904.. 025
24700 5 XDHT 1904.. 325

28900 5 XDHT 1904.. 232

28900 5 XDHT 1904.. 432

28900 5 XDHT 1904.. 033
28900 5 XDHT 1904.. 032
24400 5 XDHT 1904.. 332

24400 5 XDHT 1904.. 532
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Fresa 90° A HSC-19

A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

> DHUB
DCONMS
il 2 \

- PP 7h :
o

x

® =5t

<

DC
Designacao DC  ZNF APMX DCONMS., DHUB OAL RPMX Torque de aperto

mm mm mm mm mm 1/min. Nm

AHSC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 24900 5
AHSC.50.R.04-19 50 4 18 22 43 50 21600 5
AHSC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 18800 5
AHSC.63.R.05-19 63 5 18 22 48 50 18800 5
AHSC.80.R.04-19 80 4 18 27 58 50 16400 5
AHSC.80.R.05-19 80 5 18 27 58 50 16400 5
AHSC.100.R.04-19 100 4 18 32 78 50 14500 5
AHSC.100.R.05-19 100 5 18 32 78 50 14500 5
AHSC.125.R.05-19 125 5 18 40 88 63 12800 5
AHSC.125.R.06-19 125 6 18 40 88 63 12800 5

MaxiMill - Fresa 90° M HSC-19 com HSK 63-A

A Balanceado paraG 6,3
A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

¥ed
il I (o
O NS0
[a)]
- o
Designacao DC  ZNF APMX LPR LH LUX RPMX Torque deaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm

MHSC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 35000 5 XDHT 1904..
MHSC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 32700 5 XDHT 1904..
MHSC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 29100 5 XDHT 1904..
MHSC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 27200 5 XDHT 1904..
MHSC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 29100 5 XDHT 1904..
MHSC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 27200 5 XDHT 1904..
MHSC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 24900 5 XDHT 1904..
MHSC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 24900 5 XDHT 1904..
MHSC.50.R.03-19-H63A-100 50 3 18 140 100 114 21600 5 XDHT 1904..

— | —

Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de

fixacdo “power
screw”

80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950...
Pecas de reposicéo
DC
25 036 113
32 036 113
40 036 040 113 151
50-63 036 050 113 154
80-125 036 113

cuttingtools.ceratizit.com

Pastilha

XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..

50 716 ...

040
050
163
063
180
080
200
100
125
225

50720 ...

525
625
532
632
732
832
540
640
550

Molykote

303
303
303
303
303

Parafuso de Chave de torque
fixacao

70950... 80950...

172 193
173 193
173 193
174 193
174 193

15/89
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill HSC / HPC

XDHT

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHT 190402.. 9,52 4,65 19 2 476 o
XDHT 190404.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190412.. 9,52 4,65 19 2 476 XDKT
XDHT 190416.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190420.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHT 190432.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHT 190440.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHT 190450.. 9,52 4,65 19 - 4,76

XDHT

-27P
H216T
XDHT
50487 ...
1SO RE
mm
190402FR 0,2 552
190404FR 0,4 554
190408FR 0,8 556
190412FR 1,2 557
190416FR 1,6 558
190420FR 2,0 560
190425FR 2,5 562
190432FR 3,2 564
190440FR 4,0 566
190450FR 5,0 568
P
M
K o)
N )
S
H

1) Raio da pastilha>4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Instrucdes de seguranca — 161
Estratégia de usinagem — 165-167  Informag0es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiVill HSC / HPG

MaxiMill - Fresa de topo 90° C HPC-19

A Tipo de haste conforme DIN 1835-A
A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

7T
2
m = | Z
(@)
o
| (B ;
e
A8
50 680 ...
Designacao ISO DC ZNF  APMX DCONMS; OAL LH  RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm
CHPC.22.R.02-19-A-40 22 2 18 22 165 40 31900 5 XDHX 1904.. 122
CHPC.25.R.02-19-A-50 25 2 18 25 121 50 41800 5 XDHX 1904.. 125
CHPC.25.R.02-19-A-63 25 2 18 25 165 63 31900 5 XDHX 1904.. 225
CHPC.32.R.02-19-A-63 32 2 18 32 125 63 39800 5 XDHX 1904.. 132
CHPC.32.R.02-19-A-80 32 2 18 32 165 80 33500 5 XDHX 1904.. 232
CHPC.32.R.03-19-A-63 32 3 18 32 125 63 39800 5 XDHX 1904.. 332
CHPC.32.R.03-19-A-80 32 3 18 32 165 80 33500 5 XDHX 1904.. 432
A o
MaxiMill - Fresa 90° A HPC-19
A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa
DHUB
?/ DCONMS
n ‘
-] @@ o
O
<<
bc
50 717 ...
Designacao DC  ZNF APMX DCONMS., DHUB OAL RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
AHPC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 35700 5 XDHX 1904.. 040
AHPC.50.R.03-19 50 3 18 22 43 50 31900 5 XDHX 1904.. 050
AHPC.63.R.03-19 63 3 18 22 48 50 28500 5 XDHX 1904.. 063
AHPC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 28500 5 XDHX 1904.. 163
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Fresa 90° M HPC-19 com HSK 63-A

A Balanceado paraG 6,3

A Raio da pastilha> 4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

e®

NN

D

Designacao

MHPC.25.R.02-19-H63A-50
MHPC.25.R.02-19-H63A-63
MHPC.25.R.02-19-H63A-80
MHPC.25.R.02-19-H63A-100

MHPC.32.R.02-19-H63A-63
MHPC.32.R.03-19-H63A-63
MHPC.32.R.02-19-H63A-80
MHPC.32.R.03-19-H63A-80
MHPC.32.R.02-19-H63A-100

MHPC.40.R.03-19-H63A-63
MHPC.40.R.03-19-H63A-80
MHPC.40.R.03-19-H63A-100

MHPC.50.R.03-19-H63A-63

MHPC.50.R.03-19-H63A-80
MHPC.50.R.03-19-H63A-100

Pegas de reposicdo
DC

15[92

DC
mm
25
25
25
25

32
32
32

32
40
40

50
50
50

[&]
o

ZNF  APMX LPR
mm mm
2 18 90
2 18 100
2 18 120
2 18 140
2 18 100
3 18 100
2 18 120
3 18 120
2 18 140
3 18 100
3 18 120
3 18 140
3 18 100
3 18 120
3 18 140
Haste TORX®

80950...

036

036

036

036

50721..
LH LUX RPMX Torque de aperto  Pastilha
mm mm  1/min. Nm
50 64 45200 5 XDHX 1904.. 025
63 74 42300 5 XDHX 1904.. 125
80 94 38400 5 XDHX 1904.. 225
100 114 33900 5 XDHX 1904.. 325
63 74 40000 5 XDHX 1904.. 032
63 74 40000 5 XDHX 1904.. 532
80 94 37500 5 XDHX 1904.. 132
80 94 37500 5 XDHX 1904.. 632
100 114 34300 5 XDHX 1904.. 232
63 74 35700 5 XDHX 1904.. 040
80 94 35700 5 XDHX 1904.. 140
100 114 33500 5 XDHX 1904.. 240
63 74 31900 5 XDHX 1904.. 050
80 94 31900 5 XDHX 1904.. 150
100 114 31900 5 XDHX 1904.. 250

Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque

fixagao “power fixacao
screw”

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

113 303 172 193
113 303 173 193
040 113 151 303 173 193
050 113 154 303 174 193
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill HSC / HPC

XDHX
Designacdo IC D1 L BS S &
mm mm mm mm mm o
XDHX 190402.. 9,52 4,65 19 2 476 ®
XDHX 190404.. 9,52 4,65 19 2 4,76 .
XDHX 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190416.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHX 190420.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHX 190432.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHX 190440.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHX 190450.. 9,52 4,65 19 - 476
XDHX
-27P
H216T
XDHX
50 488 ...
1SO RE
mm
190402FR 0,2 552
190404FR 0,4 554
190408FR 0,8 556
190412FR 1,2 557
190416FR 1,6 558
190420FR 2,0 560
190425FR 2,5 562
190432FR 3,2 564
190440FR 4,0 566
190450FR 5,0 568 "
P
M
K (¢}
N °
S}
H

1) Raio da pastilha>4,0 mm: Modificar o corpo da fresa

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Instrucdes de seguranca — 161
Estratégia de usinagem — 165-167  Informag0es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance e e e PG

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G HPC 04

¥ ®

_—

(&) | I | I
[a}
K =90° B g g
B | apux NE
LPR = 9
50785 ...
Designacao DC ZNF  APMX THSZMS DCONMS LPR RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm  1/min. Nm
GHPC.20.R.03-04 20 3 4 M10 10,5 35 52000 1,6 ZNHW 04T3.. 20003
GHPC.25.R.04-04 25 4 4 M12 12,5 35 45000 1,6 ZNHW 04T3.. 25004
GHPC.32.R.05-04 32 5 4 M16 17,0 35 38000 1,6 ZNHW 04T3.. 32005
GHPC.40.R.06-04 40 6 4 M16 17,0 35 34000 1,6 ZNHW 04T3.. 40006
MaxiMill - Fresa de topo C HPC 04
OAL
¥®
" (%)
=
8 &1 — — — 5
K=90°
= 8
‘90‘}: APMX
LH
50 680 ...
Designacao DC ZNF APMX DCONMS OAL LH RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm  1/min. Nm
CHPC.20.R.03-04-A-25 20 3 4 20 77 25 52000 1,6 ZNHW 04T3.. 02003
CHPC.25.R.04-04-A-32 25 4 4 25 90 32 45000 1,6 ZNHW 04T3.. 02504
CHPC.32.R.05-04-A-40 32 5 4 32 102 40 38000 1,6 ZNHW 04T3.. 03205
CHPC.40.R.06-04-A-50 40 6 4 32 112 50 34000 1,6 ZNHW 04T3.. 04006
— - m o —
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pecas de reposicéo
DC
20-40 043 125 303 131 191
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HPC

ZNHW

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

ZNHW

CTD4205 CTL3215
DIAMOND CBN
ZNHW ZNHW

51137... 51137..

1SO RE
mm

04T304ER 0,4 75400
04T305ER 0,5 85500
04T308ER 0,8 75800
04T3POER 77000
P
M
K °
N )
S}
H ¢}
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 168
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance e e e PG

MaxiMill - Fresa com encaixe HPC 12

A 50723 ... Passo médio
A 50724 ... Passo fino

Escopo de fornecimento:
Ferramenta, cunhas de ajuste e chave; incluindo caixa de madeira
DHUB

?/m @ DCONMS

- @ X8
‘ <
‘ |
DC t
50723.. 50724..
Designacao DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS . RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm  mm mm 1/min. Nm

AHPC.40.R.04-12 40 4 1 40 34 16 32000 5 ZNHW 1205.. 040
AHPC.50.R.04-12 50 4 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 050
AHPC.50.R.05-12 50 5 1 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 050
AHPC.63.R.04-12 63 4 11 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 063
AHPC.63.R.07-12 63 7 1 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 063
AHPC.80.R.09-12 80 9 1 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 080
AHPC.80.R.05-12 80 5 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 080
AHPC.100.R.06-12 100 6 11 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 100
AHPC.100.R.12-12 100 12 1 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 100
AHPC.125.R.08-12 125 8 1 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 125
AHPC.125.R.14-12 125 14 1 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 12514
AHPC.160.R.10-12 160 10 1 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 16010"
AHPC.160.R.16-12 160 16 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 160167
AHPC.200.R.12-12 200 12 11 63 153 60 16000 5 ZNHW 1205.. 20000"
AHPC.250.R.14-12 250 14 1 63 200 60 14000 5 ZNHW 1205.. 250147
AHPC.315.R.18-12 315 18 11 80 265 60 12000 5 ZNHW 1205.. 31518"
1) Semrefrigeracdo interna

Haste TORX® Molykote Parafuso de Cunha Chave de torque

fixagao

80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pecas de reposicéo
DC
40-315 036 303 174 199 193
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill HPC

MaxiMill - Monoblock HPC 12

A Balanceado paraG 6,3

Escopo de fornecimento:
Ferramenta, cunhas de ajuste e chave; incluindo caixa de madeira

] [
8

Designagao DC ZNF APMX LPR

mm mm  mm
MHPC.40.R.04-12-H63A-70 40 4 1 70
MHPC.50.R.04-12-H63A-80 50 4 1 80
MHPC.50.R.05-12-H63A-80 50 5 1 80
MHPC.63.R.04-12-H63A-80 63 4 1 80
MHPC.63.R.07-12-H63A-80 63 7 1 80
MHPC.80.R.05-12-H63A-90 80 ® 1 90
MHPC.80.R.09-12-H63A-90 80 9 1 90
MHPC.100.R.06-12-H63A-90 100 6 1 90
MHPC.100.R.12-12-H63A-90 100 12 1 90
MHPC.125.R.08-12-H63A-123 125 8 1 123
MHPC.160.R.10-12-H63A-123 160 10 1 123

1) Semrefrigeracdo interna

Pegas de reposicdo
DC
40-160

cuttingtools.ceratizit.com

DC

RPMX Torque de aperto

@

APMX
N LUX
LUX
mm  1/min.
44 32000
54 32000
54 32000
54 29000
54 29000
64 26000
64 26000
64 24000
64 24000
97 22000
97 18000

Nm

Q1O o1 o1 OOl o1 OO o1l

Haste TORX®

80950 ...

036

Pastilha

ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..
ZNHW 1205..

/

Molykote

70950 ...

303

50721...

-

Parafuso de
fixacéo

70950 ...

174

05005
06307
08009

10012

o

Cunha

70950 ...

199

50721..

04004
05004
06304
08005
10006

12508
160107

- . ]

Chave de torque

80950 ...

193

15

15197



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HPC

ZNHW
Designacao LE D1 IC S
mm mm mm mm
ZNHW 120504ER-1503 3 4,85 10 5,40
ZNHW 120504FR-0007 7 4,85 10 5,40
ZNHW 120508ER-1503 3 4,85 10 5,40
ZNHW 120508SR-0003 3 4,85 10 5,40
ZNHW 1205EOER-1002 2 4,85 10 5,40
ZNHW 1205POER-1511 1 4,85 10 5,40
ZNHW 1205POFR-1003 3 4,85 10 5,40
ZNHW 1205POSR-1503 3 4,85 10 5,40
ZNHW 1205POSR-1506 6 4,85 10 5,40
ZNHW 1205POSR-3003 3 4,85 10 5,40
ZNHW 1205ZZSR-5003 3 4,85 10 5,40
ZNHW
-R -Q
CTL3215 CTD4205 CTD4205 CTD4205 CTD4205
CBN DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW
50515... 50467.. 50517.. 50468.. 50466 ...
1SO RE
mm
120504ER-1503 04 906
120504FR-0007 0,4 904
120508ER-1503 0,8 910
120508SR-0003 0,8 908
1205EOER-1002 952
1205POER-1511 902
1205POFR-1003 90600
1205POSR-1503 900
1205POSR-1506 90800 90800
1205POSR-3003 904
1205ZZSR-5003 900
P
M
K °
N ° ) ° ()
S
H o

1) -Q=Pastilha alisadora

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard

Informagdes Técnicas
Visdo geral e Descricdo das classes

15[98

- 141-144
- 189-194
- 198-201

Estratégia de usinagem

Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos

— 168
- 195-197
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 141

A Raio da pastilha > 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

“e

\E

K=90° @

R

Né

Designacao ISO

G141.25.R.02.1K
G141.32.R.03.IK
G141.40.R.04.1K

DC
mm
25
32
40

ZNF  APMX
mm
2 14
3 14
4 14

M

DC

DRVS

MaxiMill - Fresa de topo C 141

A Raio da pastilha> 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

“e

\E

K=90° @

Re

Designacao ISO

C141.20.R.01
C141.25.R.02
C141.32.R.03

Pecas de reposicéo
DC
20-40

cuttingtools.ceratizit

DC
mm

25
32

.com

ZNF

THSZMS |
DCONMS

APMX DCONMS  OAL

mm
14
14
14

mm
25
25
32

50 770 ...

025
032
040

LPR THSZMS DCONMS DRVS Torque de aperto Pastilha
mm mm mm Nm
35 M12 12,5 17 3,2 LD.. 1504..
40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504..
40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504..
OAL
LH Torque deaperto  Pastilha
mm  mm Nm
95 39 3,2 LD.. 1504..
100 44 3,2 LD.. 1504..
108 48 3,2 LD.. 1504..
i
= S — D /
Haste TORX® Chave D Molykote
80950... 80950.. 70950...
036 113 303

L

Parafuso de
fixagao

70950...

01100

50771 ...

020
025
032

Chave de torque

80950...

192

15]99
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Fresa A 241

A Raio da pastilha > 3,2 mm: Modificar o corpo da fresa

> DHUB
DCONMS
s \
K=90° i x|
S
e F
N g’
Designacao ISO DC  ZNF APMX DHUB DCONMS OAL Torquedeaperto  Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
A241.40.R.04 40 4 14 33 16 40 3,2 LD.. 1504..
A241.50.R.05 50 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504..
A241.52.R.05 52 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504..
A241.63.R.06 63 6 14 48 22 40 3,2 LD.. 1504..
A241.66.R.06 66 6 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504..
A241.80.R.07 80 7 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504..
A241.100.R.08 100 8 14 75 32 50 3,2 LD.. 1504..
Haste TORX® Chave D
80950... 80950..
Pecas de reposicéo
DC
40 036 113
50-100 036 113
MaxiMill - Fresa de chanfrar A 242
A Atencao! Use somente pastilhas com raio de canto inferior a 1,6 mm
A ZEFP =Numero de pastilhas
A /NP =Numero de dentes
DHUB
?/ DCONMS
n
° g
K=45 O|

KAPR DC DCX.,3; ZNF APMX.,; ZEFP

° mm mm mm
15 35 92,2 3 76

30 35 86,3 8 14,8
45 35 76,9 3 20,9
60 35 64,6 3 25,6
75 35 50,3 3 28,5

1) Versdo com parafuso de fixacdo “power screw”

Haste TORX®
80950 ...
Pecas de reposicéo
KAPR
15-45 036
60-75 036
151100

[orNe e orpior])

b 0,3

29,6
29,6
29,6
29,6
29,6

OAL

Chave de aperto-T

80397 ...

050

50 769 ...

040
050
052
063
066
080
100

“‘—‘*\.\/\m.‘

DCX

DCONMS DHUB ZNP Torque de aperto

mm mm

27 62,5 2
27 62,5 2
27 62,5 2
22 62,5 2
22 49,0 2

-

Chave D Parafuso de
fixacao “power
screw”

80950.. 70950...

113
113 154

Nm
3,2
3,2
3,2
3,2
3,2

-

4\

Molykote

70950 ...

303
303

Molykote

70950...

303
303

Pastilha

LD.. 1504..
LD.. 1504..
LD.. 1504..
LD.. 1504..
LD.. 1504..

L

Parafuso de
fixacdo

70950...

304
304

Parafuso de Chave de torque
fixacao

70950... 80950...

110 192
304 192

50 768 ...

015
030
045
060 "
075 "

—= i

Chave de torque Parafuso de
fixacdo

80950.. 83950..

192 125
192
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 141 / 241 / 242

Designacao IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
LD.. 1504PD.. 9,52 44 15 1,2 476
LDFT 150408.. 9,52 44 15 1,2 4,76
LDFT 150416.. 9,52 4.4 15 0,9 476
LDFT 150432.. 9,52 44 15 1,0 476 L.
LDFT 1504PD.. 9,52 4.4 15 0,8 4,76
-29 -29 -29 -29
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN
LDFW LDFT LDMT LDFT LDMT
51043.. 51079.. 51080.. 51079.. 51080..
1SO RE
mm
1504PDSR 0,8 020 020 020 120 120
P ° ° ° ) °
M o o
K o o o ¢} (¢}
N
S
H
-33 -27P
CTPM240 CTCK215 H216T
DRAGONSKIN
LDFT LDFW LDFT
51042.. 51043.. 50409..
1SO RE
mm
150408FR 0,8 550
150416SR 1,6 41600
150432SR 3,2 43200
1504PDSR 1,2 420
1504PDSR 0,8 520
P o
M °
K o o
N °
S
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 170
Informagdes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descrigdo dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance et ab il

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G HFC
> DRVS ~
7 ew P )

2'g :
SE
N2 25
&)
A
50 682 ...
Designacao DC ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm  mm mm mm  1/min. Nm
GHFC.16.R.02-06 16 2 0,8 27 8,5 M8 10 20800 1,2 XPLX 0603.. 616
GHFC.20.R.03-06 20 3 0,8 33 10,5 M10 15 19800 1,2 XPLX 0603.. 620
GHFC.25.R.04-06 25 4 0,8 35 12,5 M12 17 18700 1,2 XPLX 0603.. 625
GHFC.32.R.05-06 32 5 0,8 35 17,0 M16 24 22000 1,2 XPLX 0603.. 632
GHFC.42.R.07-06 42 7 0,8 35 17,0 M16 24 15000 1,2 XPLX 0603.. 04207
GHFC.25.R.02-09 25 2 1,0 35 12,5 M12 17 30000 3,2 XDLX 09T3.. 025
GHFC.25.R.03-09 25 3 1,0 35 12,5 M12 17 30000 32 XDLX 09T3.. 125
GHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 35 17,0 M16 24 27000 3,2 XDLX 09T3.. 032
GHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 35 17,0 M16 24 26100 3,2 XDLX 09T3.. 04205
GHFC.32.R.02-12 32 2 2,0 35 17,0 M16 24 21600 5 XOLX 1204.. 132
GHFC.35.R.03-12 35 3 2,0 35 17,0 M16 24 21360 5 XOLX 1204.. 035
GHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 35 17,0 M16 24 20800 5 XOLX 1204.. 04204
MaxiMill - Fresa de topo C HFC
>
new f
- 4 - /’\/
@ @ @ Ay 4
8 L2
@ OAL o
A8 s[O3
50681.. 50681 ...
Designacao DC ZNF APMX OAL LH DCONMS, RPMX Torquedeaperto Pastilha
mm mm mm mm mm 1/min. Nm
CHFC.16.R.02-06-A-40-200 16 2 0,8 200 40 16 4600 1,2 XPLX 0603.. 716
CHFC.16.R.02-06-B-40 16 2 08 89 40 16 17300 1,2 XPLX 0603.. 616
CHFC.20.R.03-06-B-50 20 3 08 101 50 20 14500 1,2 XPLX 0603.. 620
CHFC.20.R.03-06-A-50-225 20 3 08 225 50 20 4200 1,2 XPLX 0603.. 720
CHFC.25.R.04-06-B-50 25 4 08 107 50 25 15600 1,2 XPLX 0603.. 625
CHFC.25.R.04-06-A-50-225 25 4 08 225 50 25 4600 1,2 XPLX 0603.. 725
CHFC.32.R.05-06-B-25-60 32 5 08 117 60 25 11000 1,2 XPLX 0603.. 632
CHFC.32.R.05-06-A-25-60-225 32 5 08 225 60 25 3900 1,2 XPLX 0603.. 732
CHFC.25.R.02-09-A-50-225 25 2 1,0 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 025
CHFC.25.R.03-09-A-50-225 25 3 1,0 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 125
CHFC.32.R.03-09-A-63-250 32 3 1,0 250 63 32 8100 3,2 XDLX 09T3.. 032
CHFC.32.R.02-12-A-63-250 32 2 20 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 132
CHFC.35.R.03-12-A-63-250 3% 3 20 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 035
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MaxiMill - Shell mill A HFC

DHUB
? @ @ DCONMS

U S
NE|ne :
% o
N2 i
_bc

50 683 ...

Designacao DC ZNF  APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Torque de aperto Pastilha
mm mm  mm mm mm  1/min. Nm

AHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 40 16 38 27700 3,2 XDLX 09T3.. 032
AHFC.35.R.04-09 35 4 1,0 40 16 38 26700 3,2 XDLX 09T3.. 035
AHFC.40.R.04-09 40 4 1,0 40 16 38 26400 3,2 XDLX 09T3.. 140
AHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 40 16 38 26100 32 XDLX 09T3.. 142
AHFC.50.R.05-09 50 5 1,0 40 22 43 23500 3,2 XDLX 09T3.. 150
AHFC.52.R.06-09 52 6 1,0 40 22 43 23000 3,2 XDLX 09T3.. 152
AHFC.63.R.06-09 63 6 1,0 40 22 48 20500 3,2 XDLX 09T3.. 163
AHFC.66.R.07-09 66 7 1,0 40 22 48 20000 3,2 XDLX 09T3.. 16600
AHFC.40.R.03-12 40 3 2,0 40 16 38 21120 5 XOLX 1204.. 040
AHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 40 16 38 20880 5 X0LX 1204.. 042
AHFC.50.R.04-12 50 4 2,0 40 22 43 18800 5 XOLX 1204.. 050
AHFC.52.R.05-12 52 5 2,0 40 22 43 18400 5 XOLX 1204.. 052
AHFC.63.R.05-12 63 5 2,0 40 22 48 16400 5 X0LX 1204.. 063
AHFC.66.R.06-12 66 6 2,0 40 22 48 16000 5 XOLX 1204.. 066
AHFC.80.R.07-12 80 7 2,0 50 27 58 14000 5 XOLX 1204.. 080
AHFC.100.R.08-12 100 8 2,0 50 32 78 12000 5 XOLX 1204.. 100
AHFC.63.R.05-19 63 5 33 40 22 48 5500 5 XOLX 1906.. 263
AHFC.80.R.06-19 80 6 33 50 27 58 4700 5 XOLX 1906.. 280
AHFC.100.R.08-19 100 8 3,3 52 32 78 4100 5 XOLX 1906.. 300
AHFC.125.R.10-19 125 10 33 63 40 88 3600 5 XOLX 1906.. 325
AHFC.160.R.11-19 160 1 33 63 40 98 3100 5 XOLX 1906.. 360 "

1) Com 4 furos roscados M12 na superficie frontal, didmetro do circulo dos parafusos @ = 66,7 mm / Sem refrigeracdo interna

S— g-a—//ﬂm‘

Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixagao
screw”

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

Pecas de reposicéo

XDLX 09T3.. 036 113 303 110 192
XDLX 09T3.. (032 - 042) 036 040 113 151 303 110 192
XOLX 1204.. 037 114 303 01200 193
XOLX 1204.. (040 - 042) 037 040 114 151 303 01200 193
XOLX 1906.. 037 114 303 302 193
XPLX 0603.. 033 110 303 116 192
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HFC

Designacao IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XPLX 0603.. 6,35 2,8 6 1 2,75 1 ik
XDLX 09T3.. 9,52 4,4 9 19 3,97 15 o
X0.X 1204.. 12,70 55 12 1,3 476 10
XOLX 1906.. 19,14 6,0 19 - 6,35 10 s
E
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCP220 CTPP225 CTPP235 CTPM225 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN Draconsk I DRAGONSIN
XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX
51019.. 51019.. 51019.. 51019.. 51019.. 51116.. 51116..
1SO RE
mm
060305ER 0,5 455 90501
060305SR 0,5 255 055 105 205 405
P ) ) ° ) (e} ) )
M [e) ) ) ) )
K o
N
S o
H
-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XPLX XPLX XPLX
51019.. 50518.. 51116..
1SO RE
mm
060305ER 0,5 558 55500
060305SR 0,5 505
P
M
K )
N
S ) )
H
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HFC

XDLX
-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016... 51016...
1SO RE
mm
09T308SR 0,8 258 058 008 108
P ) ) ) )
M )
K o o
N
S
H
XDLX
[ NEW |
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN
XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016.. 51115.. 51016.. 51016...
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 458
09T308SR 0,8 208 308 408 458 90801
) ) ) ) ) )
) )

T w=x=T

cuttingtools.ceratizit.com

15]105

15
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill HFC

XDLX / XOLX
[ NEW |
-M50 -M50 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
o —
a -—
XDLX XOLX XDLX XDLX
51016.. 51017.. 50503.. 51115..
1SO RE
mm
09T308ER 0,8 558 558
09T308SR 0,8 508
190615SR 1,5 61500
P
M
K ) °
N
S ) )
H
XOLX
-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51017.. 51018..
1SO RE
mm
120410SR 1,0 260 060 010 110 110
P ) ) ) ) )
M o )
K ) o o
N
S
H
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill HFC

XOLX
[ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51022.. 51017.. 51022.. 51017..
1SO RE
mm
120410ER 1,0 460 91001
120410SR 1,0 210 310 410 460 91001
P ) ) o ) ) ) )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S o o
H
XOLX / XOHX
-M50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTCK215 CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245
TDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
- o [N
! | < cm—
XOLX XOLX XOHX XOLX XOHX
51017.. 50504.. 51124.. 51022.. 51124..
1SO RE
mm

120410ER 1,0

558 560
120410SR 1,0

510 16000 56000

T w=x= T

cuttingtools.ceratizit.com

15[107



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill HFC

XOLX

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

:
.%
:
.
.E
:

g
5
g
g

XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51022..
1SO RE
mm
190615ER 1,5 465
190615SR 1,5 015 115 415
P ) ) o) )
M o ) )
K o o)
N
S
H
XOLX
E ET
-F40 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245

g
'%
:
g
'%
:

XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51022.. 51017.. 51017.. 50504.. 51022..
1SO RE
mm

190615ER 1,5 91501 515 56500
190615SR 1,5 515 61500

P °

M °

K ° °

N

S o ° °
H

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 172-175
Parametros Iniciais — 172-175  Informag@es Técnicas - 189-194
Visdo geral e Descricao dos quebra-cavacos — 195-197  Vis@o geral e Descricdo das classes - 198-201
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill DHFC

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G DHFC

w®

N7 2 |
[m]
w| »
N ] 25
23]
‘ LPR z Eg
Designacao DC ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS Torque de aperto  Pastilha
mm mm  mm mm Nm
GDHFC.16.R.02-09 16 2 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.16.R.03-09 16 3 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.20.R.04-09 20 4 0,75 29 10,5 M10 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.25.R.05-09 25 5 0,75 33 12,5 M12 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.32.R.05-09 32 5 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.35.R.06-09 35 6 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.42.R.06-09 42 6 0,75 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925..
MaxiMill - Fresa de topo C DHFC
2 APMX
n ~
g
N g ; :
o
o
LH
g ont
Designacao DC ZNF  APMX OAL LH DCONMS s Torque de aperto  Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
CDHFC.16.R.05-09-A-32 16 3 0,75 80 32 16 0,65 LNKX 0925..
CDHFC.20.R.04-09-A-40 20 4 0,75 90 40 20 0,65 LNKX 0925..
Haste TORX® Chave D
80950... 80950..
Pecas de reposicéo
DC
16-42 051 117

cuttingtools.ceratizit.com
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APMX

“ 4

56 411 ...

01602
01603
02004
02505
03205
03506
04206

Molykote

70950...

303

A3
56 417 ...

01603
02004

Parafuso de
fixacao

Chave de torque

56950... 80950...
15000 191
151109



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill DHFC

Designacao L S
mm mm
LNKX 0925.. 9 2,50 b
I
L]
-R50 -M50 -R50 -M50 -R50
CTPP231 CTPP236 CTPP236 CTPM241 CTPK221
LNKX LNKX LNKX LNKX LNKX
56353.. 56355.. 56353.. 56355.. 56353..
I1SO RE
mm
0925ZSR 1 12000 02500 02000 42500 27000
P ° ° ) o o
M o o) o) °
K o o o °
N
S o
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 176
Informagoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes — 198-201
15[110
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CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 251
ew
NEN

THSZMS
DCONMS

55112...

Designacao DC DCX ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS DRVS Torquedeaperto  Pastilha
mm  mm mm mm mm mm Nm

G251.10.R.02-05 5 10 2 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 110
G251.12.R.03-05 7 12 3 2,5 ] 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 112
G251.15.R.04-05 10 15 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 115
G251.16.R.04-05 1 16 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 216
G251.20.R.05-05 15 20 5 2,5 M10 25 10,5 15 0,7 RDHX 0501.. 320
G251.20.R.03-08 12 20 3 4,0 M10 28 10,5 15 1,2 RDHX 0802.. 420
G251.25.R.04-08 17 25 4 40 M12 28 12,5 17 1,2 RDHX 0802.. 425
G251.32.R.06-08 24 32 6 4,0 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 432
G251.35.R.06-08 27 35 6 4,0 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 435
G251.20.R.02-10 10 20 2 5,0 M10 33 10,5 15 2 RP.X10T3.. 220
G251.32.R.04-10 22 32 4 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X 10T3.. 232
G251.35.R.05-10 25 35 5 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X 10T3.. 235
G251.25.R.02-12.IK 13 25 2 6,0 M12 35 12,5 17 3,2 RP.X 1204.. 525
G251.32.R.03-12.1K 20 32 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 532
G251.35.R.03-12.IK 23 35 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 535
G251.42.R.04-12.1K 30 42 4 6,0 M16 42 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 542

MaxiMill - Fresa com cabeca roscada G 251 RS

> LPR &
a2 e <

02

DRVS N

Do

e Jame—

P SR ] |
OT _ e | B
Qa e | —
50 684 ...
Designacao DC DCX ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS DRVS RPMX Torquedeaperto  Pastilha
mm  mm mm mm mm mm  1/min. Nm

G251.20.R.05-05-RS 15 20 5 2,5 10,5 33 M10 15 31800 0,7 RDHX 0501.. 220
G251.25.R.06-05-RS 20 25 6 2,5 12,5 35 M12 17 24450 0,7 RDHX 0501.. 225
G251.32.R.07-05-RS 27 32 7 2,5 17,0 35 M16 24 19850 0,7 RDHX 0501.. 232
G251.20.R.03-08-RS 12 20 3 40 10,5 33 M10 15 25000 1,2 RDHX 0802.. 120
G251.25.R.04-08-RS 17 25 4 4,0 12,5 35 M12 17 19000 1,2 RDHX 0802.. 125
G251.32.R.05-08-35-RS 24 32 5 4,0 17,0 35 M16 24 19000 1,2 RDHX 0802.. 132
G251.20.R.02-10-RS 10 20 2 5,0 10,5 33 M10 15 30000 2 RP.X10T3.. 020
G251.25.R.03-10-RS 15 25 3 5,0 12,5 35 M12 17 30000 2 RP.X10T3.. 025
G251.32.R.04-10-RS 2 32 4 5,0 17,0 35 M16 24 25000 2 RP.X10T3.. 032
G251.25.R.02-12-35-RS 13 25 2 6,0 12,5 35 M12 17 25000 3,2 RP.X 1204.. 525
G251.32.R.03-12-35-RS 20 32 3 6,0 17,0 35 M16 24 19850 3,2 RP.X 1204.. 532
G251.35.R.03-12-35-RS 23 35 3 6,0 17,0 35 M16 24 15900 32 RP.X 1204.. 535
G251.42.R.04-12-42-RS 30 42 4 6,0 17,0 42 M16 24 15000 3,2 RP.X 1204.. 542
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CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Fresa de topo C 251 RS

. I

- \
@ @ || APMX 2 Y AWOT 4
LH N %g %:
@ OAL Q
A s[O3
50685... 50685...
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Pastilha
mm mm mm mm mm mm 1/min.
C251.10.R-02-05-B-12-20-RS 5 10 2 25 67 21,5 12 40000 RDHX0501.. 010
C251.10.R-02-05-A-25-165-RS 5 10 2 2,5 165 25,0 10 12000 RDHX0501.. 110
C251.12.R-03-05-B-16-25-RS 7 12 3 2,5 75 25,0 16 40000 RDHX0501.. 012
C251.12.R-03-05-A-32-165-RS 7 12 3 2,5 165 32,0 12 16000 RDHX0501.. 112
C251.16.R-04-05-B-32-RS 1 16 4 2,5 81 32,0 16 40000 RDHX0501.. 316
C251.16.R-04-05-A-40-165-RS 11 16 4 2,5 165 40,0 16 18000 RDHX 0501.. 016
C251.20.R-05-05-B-40-RS 15 20 5 2,5 91 40,0 20 31800 RDHX0501.. 620
C251.20.R-05-05-A-50-165-RS 15 20 5 2,5 165 50,0 20 18000 RDHX0501.. 120
C251.16.R-02-08-B-32-RS 8 16 2 4,0 81 32,0 16 40000 RDHX 0802.. 116
C251.16.R-02-08-A-40-165-RS 8 16 2 4,0 165 40,0 16 18000 RDHX 0802.. 216
C251.20.R-03-08-B-40-RS 12 20 3 4,0 91 40,0 20 31800 RDHX 0802.. 220
C251.20.R-03-08-A-60-RS 12 20 3 4,0 110 50,0 20 30000 RDHX 0802.. 020
C251.20.R-03-08-A-50-200-RS 12 20 3 4,0 200 50,0 20 25000 RDHX 0802.. 320
C251.25.R-04-08-B-50-RS 17 25 4 4,0 107 50,0 25 25500 RDHX 0802.. 625
C251.25.R-04-08-A-60-RS 17 25 4 4,0 116 60,0 25 19000 RDHX 0802.. 125
C251.25.R-04-08-A-60-225-RS 17 25 4 4,0 225 60,0 25 18000 RDHX 0802.. 225
C251.20.R-02-10-A-50-RS 10 20 2 50 102 50,0 20 25000 RP.X10T3.. 420
C251.20.R-02-10-A-50-200-RS 10 20 2 50 200 50,0 20 25000 RPX10T3.. 520
C251.25.R.03-10-A-60-RS 15 25 3 50 116 60,0 25 25000 RP.X10T3.. 025
C251.25.R-03-10-B-60-RS 15 25 3 50 116 60,0 25 20000 RPX10T3.. 325
C251.25.R-03-10-A-60-225-RS 15 25 3 50 225 60,0 25 18000 RP.X10T3.. 425
C251.32.R.04-10-A-70-RS 22 32 4 50 130 70,0 32 25000 RP.X10T3.. 032
C251.25.R-02-12-B-30-RS 13 25 2 6,0 86 30,0 25 25000 RPX1204.. 525
C251.32.R-03-12-A-RS 20 32 3 6,0 100 40,0 32 19000 RP.X1204.. 232
C251.32.R-03-12-B-40-RS 20 32 3 6,0 100 40,0 32 19000 RP.X1204.. 132
—| |- g M —
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacao
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pecas de reposicéo
Pastilha
RDHX 0501.. 031 108 303 149 191
RDHX 0802.. 033 110 303 116 191
RP.X10T3.. 035 112 303 840 192
RP.X 1204.. 036 113 303 304 192
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CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Fresa com encaixe A 251 RS
k2 -
- i
N B

| [LAPMX
OAL

50 686 ...
Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS RPMX Torque de aperto Pastilha
mm  mm mm mm  mm mm 1/min. Nm
A251.40.R.03-10-RS 30 40 3 5 40 38 16 15900 2 RP.X10T3.. 240
A251.40.R.05-10-RS 30 40 5 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 140
A251.42.R.06-10-RS 32 42 6 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 142
A251.50.R.04-10-RS 40 50 4 5 40 43 22 12700 2 RP.X10T3.. 350
A251.50.R.06-10-RS 40 50 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 150
A251.52.R.06-10-RS 42 52 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 152
A251.40.R.04-12-RS 28 40 4 6 40 38 16 15900 3,2 RP.X1204.. 340
A251.50.R.04-12-RS 38 50 4 6 40 43 22 12700 3,2 RP.X1204.. 250
A251.50.R.05-12-RS 38 50 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 050
A251.52.R.05-12-RS 40 52 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 052
A251.63.R.06-12-RS 51 63 6 6 40 48 22 10000 3,2 RP.X1204.. 063
A251.66.R.07-12-RS 54 66 7 6 40 48 22 9000 3,2 RP.X1204.. 166
A251.80.R.05-12-RS 68 80 5 6 50 58 27 7950 3,2 RP.X1204.. 180
A251.80.R.07-12-RS 68 80 7 6 50 58 27 8000 3,2 RP.X1204.. 080
A251.100.R.06-12-RS 88 100 6 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X1204.. 100
A251.100.R.10-12-RS 88 100 10 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X1204.. 200
A251.50.R.04-16-RS 34 50 4 8 40 48 22 12700 5 RP.X1605.. 450
A251.52.R.04-16-RS 36 52 4 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 452
A251.63.R.05-16-RS 47 63 5 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 163
A251.66.R.05-16-RS 50 66 5 8 40 48 22 7950 5 RP.X 1605.. 466
A251.80.R.06-16-RS 64 80 6 8 50 58 27 7950 5 RP.X1605.. 280
A251.100.R.07-16-RS 84 100 7 8 50 78 32 6350 5 RP.X 1605.. 300
A251,125.R.08-16-RS 109 125 8 8 63 88 40 5050 5 RP.X1605.. 225
A251.80.R.05-20-RS 60 80 5 10 50 58 27 7950 5 RP.X2006.. 380
A251.100.R.06-20-RS 80 100 6 10 50 78 32 6350 5 RP.X 2006.. 400
A251.125.R.06-20-RS 105 125 6 10 63 88 40 5050 5 RP.X2006.. 125
— §f v / u/ “ =
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D Parafuso de Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo “power fixacdo
screw”

80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950... 80950...
Pecas de reposicéo
Pastilha
RP.X10T3.. 035 040 112 151 303 840 192
RP.X 1204.. 036 040 113 151 303 304 192
RP.X 1605.. 037 050 114 154 303 01200 193
RP.X 2006.. 037 114 303 302 193
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

Designacao IC D1 S
mm mm mm
RDHX 0501.. 5 2,5 1,59 e
RDHX 0802.. 8 2,8 2,38
RP.X 10T3.. 10 34 3,97
RP.X 1204.. 12 4,4 476
RP.X 1605.. 16 5,5 5,56 RP.X10T3../ RP.X1204../ RDHX 0501.. / RDHX0802..
RP.X 2006.. 20 6,0 6,35 RP.X 1605.. / RPNX 2006..
E
-SN -SN -F50 -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX RDHX
51048.. 51048.. 51083.. 51083.. 51083..
1SO
0501MOSN 020 120 465
0802MOSN 025 125 420 470 92001
0802M4SN L4l 92101
P ° ° o [ °
M o ° ° °
K o o
N
S o
H
-EN -FN -M31 -F50
CTCK215 H216T CTC5240 CTCS245
RDHX RDHX RDHX RDHX
51048.. 50481.. 50481.. 51083..
1SO
0501MOFN 600
0802MOEN 500
0802MOFN 602
0802MOSN 570
0802M4EN 520 50100
P
M
K ° o
N )
S ° °
H
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

-SN -F50 -M50 -SN -SN
TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTCP230
CERMET
RPHX RPNX RPNX RPHX RPNX
50483.. 51055.. 51054.. 51052.. 51057..
1SO
10T3MOSN 900
10T3M8SN 020 020 020
1204MOSN 902
1204M8SN 025 025 025 025
1605M8SN 030 030 030
2006M8SN 035
P ) ) ) ) )
M
K ) ) o) o o
N
$
H
-F50 -F50 -M30 -M30
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX
51051.. 51055.. 51049.. 51053..
1SO
10T3M8EN 120
10T3M8SN 12000 120
1204M8SN 125 125
1605MOSN 130
2006M8EN 120
P ) ) ) )
M o o o o
K ) ) o o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

RPNX / RPHX
-M50 -M50 -SN -SN
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
RPNX RPHX RPHX RPNX
51054.. 51050.. 51052.. 51057..
1SO
10T3M8SN 12000 12000 120
1204M8SN 125 125 125
1605M8SN 130 130 130
2006M8SN 135
P ° ) ) )
M o o e) )
K o o) o) o
N
S
H
RPHX
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
CTPM225 CTPM225 CTPM225) CTCM235) CTCM235
JDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPHX RPHX RPHX
51051... 51049.. 51052.. 51051.. 51049..
1SO
1204M8EN 225 325
1204M8SN 225 225 325
P ° ° ) ) )
M ) ° [} ) )
K
N
S
H
15|116
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
RPHX RPNX RPHX RPNX RPHX
51051.. 51055.. 51049.. 51053.. 51050..
1SO
10T3M8EN 420
10T3M8SN 420 420
1204M8EN 425
1204M8SN 425 425
1605M8EN 430
1605M8SN 430
2006M8EN 420
2006M8SN 435
P ) ) ) ) o
M ) ° ® ) )
K
N
S
H
-F50 -F50 -M32 -M50
CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245
JDRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPNX RPHX RPHX
51052.. 51051.. 51055.. 51108.. 51050..
1SO
10T3M4SN 470 470 470
10T3M8SN 471 471 471
1204M4EN 475 " 475 "
1204M4SN 475 " 475 " 475 "
1204M6SN 476 476
1204M8SN 477 476 477
1605M8SN 480
2006M4SN 485
2006M8SN 485
P ) ) ) ) )
M ) ° ° ) )
K
N
S
H

1) Insertwith 4 indexes

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

=T ET ET ET
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCM245 CTCM245 CTCM245 CTCM245
RPNX RPNX RPHX RPHX
51055.. 51054.. 51051.. 51050..
1SO
10T3M4SN 92001" 920017 92001"
10T3M8SN 92101 92101
1204M4SN 92501" 92501" 92501"
1204M6SN 92601 92601 92601
1204M8SN 92601 92701
1605M8SN 93001 93001
2006M8SN 93501 93501
P ) ) ) )
M ) ) ) )
K
N
S o [e} o o
H
1) Insertwith 4 indexes
-R30 -SN -SN -SN -27P
CTCK215 CTCK215 CTCK215 CTPK220 H216T
| —
' 7
RPNX RPHX
51056... 51052.. 51057.. 51057.. 50483..
1SO
10T3M8EN 520
10T3M8FN 600
10T3M8SN 520 620
1204M8EN 525
1204M8FN 602
1204M8SN 525 525 625
1605M8FN 604
1605M8SN 530 530 630
2006M8SN 535 635
P
M
K ) ° ° o o
N )
S
H

15[118
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema MaxiMill 251 / 251 RS

K
-M31 -M31 -F50 -F50 -R60
CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245 CTP6215
DRAGONSKIN JIll DRAGONSKIN
- P - >
‘® ® o o &
o ‘4 v ' -/
RPNX RPHX RPHX RPNX RPNX
51149.. 50493.. 51051.. 51055.. 50508...
IS0
10T3M4EN 550 "
10T3M4SN 570 "
10T3M8EN 551
10T3M8SN 571
1204M4EN 552 1
1204M4SN 575
1204M6EN 56200 57800
1204M8EN 582 300
1204M8SN 577
1605M8EN 555 58100
2006 M8EN 12001
2006M8SN 585
P
M
K ®
N
S ) ° ° °
H )

1) Insertwith 4 indexes

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem - 177
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes - 198-201

15119
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CERATIZIT \ Performance Sistema R 1000 / 1002 / 1007

Fresa com pastilha redonda R 1000 G

4 Angulo da pastilha 0°

x
S il r
wln P A
=
NIz
w
NZ 23
=a
56 403 ...
Designacao DCX ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS BD Torque deaperto Pastilha
mm mm mm mm mm Nm
R1000G.15.4.M8-05.I1K 15 4 1,3 M8 20,5 8,5 13,8 0,43 RDHX 0501.. 151
R1000G.20.5.M10-05.IK 20 5 1,3 M10 255 10,5 18,0 0,43 RDHX 0501.. 201
R1000G.12.2.M8-07.IK 12 2 1,5 M8 28,5 8,5 11,8 0,75 RD.X 07T1.. 123
R1000G.15.3.M8-07.1K 15 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,75 RD.X07T1.. 152
R1000G.20.4.M10-07.IK 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,75 RD.X07TH1.. 202
R1000G.25.5.M12-07.1K 25 5 1,5 M12 28,5 10,5 21,0 0,75 RD.X07T1.. 251
R1000G.15.2.M8-07.1K 15 2 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 09 RD.X 0702.. 153
R1000G.16.3.M8-07.1K 16 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 161
R1000G.20.4.M10-07.IK 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 09 RD.X0702.. 203
R1000G.25.5.M12-07.1IK 25 5) 1,5 M12 28,5 12,5 21,0 09 RD.X0702.. 252
R1000G.30.5.M16-07.1IK 30 5 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 09 RD.X 0702.. 301
R1000G.35.6.M16-07.IK 35 6 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 351
R1000G.42.7.M16-07.1K 42 7 1,5 M16 42,5 17,0 29,0 09 RD.X0702.. 421
R1000G.20.2.M10-10.IK 20 2 2,8 M10 29,0 10,5 18,0 2,4 RD.X1003.. 204
R1000G.25.2.M12-10.I1K 25 2 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 253
R1000G.25.3.M12-10.1K 25 3 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 254
R1000G.30.4.M12-10.IK 30 4 2,3 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 302
R1000G.30.4.M16-10.I1K 30 4 2,8 M16 43,0 17,0 23,0 2,4 RD.X1003.. 303
R1000G.35.5.M16-10.1K 35 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 352
R1000G.42.5.M16-10.1K 42 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 422
R1000G.42.6.M16-10.I1K 42 6 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 423
R1000G.24.2.M12-12.IK 24 2 3,0 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X12T3.. 241
R1000G.35.3.M16-12.IK 35 3 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 353
R1000G.35.4.M16-12.1K 35 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 354
R1000G.42.4.M16-12.IK 42 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 424
R1000G.42.5.M16-12.1IK 42 5) 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 425
R1000G.32.2.M16-16.IK 32 2 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 321
R1000G.35.3.M16-16.1K 35 3 40 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 355
R1000G.40.2.M16-20.IK 40 2 70 M16 53,5 17,0 29,0 43 RD.X 2006.. 401
a £ - WG -
Haste TORX® Parafuso de Disco de fixagao Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacao fixacao
80950... 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
Pecas de reposicéo
Pastilha
RD.X 0702.. 032 109 303 006 191
RD.X07T1.. 032 109 303 004 191
RD.X1003.. 036 113 303 010 192
RD.X12T3.. 036 022 113 303 010 192
RD.X 1604.. 037 210 114 303 012 192
RD.X 2006.. 037 210 114 303 012 192
RDHX 0501.. 108 303 002 191
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CERATIZIT \ Performance

Sistema R 1000 / 1002 / 1007

Fresa com pastilha redonda R 1007 G

4 Angulo da pastilha 7°
A Paraagos<10% Cr

ks

N

aE

A

Né

Designacao

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

R1007G.35.3.M16-12.1K
R1007G.35.4.M16-12.1K

DCX
mm
25
42

35
35

ZNF  APMX THSZMS

mm
3 2,5
6 2,5
3 3,0
4 3,0

Fresa com pastilha redonda R 1000 C

A Angulo da pastilha 0°

S
P
S

Designacao

R1000C.8.1.30-05
R1000C.10.2.30-05
R1000C.12.3.30-05

R1000C.12.2.30-07

Pecas de reposicéo
Pastilha
RD.X07T1..
RDHX 0501..

DCX
mm

10
12

12

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF  APMX
mm
1 13
2 1,3
3 13
2 1,5

(o]
Xl == 0l ]
8 Q“”j}{ Socl 1 P | pesoso=- %
(%)
(®) Q9 4
NI =z
I ILAPMX % (e}
LPR =
LPR DCONMS BD Torque deaperto Pastilha
mm mm mm Nm
M12 325 12,5 21 2,4 RD.X 1003..
M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X1003..
M16 425 17,0 29 24 RD.X 12T3..
M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X12T3..
x| (@)
@l | IREE
APMX cé)
LH Z
LPR S
OAL e
OAL LPR LH DCONMS Torque de aperto  Pastilha
mm mm mm mm Nm
75 30 18 10 0,43 RDHX 0501..
75 30 23 10 0,43 RDHX 0501..
81 30 23 12 0,43 RDHX 0501..
76 30 23 12 0,75 RD.X07T1..
— — D
Haste TORX® Chave D
80950... 80950..
032 109
108

— g

Molykote Parafuso de
fixacao
70950... 56950...
303 004
303 002

56 405 ...
251
421

351
352

A3
56 441 ...

081
101
121

122

Chave de torque

80950...

191
191

15[121

15



CERATIZIT \ Performance Sistema R 1000 / 1002 / 1007

Fresa com pastilha redonda R 1002 C

4 Angulo da pastilha 0°

PN

x| ©
s &l [ -0 =
1L APMX g };;»’
LH =z e
LPR 8 o 4
2 i = @
s[O3
56 443 ...
Designacao DCX ZNF APMX OAL LPR LH DCONMS Pastilha
mm mm mm mm  mm mm
R1002C.12.2.40-07 12 2 1,5 89 40 19,5 16 RD.X07T1.. 121
R1002C.12.2.60-07 12 2 15 110 60 19,5 16 RD.X07T1.. 122
R1002C.12.2.80-07 12 2 15 129 80 195 16 RD.X07T1.. 123
R1002C.15.2.40-07 15 2 2,6 89 40 230 16 RD.X 0702.. 151
R1002C.15.2.60-07 15 2 26 109 60 230 16 RD.X 0702.. 152
R1002C.15.2.80-07 15 2 26 131 80 220 20 RD.X 0702.. 153
R1002C.15.2.100-07 15 2 26 151 100 22,0 20 RD.X 0702.. 154
R1002C.20.2.40-10 20 2 4,0 91 40 230 20 RD.X 1003.. 201
R1002C.20.2.60-10 20 2 40 111 60 230 20 RD.X 1003.. 202
R1002C.20.2.80-10 20 2 40 137 80 230 25 RD.X 1003.. 203
R1002C.20.2.100-10 20 2 40 157 100 23,0 25 RD.X 1003.. 204
R1002C.20.2.120-10 20 2 40 177 125 230 25 RD.X 1003.. 205
Fresa com pastilha redonda R 1000 A
4 Angulo da pastilha 0°
DHUB
>
(f DCONMS,_
n
I
1 2
i x
o ([ @ =°
N2 9
‘ DCX
56 407 ...
Designacao DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Torque deaperto  Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm
R1000A.42.6.43-10.IK 42 6 28 430 16 35 24 RD.X 1003.. 420
R1000A.42.4.43-12.1K 42 4 30 430 16 35 2,4 RD.X 12T3.. 421
R1000A.42.5.43-12.1K 42 5 30 430 16 35 24 RD.X 12T3.. 422
R1000A.52.5.53-12.1K 52 5 35 530 22 40 24 RD.X 12T3.. 521
R1000A.52.4.53,5-16.IK 52 4 47 535 22 40 43 RD.X 1604.. 522
R1000A.66.5.53,5-16.IK 66 5 51 535 27 48 43 RD.X 1604.. 661
R1000A.80.6.53,5-16.IK 80 6 58 535 27 60 43 RD.X 1604.. 801

Haste TORX® Parafuso de Disco de fixagao Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo fixagao

80950.. 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..

Pecas de reposicéo

Pastilha

RD.X 1003.. 036 113 303 010 192
RD.X 12T3.. 036 022 113 303 010 192
RD.X 1604.. 037 210 114 303 012 192
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CERATIZIT \ Performance Sistema R 1000 / 1002 / 1007

Fresa com pastilna redonda R 1007 A

4 Angulo da pastilha 7°
A Paraacos <10 % Cr + Fresadoras com baixa poténcia

> DHUB
‘ﬂ @ @ DCONMS

0@
PM
OAL

Q Q
<
=t
| DCX f

56 409 ...

Designacao DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Torque deaperto  Pastilha
mm mm  mm mm mm Nm

R1007A.42.6.42,5-10.IK 42 6 35 425 16 35 2,4 RD.X1003.. 421
R1007A.52.7.52,5-10.IK 52 7 35 525 22 40 2,4 RD.X1003.. 521
R1007A.52.5.52,5-12.IK 52 5 35 525 22 40 2,4 RD.X12T3.. 522
R1007A.66.6.52,5-12.IK 66 6 35 525 27 48 2,4 RD.X12T3.. 661
R1007A.80.7.54,5-12.IK 80 7 35 545 27 60 2,4 RD.X 12T3.. 801
R1007A.52.5.53-16.1K 52 5 41 53,0 22 40 43 RD.X 1604.. 523
R1007A.66.5.53-16.1K 66 5 46 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 662
R1007A.66.6.53-16.1K 66 6 5,1 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 663
R1007A.80.6.53-16.1K 80 6 5,1 53,0 27 60 43 RD.X 1604.. 802
R1007A.100.7.53-16 100 7 5,1 53,0 32 70 43 RD.X 1604.. 910 "
R1007A.125.8.53-16 125 8 52 530 40 90 43 RD.X 1604.. 925 1
R1007A.160.9.53-16 160 9 5,1 53,0 40 120 43 RD.X 1604.. 960 "
R1007A.66.5.53-20.1K 66 5 70 530 27 48 43 RD.X 2006.. 664
R1007A.80.5.53-20.1K 80 5 74 530 27 60 43 RD.X 2006.. 803

1) Semrefrigeracdo interna

'—-énx/ﬂ“

Haste TORX® Parafuso de Disco de fixagao Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixacdo fixagao

80950... 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950...

Pegas de reposicdo

Pastilha

RD.X 1003.. 036 113 303 010 192
RD.X12T3.. 036 022 113 303 010 192
RD.X 1604.. 037 210 114 303 012 192
RD.X 2006.. 037 210 114 303 012 192
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sisterma R 1000 / 1002 / 1007

Designacao IC S
mm mm
RDHX 0501.. 5 1,50
RD.X 07T1.. 7 1,99
RD.X 0702.. 7 2,38
RD.X 1003.. 10 3,18
RD.X 12T3.. 12 3,97
RD.X 1604.. 16 476
RDHX 2006.. 20 6,00
-HP -F30P
WTN1205 WAN1240 WAX1240 WAN2225 WUN4210
oVl 3
=4 4
RDHX RDMX RDEX RDPX RDHX
56302.. 56309.. 56314.. 56348.. 56304..
1SO
0501MO0T 100
0702MOE 611
0702MOT 111 611
07T1MOE 621
07T1IMOT 121 621
1003M0S 231
1003MO0T 131 731 631 631
12T3M0S 241
12T3MOT 141 ™ 641 641
1604M0S 251
1604MOT 151 751 651 651
2006MOT 161 661
P ) ) ®
M ) o o )
K ° ) ) o
N )
S )
H °

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 178-180  Estratégia de usinagem - 181+182
Informacgoes Técnicas — 189-194  Descricdo das classes - 195-197
Sistema de Designacédo - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 252

MaxiMill - Fresa com encaixe A 252

> DCONMS
m

n | 5
® S

Designacao DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS Torque de aperto
mm mm mm mm mm mm Nm
A252.40.R.05-10 30 40 5 2,5 40 38 16 2
A252.42.R.05-10 32 42 5 25 40 38 16 2
A252.50.R.06-10 40 50 6 2,5 40 43 22 2
A252.52.R.07-10 42 52 7 2,5 40 43 22 2
A252.63.R.08-10 53 63 8 2,5 40 48 22 2
A252.80.R.10-10 70 80 10 2,5 50 58 27 2
A252.40.R.04-12 28 40 4 3,0 40 38 16 3,2
A252.50.R.05-12 38 50 5 3,0 40 43 22 3,2
A252.52.R.05-12 40 52 5 3,0 40 43 22 3,2
A252.63.R.06-12 51 63 6 3,0 40 48 22 3,2
A252.66.R.07-12 54 66 7 3,0 40 48 22 3,2
A252.80.R.08-12 68 80 8 3,0 50 58 27 3,2
A252.100.R.10-12 88 100 10 3,0 50 78 32 3,2
A252.125.R.12-12 113 125 12 3,0 63 88 40 3,2
S e
Haste TORX® Chave de aperto-T Chave D
80950... 80397.. 80950..
Pecas de reposicéo
RNHU 1004.. (40 - 080) 053 127
RNHU 1205.. (040) 054 040 128
RNHU 1205.. (@50 - §125) 054 128

cuttingtools.ceratizit.com

_Il.APMX
OAL

Pastilha

RNHU 1004..
RNHU 1004..
RNHU 1004..
RNHU 1004..
RNHU 1004..
RNHU 1004..

RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..
RNHU 1205..

7’

Parafuso de
fixacdo “power
screw”

70950 ...

151

\-\/\

Molykote

70950...

303
303
303

140
142
150
152
16300
18000

240
250
252
263
266
280
30000
32500

" —

Parafuso de Chave de torque
fixagdo

70950... 80950...

710 192

839 192

839 192
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Sistema MaxiMill 252

Designacao IC D1 S
mm mm mm
RNHU 1004.. 10 34 4,60
RNHU 1205.. 12 4.4 5,30
-M50 -F50 -M31 -M32 -M31 -M31
CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTC5240 CTC5240
DRAGONSKN
- : faﬁ,
RNH RNHU
51130... 51129.. 50520.. 50521...
1SO
1004M4ER 12000 42000 470 470 550
1205M4ER 42500 475 475 552
1205M4SR 12500
P ° o ) )
M o ° ° °
K (e}
N
S ) °
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 141-144  Estratégia de usinagem — 183
Informagoes Técnicas — 189+194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricdo das classes - 198-201
15|126
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CERATIZIT \ Performance Sistema K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Fresa esférica de copia K 2000C / K 2001C

A Com haste de metal duro

e Z +
e weT

n
LH ;
OAL 8
(a]
AL T8 AL T8
56100... 56 101...
Designacao DC DN LH OAL DCONMS ¢ Torque de aperto
mm mm mm mm mm Nm
K2000C.6.16.100 6 53 16 100 8 05 060 "
K2000C.6.20.100 6 58 20 100 6 0,5 061 "
K2000C.6.70.150 6 58 70 150 6 0,5 062 "
K2000C.6.100.200 6 58 100 200 6 0,5 063 "
K2000C.8.25.80 8 7,0 25 80 8 1 081 "
K2000C.8.25.100 8 70 25 100 8 1 082 "
K2000C.8.25.150 8 7,0 40 150 8 1 083 "
K2000C.10.35.80 10 8,8 35 80 10 3 101 1
K2000C.10.35.120 10 8,8 35 120 10 3 102 "
K2000C.10.50.150 10 8,8 50 150 10 3 103 "
K2000C/K2001C.12.35.80 12 10,5 35 80 12 4 121 Y 121
K2000C/K2001C.12.35.120 12 10,5 35 120 12 4 122 Y 122
K2000C/K2001C.12.50.160 12 10,5 50 160 12 4 123 1 123
K2001C.16.40.100 16 14,0 40 100 16 5 161
K2001C.16.40.140 16 14,0 40 140 16 5 162
K2001C.16.55.175 16 14,0 55 175 16 5 163
K2001C.20.50.100 20 18,0 50 100 20 5 201
K2001C.20.50.140 20 18,0 50 140 20 5 202
K2001C.20.75.190 20 18,0 75 190 20 5 203
K2001C.25.60.160 25 22,4 60 160 25 8 252
K2001C.25.90.210 25 224 90 210 25 8 253

1) Semrefrigeracao interna

Para uso com pastilhas

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM, @ XOHX06.. -MR2, XOHX-FM1
) | ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance

Sistema K2000 / 2001 / 2002 / 2003

Fresa esférica de copia K 2002C

A \Versdo de haste cilindrica em ago

Pn
P
Né

Designacao DC DN LH
mm mm mm
K2002C.12.32.90 12 10,5 32
K2002C.12.32.130 12 105 32
K2002C.12.46.150 12 105 46
K2002C.16.36.100 16 140 36
K2002C.16.36.140 16 140 36
K2002C.16.53.160 16 140 53
K2002C.20.45.160 20 180 45
K2002C.20.61.175 20 180 61
K2002C.25.45.160 25 224 45
K2002C.25.70.190 25 224 70
K2002C.32.56.175 32 286 56

K2002C.32.80.210 32 286 80

Para uso com pastilhas

o

>

—
DCONMS

OAL DCONMS ;s Torque de aperto

mm
90

130
150

100
140
160

160
175

160
190

175
210

mm
12
12
12

16
16
16

20
20

25
25

32
32

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6,
—=/ | ROHX-MR5, ROGX-MR4

15[128

Nm
4
4
4

o

A1
56 102 ...

121
122
123

161
162
163

202
203

252
253

322
323

@ XOHX-FM1

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

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

Fresa esférica de copia K 2003C

A \Versdo conica

®n Z )
NEIN2 e

(&)
=)

%)

LH S

&

S o

a
AL T8
56 104 ...

Designacao DC DN LH OAL DCONMS ;s Torque de aperto
mm mm mm mm mm Nm

K2003C.6.16.90 6 53 40 90 10 0,5 061
K2003C.8.50.85 8 75 50 85 12 1 081
K2003C.8.50.140 8 75 50 140 12 1 082
K2003C.10.35.85 10 9,0 35 85 12 3 101
K2003C.10.35.150 10 9,0 35 150 12 3 102
K2003C.12.60.110 12 10,5 60 110 16 4 121
K2003C.12.60.160 12 10,5 60 160 16 4 122
K2003C.16.67.120 16 14,0 67 120 20 5 161
K2003C.16.67.175 16 14,0 67 175 20 5 162
K2003C.20.80.190 20 18,0 80 190 25 5 201
K2003C.25.100.210 25 224 100 210 32 8 251
K2003C.32.123.240 32 286 123 240 40 8 321

Para uso com pastilhas

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, @ XOHX-FM1
)

ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance Sistema K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Fresa esférica de copia K 2000G

L D

*ie SRR
| a
[ R]
&2
(2] Ne)
8
56 120 ...
Designacao DC LPR DN  OAL DCONMS THSZMS DRVS Torque de aperto
mm mm mm  mm mm mm Nm
K2000G.8.25.M6 8 25 10 395 6,5 M6 8 1 081 "
K2000G.10.25.M6 10 25 10 395 6,5 M6 8 3 101 Y
K2000G.12.25.M6 12 25 10 395 6,5 M6 8 4 121 9
K2000G.12.26.M8 12 26 13 435 8,5 M8 10 4 122
K2000G.16.26.M8 16 26 13 435 8,5 M8 10 5 161
K2000G.20.30.M10 20 30 18 495 10,5 M10 15 5 201
K2000G.25.40.M12 25 40 21 62,0 12,5 M12 17 8 251
K2000G.32.45.M16 32 45 30 690 17,0 M16 26 8 321

1) Semrefrigeragdo interna

Para uso com pastilhas

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, @ XOHX-FM1
/| ROHX-MR5, ROGX-MR4

\
e . Wy -
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao

80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..

Pegas de reposicdo

DC

6 031 108 303 041 191
8 033 110 303 042 191
10 036 113 303 043 193
12 037 114 303 044 193
16 037 114 303 045 193
20 037 114 303 046 193
25 131 303 047

32 131 303 048
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sistema K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Designagéo IC S ©
&
mm mm
ROHX0616R.. 6 1,60
ROHX0820R.. 8 2,00
ROHX1025R.. 10 2,50 ‘
XOHX10254.. 10 2,50 "’1’
XOHX12255.. 12 2,50 ROX
RO.X1225R.. 12 2,50 ’
RO.X1630R.. 16 3,00
XOHX16307.. 16 3,00
XOHX20309.. 20 3,00
RO.X2030R.. 20 3,00
RO.X2540R.. 25 4,00
RO.X3250R.. 32 5,00
-MR5 -FM1 -FM3 -FM4 -FM4 -MR4 -FM6
CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK226 CTPK231 CTCN211
® =
)
ROHX XOHX ROHX ROHX ROHX ROGX ROHX
56149.. 56169.. 56147.. 56141.. 56141.. 56143... 56145..
1SO RE
mm
0616 R3 3,0 30200 90200 602 "
0820 R4 40 71300 31300 71300 11300 613 ¥
1025 R5 50 72400 32400 72400 12400 624 "
102540 40 92400
1225 R6 6,0 33500 73500 13500 53500 635 "
122550 50 93500
1630 R8 8,0 34600 74600 14600 54600 646 "
163070 7,0 94700
2030R10 10,0 35700 75700 15700 55700
203090 9,0 95900
2540R12,5 12,5 36800 76800 16800 56800
3250R16 16,0 37900 77900 17900 57900
P ) ) ) ° ) )
M ) ) o) o ® )
K ) ) ) ) [} )
N o o o ) ) o
S o o o ) o
H ) ) ® ® (e} (e}

1) Especificamente para usinagem de grafite!

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 184+185  Profundidade de corte - 186 1 5
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197

Visdo geral e Descricao das classes — 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema K 2005 / 2006 / 2007

Fresa de copia K 2005C / K 2006C

A Com haste de metal duro

o2 2

NN

Ne

Designacao

K2005C.8.27.82
K2005C.8.27.102
K2005C.8.42.152

K2005C.10.37.82
K2005C.10.37.122
K2005C.10.52.152

K2005C/K2006C.12.37.82
K2005C/K2006C.12.37.122
K2005C/K2006C.12.52.162

K2006C.16.42.102
K2006C.16.42.142
K2006C.16.57.177

K2006C.20.52.102
K2006C.20.52.142
K2006C.20.77.192

K2006C.25.62.162
K2006C.25.92.212

1) Semrefrigeracdo interna

Para uso com pastilhas

mm

co 0o

10
10

12
12
12

16
16
16

20
20
20

25
25

APMX
mm
9,5
9,5
9,5

1,5
11,5
1,5

14,0
14,0
14,0

16,0
16,0
16,0

18,0
18,0
18,0

23,5
23,5

DN
mm
70
70
70

88
8,8
8,8

10,5
10,5
10,5

14,0
14,0
14,0

18,0
18,0
18,0

22,4
224

DC

LH
mm
27
27
42

37
37
52

37
37
52

42
42
57

52
52
77

62

OAL

OAL DCONMS s Torque de aperto

mm
82
102
152

82
122
152

82
122
162

102
142
177

102
142
192

162
212

XOGX-MF4

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

15[132

mm

co 0o

10
10

12
12
12

16
16
16

20
20
20

25
25

Nm
1
1
1

DCONMS

a4 4

A3
56 110 ...

A3

56 111 ...
081 "
082 "
083 "
101 "
102 Y
103 "

121 9 121

122 1 122

123 " 123

161

162

163

201

202

203

252

253
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CERATIZIT \ Performance Sistema K 2005 / 2006 / 2007

Fresa de copia K 2007C

*n Z I

(&)
[a}

APMX g

@ LH =

OAL 8
A8
56 112 ...

Designacéo DC APMX DN LH  OAL DCONMS s Torque de aperto
mm mm mm mm mm mm Nm

K2007C.12.34.92 12 14,0 105 34 92 12 4 121
K2007C.12.34.132 12 140 10,5 34 132 12 4 122
K2007C.12.48.152 12 14,0 105 48 152 12 4 123
K2007C.16.38.102 16 16,0 14,0 38 102 16 5 161
K2007C.16.38.142 16 16,0 14,0 38 142 16 5 162
K2007C.16.55.162 16 16,0 14,0 55 162 16 5 163
K2007C.20.47.162 20 18,0 18,0 47 162 20 5 202
K2007C.20.63.177 20 18,0 18,0 63 177 20 5 203
K2007C.25.47.162 25 235 224 47 162 25 8 252
K2007C.25.72.192 25 235 224 72 192 25 8 253
K2007C.32.58.177 32 280 286 58 177 32 8 322
K2007C.32.82.212 32 280 286 82 212 32 8 323

Para uso com pastilhas

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

Fresa de copia K 2005G

o2l

NN 2 YO (EEEE
e
APMX S 2
LPR 3
OAL =
56 130 ...
Designacao DC APMX DN LPR  OAL DCONMS THSZMS DRVS Torque de aperto
mm mm mm  mm mm mm mm Nm
K2005G.8.25.M6 8 9,5 10 25 395 6,5 M6 8 1 081 "
K2005G.10.25.M6 10 11,5 10 25 395 6,5 M6 8 3 101 Y
K2005G.12.25.M6 12 14,0 10 25 395 6,5 M6 8 4 121 1
K2005G.12.28.M8 12 14,0 13 28 455 8,5 M8 8 4 122
K2005G.16.28.M8 16 16,0 13 28 455 8,5 M8 10 5 161
K2005G.20.32.M10 20 18,0 18 32 515 10,5 M10 15 5 201
K2005G.25.42.M12 25 235 21 42 640 12,5 M12 17 8 251
K2005G.32.47.M16 32 280 30 47 710 17,0 M16 26 8 321
1) Semrefrigeracdo interna
Para uso com pastilhas
@ XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3/-MR6
XOGX-MF4
S / ﬂ o —
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque

fixacao

80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..

Pegas de reposicdo

DC

8 033 110 303 042 191
10 036 113 303 043 193
12 037 114 303 044 193
16 037 114 303 045 193
20 037 114 303 046 193
25 131 303 047

32 131 303 048
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Sisterna K 2005 / 2006 / 2007

Designacdo IC S L e
mm mm mm (G
X0.X10251.. 10 2,50 11,5 §
X0.X12251.. 12 2,50 14,0 0
X0.X16301.. 16 3,00 16,0
X0.X16303.. 16 3,00 16,0
X0.X20301.. 20 3,00 18,0 of T
X0.X20304.. 20 3,00 18,0 X0GX
X0GX12252.. 12 2,50 14,0 S Ic ©
XOHX06160.. 6 1,60 8,0 ‘
XOHX08200.. 8 2,00 9,5
XOHX08201.. 8 2,00 9,5 - -
XOHX10250.. 10 2,50 1,5
XOHX12252.. 12 3,00 14,0
XOHX20302.. 20 3,00 18,0 T
XOHX25401.. 25 400 235 ‘ o
XOHX25402.. 25 4,00 235 XOHX XOHX
XOHX25405.. 25 4,00 235
XOHX32502.. 32 5,00 28,0
-MR2 -MR6 -FM2 -FM5 -MF4 -MR3 -MR2
CTPP211 CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK231 CTCN211
XOHX XOHX XOHX XOHX X0GX XOHX XOHX
56167 .. 56163.. 56165.. 56159.. 56161.. 56171.. 56 168...
1SO RE
mm
061605 0,5 71000 610 "
082006 0,6 71000 71000 71000
082010 1,0 71200 71200 612 "
102508 0,8 72100 72100 72100 32100
102510 1,0 72200 72200 92200 622 "
122510 1,0 73200 73200 73200 73200 93200 53200 632
122520 2,0 73500 73500 93500
163010 1,0 74200 74200 94200 642 "
163013 1,3 74300 74300 74300
163015 1,5 54400
163030 3,0 74700 74500 94700
203010 1,0 75200 75200 95200
203016 1,6 75400 75400 75400
203020 2,0 55500
203040 4,0 75800 75800 95800
254010 1,0 76200 76200
254020 2,0 76500 76500 76500
254050 5,0 76900 76900
325025 2,5 77600 77600
P ° ° ° ° ) )
M ) o) o) o e} )
K ) ) ) ) ) )
N o o o o o o o
S o o o ) o o
H o) o) ® ® ® [¢)

1) Especificamente para usinagem de grafite!

Guia de fresamento

Dados de corte - Valores Standard — 184+185  Profundidade de corte - 186
Informacgoes Técnicas — 189-194  Visdo geral e Descri¢do dos quebra-cavacos - 195-197
Visdo geral e Descricao das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema TX

Fresa tipo disco para corte TX

A Atencdo: Fresatipo disco para corte TX sdo de cortes cruzados e equipadas com pastilhas intercambidveis para ambas as versoes direita e esquerda.

A ZEFP =Numero de pastilhas

Escopo de fornecimento:

Fresatipo disco, 2 parafusos de fixag@o sobressalentes e 1 chave Torx

\Z

Designacao

TX.STF.80X27.03.Z4

TX.STF.100X32.03.25
TX.STF.125X40.03.Z6
TX.STF.160X40.03.Z8

TX.STF.80X27.04.Z4

TX.STF.100X32.04.Z5
TX.STF.125X40.04.Z6
TX.STF.160X40.04.Z8

TX.STF.80X27.06.Z4
TX.STF.80X22.06.Z4
TX.STF.100X32.06.Z5
TX.STF.125X40.06.Z6
TX.STF.160X40.06.Z8

TX.STF.80X27.08.Z4

TX.STF.100X32.08.25
TX.STF.125X40.08.Z6
TX.STF.160X40.08.Z8

TX.STF.80X27.10.Z4

TX.STF.100X32.10.Z5
TX.STF.125X40.10.Z6
TX.STF.160X40.10.Z8

DC
mm
80
100
125
160

80
100
125
160

80
80
100
125
160

80
100
125
160

80
100
125
160

1) Semrefrigeragdo interna

Pecas de reposicéo
cw

3

4

6

8

10

15[136

Do oo

o o o oo

10
10
10

o o O o oOhAs N oo Ul oo Ul

o o Ol

CDX
mm
18,0
25,0
32,0
50,0

18,0
25,0
32,0
50,0

21,0
22,0
25,5
32,5
50,0

21,0
25,5
32,5
50,0

21,0
25,5
32,5
50,0

OAL

DHUB
DCONMS CDX
DIN 138 =
R | (@)
i F e i e———r )
L DC
50730...
DCONMS DHUB OAL  ZEFP Pastilha Torque de aperto

mm mm mm Nm
27 40 8 8 TX. 161702 0,7 083
32 46 8 10 TX. 161702 0,7 103
40 54 10 12 TX. 161702 0,7 123
40 54 10 16 TX. 161702 0,7 163 "
27 40 8 8 TX. 162302 1,3 084
32 46 8 10 TX. 162302 1,3 104
40 54 10 12 TX. 162302 1,3 124
40 54 10 16 TX. 162302 1,3 164 "
27 36 10 8 TX. 223202 2 086
22 33 10 8 TX. 223202 2 080
32 47 10 10 TX. 223202 2 106
40 58 10 12 TX. 223202 2 136
40 58 10 16 TX. 223202 2 166 "
27 36 12 8 TX. 224302 2,8 088
32 47 12 10 TX. 224302 2,8 108
40 58 12 12 TX. 224302 2,8 138
40 58 12 16 TX. 224302 2,8 168 "
27 36 12 8 TX. 225402 3 090
32 47 12 10 TX. 225402 3 110
40 58 14 12 TX. 225402 3 140
40 58 14 16 TX. 225402 3 170 "

— e

" —

Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao

\

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

032 109 303 858 191
033 110 303 218 191
036 113 303 101 192
037 114 303 135 192
037 114 303 146 192
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CERATIZIT \ Performance SR

Fresa com encaixe tipo disco para corte TX

A Atencdo! Fresa tipo disco para corte TX sdo de cortes cruzados e equipadas com pastilhas intercambidveis para ambas as versoes direita e esquerda.
A ZEFP =Numero de pastilhas

Escopo de fornecimento:
Fresatipo disco, 2 parafusos de fixag@o sobressalentes e 1 chave Torx
DHUB

DCONMS
DIN 138

OAL

! CDX

50734 ...
Designacao DC CW ZNF CDX DCONMS DHUB OAL ZEFP Torquedeaperto  Pastilha
mm  mm mm mm mm  mm Nm
TX.ASF.100.R.03.25 100 3 5 25,0 27 48 50 10 0,7 TX. 161702 300
TX.ASF.125.R.03.26 125 3 6 37,5 27 48 50 12 0,7 TX. 161702 225
TX.ASF.160.R.03.28 160 3 8 440 40 70 50 16 0,7 TX. 161702 260 "
TX.ASF.100.R.04.25 100 4 5 25,0 27 48 50 10 3,2 TX. 162302 100
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 37,5 27 48 50 12 3,2 TX. 162302 025
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 26,5 40 70 50 12 3,2 TX. 162302 125
TX.ASF.160.R.04.28 160 4 8 55,0 27 48 50 16 3,2 TX. 162302 060 "
TX.ASF.160.R.04.28 160 4 8 44,0 40 70 50 16 3,2 TX. 162302 160 "
TX.ASF.180.R.04.29 180 4 9 54,0 40 70 50 18 3,2 TX. 162302 180 "
TX.ASF.200.R.04.Z10 200 4 10 64,0 40 70 50 20 3,2 TX. 162302 200 Y
1) Semrefrigeragdo interna
© e - W -
Arruela Haste TORX® Parafuso de Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao fixagao
70950.. 80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Pecas de reposicao
cw DCONMS
3 27 221 032 219 109 303 858 191
3 40 222 032 220 109 303 858 191
4 27 221 033 219 110 303 218 192
4 40 222 033 220 110 303 218 192
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Sistema TX

Designagéo IC D1 cwW 1 M ge

mm mm mm
TX. 1617.. 10 3,95 1,7
TX.1623.. 10 3,95 2,3
TX . 2232.. 13 5,50 32 (1) -
TX.2243.. 13 5,50 43
TX.2254.. 13 5,50 54

CWX500 CWX500 CWK10 CWK10
V- -
\ f !
TX-L TX-R TX-L TX-R
50382.. 50381.. 50382.. 50381..
1SO RE
mm

TX 161702 0,2 217 217
TX 162302 0,2 223 223
TX 223202 0,2 232 232 532 532
TX 224302 0,2 243 243 543 543
TX 225402 0,2 254 254 554 554
P ) °
M ° °
K ) )
N ) ) ) °
S ) o
H
Guia de fresamento
Dados de corte - Valores Standard — 187  Informagdes Técnicas - 189-194
Vis@o geral e Descricao dos quebra-cavacos - 195-197  Vis@o geral e Descrigdo das classes - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Sistema MaxiMill 260

MaxiMill - Fresa com capsulas 260 - Corpo basico

A Corpo basico com cunhas de fixacao, sem capsulas

DHUB
@ DCONMS
— =
I § S
! S
i © -
e I
DCX

DC ZNF DCONMS DHUB OAL  WT
mm mm mm mm kg
80 5 27 66 52 1
100 6 32 86 52 2
125 7 40 95 63 3
160 10 40 130 63 6
200 12 60 172 63 9
250 14 60 222 63 17
315 18 60 280 80 31
400 22 60 365 80 52

1) Semrefrigeracdo interna

50715 ...

080
100
125
160 "
200 "
250 "
315 Y
400 "

@)
@ Informac0es sobre o0 ajuste de batimento axial, podem ser encontradas na — Pagina 188

o @

Parafuso da Cunha de fixacao
cunha de fixacao

70950... 70950...
Pecas de reposicéo
DC
80-400 297 296

Diametro com relacdo a pastilha

@ Nominal em mm

80 100 120 160 200
DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC  DCX
Pastilhas mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SD.. 0903.. 80 884 100 1084 123 1314 158 1664 198 2064
SD.. 1204.. 80 945 100 1145 123 1375 158 1725 198 2125
© sk.1204. 80 93 100 113 123 136 158 171 198 211
SD.. 1504.. 75 94 95 114 118 137 153 172 193 212
© s 1204 82 8 102 108 125 131 160 166 200 206
OA...0605.. 80 856 100 1056 123 1286 158 1636 198 2036
RPX 1204.. 80 92 100 112 123 135 158 170 198 210
RPX 16.. 76 92 965 112 119 135 154 170 194 210
O] sb.1205. 89 109 132 167 207
[O) sp. 093 89 109 132 167 207
6 L.1504. 89 109 132 167 207
@ xpT11T3 89 109 132 167 207
6 xokT 1505 89 109 132 167 207
6 . 1003. 89 109 132 167 207
& TPKw2204. 89 109 132 167 207

cuttingtools.ceratizit.com

- A

70950 ...
317

250

DC DCX

mm mm

248 256,44

248 2625

248 261

243 262

250 256

248  253,6

248 260

244 260

257

257

257

257

257

257

257

Chave-T

-
Molykote
70950...
303
315
DC DCX
mm mm
313 3214
313 3275
313 326
308 327
315 321
313 3186
313 325
309 325
322
322
322
322
322
322
322

A\

9

Chave excéntrica

70950...
298
400

DC  DCX

mm mm

398 4064

398 4125

398 41

393 412

400 406

398 4036

398 410

394 410

407

407

407

407

407

407

407
151139

15



CERATIZIT \ Performance e e M o

Sistema MaxiMill 260 / Fresas com capsulas
Capsulas para pastilhas intercambiaveis

&Idd! &

@ SD.. 1204..
SD..0903.. XD. 1204, SE..1204.. SD..1504.. SA.1706.. 0A..0605..
Capsula Nr. 041 031 029 032 058 057
329 an 306 412 30800 338

Fresas de facear

o4

<©> SP.1204..

Cépsula Nr. 018
N¢artigo 70950... 310
OO
: B
5 AP.1003.. LD..1504.. XD.T11T3.. XDKT 1505.. SD..1205..  SD..09T3.. TPKW 2204..
= Cépsula Nr. 042 051 054 056 039 055 025
Ne¢artigo 70950... 307 300 336 339 311 337 313
E
8
g 9
o Qo
£8 RPX 1204. RPX 16...
% Capsula Nr. 052 053
2 N2 artigo 70950... 333 707
Céapsula
70950 ...
Pastilha APMX
mm
AP..1003.. 8,0 307
LD.. 1504.. 14,0 300
OA.. 0605.. 35 338
RP.X 1204.. 6,0 333
RP.X 16.. 8,0 707
SAKU 1706 8,4 30800
SD.. 0903.. 4,0 329
SD.. 09T3.. 8,0 337
SD.. 1204.. 6,0 411
SD.. 1205.. 6,0 311
SD.. 1504.. 9,0 412
SE.. 1204.. 6,0 306
SP.. 1204.. 9,0 310
TPKW 2204.. 18,0 313
XD.T 11T3 10,0 336
XDKT 1505.. 14,0 339
—— - — m o —
Haste TORX® Chave D Molykote Parafuso de Chave de torque
fixagao
80950 ... 80950 ... 70950... 70950.. 80950...
Pecas de reposicao
Pastilha
AP.1003.. 033 110 303 112 191
0A..0605.. 037 114 303 302 193
RP.X 1204../LD.. 1504.. 036 113 303 304 192
SD..0903.. 033 110 303 115 191
SD..09T3.. 036 113 303 110 192
SD.. 1204../ SE.. 1204../ SP.. 1204../ SD.. 1205../ SD.. 1504../ RP.X 16../ TPKW 2204.. 037 114 303 280 193
XDT.11T3.. 043 125 303 131 191
XDKT 1505.. 054 128 303 839 192

15|140 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Dados de corte

Exemplos de materiais para as tabelas de dados de corte

Subgrupo de materiais

Aco carbono

P Ago de baixa liga

Aco alta liga
Aco ferramenta

Aco inoxidavel

M Ago inoxidavel

Ferro fundido

K Ferro fundido com
grafita nodular

Ferro fundido maleavel

Liga de aluminio forjado

Liga de aluminio fundido

Cobree
Ligas de cobre
(Bronze / Latdo)

Ligas de magnésio

Ligas resistentes
ao calor

Ligas de titanio

Aco endurecido

Ferro fundido endurecido

Ferro fundido temperado

indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

Ci icdo / estrutura /

térmico

[ty

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritico / Martensitico
Martensitico
Austenitico / Austenitico-Ferritico
Austenitico

Austenitico / Ferritico (Duplex)
Perlitico / Ferritico

Perlitico (Martensitico)

Ferritico

Perlitico

Ferritico

Perlitico

Nao endurecido

Endurecido

<12 % Si, ndo endurecido

<12 % Si, endurecido

>12 % Si, nao endurecido

Liga de usinagem, PB>1 %
CuZn, CuSnZn

CuSn, cobre sem chumbo e cobre eletrolitico

Magnésio e suas ligas

Base de Fe

Base de Niou Co

Titanio puro

Ligas alfa + beta

Ligas beta

Recozido

Recozido

Temperado

Recozido

Temperado

Recozido

Temperado

Temperado

Temperado

Recozido

Temperado e Endurecido
Temperado e Endurecido
Recozido

Temperado

Endurecido

Temperado

Endurecido

Endurecido

Recozido

Base de Niou Co
Recozido
Endurecido

Fundido

Endurecido

Endurecido e Temperado
Endurecido e Temperado
Endurecido e Temperado
Endurecido e Temperado
Fundido

Endurecido e Temperado

Resisténcia & tracdo Numero do

N/mm2?*/HB/HRC

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

material

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Material-

Designacéo
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numero do
material
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Material-
Designacéo

Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

15
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Dados de corte

Dados de corte - Valores Standard

Classe: Dura (v, 1) — tenaz (v;{)

Drsconsay DracoNsay

CERMET CERMET

CTEP210 TCM10 CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP231 CTPP235 CTPP236
e X 3 R 53 R 8 X %8 %8 X 5 R 5§ R 5
P.1.1 344 292 339 170 263 157 286 150 200 100 246 137 300 180
P1.2 302 257 308 154 234 143 242 133 170 90 208 121 270 160
P.1.3 263 224 280 140 207 129 202 118 140 80 172 106 225 130
P.1.4 250 214 270 135 198 125 189 112 170 90 160 101 270 160
P.1.5 230 197 256 128 185 118 169 105 160 90 143 94 240 140
P.2.1 308 262 313 157 238 145 249 136 170 90 214 123 270 160
P.2.2 246 211 268 134 196 124 185 11 130 70 157 100 200 120
P.2.3 230 197 256 128 185 118 169 105 170 90 143 94 270 160
P.2.4 181 157 220 110 151 102 118 85 120 60 98 76 180 110
P.3.1 140 70 130 65 140 87 170 90 121 97 270 160
P.3.2 95 50 100 50 90 55 140 80 108 83 180 140
P.3.3 50 30 70 35 40 22 120 70 96 69 150 120
P.4.1 140 70 130 65 140 87 140 80 121 97 180 140
P.4.2 118 60 115 58 115 Al 130 70 114 90 170 130
M.1.1 170 90 121 97 270 160
M.2.1 108 83
M.3.1 117 93
K.1.1 310 190 150 110 160 110 360 90
K.1.2 300 240 160 100 150 110 150 110 360 90
K.2.1 350 280 200 120 150 110 150 110 230 170
K.2.2 300 240 130 80 150 110 150 110 160 110
K.3.1 300 240 190 115 210 160
K.3.2 160 100 210 160
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de méaquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. + 20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Dados de corte

Dad

indice
P11

P.1.2
P1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1

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

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1

S.1.1

S.1.2
S.21

S.2.2
S.2.3
S.3.1

S.3.2
S.3.3
H.11

H.1.2
H1.3
H1.4
H.2.1
H.3.1

o0s de corte - Valores Standard

Classe: Dura (v, 1) — tenaz (v;{)

DrAcorsan

CERAMIC CBN
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM241 CTPM245 CTCM245 CTN3105 CTL3215

R 53 & 5 3 X 3 3 X 3 X 353 % 3

191 251 184 226 141 200 100 139 279 134
231 163 210 152 188 126 170 90 207 124 242 119
193 137 172 123 152 112 140 70 173 109 208 104
180 129 160 113 140 107 170 90 161 104 196 99
161 116 141 99 123 100 150 80 144 97 179 92
237 167 217 157 194 128 170 90 212 126 247 121
177 127 157 111 137 106 120 60 158 103 193 98
161 116 141 99 123 100 170 90 144 97 179 92
114 84 94 62 78 83 110 60 101 78 136 73
148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122
121 101 128 110 112 95 180 100 143 93 163 108
95 81 120 105 98 85 160 90 131 79 151 94

148 121 136 115 126 105 140 90 155 107 175 122
134 m 132 113 119 100 130 80 149 100 169 115
148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122
121 101 128 110 112 95 180 90 143 93 163 108
140 115 134 114 121 102 210 100 152 103 172 118
800 800
600 600
450
60 80
60 70
60 85
60 25
60 30
60 80
60 50
60 40
150
280

e
T
o 15
T
1

0Os dados de corte dependem das condi¢Ges externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. + 20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Dados de corte

Dados de corte - Valores Standard

Classe: Dura (v.1) — tenaz (v. {)

CTCK215 CTPK220 CTPK221 H216T CTWN215 CTC5240 CTCS245 CTP6215
indice%%%%%'%%ﬁ%%%ﬁ%%%%%%
P.1.1 190 120
P.1.2 180 100
P.1.3 150 80
P.1.4 180 100
P.1.5 170 90
P.2.1 180 100
P.2.2 140 80
P.2.3 180 100
P.2.4 130 80
P.3.1 210 120
P.3.2 160 90
P.3.3 130 80
P.41 210 120
P.4.2 190 100
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 360 210 320 190 270 200 200 130 130 130 130 280 250
K.1.2 220 130 170 100 270 200 160 110 110 110 110 190 160
K.2.1 230 140 210 130 250 180 185 130 130 130 130 180 150
K.2.2 160 100 140 90 180 120 150 120 120 120 120 180 150
K.3.1 250 150 200 120 220 170 200 130 130 130 130 250 220
K.3.2 210 130 170 100 220 170 175 110 120 110 110 190 160
N.1.1 1500 1500 1500
N.1.2 1000 1000 1000
N.2.1 1200 1100 1100
N.2.2 1200 1000 1000
N.2.3 300 280 280
N.3.1 350 350 350
N.3.2 350 350 350
N.3.3 320 320 320
N.4.1 320 320 320
S.1.1 80 64
S.1.2 70 56
S.2.1 35 28
S.2.2 25 20
S.2.3 30 24
S.3.1 80 64
S.3.2 50 40
S.3.3 40 32
H.1.1 50
H.1.2 40
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de méaquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. + 20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 274-04/-09

Estratégia de usinagem
Fresamento de mergulho helicoidal

U

Dy emmm = Maior didmetro para furo de fundo plano
Dy emmm = Menor didmetro para furo de fundo plano

Dy = Dy - DCX £/0U Dy - DCX Dramin
OF.04 SF..09
DCX Dmax Dmin OR max DCX Dmax Dmin OR max
mm mm mm ° mm mm mm °
25,6 45 39 2,3 27,4 45,00 42,0 19
30,7 55 49 1,9 32,5 55,00 52,0 1,5
37,7 69 63 14 39,2 69,00 66,0 11
45,7 85 79 1,2 47,6 85,00 82,0 0,9
55,7 105 99 0,9 57,6 105,00 102,0 0,7
68,7 131 125 0,7 70,5 131,00 128,0 0,5
85,7 165 159 0,6 87,5 165,00 162,0 04
105,7 205 199 0,5 107,5 205,00 202,0 0,3
130,7 255 249 0,4 132,5 255,00 252,0 0,3
Mergulho axial Fresamento em rampa
ley _ xé \2
| : /
DCX
SF..09 OF.04 SF..09
X DCX Yien DCX Ofg max DCX Ofg max
mm mm mm mm ° mm °
2,5 27,4 37 25,6 14,2 27,4 20,4
2,5 32,5 3,5 30,7 9,5 32,5 13,0
2,5 39,2 3,2 37,7 6,5 39,2 8,0
2,5 47,6 31 457 47 47,6 58
2,5 57,6 31 55,7 3,5 57,6 43
2,5 70,5 3,0 68,7 2,7 70,5 3,2
2,5 87,5 29 85,7 2,0 87,5 2,3
2,5 107,5 2,7 105,7 1,6 107,5 1,7
2,5 132,5 2,7 130,7 1,2 132,5 1,3
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CERATIZIT \ Performance

Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 274-04
Parametros Iniciais

4,0
OF.04 1
35
3,0
\NEAN
] N WA
15 \
"o ] NEEIANEAN
1,0
i \ \ N
05 N
J N\ N [N
0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,emmm
Material Pastilhas Vv, ém m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40CrMnMoS8-6  OFHT040305SN-M50 CTPP235 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 OFHT040305SN-F50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) OFHT040305SN-M50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 OFHT040305SN-F50 CTC5240 85 Emulséo
Sistema MaxiMill 274-09
Parametros Iniciais
4,0
SF.. 09 ]
35
o ] \ A\
o ] \ A\
o] \ W\
W \ AN
] i
1’0 \ \ \
” \ >
0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,emmm
Material Pastilhas V. M m/min Refrigeracao
Aco P41 40CrMnMoS8-6  SFKT0903AFSR-M50 CTPP235 200 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SFHT0903AFSR-F50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SFKT0903AFSR-R50 CTCK215 250 A'seco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SFHT0903AFSR-F50 CTC5240 B9 Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 274-05/-12

Estratégia de usinagem
Fresamento de mergulho helicoidal

BSS

D €mmm = Maior didmetro para furo de fundo plano

Do emmm = Menor didmetro para furo de fundo plano

7

Dy = Dypax - DCX €/0u D,y - DCX
OF.05
Dc DCX Dmax Dmin aRmax
mm mm mm mm °
50 58 107 99 11
63 71 133 125 0,9
80 88 167 159 0,7
100 107,9 207 199 0,5
125 132,9 257 249 0,4
Mergulho axial
L
) u.— ><E
DCX
OF.05 SF..12
DC DCX Xmax DC DCX X max
mm mm mm mm mm mm
50 58 2,2 47,0 61,0 34
63 4 19 59,9 74,0 3,2
80 88 1,8 76,9 90,9 3,0
100 107,9 1,1 96,9 110,9 2,5
125 132,9 1,4 121,9 135,9 2,6

cuttingtools.ceratizit.com

max/min.

SF.12

DC
mm
47,0
59,9
76,9
96,9
121,9

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

135,9

Fresamento em rampa

OF.05

DC
mm
50
63
80
100
125

DCX
mm
58
71
88

107,9

132,9

OR max

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

Dmax Dmin
mm mm
107 105
133 131
167 165
207 205
257 255
—LJ—
2 0
DCX
SF.12
DC DCX
mm mm
47,0 61,0
59,9 74,0
76,9 90,9
96,9 110,9
121,9 135,9

OR max

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

OR max

49
34
24
1,6
13
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 274-05
Parametros Iniciais

OF.. 05 0

3,5
3,0 —

2,5 | \
2,0 | \

S
S
c i
© 15
3+ a \
1,0
0,5 |
0 T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,emmm
Material Pastilhas Vv, em m/min Refrigeragéo
Aco P.4.1 40CrMnMoS 8-6  OFHT050410SN-M50 CTCP230 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 OFHT050410SN-F50 CTPM240 180 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 OFHT050410SN-F50 CTC5240 85 Emulséo
Sistema MaxiMill 27412
Parametros Iniciais
8,0
SF.. 12 ]
7,0
6,0
5,0 \
4,0

3,0
2,0 N

a, emmm
1

0 T T ‘ T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeracao
Aco P41 40CrMnMoS 8-6  SFKT1204AFSR-M50 CTPP235 200 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SFKT1204AFSR-M50 CTPM240 180 A'seco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SFHT1204AFER-F40 CTC5240 I Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 271-12
Parametros Iniciais

SOHU 12 6.0

AN
5,0
\
4,0 \
S \\
£ 3,0 \ \
g AN
& 20 \\ \\
1,0 AN
N\
, ANHAN
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
f,emmm
Material Pastilhas Vv, ém m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40CrMnMoS8-6  SOHU 1204ABSR-M50 CTPP230 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SOHU 1204ABSR CTPM240 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SOHU 1204ABSR-R50 CTCK215 300 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SOHU 1204ABSR-F50 CTC5240 30 Emulséo

Sistema MaxiMill 271-17
Parametros Iniciais

| SAKU 17 ° ]

a, emmm
w
|
L

/]
//

0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,emmm
Material Pastilhas Vv, em m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40crMnMoS8-6  SAKU 1706ABSR-M50 CTPP235 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SAKU 1706 ABSR-F50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SAKU 1706ABSR-R50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SAKU 1706ABSR-F50 CTC5240 85 Emulséo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

MaxiMill 273 system
Parametros Iniciais

OAKU

Material
Aco
Aco inoxidavel
Ferro fundido

Ligas resistentes ao calor

a, emmm

P.4.1
M.1.1
K11
S.2.2

3,5

3,0

2,5

2,0

NN

N N,

NN

0,1

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

Inconel 718

0,2 0,3 0.4
f,emmm

Pastilhas
OAKU 060508SR-M50
OAKU 060508SR-F50
OAKU 060508SR-R50
OAKU 060508ER-F40

0,5

CTPP235
CTPM240
CTCK215
CTC5240

0,6

V. em m/min
200
180
250
35

Refrigeragao
Aseco
Aseco
Aseco

Emulsao

)
@ Informacdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — paginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!

15[150
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 270
Estratégia de usinagem

Ra<2 Fresamento de acabamento com pastilhas alisadoras

Uma pastilha alisadora ¢ montada por cabegote de fresa,
apartir de @ 125 mm duas.

o -

XDHW  0903AESN CTPP235
XDHW  0903AESN CTCP230

Aco SDNT 0903AESN-29  CTPP235
SDNT 0903AESN-29  CTCP230
SDHT 0903AESN-33  CTCP230 XDHW 0903AESN CTCP230
SDHW 0903AESN TCM10 XDHW (0903AESN TCM10

Ferrofundido ~ SDNT 0903AESN-31  CTCK215 +  XDHW 0903AEEN CTCK215

Metais ndo ferrosos SDHT  0903AEFN-ALP  -27PH216T +  XDHW 0903AEFN -27PH216T

+ o+ o+ o+

Fresamento de mergulho helicoidal (sem furo inicial)

—— C 270-09

DC I:)wrmin B1 max Dw—max BZ max

mm mm mm mm mm

6 14,4 15 19,0 15

12 285 15 31,0 1,5

16 36,5 15 39,0 15

20 445 15 47,0 15

25 54,5 15 57,0 15

! 32 68,5 15 71,0 1,5

Dw»min
A 270-09

Q DC Dw-min B1 max Dw—max BZ max
mm mm mm mm mm

32 68,5 15 71,0 15

40 84,5 15 87,0 15

50 104,5 15 107,0 15

63 130,5 1,5 133,0 15

T 80 164,5 15 167,0 15
100 204,5 15 207,0 15

D ' 125 2545 1,5 257,0 15
e 160 324,5 1,5 327,0 1,5

Fresamento de acabamento com pastilhas alisadoras

Uma pastilha alisadora é montada por cabegote de fresa,
a partir de @ 125 mm duas.

o - ©

Aco SDMT 1204AESN-29R CTPP235  +  XDHW 1204AESN CTPP235
SDMT 1204AESN-29R CTCP230  +  XDHW 1204AESN CTCP230
SDHW 1204AESN-R  TCM10 +  XDHW 1204AESN TCM10

Ferrofundido  SDMT 1204AEEN-31 CTCK215  +  XDHW 1204AEEN CTCK215
SDHW 1204AESN-R ~ CTCK215  +  XDHW 1204AEEN CTCK215

Metais ndo ferrosos SDHT 1204AEFN-ALP 27PH216T +  XDHW 1204AEFN -27PH216T

DC Dw—min B1 max Dw-max BZmax
mm mm mm mm mm
32 74,5 15 78,0 1,5
40 90,5 15 94,0 15
50 110,5 15 114,0 15
63 136,5 15 140,0 15
80 170,5 15 174,0 15
i 100 210,5 15 214,0 15
D D 125 260,5 15 264,0 15
m T 160 330,5 15 334,0 15

[e]
@ A partir de v, >400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas iptercambiéveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HEC 11 / HEC 12
Quatro arestas de corte por posicao de montagem

Montagem correta das pastilhas standard e alisadores

Posigéo de
montagem

= [ace de usinagem da pastilha

= Aresta de corte principal da pastilha @
Fase alisadora

Marcagdo para a
montagem correta

Ajuste das ferramentas na dire¢ao axial
a Monte a cunha de ajuste na fresa conforme mostrado e aperte o @ Faixa de ajuste max.da
parafuso apenas o suficiente para que a cunha ndo se expanda. [ cunha de ajuste = 0,1 mm

4 Monte as pastilhas intercambidveis conforme mostrado e
aperte com torque de 1,0 Nm. @

a Usando equipamento de pré-ajuste (pre-setting),
marcar a aresta de corte mais alta.

as arestas de corte para a mesma altura em
0,005 mm ou menos.

4 Com pequenos incrementos do parafuso, ajuste todas @

A Fixar a pastilha com torque de 3,2 Nm

15|152 cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

A espessura média do cavaco [h_] - Procedimento
Fresamento de facear

Selecione na tabela a espessura média do cavaco [hy,]
adequado para 0 ago correspondente.

Material Resisténcia a tragdo
N/mm?
Para aco =800
Para ago 800-1000
Para ago 1000-1200
Para aco 1200-..
Para ago inoxidavel ..=150
Para ago inoxidavel 750-900
Para aco inoxidavel 900-1150
Para aco inoxidavel 1150- ...

Selecione na tabela o valor corrigido do avanco com base na
espessura média do cavaco apropriada [h,,] e na profundidade
de corte [a,].

N

h .
m}% Valor corrigido do avanco f, para h,
0,40 040 0,33 0,28
0,40 ** 040 0,29 0,25
0,40 ** 0,36 0,26 0,23
0,36 0,31 0,23 0,20
0,40 ** 0,40 ** 0,34 0,30
0,40 040" 0,31 0,27
0,40 0,38 0,28 0,24
0,39 0,34 0,24 0,21
A= 03xDC 04xDC 0,75x DC 1xDC

**f,>0,4 mm: Perigo de contato com a superficie de incidéncia (folga)
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 491-09

Parametros Iniciais

SNHU 09

Material
Aco
Aco inoxidavel
Ferro fundido

Metais ndo ferrosos

a,emmm

AN

AANE
N

P.4.1
M1
K11
N.1.2

Sistema MaxiMill 491-12

Parametros Iniciais

SNHU 12

Material
Ago
Aco inoxidavel
Ferro fundido

Metais ndo ferrosos

a, emmm

10

0,05 0,10 0,15

f,emmm

Pastilhas
40CrMnMos8-6  SNHUO9T308SR-M50
X6CrhiMoTi 17122 SNHUO9T308SR-F50
EN-GJL-250 (6G25) SNHU09T308SR-R50
AlMgSit SNHU09T308FR-F10

CTPP235
CTPM240
CTCK215
CTWN215

0,20 0,25

V. em m/min
200
180
250
500

N

>~ |

P.4.1
M1
K11
N.1.2

0,05 0,10 0,15
f,emmm
Pastilhas
40CrMnMoS 8-6  SNHU120408SR-M50
X6CrNiMoTi 17122 SNHU120408SR-F50
EN-GJ1-250 (6G25) SNHU120408SR-R50
AlMgSi SNHU120408FR-F10

CTPP235
CTPM240
CTCK215
CTC5240

0,20 0,25

Vv, em m/min
200
180
250
500

Refrigeragao
Aseco
Aseco
Aseco

Emulsao

Refrigeracao

Aseco

Aseco

Aseco
Emulséo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 211-07

Estratégia de usinagem
Fresamento de mergulho helicoidal

D DC D,./RE04 D, OfRmax
‘ mm mm mm ®
10 19 13 55
12 23 17 6,0
16 31 25 3,0
20 39 33 2,0
A 25 49 43 1,5
© 32 63 57 1,2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7
DC
Dmax/mm DC D O R max 360°
mm mm °
10 13 55
12 17 6,0
16 25 3,0
Ay, 20 33 2,0
vl X 25 43 15
=yl 3| /:’: 32 57 1,2
aemmm =D*m*tan oy 40 73 0,8
50 93 0,7
Fresamento em rampa
DC - DC o
mm mm mm °
10 0,8 10 11,0
12 0,8 12 79
16 0,8 16 43
20 0,8 20 3,0
25 0,8 25 2,5
32 0,8 32 1,6
40 0,8 40 1,2
50 0,8 50 1,0
Dy €M mm = Maior didmetro para furo de fundo plano
Drin emmm = Menor didmetro para furo de fundo plano D=D,-DC/D,,-DC
Parametros Iniciais
XDKT 07 6
5 1 \\
4
IS 1 \
~
£, ] |
S 2
1
|
0,02 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeracao
Aco P.4.1 40CrMnMoS 8-6  XDKT070308SR-M50 CTCP230 200 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT070308SR-F50 CTPM240 180 A'seco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XDKT070308ER-F50 CTC5240 89 Emulsdo
o
@ Informacdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
cuttingtools.ceratizit.com 151155
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 211-11

Estratégia de usinagem O) @ G
(1) Fresamento de mergulho helicoidal FesmEnis ¢ HERge | resmEnis
mergulho helicoidal axial em rampa
DC
mm RE =0,8mm Xinax Og
Or 16 °
12 Dpax 21 mm 1,3mm 18°
Diin. 14 mm
Og 95°
16 Dy 29 mm 1,5mm 10,8 °
Diin. 21 mm
Or 7°
20 Do 37mm 2,0 mm 98°
D, 30 mm
O 45°
25  Dpae 47 mm 2,0 mm 75°
Diin. 40 mm
OR 32°
32 Dpa 61 mm 1,0 mm 48°
D, 53 mm
O 22°
40 Dy 77 mm 1,6 mm 29°
Diin. 72 mm
Of 1,7°
50 Dpae 98 mm 1,6 mm 22°
Diin. 93 mm
Rotacéo maxima em relagao ao comprimento de projecao em balanco O 15°
Ninax in Min’! 63  Dpax 123 mm 1,6 mm 18°
DC L=1-2x0  1,=25x0  L=3x0  L=4x0  1,=5x0 Do, “16”],”‘
mm mm mm mm mm mm On 0
80 Do 157 mm 1,6 mm 14°
12 55000 51500 47000 42000 37000 Dy 153 mm
16 42000 38500 34100 28900 24200 O ) 0.8°
20 36900 33000 28500 23900 19500 100 Dy 107 mm 1,6 mm 11°
25 33200 29000 24400 19900 15400 Dy 101 mm
32 30200 26000 20900 16600 11900 )
40 27700 23000 18000 13500 9000 D mmm = Maior diametro para furo de fundo plano
50 25400 20400 15400 10800 6100 Dmn.emmm = Menor diametro para furo de fundo plano
63 23300 18300 12900 8300 3700 o D —
80 21300 16100 10600 5800
100 19600 14100 8400 l.emmm = Comprimento da proje¢ao em balango
Parametros Iniciais
XDKT 11 10
8
= 6
£ \
= |
S N
2 \\
1 \\
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,3
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeracao
Aco P.4.1 40CrMnMoS8-6  XDKT11T308SR-M50 CTCP230 200 A'seco
Aco inoxidavel M1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT11T308SR-F50 CTPM240 180 A'seco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT11T308SR-R50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XDKT11T308ER-F50 CTC5240 89 Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 211-15
Estratégia de usinagem

(1) Fresamento de mergulho helicoidal

O,

Fresamento de

@ ©

Mergulho  Fresamento

mergulho helicoidal axial em rampa
DC
mm RE =0,8 mm Xinax Og
Og 75°
25 Dy 48 mm 2,7 mm 95°
Diin. 37 mm
Og 5°
32 Dpa 62 mm 2,5mm 6,8 °
Diin, 47 mm
Olg 3,2°
40 Dy 78 mm 2,5mm 51°
Diin. 63 mm
Og 25°
50  Dpac 98 mm 2,5mm 25°
Diin, 86 mm
Or 1,5°
63  Dpac 124 mm 2,5mm 25°
Diin. 111 mm
Og 1,3°
80 Dy 158 mm 2,5mm 2,0°
Diin, 147 mm
Olg 11°
100 Dy 198 mm 2,5mm 15°
Diin. 190 mm
Or 09°
Rotacéo maxima em relagao ao comprimento de projecao em balanco 125 Dpax 248 mm 2,5mm 09°
Ninax iN Min’ Diin, 240 mm
06°
DC l,=2x0 l,=3x0 l,=5x0 O ' .
i . . T 160 Dy 318 mm 2,5mm 0,7
Diin. 310 mm
25 26560 19520 13320 O 0,8°
32 24160 16720 9520 100 D, 107 mm 1,6 mm 11°
40 22160 14400 7200 Dy 101 mm
50 20320 12320 4880 )
63 18640 10320 2960 Drammm = Maior didmetro para furo de fundo plano
80 17040 8480 D emmm = Menor diametro para furo de fundo plano
100 15680 6720 aemmm = Dxmxtan(ag) = Passo
125 14320
160 13200 l.emmm = Comprimento da projecdo em balango
Parametros Iniciais
XDKT 15 14
12 \
i \ [ \N
E & \\
S 6 a
5 4 | \\\
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,emmm
Material Pastilhas V. em m/min Refrigeragao
Aco P.41 40CrMnMoS 8-6 XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (6G25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 85 Emulséo
0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
cuttingtools.ceratizit.com 151157
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 211-20
Estratégia de usinagem

Fresamento de mergulho helicoidal

D

max / min

Mergulho axial

Parametros Iniciais

“ XDKT 20

Ago inoxidavel

Ligas resistentes ao calor

Material

DC
mm

63
80
100

a,emmm

DC D,../RE04 D, Of R max
mm mm mm °
63 124 107 2,2
80 158 143 1,7
100 198 183 1,3
aemmm =D*m*tanog
Fresamento em rampa
max DC
mm mm °
2,0 63 2,2
2,0 80 1,7
2,0 100 1,3
D =Dyux-DC/ Dyin-DC
o
Drax emmm=Maior diametro para furo de fundo plano
Do emmm= Menor didmetro para furo de fundo plano
21
18
15
12
9
6
3
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,emmm
Pastilhas vV, em m/min Refrigeracéo
M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT200708ER-F40 CTPM240 180 Aseco
S.2.2 Inconel 718 XDKT200708ER-F40 CTC5240 B9 Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 490-09

Estratégia de usinagem

@)
@ 0 sistema MaxiMill 490-09 ndo ¢ adequado para fresamento em mergulho!

Parametros Iniciais

’ SDNT 09
6
] |
4
E \\\
€ 3 N
= \
ac;“ 2 \\
|
] \ \
0 T T
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeracao
Aco P.4.1 40crMnMoS 8-6  SDNT09T308SR-29 CTCP230 200 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SDNT09T308SR-33 CTPM240 180 A'seco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJ1-250 (GG25) SDNT09T308SR-31 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SDNT09T308ER-M31 CTC5240 85 Emulséo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill 490-12

Estratégia de usinagem

Fresamento de mergulho helicoidal (sem furo inicial)

B=(Dy-DC)xmxtana

5 / Br— =
GLF ﬂis_‘}ﬁo_l == ef | D, = Didmetro do furo a ser produzido
: | DC = Diametro nominal da fresa
By B = Avanco axial para movimento circular de 360°
DC I:)w-min B1 max Dw-max BZmax o
mm mm mm mm mm °
50 77 2,5 98 48 2,0
& 63 103 18 124 3,0 1,0
o 80 137 21 158 30 08
( 100 177 21 198 29 0,6
o 125 227 1,8 248 24 04
Parametros Iniciais
SDMT 12
. | |
] \\
1= 4 N
1= 4
=, NN
[eb}
=] NI
2 N
’
] N\
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,emmm
Material Pastilhas Vv, em m/min Refrigeracéo
Ago P.4.1 40CrMnMoS8-6  SDMT1205ZZSN-29 CTCP230 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122  SDMT120512SR-33 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SDMT1205ZZSN-31 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 SDMT120508ER-M31 CTC5240 85 Emulséo

@)
@ Informacdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Usinagem HSC/HPC

InstrucOes de seguranca

Adequacao da ferramenta para usinagem HSC

As ferramentas HSC da CERATIZIT foram especialmente desenvolvidas para esta estratégia
de usinagem e garantem a maxima confiabilidade operacional.

Observar as normas de seguranca do fabricante da maquina

Certifique-se de que todas as precaucgdes de seguranca do fabricante da maquina s&o observadas
(por ex.: protecdes da maquina fechadas).

Adequacao dos adaptadores para usinagem de HSC

De acordo com a situacao do fresamento, escolha a combinagao ideal de ferramenta /
dispositivo de fixagéo.

Para aplicacoes de fresamento de alta velocidade, é necessario balancear dinamicamente
aferramenta e o adaptador da ferramenta (consulte as diretivas ISO 1940).

Montagem da pastilha intercambidvel com segurancga contra forga centrifuga

Fixacao da pastilha: EURO-Patent EP 1083017A1

Certifique-se de que 0 assento da pastilha esteja limpo e que o furo roscado para o
parafuso de fixagdo esteja em perfeito estado.

Verifique os pontos de contato axial e radial no assento da pastilha.

Os parafusos de fixagdo das pastilhas devem ser apertados com um torque de
(XDHT11 = 1,8 Nm; XDH.19 = 6,0 Nm).

Montagem ideal de fresas HSC (DC = @ 40-63)
em adaptadores para fresas usando parafuso “power screw”

0 parafuso “power screw” garante uma conexdo estdvel da ferramenta no adaptador de
fresamento e é facil de usar.

Parafuso de fixagao “power screw”
Numero maximo de rotagdes admissivel

Observe o nimero maximo de rotagoes indicado na ferramenta. Este nimero € vélido
exclusivamente para a ferramenta especifica e deve ser ajustado de acordo com o adaptador
de ferramenta selecionado, comprimento total do balango e a respectiva situagéo de usinagem.

15

Areaideal de aplicacdo da ferramenta (a,, a, f,n)

Para garantir um fresamento produtivo, observe as recomendagdes referentes aos
parametros de corte.

(o]
@ 0 ndo cumprimento destas normas de seguranca exclui automaticamente a CERATIZIT de qualquer responsabilidade.
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC-11
Dados de corte - Valores Standard

&

&

Material da peca Tipo de tratamento / Liga =
g

S

. o Nao endurecido 21
Liga de aluminio forjado Endurecido 29
Nao endurecido <12%Si 23

Liga de aluminio fundido ~ Endurecido <12%Si 24
N N&o endurecido >12%$Si 25
Liga de usinagem (1 % Pb) 26

Cobre ¢ ligas de cobre Latdo, Bronze vermelho 27
(bronze, latao) Bronze 28

Cobre sem chumbo e cobre eletrolitico

Plastico reforcado com fibra

'% = Com refrigeragdo E'% = Minima quantidade de lubrificacdo

15[162

S E Dureza

100
80
90
130

90
100

X

vV, em m/min

250-1000

70-500

% = Usinagem a seco

H216T
(CWK26)

%EE:
wemanm
200-3000
200-2000
200-2000
200-1800
200-1000
200-600
250-1000
150-400
300-800

70-500

cuttingtools.ceratizit.com
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Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC-11
Estratégia de usinagem

Mergulho axial

Estratégia de fresamento para desbaste e acabamento

Com volume maximo de remocao cavacos

7
4 8
LA

Jav:
Pastilha intercambiavel

RE a,

mm  mm
XDHT 11T302FR-ALP 0,2 10
XDHT 11T304FR-ALP 0,4 10
XDHT 11T308FR-ALP 0,8 10
XDHT 11T312FR-ALP 1,2 10
XDHT 11T316FR-ALP 1,6 10
XDHT 11T320FR-ALP 2,0 10
XDHT 11T325FR-ALP 2,5 10
XDHT 11T332FR-ALP 3,2 10
XDHT 11T340FR-ALP 4,0 10
XDHT 11T350FR-ALP 5,0 10

Fresamento a 90°

DC
mm
16
18
19
20
22
25
32
40
50
63
80
100

oy

Ap max.
mm
9,8
9,6
9,2
8,8
84
8,0
75
6,8
6,0
5,0

2>
Py
>: 11
e
T,
RE 0,2-4,0

max.

mm

1,70
2,11
2,24
2,39
2,70
2,55
2,40
2,28
2,26
2,10
1,75
1,79

7
ﬁi

Rampa linear

Pastilha intercambiavel

XDHT 11T302FR-ALP
XDHT 11T304FR-ALP
XDHT 11T308FR-ALP
XDHT 11T312FR-ALP
XDHT 11T316FR-ALP
XDHT 11T320FR-ALP
XDHT 11T325FR-ALP
XDHT 11T332FR-ALP
XDHT 11T340FR-ALP
XDHT 11T350FR-ALP

Fresamento de bolsGes

et
N

0,8

25

DC
mm

16
18
19
20
22

32
40
50
63

100

Com maxima qualidade da parede lateral

o,

Qp max.
mm
78
76
72
6,5
6,8
6,4
55
4.8
4,0
3,0

18,8
16,3
15,3
14,8
13,8
10,3
6,8
4.8
35
2,5
18
13

Fresamento de bolsdes em
pecas de paredes finas

SIS

@

12|

4|

0]
@ Para pastilhas com raio de canto maior que 3,2 mm, o corpo bdsico da ferramenta deve ser modificado de acordo com o desenho acima.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC-11
Estratégia de usinagem

Mergulho helicoidal

RE = Raioda pastilha
oremmm = Angulo maximo de rampa
(em relagdo ao centro da ferramenta)

a,emmm = Passo — Dxmxtan (ap)

Demmm = — Dpax - DC €/0u Dyyip - DC

Para fundo plano no furo

W |‘ .y
Lo
P
a, g LQJ @
N = in o
5= ) Dmee€mmm = Didmetro maximo do furo
M l‘ Dpnemmm = Didmetro minimo do furo

DNpa. emmm= Didmetro maximo do furo para fundo ndo plano

DC
D max / min
5 XDHT-11 (HSC-11)
mm
(DN, RE=0,2 RE=04 RE=08 RE=12 RE=16 RE=20 RE=25 RE=32 RE=40
15 Ur 9,7° 10,0° 9,9° 9,4° 8,9° 8,4° 7.9° 7.0° 6,1°
D 30 30 29 28 27 27 26 24 23
(31) Drin. 18 18 18 18 18 18 18 18 18
18 g 9,4° 9,1° 8,7° 8,3° 7.9° 75° 6,9° 6,2° 5,3°
D 34 34 33 32 31 31 30 28 27
(39) D, 22 22 22 22 22 22 22 22 22
19 Uy 8,8° 8,6° 8,3° 7.9° 75° 75° 6,5° 5,9° 5,4°
Drx. 36 36 35 34 33 33 32 30 29
@37 Drin. 24 24 24 24 24 24 24 24 24
20 Ug 8,4° 8,2° 78° 74° 77° 6,7° 6,2° 5,5° 4,8°
B 38 38 37 36 35 35 34 32 31
(39) D, 26 26 26 26 26 26 26 26 26
2 g 76° 7.4° 7.8° 6,7° 6,4° 6,5° 5,6° 5,20 4,3°
Drx. 42 4 41 40 39 39 38 36 35
(43) Drin. 30 30 30 30 30 30 30 30 30
25 Ug 6,7° 6,5° 6,2° 5,9° 5,6° 5,3° 4,9° 440 3,8°
D 48 48 47 46 45 45 44 42 41
(49) Din, 36 36 36 36 36 36 36 36 36
” On 47° 47° 48° 46° 43° 41° 3,8° 3,4° 2,9°
Dinax. 62 62 61 60 59 59 58 56 55
(63) D 50 50 50 50 50 50 50 50 50
10 Or 3.3° 3,3° 3,4° 3,4° 3,5° 3,3° 3,0° 2,7° 2,3°
Dinax. 78 78 77 76 75 75 74 72 71
(79) Drin 66 66 66 66 66 66 66 66 66
50 g 2,4° 2,5° 2,5° 2,5° 2,6° 2,6° 2,4° 2,20 19°
D 98 98 97 96 95 95 94 92 91
(99) D, 86 86 86 86 86 86 86 86 86
63 On 17° 17° 17° 1,8° 1,8° 1,8° 1,8° 17° 1,5°
Dz 124 124 123 122 121 121 120 118 117
(125) D, 112 112 112 112 112 112 112 112 112
80 On 110 11° 11° 11° 11° 11° 11° 1,20 1,2°
D 158 158 157 156 155 155 154 152 151
(159) Drin 146 146 146 146 146 146 146 146 146
100 Or 0,8° 0,8° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9° 0,9°
D 198 198 197 196 195 195 194 192 191
(199) Drin. 186 186 186 186 186 186 186 186 186
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Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC/HPC-19

Estratégia de usinagem
Mergulho helicoidal

RE = Raio da pastilha
ozemmm = Angulo maximo de rampa
(em relacdo ao centro da ferramenta)
Rxemmm = Passo — Dxmxtan (og)
Demmm = — Do = DC e/0u Dy - DC

Para fundo plano no furo

Diax €mmm = Diametro maximo do furo
Dpnemmm = Didmetro minimo do furo
D e/ min DN emmm= Diametro maximo do furo para fundo ndo plano

DC DNy OR Dinax Dinin DC DNy g Dinax Dinin

mm mm ° mm mm mm mm ° mm mm

25 49 7°02" 48 32 25 49 7°08" 48 32
£ 32 63 4034 62 46 = 32 63 4°37" 62 46
E 40 79 3°47' 78 62 fr 40 79 3°49° 78 62
S 50 99 3°01" 97 81 S 50 99 3°02" 98 81
u'j 63 125 217" 124 107 Lﬂ 63 125 2°18" 124 107
oc 80 159 158 141 (= 80 159 158 141

100 199 198 181 100 199 198 181

25 49 7°21° 47 32 25 49 8°40° 45 32
£ 32 63 4o44° 61 46 £ 32 63 5°04° 59 46
g 40 79 3°53" 77 62 g 40 79 4°06° 75 62
= 50 99 3°05* 97 81 o~ 50 99 3°13¢ 95 81
u'j 63 125 2°20° 123 107 u'j 63 125 2°25* 121 107
oc 80 159 157 141 oc 80 159 155 141

100 199 197 181 100 199 195 181

25 49 8°24° 44 32 25 49 8°54‘ 42 32
£ 32 63 5°13" 58 46 £ 32 63 5°26¢ 56 46
f, 40 79 4012 74 62 g 40 79 4020 72 62
o~ 50 99 317" 94 81 P 50 99 321 92 81
|.:.'| 63 125 2°27° 120 107 |.:.'| 63 125 2°30" 118 107
oc 80 159 154 141 oc 80 159 152 141

100 199 194 181 100 199 192 181

25 49 9°32" 4 32 25 49 6°49° 39 32
£ 32 63 5°42" 55 46 £ 32 63 3°59¢ 53 46
f, 40 79 4°30° 71 62 f, 40 79 3°20° 69 62
< 50 99 3°28¢ 91 81 vy 50 99 2°13* 89 81
u'j 63 125 2°33¢ 117 107 u'j 63 125 1°52" 115 107
oc 80 159 151 141 oc 80 159 149 141

100 199 191 181 100 199 189 181
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Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC/HPC-19
Estratégia de usinagem

Mergulho axial

| L | HSC 19 19 19
N— . — RE 0,2-4,0 RE 50
Dc Xmax. xmax.
! mm mm mm
! () , CHSC 19/ GHSC 19 / MHSC 19 25 50 40
| g CHSC 19/ GHSC 19 / MHSC 19 32-40 40 30
I @ % AHSC 19 40-100 40 3,0
' g
HPC 19 e B
DC RE RE (,2-40 RE 50
< Dc xmax. xmax.
mm mm mm
CHPC 19/ MHPC 19 22-25 50 40
CHPC 19/ MHPC 19 32-50 6,0 50
AHPC 19 40-63 6,0 50
Rampa linear
o ideal
vt
DC HSC 19 @ HPC 19 @
mm
aiel [ 2 1 e
32 & 7
< 40 5° 5°
50 4e 4e
63 3° 3°
- DC - 80 2°
100 2°

Modificacao do corpo basico

HSC 19 HPC 19

Modificagéo do perfil frontal

0]
@ Para pastilhas com raio de canto maior que 4,0 mm, o corpo bésico da ferramenta deve ser modificado de acordo com o desenho acima.
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Informagdes Técnicas

Sistema MaxiMill HSC/HPC-19
Estratégia de usinagem

v + W Excelente qualidade da parede lateral apds a operacgao de desbaste.
Operacoes de acabamento adicionais minimizadas ou desnecessarias.

90°
Com volume maximo de remogao cavacos Com maxima qualidade da parede lateral
AR, g &
RE a, Ap max. RE ap max.
Pastilha intercambiavel mm mm mm Pastilha intercambiavel mm mm
XDH. 190402FR-ALP 0,2 18,0 17,8 XDH. 190402FR-ALP 0,2 1.8
XDH. 190404FR-ALP 04 18,0 17,6 XDH. 190404FR-ALP 0,4 11,6
XDH. 190408FR-ALP 0,8 18,0 17,2 XDH. 190408FR-ALP 0,8 11,2
XDH. 190420FR-ALP 2,0 18,0 16,0 XDH. 190420FR-ALP 2,0 10,0
XDH. 190425FR-ALP 25 18,0 15,0 XDH. 190425FR-ALP 25 95
XDH. 190432FR-ALP 3,2 18,0 14,8 XDH. 190432FR-ALP 3,2 8,8
XDH. 190440FR-ALP 40 18,0 14,0 XDH. 190440FR-ALP 40 8,0
XDH. 190450FR-ALP 5,0 17,0 13,0 XDH. 190450FR-ALP 50 7,0

Fresamento de bolsoes em
Fresamento a 90° Fresamento de bolsdes pecas de paredes finas

15

0]
@ Essas informagoes se aplicam as pastilhas do tipo XDHT 19 e XDHX 19.
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HPC-04/12
Estratégia de usinagem

O que deve-se levar em consideracao?

A
A
A

>

Estabilidade da maquina.

Fixacdo estavel da peca e adaptador da ferramenta.

0 uso de refrigerante geralmente ndo € necessario, porem torna mais facil
remover 0s cavacos - além disso, melhora a qualidade superficial.

Leve em consideragao os efeitos das variagdes térmicas e da temperatura
critica de 600°C, trabalhe com refrigeracdo, dependendo do material.
Evite vibragoes.

Observe a classe de qualidade do balanceamento.

Leve em consideracao as reagées quimicas do diamante aos elementos
formadores de carboneto (Fe, Ti, Ta, Co, Ni).

Controle de classe de balanceamento

Apds a montagem, fixagdo das pastilhas e ajuste do batimento axial a
classe de qualidade de balanceamento das ferramentas deve ser verificada.
Apds a montagem da fresa em um adaptador € necessario balanceamento.

15/168

Quando o uso deste produto é particularmente recomendado?

A Parapegas feitas de metais leves e metais ndo ferrosos, plastico,
materiais compostos de fibra, grafite ...
4 Quando 0 método de ajuste mais simples economiza custos para a
preparacao (pre-setting) da ferramenta.
A Paraprodugdo em grandes séries.
Para alta qualidade superficial das pecas.
Quando é necessaria longa vida Util da ferramenta para reduzir as trocas de
ferramentas que consomem tempo e 0s caros tempos de parada da maquina.
4 Quando aferramenta j& esté no local (pre-setting, etc.).

> >

Processo de ajuste com pastilhas alisadoras de acabamento

Como no procedimento descrito acima, as pastilhas standard sdo ajustadas para um
batimento radial de = 0,02 mm. As pastilhas com aresta alisadora sdo entao ajustadas
para 0,02-0,03 mm acima da aresta de corte mais alta.

O processo de ajuste

1 Monte as cunhas de ajuste nas ferramentas (conforme fornecidas).
Aperte o parafuso de ajuste (1) sem deformar as cunhas.

2 Monte as pastilhas PCD e aperte os parafusos de fixagdo (2) com 1,0 Nm.
3 Marque a “aresta de corte mais alta” com a ajuda do equipamento de pre-setting.

4 Ajuste a pastilha PCD em 0,02 mm girando o parafuso de fixacdo (1) no sentido
horério.

A carga de pré-aperto deve ser alcangada. Use as chaves TORX angulares
fornecidas para essa finalidade!

5 Ajuste as outras arestas de corte neste nivel com um desvio maximo
de 0,005 mm. Comprimento maximo de ajuste = 0,10 mm.

6 Aperte todos os parafusos de fixacao das pastilhas (2) com 5,0 Nm.

7 Verifique o batimento axial de todas as pastilhas: Objetivo = 0,005 mm.
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Precisao absoluta - MaxiMill HPC-12

Ferramenta ajustavel de alto desempenho para acabamento de pecas de aluminio

Corpo da ferramenta feito de ago

a Para maior estabilidade
A Maxima resisténcia ao desgaste
4 Versdo bimetdlica a partir de diametro de 160 mm;
Manuseio mais facil e prote¢do do fuso para ferramentas grandes

Aluminio

Aco
o~

A imagem mostra
a versao bimetalica

Disponivel nas versoes fresa com encaixe e monobloco

4 Conexdo direta HSK63 como tipo monabloco
a Ferramentas monobloco balanceadas para G 2,5an =20.000 rpm (ISO01940)

Refrigeracéo interna especialmente desenvolvida para aplicagdes HSC

a Evacuacgdo dos cavacos otimizada

a Alta qualidade superficial

4 Condicoes otimas de aplicacao

4 Adequado para minima quantidade de lubrificagéo

Tempo €é dinheiro - O sistema MaxiMill HPC-12 é simples e rapido de ajustar!
Angulo de saida altamente positivo com +25°

a Baixas forgas de corte
a Melhor planicidade superficial
a Minimiza a deformagdo da peca.

Conceito de corte tangencial

a Localizagdo estdvel para a pastilha PCD e maxima seguranga do processo

Aresta de corte PCD adaptada Selecéo das pastilhas

a Altaresisténcia ao impacto ao fresar! 4 Pastilha standard

4 Maxima estabilidade da aresta 4 Pastilha intercambidvel com raio de canto
4 Reducdo da formacao de rebarbas na peca usinada a Pastilha com aresta alisadora

A Ausinagem de ligas de Al-Si com mais de 12%
de silicio é possivel, sem problemas
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 141 / 241
Estratégia de usinagem

Fresamento de mergulho helicoidal (sem furo inicial) Fresamento em rampa

1 @ \ o L
AT el
D, . D, S

D,=  Diémetro do furo a ser produzido

DC=  Diametro nominal dafresa B =(D,-DC) xmxtan o

B = Avanco axial para movimento circular de 360°

C141 A 241
DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax [0} DC I:)w-min B1 max Dw—max BZmax o
mm mm mm mm mm ° mm mm mm mm mm °
16 20,0 04 30,0 1,5 2,0 40 64,0 1,9 78,0 31 1,5
20 24,0 0,4 38,0 1,9 2,0 50 84,0 1,8 98,0 2,6 1,0
25 34,0 0,9 48,0 2,5 2,0 63 110,0 1,2 124,0 1,6 0,5
32 48,0 1,7 62,0 3,2 2,0 80 144,0 1,4 158,0 1,7 04
40 64,0 1,9 78,0 31 1,5 100 184,0 1,3 198,0 1,6 0,3

125 2340 1,2 248,0 1,3 0,2
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

A espessura média do cavaco [h_] - Procedimento
Fresamento a 90°

Selecione na tabela a espessura média do cavaco [hy,]
adequado para 0 ago correspondente.

. Resisténcia a tragdo -~
Material i
N/mm?2
Paraago -.-800 Q
Para ago 800-1000 Q
Para aco 1000-1200 [P
Para ago 1200-.. o
Para aco inoxidavel =750
Para ago inoxidavel 750-900
Para aco inoxidavel 900-1150 v
Para aco inoxidavel 1150-... —i
Selecione na tabela o valor corrigido do avanco com base na
espessura média do cavaco apropriada [h,,] e na profundidade
de corte [a,].
h, Valor corrigido do avanco f, para h
mm g ¢of, para fi,
036 029 025 0,18 0,16
031 026 022 016 0,14
027 022 0,19 0,14 012
022 018 0,16 012 0,10
0,34 0,27 0,24 017 015
0,29 0,24 0,21 015 013
0,25 0,20 0,17 013 011
0,20 016 0,14 0,10 0,09
| a= 0,2xDC 0,3xDC 0,4xDC 0,75 x DC 1xDC
*f,<0,08 mm: Perigo porque a ferramenta néo tem mais efeito de corte
Valores iniciais f, em mm a partir do diagrama de parametros iniciais
o ‘o] o el o o o o o o
g & =2 & 2 & & 3 3 g
o o o o =) o o <} o o
100
90
80
70
60
=
E 50
CL?D N \ \
© 40 N\ N s — ~ T~
NN N ) ~—
% > AN ~ h -
»0 AN N ~
AN N N \\
10 N
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
Valores corrigidos f,em mm
> Exemplo:
Valor inicial (f,) = 0,075 mm
2,=30%

Valor corrigido (f,) = 0,15 mm
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HFC-06
Estratégia de usinagem

Raio programado R = 1,2 mm

/RE
Ic R i
1
Profundidade de corte e material residual Largura de corte para superficies planas Profundidade de corte ao mergulhar
ICem mm RE em mm Apmax, [N MM DCemmm  Xemmm Bemmm Qe max. EM MM f,em mm X
Inicial min. max.
6,35 0,5 08 16-32 DC-(2xB) 43 53 0,10 0,08 0,15 <0,7xDC

Circular axial Em rampa
Mergulho helicoidal

(em material solido) e
Dc Dmin. Dmax. O R max. DC Xmax. O R max.
mm mm mm ° mm mm °
16 31 22 4,5° 16 5,9°
20 39 30 2,3° 20 05 3,2°
25 49 40 1,3° 25 ’ 2°
32 63 54 0,9° 32 1,3°
-~ D
|
-
a, V Cﬁ;:h“,
DC
max/min
Parametros Iniciais
XPLX 06 1.50
1,25
1,00
g
£ 0,75 AN
> ’ Y
< \
0 T T T T
0 0,50 1,00 1,50 2,00
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeracao
Aco P.4.1 40crMnMoS 8-6  XPLX 060305SR-M50 CTPP235 200 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XPLX 060305ER-M40 CTPM240 180 A'seco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XPLX 060305ER-M50 CTCK215 250 A'seco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XPLX 060305SR-F40 CTC5240 89 Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HFC-09
Estratégia de usinagem

Raio programado R =2 mm

Profundidade de corte e material residual Largura de corte para superficies planas Profundidade de corte ao mergulhar
ICem mm RE em mm Apmax. IN MM DCemmm  Xemmm Bemmm Aema. €M MM f,em mm X
Inicial min. max.
9 0,8 1 25-66 DC-(2xB) 59 75 0,10 0,08 015  <0,7xDC
Circular axial Em rampa
Mergulho helicoidal
(em material solido) Merguiho
DC Dmin. Dmax. O R max. DC Xmax_ O R max.
mm mm mm ° mm mm °
25 48 35 3,1° 25 3,6°
32 62 49 1,7° 32 2,0°
35 68 55 1,4° 35 1,6°
40 78 65 1,0° 40 1,2°
42 82 69 0,9° 42 0,75 1,1°
50 98 85 0,8° 50 0,9°
52 102 89 0,7° 52 0,8°
63 124 m 0,7° 63 0,8°
66 130 17 0,6° 66 0,7°
D
|
&
i S ®)
a, V ——i <1 ]
DC
max/min
Parametros Iniciais
XDLX 09 15
1,25
1,0
£
£ \
£
< 0,75
: \
0,5 k\
025 05 075 10 125 15 1,75 20 225 1 5
f,emmm
Material Pastilhas Vv, em m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40CrMnMoS8-6  XDLX09T308SR-M50 CTPP235 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDLX09T308SR-M50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XDLX09T308SR-M50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XDLX09T308ER-F40 CTC5240 85 Emulséo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HFC-12
Estratégia de usinagem

Raio programado R =3 mm

e max.

'_@0c

Profundidade de corte e material residual Largura de corte para superficies planas Profundidade de corte ao mergulhar
ICem mm RE em mm Apmax. IN MM DCemmm  Xemmm Bemmm Aema. €M MM f,em mm X
Inicial min. max.
12 1,0 2 32-100  DC-(2xB) 8,3 10 0,15 0,10 0,20 <0,7xDC
Circular axial Em rampa
Mergulho helicoidal
(em material solido) Merguiho
Dc Dmin. Dmax. O R max. DC Xmax. O R max.
mm mm mm ° mm mm °
32 62 44 6,1° 32 72°
35 68 50 3,7° 35 4.4°
40 78 60 2,5° 40 2,9°
42 82 64 2,3° 42 115 2,7°
50 98 80 1,3° 50 + 52 ’ 1,5°
52 102 84 1,3° 63 + 66 1,1°
63 124 106 0,9° 80 1,3°
66 130 112 0,9° 100 0,7°
80 158 140 1,1°
100 198 180 0,6°
2,0
’ \
1,75 \\\
15 b,
N
IS 1,25 N
£
§ 10 \\
3+
075 \\\
0,5 =
\\
!
025 05 075 1,0 125 15 175 20 225 275
f,emmm
Material Pastilhas Vv, em m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40CrMnMoS8-6  XOLX120410SR-M50 CTPP235 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XOLX120410ER-M50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XOLX120410ER-M50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XOLX120410ER-F40 CTC5240 85 Emulséo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill HFC-19
Estratégia de usinagem

Raio programado R =5 mm

/RE
1

Profundidade de corte e material residual Largura de corte para superficies planas Profundidade de corte ao mergulhar
ICem mm RE em mm Apmax [N MM DCemmm  Xemmm Bemmm Ao max, €M MM f,emmm X
Inicial min. max.
19,14 1,5 33 63-160  DC-(2xB) 131 12 0,2 0,10 0,25 <0,65xDC
Circular axial Em rampa
Mergulho helicoidal
(em material s6lido) e
Dc Dmin. Dmax. O R max. DC Xmax. O Rmax. ap max
mm mm mm ° mm mm ° mm
63 97 123 2,5 63 29
80 131 157 1,4 80 1,8
100 171 197 1,0 100 1,7 1,3 33
125 221 247 0,7 125 1,0
160 291 317 0,5 160 0,7
D
Parametros Iniciais
|
XOLX 19 .
.25
3,00 1
275
2,50 1 % \
s \ N\
€ 200 | \ \
£ l N\
= 1,75 \
S e ] AN
1,25 1 - \ \
- N
1,00 — N
0,75 1 \
0,50 1
]
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50
f,emmm
Material Pastilhas vV, em m/min Refrigeragao
Aco P.4.1 40CrMnMoS 8-6  XOLX190615SR-M50 CTPP235 200 Aseco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XOLX190615SR-M50 CTPM240 180 Aseco
Ferro fundido K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XOLX190615SR-M50 CTCK215 250 Aseco
Ligas resistentes ao calor S.2.2 Inconel 718 XOLX190615ER-F40 CTC5240 89 Emulsdo

0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

Sistema DHFC
Dados de corte - Valores Standard

Para pastilhas standard

F
Ve f,
Material m/min mm
Ago 130-300 0,25-1,0

Aco inoxiddvel

Ferro fundido

Metais ndo ferrosos
Ligas resistentes ao calor
Materiais endurecidos

M
dp Ve fz
mm m/min mm
0,70 130-300 0,25-1,0
90-210 0,25-1,0
120-270 0,2-11
40-80 0,15-0,75

ap
mm
0,75
0,60
0,70

0,60

Ve
m/min

120-270

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

Estratégia de usinagem
Raio programado R =1,4 mm

Mergulho helicoidal

NN
=l

DC

DC Dinin Dimax
mm mm mm
16 23 31
20 31 39
25 4 49
32 55 63
35 61 69
42 75 83

Mergulho axial em material sélido

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

DC
mm

16
20
25
32
35
42

Fresamento em rampa

¢ mym
<2,5 7
<19 1
<15 16
<1,2 23
<1,0 26
<0,9 33

o)
@ ) Informacoes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

15[176
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 251/251 RS

Dados Técnicos
Profundidade de corte recomendada

o i - Profundidade de corte para o uso das 4/8 posi¢des da pastilha intercambiavel
4 posicoes 8 posicoes

) I Apmax €M MM CI.

mm mm mm mm

5 1,0 2,0 0,7

8 1,5 BY5 1,1 8o

10 2,5 45 14 {

12 3,0 6Y6 1,7

16 4,0 75 2,3

20 4,0 9,5 2,9 f

@)
@ Informac0es detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144

Rampa linear Mergulho axial
| P
| /
T
A
DC
< =
05 05 08 10 12 16 20
© e (= > > &
L = o @ w a - -
w DC a g DC Xmax, Xmax Xmax. Xmax. Xmax. Xma;
mm ° mm mm mm mm mm mm mm
10 34 10 05
12 16,0 12 1,3
16 8,0 5,0 16 1,3 0,5
20 55 20,0 1,3 20 1,3 2,7 0,2
25 4,0 13,0 2,0 6,0 25 1,3 2,7 0,4 1,0
32 3,0 8,0 3,0 40 32 1,3 2,7 0,8 1,1
40 3,3 2,8 40 1,5 1,2
42 3.1 42 1,5 1,5
50 2,4 2,6 X 50 1,5 1,5 2,0
52 2,2 2,3 52 1,5 1,5 2,0
63 1,9 , 63 1,5 2,0
66 1,6 66 1,5 2,0
80 1,3 2,0 3,2 80 1,5 2,0 3,0
100 1,0 1,5 2,3 100 1,5 2,0 3,0
125 1,7 125 3,0

Mergulho helicoidal em material solido

]

DC

_Menor diametro de furo Maior diametro de furo

D dependendo do diametro da ferramenta D dependendo do diametro da ferramenta
@)
@ Didmetro maximo possivel do furo=2xDC - 1 mm
05 ¢ 08 10 gz
N \&.)/ ./
0 DC I:)min Dmax aR I:)min Dmax uR I:)min Dmax (XR I:)min Dmax [XR I:)min Dmax aﬂ I:)min Dmax uR
mm mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm °
10 12 15 25
12 16 19 2,1
16 24 27 1,5 21 24 24
20 32 35 1,2 27 32 1,9 26 30 1,3
25 42 45 1,0 37 42 1,5 37 40 1,8 31 38 2,2
32 56 59 0,7 51 56 1,2 50 54 1,5 46 52 1,7
40 64 70 11 62 68 1,4
42 68 74 11
50 84 90 0,9 81 88 11 75 84 1,5
52 88 94 0,9 86 92 1,0
63 107 114 09 101 110 11
66 113 120 08
80 142 148 07 135 144 09 128 140 11
100 181 188 05 175 184 07 168 180 09
125 218 230 07

cuttingtools.ceratizit.com 15|1177
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ERAT'Z'T \ Performan Ferramentas para fresamento com pastilhas illterca[nbigflveis
c erto ance Informagoes Técnicas

Sistema R100.
Dados de corte - Valores Standard

WTN1205 WTN1205 WAN2225 WAN2225 WAN1240 WAN1240 WAX1240 WAX1240 WUN4210 WUN4210

5 % 3 K 5 % 3% % 3

R

Index
P11 25 150 I
P12 230 130 I
P13 10 100 I
P14 280 130 I
P15 200 10 I
SP21 230 130 I
P22 0 100 I
P23 20 130 I
P24 60 90 I
S P31 230 130 I
P32 150 10 I
P33 10 90 I
P41 10 10 I
P42 150 100 I
M.1.1 230 130 230 140 270 160 170 90
M.2.1 200 120
M.3.1
K.1.1 275 200 360 90 150 110 200 150
K.1.2 150 100 360 90 150 110 150 120
K.2.1 180 100 230 170 150 110 200 150
K.2.2 150 100 160 110 150 110 160 130
K.3.1 180 100 210 160 200 150
K.3.2 180 100 210 160 150 120
N.1.1 1200
N.1.2 800
N.2.1 880
N.2.2 800
N.2.3 230
N.3.1 280
N.3.2 280
N.3.3 160
N.4.1 260

(e}
(ﬂ/ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. + 20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Sistema R 1000, 1002, 1007

Dados de corte - Valores Standard

B/%WINID0S  WAN2Z25  WAN1240  WAXI240  WUN4210
Aco
f, 0,1-0,3
0501
a, 0,1-0,3
f, 0,1-0,3 0,1-0,3 01-0,2
© 07T1
a 0,1-0,3 0,1-0,7 01-0,2
f, 0,1-0,7 0,2-0,5 01-0,2
0702
a, 0,1-0,7 0,1-0,75 01-0,2
f, 0,1-0,3 0,2-0,9 0,2-0,7 015-0,3
1003
a, 0,1-1,0 0,2-1,5 0,2-1,5 01-0,3
f, 0,1-0,3 0,25-1,0 0,-0,8 015-03
1273
a, 0,1-1,5 0,2-2,0 0,2-2,0 01-03
f, 0,2-0,3 0,3-1,2 0,25-1,0  0,15-0,3
1604
a, 0,2-1,5 0,25-30  0,2-3,0 01-0,4
f, 0,25-0,4 015-0,4
© 2006
a, 0,2-2,0 01-0,3
Aco inoxidavel
f, 01-0,15
0501
a, 01-0,15
f, 01-0,2 01-0,3 01-0,2
© 07T1
a, 01-0,2 01-07 01-0,2
f, 01-0,2 02-0,5 01-0,2
© 0702
a, 01-0.2 01-0,75 01-0,2
f, 015-03  0,15-0,6 0,2-0,7 015-03
1003
a, 01-0,3 0,4-1,0 02-15 01-0,3
f, 0,15-0,3 0,2-0,8 0-0,8 015-03
1273
a, 01-0,3 0,5-2,0 02-2,0 01-0,3
f, 015-0,3 0,3-1,0 025-10  015-0,3
1604
a, 01-03 0,6-3,0 02-30 01-0,3
f, 0,15-0,4 015-0,4
© 2006
a, 0,1-0,4 01-04
Ferro fundido
f, 0,1-0,2
0501
a, 0,1-0,3
f, 0,1-0,3 01-03 01-0,3
© 07T1
a, 0,1-0,5 01-0,5 01-0,5
f, 0,1-0,3 01-0,3 01-0,3
© 0702
a, 0,1-0,7 01-07 01-0,7
f, 0,15-0,3 01-0,3 01-0,3 015-03
1003
a, 0,1-1,0 01-1,0 01-1,0 01-1,0
f, 0,15-0,4 01-0,4 01-0,4 015-0,4
1273
a, 0,1-1,5 01-115 01-15 0115
f, 0,2-0,5 0,2-0,5 0,2-0,5 02-0,5
1604
a, 0,2-3,0 02-2,0 02-30 02-3,0
f, 0,25-0,6 025-06
© 2006
a, 0,2-4,0 02-4,0

cuttingtools.ceratizit.com 151179



CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

Sistema R 1000, 1002, 1007

Dados de corte - Valores Standard

B/ wini205
mm
Metais nao ferrosos
f
07T1 ‘
ap
f,
0702
ap
f,
1003
aD
f,
1273
aD
f;
1604
ap
f,
2006
aD
Ligas resistentes ao calor
f;
1003
ap
f,
1273
ap
f,
1604
aD
Materiais endurecidos
f, 0,1-0,15
0501
a 0,1-0,2
f, 0,1-0,15
07T1
a, 0,1-0,2
f, 01-0,2
0702
a 0,1-0,3
f, 0,1-0,2
© 1003
a 0,1-0,5
f, 0,1-0,25
© 12T3
a, 0,1-0,7
f, 0,15-0,3
1604
a, 0,2-1,0
f, 0,2-0,4
2006
a, 0,2-1,0

ojololololo

07T1

0702

1003

1273

1604

2006

WAN2225

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

WAN1240

WAX1240

WUN4210

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

WTN 1205

até 48 HRC: a,-Intervalo conforme
indicado na tabela

até 55 HRC: Valor méximo, x 0,7
até 65 HRC: Valor méximo, x 65

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema R 1000, 1002, 1007

Estratégia de usinagem

Mergulho axial

o)
@ f, Reduzir em 30 % de acordo com a tabela de aplicagdo

— v, Pé4gina 178-180

10 12

05 07

0DC Xinax. Xinax, Xnax. Xnax.
mm mm mm mm mm
8-160 1,0 1,2 25 3,0 4,0 5,0
Rampa linear
o
@ y = movimento minimo da fresa
z = profundidade mdxima de mergulho permitida
a,/ f,de acordo com a tabela de aplicagéo
— v, Pdgina 178-180
16 20°
@DC a° y z a° y z a° y z a° y z a° y z a° y z
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
8 26,5 2 <1,0
10
12 14,0 4 <1,0
14 9,5 6 <1,0
15 8,1 7 <10 265 2 <1,2
16 71 8 <10 140 4 <1,2
18 57 10 <10 113 6 <12
20 47 12 <10 85 8 <1,2
22
24
25 53 13 <12 197 7 <25
30 3,8 18 <12 117 12 <25
32
35 3,0 23 <12 84 17 <25 130 13 <30 387 5 <40
40
42 2,3 30 <12 59 24 <25 85 20 <30
50 22,6 12 <50
52 4,2 34 <25 57 30 <30 103 22 <40
66 39 4 <30 64 36 <40 101 28 <50
80 3,0 58 <30 46 50 <40 68 42 <50
100 33 70 <40 46 62 <50
125 24 95 <40 33 87 <50
160 1,8 130 <40 23 122 <50

cuttingtools.ceratizit.com 15[181
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema R 1000, 1002, 1007

Estratégia de usinagem

Mergulho helicoidal

— — o
I I
LY ! DC
| |
D"‘"i" Dr‘nax
D,in = Menor didmetro de furo dependendo do Diex = Maior digmetro de furo dependendo do
diametro da ferramenta di@metro da ferramenta

o
@ a,/ f,de acordo com a tabela de aplicagéo

— v, Pdgina 178-180

05 07 10 12 = 16 20
oDC a° y z a° y z a° y z a° y z o° y z o° y z
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
8 10 16
10 12 20
12 16 24 14 24
14 20 28 16 28
15 22 30 17 30
16 24 30 20 32
18 28 36 24 36 20 36
20 32 40 28 40 22 40
22 24 44
24 26 48
25 38 50 32 50
30 48 60 42 60
32 34 64
35 58 80 72 70 48 70 40 70 38,7 5 <40
40 42 80
42 72 84 66 84 62 84
50 62 100 22,6 12 <50
52 86 104 82 104 74 104 10,3 22 <40
66 110 132 102 132 94 132 6,4 36 <40 101 28 <50
80 138 160 130 160 122 160 4,6 50 <40 638 42 <50
100 170 200 162 200 33 70 <40 46 62 <50
125 220 250 212 250 2,4 95 <40 33 87 <50
160 290 320 282 320 1,8 130 <40 23 122 <50
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CERATIZIT \ Performance

Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 252

Estratégia de usinagem

Profundidade de corte recomendada

©

4 posicdes
0 apmax
mm mm
10 25
12 30

Parametros Iniciais

RNHU 10

Ago

Ago

mm
45
55

6,00
5,00
4,00
g 3,00 \
e N
[eb)
< 2,00 \\
1,00 X
0,00 T T — — — — —
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,emmm
Material Pastilhas Vv em m/min Refrigeragao
P.4.1 40crMnMos 8-6  RNHU1005M4SR-M50 CTPP235 180 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 RNHU1005M4ER-F50 CTPM240 180 Aseco
Parametros Iniciais
RNHU 12 6,00 \
5,00
4,00
g 3,00 \
1= ' ‘\
[eb)
< 2,00 ‘\
1,00 —
——
0,00 T — — — — —
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,emmm
Material Pastilhas vV em m/min Refrigeragao 1 5
P.4.1 40crMnMos 8-6  RNHU1205M4SR-M50 CTPP235 180 A'seco
Aco inoxidavel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 RNHU1205M4ER-F50 CTPM240 180 Aseco
0]
@ Informagdes detalhadas sobre a velocidade de corte para cada classe podem ser encontradas nas — pdginas 142-144
A partir de v, > 400 m/min a ferramenta deve ser balanceada!
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Dados de corte - Valores de referencia para fresa de copia K200.

indice
P11

P.1.2
P.1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1

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

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

15[184

R

F

CTPK226
Ve
m/min
280-300
220-240
220-240
220-240
220-240
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-320
280-320
220-220
220-220
180-200
180-200
220-220
280-300
280-300
280-300
300-350
300-350
240-260

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

R

F

CTPP211

Ve

m/min

180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180-220
180 -220
180 - 220
140-180
140-180
140-160
140-160
140-180
160-200
160-200
160-200
180-220
180-220
160-200
240-280
240-280
240-280
240-280

240-280
240-280
240-280
300-400

300-400
500-600
300-400
300-400

220-280
220-280
220-280
220-280
220-280
220-280
220-300
240-320
240-320
220-280
240-320
240-320
200-240
200-240
180-200
180-240
200-240
200-300
200-300
200-300
240-350
240-350
220-260
300-600
300-600
300-600
300-600

280-320
280-320
280-320
300-400
80-120
80-120
80-120
80-120
80-120
60-80
60-80
60-80
280-300
280-300
240-260
160-200
280-300
280-300
300-400
500-600
300-400
300-400

R

CTPK231
Ve
m/min
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
160-200
120-180
120-180
120-160
120-160
120-180
120-200
120-200
120-200
180-200
180-200
160-200
300-600
300-600
300-600
300-600

240-280
240-280
240-280

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

80-100
80-100

F

R F

CTCN211

Vg
m/min

300-400

400-600 600-800

R

F

CTPP216

Ve

m/min

220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
220-300
250-360
250-360
220-300
250-360
250-360
140-180
140-180
220-250
220-250
140-180
240-350
240-350
240-350
340-400
340-400
280-340

240-260
220-240
120-140

220-240
220-240

280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
280-300
240-320
240-320
280-300
240-320
240-320
200-240
200-240
220-240
220-240
200-240
240-260
240-260
240-260
240-360
240-360
220-300
400-450
400-450
400-450
400-450
300-400
300-400
300-400
300-400

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

160-240
160-240
300-350
600-800

@ 12escolha

Emulsao

® ¢ ®d O OO OO OOOOOOOoOOoO O

O Adequado

A
comprimido

O ® © © 6 06 06 060 0 0 0 0 0 0 0

® ®© 06 06 06 060 0 0 0 0 OO

MMS

O O O O O O

O O O O
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Dados de corte - Valores de referencia para fresa de copia K200

indice
P11

P1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1

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

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.11

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

Desbaste (R)

@ 6-16

0 20-32

f,emmm

0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,04
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,5
0,08-0,6
0,08-0,7
0,08-0,8
0,08-0,9
0,08-0,35
0,08-0,36
0,08-0,37
0,08-0,38
0,08-0,39
0,08-0,40
0,08-0,41
0,08-0,42
0,08-0,43
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,35
0,08-0,35

0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,5
0,25-0,6
0,25-0,7
0,25-0,8
0,25-0,9
0,25-0,10
0,25-0,45
0,25-0,46
0,25-0,47
0,25-0,48
0,25-0,49
0,25-0,50
0,25-0,51
0,25-0,52
0,25-0,53
0,15-0,4
0,15-04
0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-0,4
0,15-04
04-05
0,4-05

cuttingtools.ceratizit.com

Acabamento (F)

@ 6-16 @ 20-32
f,emmm
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3  0,2-0,8
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-04 0,2-06
0,08-05 0,2-0,7
0,08-0,3 0,2-0,5
0,08-04  0,2-06
0,08-0,5 0,2-0,7
0,08-06  0,2-08
0,08-0,7 0,2-09
0,08-0,8 0,2-0,10
0,06-0,25 0,025-0,45
0,06-0,26 0,025-0,46
0,06-0,27 0,025-0,47
0,06-0,28 0,025-0,48
0,06-0,29 0,025-0,49
0,06-0,30 0,025-0,50
0,06-0,31 0,025-0,51
0,06-0,32 0,025-0,52
0,06-0,33 0,025-0,53
0,05-0,2 0,15-0,25
0,05-0,2 0,15-0,25
0,05-0,2 0,15-0,25
0,05-0,2 0,15-0,25
0,05-0,2 0,15-0,25
0,05-0,2 0,15-0,25
0,08-0,3 0,25-0,5
0,08-0,3 0,25-0,5

apenas para -MR3

Desbaste (R)
0 6-16 0 20-32
f,emmm

0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,6  0,8-1,25
0,3-06  0,8-1,25
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-06  0,8-1,25
0,3-0,6  0,8-1,25
0,3-06  0,8-1,25
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,6  0,8-1,25
0,3-0,6 0,8-1,25
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,8 1,2-1,5
0,3-0,6 0,8-1,5
0,3-06 0,8-1,25
0,3-0,6 0,8-1,25
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-06 0,8-1,25
0,3-06 0,8-1,25
0,3-06 0,8-1,25
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-05 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0
0,25-0,5 0,6-1,0

@ 12escolha

Emulsao

® ¢ ®d OO O OOOOOOO0OOOoOOoO O

O Adequado

Ar

MMS

comprimido

® ®© 6 6 06 060 0 0 0 0 OO

O O O O O O

O O O O
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CERATIZIT \ Performance

Informagdes Técnicas

Profundidades de corte axiais maximas a, para a fresa de copia K200.

)

Pastilhas esféricas (ball nose)

@ da pastilha em mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max. ap max ap max. ap max. ap max. ap max. ap max ap max.

S S O S

S T S R S

P s o8 10 12 w15 20 20
R* 4 12 1

ROGX-MR4 : 28 gg ig 5,60 6%0
R 15 2,0

ROHX-MRS5 E 0.8 10

*a, em um corte completo é no max. 25% do @ DC!

o

Pastilhas toroidais

@ da pastilha em mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max. ap max.

R 2 4

XOHX-FM5 ) 02 28 22 32 28 28 22

: 66 20 24 32 40 50 o4
R 1 2 4

XOHX-FM1 - 02 03 :138 18

XOHX-FM2 : ;2 8? ég ?8 ?8 ?8
R 1 1 2 4

XOHX-MR2 E 82 02 o? og ?8 18 ?g

XOGX-MF4 : ;? Sg ?8 ?8

XOHX-MR3 : o o v "

Areas de aplicacdo das geometrias

Pastilhas M R Aplicagéo principal

XOHX-FM1 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor, Agos temperados até 63 HRC
XOHX-FM2 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor, Agcos temperados até 63 HRC
ROHX-FM3 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor

ROHX-FM4 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor, Agos temperados até 63 HRC
XOHX-FM5 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor, Agos temperados até 63 HRC
ROHX-FM6 ° ° ° Metais ndo ferrosos, Plasticos, Grafite

XOHX-MR2 ) ) Materiais ferrosos de cavacos longos

XOHX-MR3 ) ) Aco, Aco fundido, Agos resistentes ao calor

ROGX-MR4 ° ° Aco, Ago fundido, Agos resistentes ao calor

XOGX-MF4 ) ) Aco, Aco fundido, Acos resistentes ao calor

ROHX-MR5 ° Materiais ferrosos de cavacos longos

XOHX-MR6 ) Materiais ferrosos de cavacos longos
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas iptercambiéveis
Informacoes Técnicas

Dados de corte - Valores de referencia para fresas tipo disco TX

CWX500 CWK10
indice m/vr;in m/vr;in
P1.1 160
P1.2 140
P.1.3 110
P1.4 110
P1.5 90
P.2.1 110
P.2.2 90
P.2.3 90
P.2.4 80
P.3.1 80
P.3.2 60
P.3.3 50
P.4.1 100
P.4.2 90
M. 110
M.2.1 90
M.3.1 70
K.1.1 140
K.1.2 100
K.2.1 90
K.2.2 80
K.3.1 140
K.3.2 120
N.1.1 600 250
N.1.2 400 230
N.2.1 220 210
N.2.2 180 190
N.2.3 140 120
N.3.1 240 200
N.3.2 200 180
N.3.3 180 160
N.4.1 180 160
S.1.1 60
S.1.2 50
S.21 60
S.2.2 50
S.2.3 40
S.3.1 60
S.3.2 40
S.3.3 30
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Sistema MaxiMill 260
Ajuste do batimento axial para desbaste

Para a montagem, basta pressionar as capsulas na face
Face de contato de contato do canal radial. O batimento axial é de 0,03 mm
medido com a pastilha padrao.

Ajuste do batimento axial com chave excéntrica e reldgio comparador ou em equipamento de pré-ajuste (pre-setting) dptico.

Ajuste exato de batimento axial até 0,002 mm

A Limpar as fresas

4 Monte o corpo da fresa em um dispositivo de
pré-ajuste adequado.

a Afrouxe a cunha de fixagdo, empurre a capsula
para a face de contato e aperte a cunha levemente.

a (ire a chave excéntrica até que a cdpsula esteja
na posicédo desejada.

4 Mantenha a chave excéntrica em contato com a capsula
para que permanega na posi¢ao correta. Aperte a cunha
(torque de aperto 10 Nm).

a Aferramenta agora estd pronta para uso.
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacoes Técnicas

Fixacao facil e segura - com o parafuso “power screw” CERATIZIT

Rosca fina Rosca standard

1 \\\\\\" \'
P g

Q

\

Aparte de passo fino do parafuso de O parafuso de fixagdo & Para garantir uma conexao ideal da ferramenta  Aperte o0 parafuso de fixagao.
fixagao é rosqueada na fresa. rosqueado cuidadosamente com a haste, é necessario um espaco de

até o fim (conforme foi entregue). aprox. 4 mm entre o corpo da fresa e o adaptador
antes da fixagdo final. Usando adaptadores
standard, isso € garantido automaticamente.
Se necessdrio, 0 parafuso de fixagdo pode ser
reajustado em 0,5 mm / volta.

Torques de aperto para os parafusos de fixacao das fresas no adaptador

0 (& 12 16
Parafuso Parafuso Parafuso
Fresa @ Parafuso ISK My de fixagado My ParafusoISK My de fixagdo My ParafusoISK My de fixagao My
mm DIN 912 Nm Artigo-Nr. Nm DIN 912 Nm Artigo-Nr. Nm DIN 912 Nm Artigo-Nr. Nm
40 70950 151 10 70950 151 10
42 70950 151 10 70950 151 10
50 M10x25 80 M10x25 80 70950 154 15
52 M10x25 80 70950 154 15
63 M10x25 80 M10x25 80
66 M10x25 80 M10x25 80
7
p Syl
12 5: 16 g}fﬂ 20
Parafuso Parafuso Parafuso
Fresa @ Parafuso ISK Mg de fixagéo My ParafusoISK Mg de fixagéo My ParafusoISK Mg de fixagéo M
mm DIN912 Nm Artigo-Nr. Nm DIN 912 Nm Artigo-Nr. Nm DIN912 Nm Artigo-Nr. Nm
80 M12x30 140 M12x30 140 M12x30 140
100 M16x35 180 M16x35 180 M16x35 180
125 M16x35 180 M16x35 180

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 189
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Informagdes Técnicas

Abreviagoes & Dimensoes

15[190

Largura de corte

Profundidade de corte

Didmetro da fresa

Diametro da peca

Avanco por dente

Espessura média do cavaco

Numero de dentes

Forga especifica de corte

Forga especifica de corte para 1 mm2 de secao transversal do cavaco
Comprimento da faze alizadora
Aumento da forga especifica de corte
rpm

Volume de remogao

Velocidade de corte

Avanco linear

Numero de dentes efetivos

Angulo de saida ortogonal (Angulo de saida efetivo)
Angulo de saida lateral (angulo de saida radial)
Angulo de saida axial

Angulo de ataque

Angulo de inclinagéo

Angulo de folga

Angulo de folga lateral (da faze plana)

DC fz

mm
mm
mm
mm
mm

mm

N/mm?2
N/mm?2

mm

rpm
cm?3/min
m/min
m/min

Graus
Graus
Graus
Graus
Graus
Graus
Graus

NN

Fase plana

Aresta de corte principal

Raio de canto ou chanfro de canto

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacdes Técnicas

Métodos de fresamento

Favoravel

Fresamento concordante

Adirecdo do avanco da peca € a mesma que 0
sentido de rotacdo da fresa na zona de corte.
0Os cavacos tém espessura maxima no inicio,

entao diminui até chegar a zero no final do corte.

Desfavoravel

Fresamento discordante

A direcdo do avanco da peca € oposta ao sentido de
rotacdo da fresa na zona de corte. A espessura do
cavaco € zero no inicio e aumenta até atingir seu
méaximo no final do corte.

Posicionamento da fresa

Tamanho da fresa

DC=a,x12-13

n—-

cuttingtools.ceratizit.com

Se possivel, a fresa deve sair
tangencialmente da peca.

A peca de trabalho deve ser fixada de forma a —
permitir que a fresa saia tangencialmente ao
longo de todo 0 comprimento de usinagem. v,

Use fresamento concordante ou certifique-se
de que a fresa saia tangencialmente da peca
de trabalho, como na ilustracdo a esquerda.

15

No fresamento de facear, o didmetro da fresa
deve ser 20-30 % maior que a largura da
peca a ser usinada. —=
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

Sistema de designacao ISO para pastilhas intercambiaveis para fresamento

L ) 0 [ [ [ T R I L 1
1] [2] [3] [4 [5] [g] 9]
L ) 0 [ [ [ T R I L L
1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] 12] 13]
1] 2] 3]
Formato Angulo Al
) Tolerancias
da pastilha de folga
A 85°
S S
B 82° . 1 @ 3 |3 2 g |2
. BA-TE ¢ BAFTE :
AHE 853
o100 @ o Ic | Bs | s |© /% Ic | Bs | s |o %
A |3 imm | zmm | zmm | © | O | O imm | tmm | zmm O | O | O
L 90 . 2 ? A 0025 0005] 0025 @ |® @ 005 | 008 | 013 | e
0 135° ® 0 T C 0025| 0013|0025 | @@ ]| ® M 008]| 013 ] 013 °
£ [20° E 0025] 0025 0025 |@|@| @ 010 | 015 | 013 °
P 108° o F o5 F 0013] 0005/ 0025 |@|@| @ 0,05 | 008 | 0025 @
c s 307 G 0025|0025 013 |@|@]|® N 008 ]| 013 | 0025 °
D cee " or H 0013] 0013|0025 @|@| @ 010 | 015 | 0,025 °
- T 0,05 | 0,005 0,025 | @ 008 | 013 ] 013 | @
. — J 0,08 | 0,005 0,025 ° u 013 | 020 | 013 °
o |rormaio 010 | 0,005| 0,025 . 018 | 027 | 013 °
Vv 35 especial
005 | 0,013] 0025 | @
R @ K 0,08 | 0013 | 0,02 °
0,10 | 0013 ] 002 °
s 90° B
T 60° A
W 80° )
X Formato
Z especial
7] 8] 9]
Facetado / Raio de canto Aresta de corte Direcéo de corte
R
‘!\t 57
& -
Raio 1. Designacdo 2. Designacao ‘
RE em mm K, oy
Mo* A |45° A |3 L
02 |02 D |60° B |5°
04 |04 E |75° c |7 -
08 |08 F |85° D |15° ‘
12 (12 P [o0° E [20°
Z | Outros F |25° N
*Apenas com G |30° ‘
pastilha forma "R" N |[0° | = ol
: -
f) Outros

15[192
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis

Informacoes Técnicas

F.. = Usinagem de acabamento
M.. = Usinagem média
R.. = Usinagem de desbaste

Caracteristicas adicionais:

R = Raio principal combinado /
Aresta de corte secunddria

Q = Masterfinish

cuttingtools.ceratizit.com

00=0,0mm
10=1,0mm
12=12mm
15=15mm
30=3,0mm

50=5,0mm

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

4] 5] 6
Caracteristicas da . Espessura
geometria de corte e fixagao Comprimento da aresta de corte papstilha
D EE| | AR RS8R
F - mm| A | T cs| H LI R|V w|ol| x|z
G ! 4,90 07 S
T 5,00 05 mm
': é‘g — 5,56 05 08 03 01 159
6,00 T 1,98
Q o= 6,35 1| 06 10 04 06 02 238
R V7 YII7 6,65 | 10 03 218
TG EER 2 " m |
u =00 ’
7,94 07 04 476
w | O O 8,00 08 05 556
X | Formato especial 9,00 12
930 s 06 6,35
952 | 16 | 16 | 09 15 06 | 04 07 794
9,57 | 15 09 9,52
9,60 09
10,00 10 1|10 12
12,00 12
12,50 20
12,70 12/22] 12 20 22 | 08 12
15,81 15 22 10
16,00 16
16,20 09
16,74 16
17,00 17
17,18 06
18,18 07
19,05 19 13
20,00 20
10) 1] 12 13|
Quebra-cavacos Especificacdo Especificacao Especificacao
do fabricante do fabricante do fabricante
Designacao do quebra-cavacos Comprimento da aresta alisadora 8o F = Usinagem de acabamento

M = Usinagem média

R = Usinagem de desbaste

15[193
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CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas iptercambiéveis
Informacoes Técnicas

Tensoes da aresta de corte durante o fresamento

Lascamento de aresta Desgaste do flanco (na face de folga)

Velocidade de corte Velocidade de corte

Avanco por dente Avanco por dente

- =P =

Tenacidade da classe

Classe com resisténcia ao desgaste

A
\
A
A

Chanfro na aresta de corte

Craterizacao Atesta postica

Velocidade de corte Velocidade de corte

Avanco por dente Avanco por dente

Classe com resisténcia ao desgaste

\
\
A

= = =P

Resisténcia ao desgaste

Deformacéo plastica Quebra da aresta de corte

Velocidade de corte Velocidade de corte

\
A

Avango por dente Tenacidade da classe

- <4 <4

Classe com resisténcia ao desgaste
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
CERATIZIT \ Performance Informacdes Técnicas

Visdo geral dos quebra-cavacos

Aresta de corte

J b

Afiado Médio Estavel
[ ] [ N ) [ N N )
10 20 30 40 50 60
-F10 :ﬁn
Passo fino F I 27 -F20 -F40 -F50
< 27p -33P
g -33
°
2 -M31
g Médio M II -M30 “’;510 Eg
-§ -M32
g
£
3 -SN
Passolargo R III -R30 -R50 -R60
-SR
Codigo do quebra-cavacos
Aresta de corte
Afiado Médio Estével
10-20 30-40 50-60
8 Leve F I o ([ N ] [ N N J
? Universal M II o o0 [ N N J
o
2
= Difici R III ° o0 XX
Exemplo: Quebra-cavacos-M50
® ® o -50-60

15
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Informagdes Técnicas

Descri¢ao dos quebra-cavacos

-27P

A Geometria extremamente positiva

A Aresta de corte afiada

A Reduz atendéncia a formacdo de aresta postica

A Primeira escolha para usinagem de metais nao
ferrosos

-F10

A Geometria extremamente positiva

A Aresta de corte afiada

A Reduz atendéncia a formagdo de aresta postica

A Primeira escolha para usinagem de metais ndo
ferrosos

27

A Geometria extremamente positiva

A Aresta de corte afiada

A Primeira escolha para usinagem de metais nao
ferrosos

-F20

A (Geometria extremamente positiva

A Aresta de corte levemente arredondada

A Primeira escolha para usinagem de metais nao
ferrosos

F40

A (Geometria positiva

A Aresta de corte arrendondada

A Usinagem de desbaste e acabamento

A Parafixacdo instdvel

A Parausinagem de materiais resistentes ao calor,
titanio e super ligas

-F50

A (eometria positiva com pequeno chanfro de protecao positivo
A Arestade corte arrendondada

A Baixaforga de corte e boa estabilidade

A Parafixacdo instavel

A Desbaste leve

A Primeira escolha para usinagem de aco inoxiddvel

-33P

Geometria positiva com pequeno chanfro de protegdo neutro
Reduz atendéncia a formagdo de aresta postica

Aresta de corte arrendondada

Baixa forga de corte e boa estabilidade

Para fixacdo instavel

Desbaste leve

Primeira escolha para usinagem de aco inoxidavel

> > > > > > >

15[196
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-33

A Geometria positiva com pequeno chanfro de protecdo neutro
A Aresta de corte arrendondada

A Baixaforca de corte e boa estabilidade

A Parafixago instavel

A Desbaste leve

A Primeira escolha para usinagem de aco inoxidével

-M30

A Geometria positiva

A Aresta de corte arrendondada

A Usinagem de desbaste médio

A Primeira escolha para agos inoxidaveis
martensiticos

-M31

A Geometria positiva

A Aresta de corte arrendondada

A Usinagem de desbaste e acabamento

A Parafixacdo instavel

A Parausinagem de materiais resistentes ao calor,
titanio e super ligas

-M32

A (Geometria positiva

A Aresta de corte arrendondada

A Baixaforca de corte e boa estabilidade

A Usinagem de desbaste médio

A Primeira escolha para agos inoxidaveis
martensiticos

-M50

A (Geometria positiva com chanfro de
protecdo ligeiramente negativo
A Aresta de corte arrendondada
A Baixaforga de corte e boa estabilidade
A Usinagem de desbaste leve a médio
A Primeira escolha para usinagem de agos em geral

-31

A Geometria positiva com chanfro de
protegdo neutro
A Aresta de corte arrendondada
A Usinagem de desbaste pesado
A Parafortes cortes interrompidos
A Primeira escolha para usinagem de ferro fundido

-29

A Geometria positiva com chanfro de protecao
ligeiramente negativo

A Aresta de corte arrendondada

A Baixaforca de corte e boa estabilidade

A Usinagem de desbaste leve a médio

A Primeira escolha para usinagem de acos em geral

cuttingtools.ceratizit.com
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Informagdes Técnicas

Descri¢ao dos quebra-cavacos

-29R

A Geometria positiva com chanfro de protecao
ligeiramente negativo

A Aresta de corte fortemente arredondada

A Baixaforga de corte e boa estabilidade

A Usinagem de desbaste leve a médio

A Primeira escolha para usinagem de agos em geral

-R30

A Geometria positiva com chanfro de protecao
ligeiramente negativo

A Aresta de corte fortemente arredondada

A Baixaforga de corte e boa estabilidade

A Usinagem de desbaste leve a médio

A Primeira escolha para usinagem de agos em geral

-R50

A Geometria levemente positiva

A Aresta de corte arrendondada

A Usinagem de desbaste médio

A Para cortes fortemente interrompidos

A Primeira escolha para usinagem de ferro fundido

-R60

A (eometria positiva com chanfro de protecéo negativo
A Aresta de corte fortemente arredondada

A Paracondicdes de usinagem estdveis

A Primeira escolha para cortes fortemente interrompidos
A Usinagem de desbaste pesado

A Primeira escolha para usinagem de ferro fundido

FN

A (Geometria neutra e extremamente estavel

A Aresta de corte fortemente arredondada

A Paracondicoes de usinagem estdveis

A Primeira escolha para usinagem de materiais
duros até aprox. 50 HRC

cuttingtools.ceratizit.com

.
),
)

-ER

A Geometria extremamente positiva

A Arestaarredondada

A Aplicagédo Universal

A Alta qualidade de superficie devido ao chanfro
daface

A Primeira escolha para usinagem de ferro fundido e
metais ndo ferrosos

-EN

A Geometria neutra

A Aresta de corte arrendondada

A Alta qualidade superficial devido a fase plana
(chanfro de protegdo radial na pastilha)

A Primeira escolha para usinagem de ferro
fundido e metais néo ferrosos

-SN

A Geometria neutra

A Aresta de corte arrendondada

A Alta qualidade superficial devido a fase plana
(chanfro de protecdo radial na pastilha)

A Baixas forgas de corte

A Primeira escolha para boa planicidade

-SR

A (eometria neutra com chanfro de protecédo negativo
A Aresta de corte arrendondada
A Pastilha intercambidvel robusta
A Parasituacoes de usinagem desfavordveis
A Primeira escolha para usinagem de ferro
fundido e ago

FR

A (Geometria Neutra

A Aresta de corte ligeiramente arredondada e estavel
A Associado a ceramicos e CBN.

A Parasituacoes de usinagem estaveis

A Primeira escolha para usinagem de ferros fundidos

15]197

15



CERAT'Z'T \ Performance Ferramentas para fresamento com pastilhas iptercambiéveis
Informacoes Técnicas

Visdo geral das classes

Gama de aplicacéo ISO

Desianac Boono B m e w
o esignacio
Designacao da classe standard

01 10 20 30 40 50

Ligas resistentes

= Metais ndo ferrosos
ao calor

T Materiais endurecidos

o Ago

= Acoinoxiddvel
= Ferro fundido
w

HE-P10
CTEP210 HE-KO5 ) )
TCM10 HT-P15
(CWC10) HT-K10
HC-P10
HC-M15
WTN1205 HC-KO05 ° o ° )
HC-H10
HC-P10
HC-K10
HC-M15
CTPP211 HC-N10 ) o) o o [e} (e}
HC-S15
HC-H10
HC-010 [
HC-P15
HC-M20
HC-K15
CTPP216 HC-N15 ) o ) o [e) )
HC-S20
HC-H15

HC-015 e

HC-P20
CTCP220 HO-K20 ° )
HC-P25
CTPP225 HOK25 ° °
HC-P30
CTCP230 HOK25 ° )
HC-P30
CTPP231 HOK25 ° o
HC-P35
CTPP235 HC-M30 ) ) )
HC-K30
HC-P35
CTPP236 HC-M35 ° o o
HC-K30
HC-P40
WAN1240 HC-M35 ° o o
HC-K30
HC-P30
WAX1240 HC-M25 ) o o
HC-K25
HC-P25
CTPM225 HO-M25 ) )
HC-M25
WAN2225 HC-S30 ° °
HC-P40
CTCM235 HO-M35 ) )
HC-P40
CTPM240 HOM40 o °

HC-N10

CWK10 HC-010 °
01 10 20 30 40 50 ® Aplicagao principal

05 15 25 35 45 O Aplicagéo secundaria

Resisténciaao desgaste v+ [O] @] v~ Tenacidade
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Ferramentas para fresamento com pastilhas intercambiaveis
Informacdes Técnicas

Visdo geral das classes

Designacao da classe

Designacgao
standard

05

01

Gama de aplicacéo ISO

15

25 35 45

30 40 50

= Acoinoxidavel

o Ago

= Metais ndo ferrosos

= Ferro fundido

Ligas resistentes

ao calor

w

T Materiais endurecidos

HC-P40

CTPM241

HC-M40

HC-S40

CTPM245

HC-P45

HC-M50

HC-P45

CTCM245

HC-M50

HC-S35

CTN3105

CN-K05

CTL3215

BC-K10

BC-H10

CTCK215

HC-K15

CTPK220

HC-K20

CTPK221

HC-P15

HC-K10

HC-P15

HC-M20

CTPK226

HC-K15

HC-H15

HC-P30

HC-M35

CTPK231

HC-K30

HC-N30

HC-S35

HC-H30

DP-NO5

CTD4205

DP-005

HC-K10

AMZ

HC-N10

HC-010

WUN4210

HT-K10

HT-N15

CTCN211

HC-N10

HC-010

HC-K15

CTWN215

HC-N10

HC-010

HW-K15

H216T

HW-N15

HW-015

CTC5240

HC-S35

CTCS245

HC-S45

CTP6215

HC-K15

HC-H15

HC-P15

HC-M15

HC-K15

CWX500

HC-N15

HC-515

HC-015

Resisténcia ao desgaste

cuttingtools.ceratizit.com

v+ (O]

01

® Aplicagéo principal

O Aplicacao secundaria

[ v~

Tenacidade

15]199
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Informagdes Técnicas

Descricao das classes

AMZ

CTC5240

CTCK215

CTCN211

CTCM235

CTCM245

CTCP220

CTCP225

CTCP230

CTD4205

15]200

> > > > > > > > > > > >

>

Metal duro com cobertura TiAIN

ISO | K10 | N10 | 010

Classe de metal duro com cobertura para
usinagem de aluminio

Metal duro, com cobertura TiN-TiB,
ISO | 835

Classe especial para usinagem de
titanio e ligas de titanio

Metal duro com cobertura TiCN-Al,04

ISO | K15

A primeira escolha para usinagem de ferro fundido
em altas velocidades de corte

Metal duro, com cobertura

ISO | N10 | 010

Classe de metal duro com cobertura de diamante
especialmente para usinagem de grafite e metais
nao ferrosos

Metal duro com cobertura TiCN-Al,04

ISO | P40 | M35

A alternativa tenaz para usinagem de ago em geral
Muito adequada para aco martensitico

Metal duro, com cobertura TiCN-Al,05
ISO | P5 | M45 | S35
Classe especial para usinagem de ago de alta liga

Metal duro com cobertura TiCN-Al,054
ISO | P20 | K20

A classe resistente ao desgaste para
usinagem a seco de agos

Metal duro, com cobertura TiAlTaN
ISO | P25 | K25

Classe resistente ao desgaste para
usinagem de acos com refrigeracao

Metal duro, com cobertura TiCN-Al,04
ISO | P30 | K25

Primeira escolha para usinagem de aco a
seco em altas velocidades de corte

Metal duro, sem cobertura

ISO | NO5 | 005

Classe de diamante policristalino para usinagem
de metais ndo ferrosos e materiais nao metalicos

CTEP210

CTP6215

CTPK220

CTPK221

CTPK226

CTPK231

CTPM225

CTPM240

CTPM241

CTPM245

>

>

>

>

>

>

>

>

>

>

Cermet, com cobertura TiCN-Al,04

ISO | P10 | K05

Classe de Cermet com cobertura e com tenacidade
suficiente para acabamento em alta velocidade

Metal duro, com cobertura TiAIN

ISO | K15 | H15

A classe de metal duro com cobertura
para usinagem de materiais endurecidos

Metal duro, com cobertura TiAITaN

ISO | K20

Ideal para usinagem de ferro fundido de alta
resisténcia quando tenacidade é necessaria

Metal duro com cobertura TiAIN

ISO | P15 | K10

Classe standard com cobertura para usinagem de
acabamento de ferro fundido e metais ndo ferrosos
com velocidades de corte médias

Metal duro, com cobertura

ISO | P15 | M20 | K15 | H15

Classe de metal duro de graos ultra finos
extremamente resistente ao desgaste para usinagem
de ferro fundido e agos endurecidos até 62 HRC

Metal duro, com cobertura

ISO | P30 | M35 | K30 | N30 | S35 | H30
Classe de metal duro tenaz para usinagem
média e desbaste de ago e ferro fundido
Muito adequada para usinagem a seco

Metal duro, com cobertura TiAlTaN
ISO | P25 | M25

Classe resistente ao desgaste para
usinagem de agos austeniticos

Metal duro, com cobertura TiAlTaN
ISO | P40 | M40

A primeira escolha para usinagem
de acos austeniticos

Metal duro, com cobertura AITIN

ISO | P40 | M40 | S40

Classe de metal duro tenaz para usinagem
de acos inoxidaveis e resistentes ao calor

Metal duro, com cobertura TiAITaN
ISO | M45 | P50

A primeira escolha para usinagem de
acos martensiticos

cuttingtools.ceratizit.com
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Informagdes Técnicas

Descricao das classes

CTPP211 A Metal duro, com cobertura
A [SO | P10 | M15 | K10 | N10 | S15 | H10 | 010
A (lasse de metal duro resistente ao desgaste para
usinagem média e desbaste de aco e ago inoxidavel
A Muito adequada para usinagem a seco
A Metal duro, com cobertura TIAIN
CTPP216 A |SO | P10 | M20 | K15 | N15 | S20 | H15 | 015
A (lasse de metal duro altamente resistente ao desgaste com alta
estabilidade da aresta de corte para usinagem de acabamento
de materiais de alta resisténcia, agos para ferramentas sem liga,
ferro fundido e ago endurecido até 54 HRC
CTPP231 A Metal duro, com cobertura
A |SO | P30 | K25
A Classe especial de alta tenacidade para usinagem
média e desbaste de aco em velocidades de corte
médias e avangos por dente extremamente altos
CTPP235 A Metal duro, com cobertura TiAITaN
A |SO | P35 | M30 | K30
A (lasse resistente ao desgaste para usinagem de
acos com refrigeracao
A Metal duro, com cobertura TiAIN- TiN
CTPP236 A |SO | P35 | M35 | K30
A (lasse especial tenaz para usinagem média e
desbaste de ago em altas velocidades de corte
A Estaclasse também é adequada para usinagem
de ferro fundido e ago inoxiddvel
CTWN215 A Metal duro, sem cobertura
A [SO | K15 | N10 | 010
A (lasse de metal duro sem cobertura para usinagem
de metais ndo ferrosos
H216T A Metal duro, sem cobertura
A |SO | K15 | N15 | 015
A Classe de metal duro sem cobertura para usinagem
de aluminio e outros metais ndo ferrosos
A Também é muito adequado para usinagem HSC
Descricao das classes

felTel P2 2 0

(Exemplo)

TCM10

WAN1240

WAN2225

WAX1240

WTN1205

WUN4210

CTCS245

>

>

>

>

>

Cermet, sem cobertura

ISO | P15 | M10 | K10

Aclasse de Cermet sem cobertura para acabamento
na usinagem de acgo inoxidavel e endurecido
Particularmente resistente ao desgaste devido

a altaresisténcia ao calor

Metal duro, com cobertura

ISO | P40 | M35 | K30

Classe especial tenaz com cobertura para usinagem
de aco em velocidades de corte médias a altas
Também adequada para usinagem de ferro fundido
como aplicacao secunddria

Metal duro, com cobertura

ISO | M25 | S25

Classe de grdos finos com alta tenacidade e
resisténcia a temperatura

Para deshaste e acabamento de aco inoxidavel e
aco resistente a dcidos, com ou sem refrigeragao

Metal duro, com cobertura

ISO | P40 | M25 | K30

Classe especial de alta tenacidade para usinagem
média e desbaste de ago em velocidades de corte
médias e avangos por dente extremamente altos

Metal duro, com cobertura

ISO | P10 | M15 | KO5 | H10

Classe especial com cobertura para usinagem de
ago, aco endurecido, ferro fundido, grafite e plasticos

Metal duro, sem cobertura

ISO | K15 | N10 | 010

Classe standard sem cobertura para usinagem média
de metais ndo ferrosos e grafite

Metal duro, com cobertura CVD TiN-TiB2
ISO | S45

Classe especial para usinagem de ligas a
base de niquel

Grau de dureza

Aplicacéo principal - Material

1P Aco

2|M  Ago inoxidavel

3|K  Ferro fundido

4N Metais leves e ndo ferrosos
5|S  Superligas/ Titénio

6|H Materiais duros

71X Aplicagao universal
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Aplicacéao

Canal
Brocas

Outros

~N O OB w Ny =

Torneamento
Fresamento 1 5

05 15005
10 1S0 10
15 IS0 15

Torneamento de roscas

Processos diversos

15201



