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Frézy s vyménitelnymi destiCkami
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CERATIZIT \ Performance

Kvalitni prémiové ndstroje pro maximdini vykon.

Kvalitni prémioveé ndstroje z produktové fady CERATIZIT Performance
se koncipovaly pro specidini pipady pouziti a vyznaduiji se zvlast
vysokym vykonem. Pokud v ramci viastni vyroby kladete vysokeé ndroky
na procesni vykon a chcete dosahnout optimalnich vysledk(, pak Vam
doporu¢ujeme prémiove nastroje z této produktoveé Fady.

Vysvétleni symbolli

Rovinné frézovani

Sikmé utapéni

Cirkuldrni utapéni

Axidlni frézovani

Frézovani drazek

Rohové frézovani

Frézovani drazek (45°)

Srazeni hran

Frézovani tvarovych ploch

G G i 2k GG
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Frézy s vymeénitelnymi desti¢kami

Toolfinder

Toolfinder - Informace pro vybér spravné frézy

8+9

Tvarové frézy
— vybér systému:

Rovinné frézovani

— vybér systému:
4+5

Rohové frézovani
— Vybér systému:
6+7

Tvarove frézy

8+9

— vybér systému:

Uhlové frézy
— vybér systému:
10

6+7

HSC/HPC frézovani
— vybér systému:

cuttingtools.ceratizit.com

— vybér systému:
10

Frézovani drazek/déleni
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Toolfinder

Toolfinder - Rovinné frézy
Pocet britd na VBD

N F5000 E
02 w TEHX 52
DHFC
075 v q 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 ?

’ XOLX19 108 : :

. - - MaxiMil 273

| OAKU 06 31-33

[ MaxiMill 274

: S_F.TOQ 15-17

. MaxiMil 270 | gl MaxiMill HEC
SD..09  37+38 LNHX 11 48+49
MaxiMill 274 5

S SFT12 1921

mm

ap max.

B o :
g VaxiMill 270
SD. 12 40-43 :
o5 g MaxiMill 271
© S SOHU12 24
: MaxiMill 271
; W SAKU 17 27+28
B e b o
% MaxiMill HEC
MaxiMill 270 LNXT2 50

Ry . SDKT19 45

15|14 cuttingtools.ceratizit.com




CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Prehled
Prehled - Rovinné frézy
P
~ ==
g % =
T §88S
Apmax. Rozsah @ - é © % SE
Systém Vyménitelné desticky Pocet bfit(i na VBD mm mm S2E2ST Strana
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 55
MaxiMill HFC  x..X06../09../12../ 19.. 4 08-33 016-42 01635 032-160 ®®® ® [ 400 108
& 7
DHFC LNKX 09.. 4 0,75 016-42  016-20 oee ool .10

o)
@ Dal$i priméry jsou k dispozici na vyzadani.

[e]
@ Vyménitelné desticky pro systémy, které jiz neuvadime, naleznete v naSem online shopu na cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Toolfinder

Toolfinder - Rohoveé frézy
Pocet britd na VBD

- MaxiMill HPC
ZNHW 04 95

S N MaoiMill 211 [ T Maxiil 491
: XDKT 07 62 : SNHUO9 55

- MaxiVil 210,/ 200 | ggeg Maxibil 490 | gl Maxiil 491
AP. 10. S SDT09 79 SNHU 12 58+59

MaxiMill 211
o XDT 11 66-68

10 .......................................... i .
] VT
445 MaxiMill HSC / HPC
= | XDT 11 86
< E :

1 oo MaXiMi” HPC | . .......................... M aximill 490
/NHW 12 98 SD.. 12 82+83

MaxiMill 211
> XDKT 15 72-74

14 .......................................... N

2 VaxiMill 141 / 241
LD.. 15 101

| - onpe
......................................... g MaxiMill HSC / HPC

18 = XDHT 19
XDHX19  90+93

. Maxilil 211
XDKT20 76

15 | 6 cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vyménitelnymi destickami

CERATIZIT \ Performance

Prehled
Prehled - Rohove frézy
P
~ =z
g % =
e £88
Podet biitlina | apme. Rozsah @ - é = % SE
Systém Vyménitelné desticky VBD mm mm S2E2ST Strana
% <
® . W
MaxiMill 491 SNHU 09T3../ 1204.. 8 6-8 @25-32 @25-32 (40-160 eeeee [ 555
o XD.T 0703../ 1173../ } B _ } eecoeol .
MaxiMill 211 1505.. / 2007. 2 6-19  @16-40 010-40 ©32-160 60-76
MaxiMill 211KN 3(23;)17”3../ 1505. 2 27-75,5 §25-50 0 40-50 eecee [ 4/
MaxiMill 490 SD.. 09T3../ 1205.. 4 8-11  @25-40 @25-32 @40-160 eeoee [ ;5
MaxiMill 490K SD.. 09T3.. 4 4 0 40-63 eecee I 78
MaxiMill HSC / HPC  XD..11T3../ 1904. 2 10-18  @16-40 016-32 @40-125 ©25-50 ol LI
- i
MaxiMill HPC ZNHW 04T3../ 1205.. 1 4-11  020-40 ©20-40 @40-315 040-160 oo ol 995
MaxiMill 141 / 241 LD..1504. 2 14 §25-40 20-32 (40-100 i © (el B 99-101
MaxiMill 209 / 210  AP..1003. 2 8 0160-317 097-32 040-125 XXX g/
0]
@ Dal$i priméry jsou k dispozici na vyzadani.
@ Vyménitelné desticky pro systémy, které jiz neuvadime, naleznete v naSem online shopu na cuttingtools.ceratizit.com
v /~ Tento produkt naleznete v naSem online shopu na webu cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 1517
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Frézy s vyménitelnymi destickami
Toolfinder

Toolfinder - Tvaroveé frézy
MaxiMill HFC 102-108

Priimér néstroje
16 25 32 42 63 66 125 160

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

BL0 v ] HFC-19 |

Programovatelny rohovy radius

DHFC 109+110
Priimér néstroje
16 42

Programovatelny rohovy radius
>
o
I
B
(e}

MaxiMill 251 / 251 RS 111-119
Priimér nastroje
10 16 20 25 32 35 50 52 80 100 125

Rddius ndstroje
e
o
TN
(&)}
. | —_
1
o
oo
1

R100. 120-124
Prlimér nastroje
8 12 20 24 32 40 42 52 80 160

2,5~ R

35 l R1:00.-07 . | :

I RERR 1 R':I 00__§|0 | :

B0 e ] T R100-12 | :
B0 e ] R100-16 |

10,00 v vevrereren e R'I 00_20

Rédius ndstroje
ol
o

[ ] ovestpout
I:I Priimér nastroje

15]8

Rédius ndstroje

Rddius nastroje

Rddius nastroje

MaxiMill 252 125+126

Prdmér nastroje
40 80 125

6] 25212 l

K200. Radiusova 127-131

Prlimér nastroje
6 8 10 12 16 20 25 32

K200. Torusova 132-135

Prlimér nastroje
6 8 10 12 16 20 25 32

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Prehled
Prehled - Tvaroveé frézy
P
~ ==
g % =
T §88S
Apma. Rozsah 0 - é = % SE
Systém Vymeénitelné desticky | Pocet bfitd na VBD mm mm S2E2ST Strana
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 ® ® @ @ ® [ 194 419
R100. :‘ZD'XOS"/W"“O"/ 8 5 012-42 0820 042-160 © ® ® ® 0 o[ (55 15
../ 16../20.,
MaxiMill 252 RNHU 10../ 12.. 8 3 040-125 ® @0 o [ 155906
ﬁ_’m [
K200. Radiusova RO.X .../ XOHX ... 1 04-8  (08-32  06-32 eeo0 000l ) 3
[T g —
K200. Torusova X0X ... 1 05-8  @8-32  08-32 eeee ool 3 3
@ Dal$i priiméry jsou k dispozici na vyzadani.
@ Vyménitelné desticky pro systémy, které jiz neuvadime, naleznete v naSem online shopu na cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 1519
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Prehled

Prehled - Uhlové frézy

2
s 25
g =2¢%s
T §88S
Apmax, Rozsah @ SS5es838
Systém Vyménitelné desticky Pocet bfitd na VBD mm mm SZESST Strana
MaxiMill 272 sD..0903.. 4 4 06-25 eecee [ 33
MaxiMill 242  LD..1504.. 2 @50-92 © ® o M 1g0:101
¢}
@ Dal$i priméry jsou k dispozici na vyzadani.
Prehled kotoucovych rohovych fréz
g
s =E3
2 §88
Bpmax Rozsah @ - E © % S g
Systém Vyménitelné desticky Pocet bfitd na VBD mm mm SSELIS Strana
X TX..R/L 3 64 080-160 0100200 ® ® ® ® ® [ 435 133

@)
@ Dal$i priméry jsou k dispozici na vyzadani.

15|10 cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Prehled
Prehled - Kazetové frézy
2
s Z%
S % =k
T §88S
a, max. Rozsah 0 SS5es838
Systém Pocet bfitd na VBD mm mm SZESST Strana
MaxiMill 260 2-16 08-33 080-400 secccell iy
C. kazety 041 031 029 058 057

?

A

©

o o
AR AR 4K A

_
|
2
|
| )3
SD.. 1204.. 0A.. 0605..
§D..0903. yp" o), SE.1204. SD.1504. SA.1706. " o0
€. kazety 018
] ©
\
i S
| ®O
a 140
|
f
SP.. 1204..
C. kazety 042 039 051 025
A AR A4
AP.1003. SD..1205. LD..1504. TP..2204.
C. kazety 055 054 056

QA0

o9

§D..09T3  XD..1173  XD..1505
C. kazety 052 053
e 4 140
RP.X 1204.. RP.X 1604..

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 274-04/-00

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 274-04/-09

e

~ @ T GIEE :
(%)
2=
Nz
£
Hla
50742 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Utahovacimoment  Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
G274.20.R.03-09 20 255 3 38 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 7317 020
G274.25.R.04-09 25 306 4 38 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 8334 025
G274.32.R.05-09 32 376 5 38 35 M16 17,0 24 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 9355 032

MaxiMill - Stopkova fréza C 274-04/-09

? @ @ § Q - ;:;_:;;:g:g:g:f:f:f:

1
k=43° @ @ ' m , )‘/ , ))/
| APux = 'ﬁ- '#
LH 8
OAL e
AL T8 s(a 8
50743... 50743..
Oznaceni ISO DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS Utahovacimoment  Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40 2B/40
C274.20.R.03-09-A20-25 20 255 3 38 77 25 20 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 7317 020
C274.20.R.03-09-B20-25 20 255 3 3,8 77 25 20 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 7317 120
C274.25.R.04-09-A20-32 25 30,6 4 38 84 32 20 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 8334 025
C274.25.R.04-09-B20-32 25 30,6 4 38 84 32 20 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 8334 125
C274.32.R.05-09-A25-40 32 376 5 38 98 40 25 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 9355 032
C274.32.R.05-09-B25-40 32 376 5 38 98 40 25 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 9355 132

15|12 cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 274.04/.09

MaxiMill - Nastréna fréza A 274-04/-09

DHUB
? DCONMS
m

° -
- @ .
o
<C
&2 -
DCX
50744.. 50744..
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s Utahovacimoment  Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40 2B/40
A274.32.R.05-09 32 377 5 38 40 38 16 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 9355 032
A274.40.R.04-09 40 457 4 38 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 9355 040
A274.40.R.06-09 40 457 6 38 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 10369 140
A274.50.R.05-09 50 557 5 38 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 10881 050
A274.50.R.07-09 50 557 7 38 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 11392 150
A274.63.R.06-09 63 68,7 6 38 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 12410 063
A274.63.R.09-09 63 68,7 9 38 40 48 22 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 13939 163
A274.80.R.07-09 80 857 7 38 50 58 27 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 13939 080
A274.80.R.11-09 80 857 11 38 50 58 27 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 15977 180
A274.100.R.09-09 100 1057 9 38 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 17191 100
A274.100.R.13-09 100 1057 13 38 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 19228 200
A274.125.R.12-09 125 130,7 12 38 63 88 40 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 20946 125
R
S §j / e “ o —
Vyménna viozka Upinaciklic T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
20-32 130 043 279 125 122 303 114 133 3246 191
32-40 130 043 107 040 279 125 347 151 122 303 114 133 3246 191
50-125 130 043 279 125 122 303 114 133 3246 191

Dva typy desticek - JEDNA fréza

cuttingtools.ceratizit.com 15|13
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-04/-09

Oznaceni 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
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51002.. 51002.. 51003.. 51002.. 51003..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
040305SN 0,5 439 255 439 055 439 005 439 005 439 105 439 105
P ° ° ° ° ° °
M o o)
K (e} [e} o) o)
N
S
H
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW
51002.. 51002.. 51002.. 51003.. 51002.. 51105..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
040302EN 0,2 483 452
040305SN 0,5 439 205 439 305 439 405 439 405 483 455
P ° ° o o ° °
M ° ° ° ° ° °
K
N
S
H
15114 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-04/-09

[ NEW | ET
-F50 -M50 -F10 -F50 -F50
CTCM245 CTCM245 CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
° ° ° - (=) (=)
- _'(; - Q;u - - )
OFHT OFHW OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT
51002.. 51105.. 51003.. 50459.. 51002.. 50457.. 51002..
1ISO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1H/17 1H/17 1B/61 1B/61 17 17 17
040302EN 0,2 483 90201 483 504
040305FN 0,5 465 505
040305SN 05 483 90501 439 505 483 15500 483 555
P ) )
M ) )
K ° o
N )
S o [e) ) ) )
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012.. 51013.. 51012.. 51013..
1ISO RE K¢ Ké Ké Ké
mm 18/61 18/61 1B/61 1B/61
0903AFSR 1 439 270 323 270 439 070 323 070
P ) ) ® )
M
K
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com 15115
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-04/-09

-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
0903AFSR 1 439 020 323 020 439 120 323 120
P ) ) ) )
M o )
K o) o) o o
N
S
H
ET
-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 Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
0903AFSR 1 439 220 323 220 439 320 439 420 323 42000 545 470 545 92001
P ) ) ) (e} (e} ® )
M ° ° ) ) ) ) )
K
N
$ o
H
15116 cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 274.04/-09

SFKT / SFHT

-R50 -R50 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
SFKT SFKT SFHT SFHT
51065.. 51065.. 50514.. 50514...
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 17
0903AFFR 1 526 505
0903AFSR 1 323 520 323 620 545 504
P
M
K ° ° ¢}
N °
S °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 145
Pocatecni parametry — 146 Technické informace - 189-194
Popis a prehled utvareci trisky — 195-197  Popis a prehled sort - 198-201

cuttingtools.ceratizit.com 15|17
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

MaxiMill - Nastréna fréza A 274-05/-12

>

e

K=43°

aE

Re

Ne

Oznaceni

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

80
100
100
125
125
160
160

DHUB

DCONMS

DC

OAL

_|LAPMX

DCX

DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s Utahovacimoment Vyménitelna desticka

mm
48,0
48,0
58,0
58,1
71,0
71
88,0
88,0
107,9
108,0
132,9
133,0
167,9
168,0

mm
3 6
4 6
5 6
4 6
6 6
5 6
6 6
8 6
10 6
8 6
12 6
9 6
14 6
1 6

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

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

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

OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204
OFHT 0504 / SFKT 1204

1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

Nahradni dily
DC
40-160

Dva typy desticek - JEDNA fréza

15[18

——— ]
Vyménnd viozka Klic D
TORX®
80950... 80950...
Ké
Y7
144 054 325 128

\/

v

50772 ...
Ké

2B/40
7041 24000

9386 25000

12020 26300

14665 28000

19364 30000

24271 32500

29495 36000"

— g

Pasta Upinaci $roub
Molykote
70950... 70950...
Ké Ké
2A/28 2A/28
122 303 128 340

50772...
Ké
2B/40

9241 04000
11734 050

14082 063
18775 080
23174 100
28302 125

37551 16000"

cexill

Rukojet

80950 ...
Ké
\

3601 198
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

Oznaceni IC D1 L BS ] AN
mm mm mm mm mm °
OFHT 0504.. 12,7 4,8 4,5 4,76 25
SF.T 1204.. 12,7 48 12,7 1,42 4,76 25
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT
51002.. 51003.. 51002.. 51003..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
050410SN 1 482 010 482 01000 482 110 482 11000
P . ) ° °
M o o
K o o o o
N
S
H
-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 Ké Ké Ke Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
050410SN 1 482 210 482 210 482 310 482 410 432 41000 532 460
P . . . o o °
M ° . ° ° ° ° 1 5
K
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com 15119



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

ET
-F50 -F10 -F50
CTCM245 CTWN215 CTC5240
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
& = O
= (%=
& = OF
OFHT OFHT OFHT
51002.. 51122.. 51002..
1SO RE Ké Ké Ké
mm 1H/17 1B/61 17
050410FN 1 579 36000
050410SN 1 532 91001 532 16000
P )
M )
K [e}
N )
S [e} °
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AFSR 1 482 02500 355 025 482 12500 355 125
P ) ) ) )
M ) )
K [e} (e} [e} o)
N
S
H
15|20
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225 CTCM235) CTCM235, CTPM240 CTPM240
Draconsia [l DRAGONSQN
SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT SFKT
51012... 51013.. 51012.. 51013.. 51012.. 51013..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AFSR 1 482 225 355 225 482 325 355 325 482 42500 355 425
P ° ° ) ° o o
M ) ° ° ° o o
K
N
S
H
ET
-F50 -F50 -F10 -F40
CTPM245 CTCM245 CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
SFHT SFHT SFHT SFHT
51012... 51012.. 51123.. 50514..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1H/17 1H/17 1B/61 17
1204AFER 1 600 50900
1204AFFR 1 579 37000
1204AFSR 1 589 47500 589 92501
P ) )
M ) °
K e}
N )
S o) °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrdbéni - 147
Pocdtecni parametry — 148  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvareci trisky — 195-197  Popis a pfehled sort - 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 27112

MaxiMill - Stopkova fréza C 271-12

4
" @
=
K=47° e &)
[a]
E
s[O3
50786 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMSs RPMX Utahovacimoment  Vyménitelna desticka Ké
mm  mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40
C271.32.R.03-12-B-40 32 45 3 68 100 40 32 18400 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 8901 03203
C271.40.R.04-12-B32-40 40 53 4 68 100 40 32 16800 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 11125 04004
A
. w crwD
Vyménnd viozka Klic D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
32-40 144 054 250 120 122 303 87 859 3601 193

15|22 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 27112

MaxiMill - Nastréna fréza A 271-12

A 8feznych hran na vymeénitelné britové desticce

? DHUB
n DCONMS

D
K=47° @ — | |
Si<
ol O
<
. Ll
DC ‘ '
DCX
50787... 50787..
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS ;; RPMX Utahovacimoment  Vyménitelna desticka Ké Ké
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm 2B/40 2B/40
A271.40.R.04-12 40 53 4 68 40 38 16 17900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 11125 04004
A271.50.R.05-12 50 63 5 68 40 43 22 15200 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 11403 05005
A271.63.R.0712 63 76 7 68 40 48 22 13100 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 14464 06307
A271.80.R.0612 80 93 6 68 50 58 27 11300 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 14464 08006
A271.80.R.08-12 80 93 8 68 50 58 27 11300 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 16 687 08008
A271.100.R.07-12 100 113 7 6,8 63 78 32 9900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 18357 10007
A271.100.R.10-12 100 113 10 68 63 78 32 9900 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 20861 10010
A271.125.R.08-12 125 138 8 6,8 63 88 40 8700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 22 252 12508
A271.125.R.12-12 125 138 12 68 63 88 40 8700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 25588 12512
A271.160.R.09-12 160 173 9 68 63 98 40 7600 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 25867 160097
A271.160.R.14-12 160 173 14 6,8 63 98 40 7600 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 30051 16014"
A271.200.R.11-12 200 213 11 68 63 132 60 6700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 32436 20011"
A271.200.R.17-12 200 213 17 68 63 132 60 6700 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 36 650 200177
A271.250.R.13-12 250 263 13 6,8 63 132 60 6000 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 39035 25013"
A271.250.R.21-12 250 263 21 68 63 132 60 6000 3,2 SOHU 1204.. / XOHU 1204.. 45845 25021"

1) Bezvnitfniho pfivddéni chladiciho média

MaxiMill - Nastréna fréza A 271-12 HFC

> DHUB
n DCONMS

50788 ...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS s RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40
A271.50.R.04-12-HFC 50 4 2,6 40 43 22 14600 3,2 SOHU 1204.. 11403 05004
A271.63.R.06-12-HFC 63 6 2,6 40 48 22 12500 32 SOHU 1204.. 14 464 06306
A271.80.R.07-12-HFC 80 7 2,6 50 58 27 10800 3,2 SOHU 1204.. 16 687 08007
R
i §f —-- / > ﬂ ey
Vyménnd viozka Upinaciklic T Klic D Silovy Sroub Pasta Upinaci $roub Rukojet

TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40 (5078704004) 144 054 107 040 250 120 347 151 122 303 87 859 3601 193
50-250 144 054 250 120 122 303 87 859 3601 193
50 (5078805004) 144 054 116 050 250 120 A77 154 122 303 87 859 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 271-12

Oznaceni 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
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN BBl DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU SOHU
51138.. 51138.. 51138.. 51138.. 51140.. 51140..
I1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1204ABSR 0,8 717 02000 717 12000 717 32000 717 42000 882 47000 882 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 Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1H/17 17
1204ABSR 0,8 717 52000 717 62000 882 12001 882 17000
P
M
K ° °
N
S ) )
H
15|24
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 271-12

XO0HU

Oznaceni IC D1 L BS
mm mm mm mm
XOHU 1204.. 13,36 44 8,8 1,83

XO0HU

mm
5,00

-M50
CTPP235
DRAGONSKIN
XOHU
51141 ...
1SO RE Ké
mm 1B/61
1204ABSR 0,8 888 12000
P )
M o
K o
N
S
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Pocétecni parametry - 149
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 27117

MaxiMill - Nastrcna fréza A 271

A 8feznych hran na vymeénitelné britové desticce

DHUB
?/ DCONMS
m

D
K=47° @ R E
ol O
<
& i
_bex
50 767 ...
Oznaceni ISO DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
A271.50.R.04-17 50 66,1 4 8,4 40 22 43 5 SAKU 1706 10854 050
A271.63.R.06-17 63 791 6 8,4 40 22 48 5 SAKU 1706 15256 063
A271.80.R.07-17 80 96,1 7 8,4 50 27 58 5 SAKU 1706 17 456 080
A271.100.R.08-17 100 1161 8 6,8 50 32 78 5 SAKU 1706 20098 100
A271.125.R.10-17 125 1411 10 8,4 63 40 88 5 SAKU 1706 23174 125
A271.160.R.12-17 160  176,1 12 8,4 63 40 104 5) SAKU 1706 27 295 16000"
A271.200.R.13-17 200 216,1 13 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 33735 200002
A271.250.R.15-17 250  266,1 15 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 40784 250002
1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
2) Se 4 zavitovymi otvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm/ Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
&
. — m o —
Vyménnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet

TORX® Molykote

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

Néhradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
50-250 130 037 272 114 122 303 114 302 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 271-17

Oznaceni IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SAKU 1706.. 17 58 11,85 3,7 6,35 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1706ABSR 0,8 811 270 811 270 811 070 811 070
P ° ) ) )
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -F50
CTCP230 CTCP230 CTPP235
IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1706ABSR 0,8 811 020 811 020 811 120 811 120
P ) ) ) )
M e) o)
K (e} (e} o o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 271-17

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004.. 51005.. 51004..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1706ABSR 0,8 811 220 811 220 811 320 811 320 811 420 811 420 997 470
P ) ) ) ) (e} [e} )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S
H
[ NEW |
-F50 -M50 -R50 -M50 -R50 -F50 -F50
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
DrAGONSKIN [ DRAGONSCN DRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
51004.. 51005.. 51058.. 51005.. 51058.. 50306.. 51004..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1H/17 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 17 17
1706ABSR 0,8 997 92001 811 520 811 520 811 620 811 620 997 520 997 570
Ocel ) o o o o
Nerezova ocel )
Litina ) ° ) [}
Nezelezné kovy
Zaruvzdornd slitina ° ° °
Kalend ocel
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Pocatecni parametry - 149
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a pfehled sort - 198-201

15]28
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 273

MaxiMill - Stopkova fréza C 273

A 16 feznych hran na desticku

K=145° @
e O
a
OAL
s[O3
50762 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX DCONMS. LH OAL Utahovacimoment ~ Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
C273.32.R.03-06-B-40 32 421 3 35 32 40 101 5 0AKU / XAHT 0605 10566 032
C273.40.R.04-06-B32-50 40 50,1 4 35 32 50 111 5 0AKU / XAHT 0605 10918 040
MaxiMill - Nastrcna fréeza A 273
A 16 feznych hran na desticku
DHUB
?ﬁ DCONMS
m I
‘ o
=45° <
K 2|0
e
DC !
DCX
50741... 50741..
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DCONMS.; DHUB Utahovacimoment  Vyménitelna Ké Ké
mm  mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40 2B/40
A273.40.R.04-06 40 50,2 3 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 10409 040
A273.40.R.04-06 40 50,2 4 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 10918 140 °
A273.50.R.05-06 50 60,2 5 35 40 22 43 5 0AKU / XAHT 0605 12243 050
A273.63.R.07-06 63 732 7 35 40 22 48 5 0AKU / XAHT 0605 14697 063
A273.80.R.08-06 80 902 8 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 17143 080
A273.80.R.10-06 80 902 10 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 26124 180 "
A273.100.R.10-06 100 1102 10 35 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 20206 100
A273.100.R.14-06 100 1102 14 35 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 33390 200 "
A273.125.R.12-06 125 1352 12 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 22655 125
A273.125.R.17-06 125 1352 17 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 38743 225
A273.160.R.14-06 160 1702 14 35 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 26845 160 9
A273.160.R.20-06 160 1702 20 35 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 45819 260 2
A273.200.R.25-06 200 2102 25 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 57293 300 ¥
A273.250.R.31-06 250 2602 31 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 70066 250312

1) Provedeni s upinacim klinem, bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

2) Provedenis upinacim klinem, bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média / Se 4 zdvitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivaddéni chladiciho média
3) Provedenis upinacim klinem, bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média / Se 4 zavitovymi otvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
4)  Se 4 zavitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

5) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

— 1P P - S W —-

Vyménnd vlozka Upinaciklic T Sroub upinaciho Upinaci klin Klic D Silovy Sroub Upinaci $roub Rukojet
TORX® klinu

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

Néhradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké

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

40 130 037 107 040 272 114 347 151 114 302 3601 193
50 130 037 116 050 272 114 A77 154 114 302 3601 193
63-80 130 037 272 114 114 302 3601 193
80-100 130 036 164 844 655 845 253 113 3601 193
100-125 130 037 272 114 114 302 3601 193
125 130 036 164 844 655 845 253 113 3601 193
160 130 037 272 114 114302 3601 193
160-250 130 036 164 844 655 845 253 113 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 273

MaxiMill - Nastrcna fréza A 273

A 16 feznych hran na vymeénitelnou desticku
A Moznost axidlniho nastaveni

K=45°

*

Oznaceni

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

1) Provedeniz tvrdokovu
2) Provedeniztvrdokovu / Se 4 zdvitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm

DC

mm
80

100
125
160
200
250

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 35

DHUB

DCONMS

DC

APMX
OAL

DCX

OAL DCONMS s DHUB Utahovaci moment

mm mm
50 27
50 32
63 40
63 40
63 60
63 60

mm
58
78
88

104
153
153

3) Provedeniztvrdokovu / Se 4 z&vitovymi otvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm

Nahradni dily
DC
80-250

15|30

Vyménnd viozka

-

Sroub upinaciho

TORX® Klinu
80950... 70950...
Ké Ké
\ 2A/28

130 036 164 844

Nm
5

ol o1 O O On

Upinaci klin

70950...
Ké

2A/28
655 845

Vyménitelna
desticka
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605
0AKU / XAHT 0605

5

-

Pasta
Molykote

Klic D

80950... 70950...
Ké Ké

\ 2A/28

253 113 122303

D

Nastavovaciklin

70950...
Ké

2A/28

1024 199

50 777 ...
Ké

2B/40

34344 080107
46746 100149
54961 125179
64899 160202
81170 200259
99693 250319

- . ]

Rukojet

80950...
Ké
Y7

3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 273

Oznaceni AN .
o x
XAHT 0605.. 17,08 3 of (L) 5
OAKU 0605.. 17,10 3 -
BS s
0AKU
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
0AKU 0AKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001..
1ISO RE Ké Ké Ké Ké
mm 18/61 1B/61 1B/61 1B/61
060508SR 0,8 683 258 683 258 683 058 683 058
P ) ) ® )
M
K
N
S
H
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
Drcowy
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001..
1ISO RE Ké Ké Ké Ké
mm 18/61 1B/61 1B/61 1B/61
060508SR 0,8 683 008 683 008 683 108 683 108
P ) ) [} )
M o o
K ) ) o o
N
S
H
cuttingtools.ceratizit.com 15131
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 273

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235) CTPM240 CTPM240 CTPM245
DRAGONSN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
51000.. 51001.. 51000.. 51001.. 51000.. 51001.. 51104..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
060508ER 0,8 855 458
060508SR 0,8 683 208 683 208 683 308 683 308 683 408 683 408
P ) ) ) ) (e} [e} )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S
H
ET
-F40 -M50 -R50 -M50 -R50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
Draconsii R Draconsi SR Drconsii [ Drconsca [ Draconsi [ DracoNsi S DRAGONSK
() )
0AKU 0AKU O0AKU O0AKU O0AKU 0AKU 0AKU
51104.. 51001.. 51027.. 51001.. 51027.. 50446.. 51104..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1H/17 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 17 1H/17
060508ER 0,8 855 90801 855 550 855 50801
060508SR 0,8 683 508 683 508 683 608 683 608
P )
M )
K ) ° ° )
N
S o ) )
H
15132 cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 273

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
7
XAHT XAHT XAHT XAHT
51014.. 51014.. 51014.. 51014..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
060525SR 2,5 846 275 846 075 846 025 846 125
P ° ° ° °
M o
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 Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
060525SR 2,5 846 225 846 325 846 425 846 525 846 625
P ° ° o
M ° ° °
K ° °
N
S
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  PocateCni parametry - 150
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 15133
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Sroubovaci fréza 45° G 270-09

>

e

| [P
Oznaceni 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

< |
(&
8 DJ_I

ZNF  APMX LPR

o~ wN

mm

B

mm
27
33
35
35

THSZMS DCONMS DRVS Utahovacimoment Vymeénitelna

MaxiMill - Stopkova fréza 45° G 270-09

“e

e

| [P
Oznaceni 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

OO ==

mm

B

mm
80
80
90
90

100
95

THSZMS
DCONMS

desticka

SD.. 0908..
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 \33: I u,,ﬂt
=\° YAt
= %)
APMX %
LH 3
OAL =
LH DCONMS Utahovaci moment Vyménitelna
mm mm Nm desticka
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 ...

Ké
2B
4293
5035
5668
6238

016
020
025
032

cuttingtools.ceratizit.com

012
016
020
025
032


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Nastréna fréza 45° A 270-09

e®

- @@

DHUB

DCONMS

"ee9

prava prava prava leva
50704.. 50705.. 50706.. 50707..
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS .5 Utahovacimoment K¢ Ké Ké Ké
mm mm mm mm mm mm Nm 2B/40 2B/40 2B/40 2B
A270.32.R.05-09 32 404 5 4 40 34 16 1,8 9461 532
A270.40.R.04-09 40 484 4 4 40 38 16 1,8 9710 540
A270.40.R.06-09 40 484 6 4 40 38 16 1,8 10947 540
A270.42.R.06-09 42 504 6 4 40 38 16 1,8 11334 542
A270.50.R.06-09 50 584 6 4 40 43 22 1,8 11265 550
A270.50.R.08-09 50 584 8 4 40 43 22 1,8 13489 550
A270.50.L.08-09 50 584 8 4 40 43 22 1,8 13968 550
A270.52.R.08-09 52 604 8 4 40 43 22 1,8 13968 552
A270.63.R.05-09 63 714 5 4 40 48 22 1,8 10947 563
A270.63.R.08-09 63 714 8 4 40 48 22 1,8 13663 563
A270.63.R.10-09 63 714 10 4 40 48 22 1,8 17018 563
A270.63.L.10-09 63 714 10 4 40 48 22 1,8 17604 563
A270.66.R.10-09 66 744 10 4 40 48 22 1,8 17604 566
A270.80.R.06-09 80 884 6 4 50 58 27 1,8 12391 580
A270.80.R.10-09 80 884 10 4 50 58 27 1,8 17265 580
A270.80.R.12-09 80 884 12 4 50 58 27 1,8 20474 580
A270.80.L.12-09 80 884 12 4 50 58 27 1,8 21181 580
A270.100.R.07-09 100 1084 7 4 50 78 32 1,8 15998 600
A270.100.R.12-09 100 1084 12 4 50 78 32 1,8 20832 600
A270.100.R.14-09 100 1084 14 4 50 78 32 1,8 24189 600
A270.125.R.12-09 125 1334 12 4 63 88 40 1,8 24 364 625
A270.160.R.12-09 160 1684 12 4 63 93 40 1,8 31323 660 Y
1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
0]

@ A 50704 ... Sirokd rozte& zubd pro pouZiti pii obrabéni slitin hliniku, barevnych kov(i a plastd

A 50705...Normalnirozte¢ zubd pro Siroké spektrum pouZiti pocinaje obrabénim slitin hliniku, barevnych kov(, az po obrabéni mekéi oceli

A 50706 ... Uzké rozted zub(i pro maximalni Fezny vykon, pouZivd se prevazné pii obrabéni oceli a litiny

A 50707 .. Jako 50706 ..., ovSem v levorezném provedeni
cuttingtools.ceratizit.com 15135
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Systém MaxiMill 270-09 / 272-09

MaxiMill - Uhlova fréza C 272-09

A Moznost frézovani dopfedu i zpét

“e

e

s @

Ne

Oznaceni

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

Nahradni dily
DC

6-12

16-25

15/36

DC
mm

12
16
18
25

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

DCX _

o
APMX

LH

OAL

DCONMS

ZNF APMX DN 0AL LH DCONMS Utahovaci moment Vyménitelna

mm mm mm mm mm
10 91 24,0 16
10 91 255 16
12 91 26,0 16
15 97 300 20
16 97 300 20
21 109 350 25

B T

1
1
1
2
2
3

Vyménnd viozka
TORX®

80950 ...
Ké
Y7

130 033
130 033

Nm desticka
1,2 SD.. 0903..
1,2 SD.. 0903..
1,2 SD.. 0903..
1,8 SD.. 0903..
1,8 SD.. 0903..
18 SD.. 0903..
&
") \‘/
Klic D Pasta
Molykote
80950.. 70950...
Ké Ké
Y7 2A/28
213 110 122 303
213 110 122 303

s[O3

50 669 ...
Ké

28

4410 006
4913 008
5051 012
6214 016
6214 018
7272 025

g —

Upinaci $roub Rukojet

70950.. 80950...
Ke Ké
2A/28 Y7

87 365 3246 191
72115 3246 191

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-09 / 272-09

Oznaceni IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHW 0903.. 9,52 3,4 5,50 1,68 3,18
SD.. 0903.. 9,52 3,4 9,52 1,68 3,18
S
[ NEW |
-29 -29 -33 -33P -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DDRAGONSKIN
CERMET
SDHW SDNT SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
50428.. 51011.. 51011.. 51028.. 51086.. 51109.. 51109..
1ISO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
0903AESN 1 444 898 384 020 384 120 439 420 462 420 545 470 545 92001
P ° ° . o o ) °
M o ° ° ° °
K ) ) [e}
N
S )
H
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
“a”’ °
SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
51029.. 50426.. 50426.. 50421.. 51109..
1ISO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1A/90 1A/90 17 17
0903AEFN 1 439 548 526 848
0903AESN 1 367 520 545 509 545 57100
P
M
K ° (e} [e}
N ) )
S ° °
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-09 / 272-09

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/18 1B/61
0903AEEN 1 522 520
0903AEFN 1 462 548
0903AESN 1 482 898 540 020 540 120
p ° ° °
M o
K (o) o) o) o o
N °
S
H
Priivodce frézovdnim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 151
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( tiisky - 195-197
Popis a pfehled sort

1538

— 198-201
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Systém MaxiMill 270-12

MaxiMill - Nastréna fréza 45° A 270-12

A 50705.. Normélm’ rozte¢ zubdl pro Siroké spektrum pouZiti pocinaje obrabénim slitin hliniku, barevnych kovd, az po obrabéni mékéi oceli
A 50706 ... Uzkd rozte¢ zub( pro maximalni fezny vykon, pouziva se pfevazné pfi obrabéni oceli a litiny

b 2 2

Oznaceni DC DCX ZNF APMX DCONMS 5
mm mm mm mm
A270.32.R.03-12 32 46 3 6 16
A270.40.R.03-12 40 54 3 6 16
A270.40.R.04-12 40 54 4 6 16
A270.50.R.04-12 50 64 4 6 22
A270.50.R.05-12 50 64 5 6 22
A270.63.R.04-12 63 77 4 6 22
A270.63.R.06-12 63 77 6 6 22
A270.80.R.05-12 80 94 5 6 27
A270.80.R.08-12 80 94 8 6 27
A270.100.R.06-12 100 114 6 6 32
A270.100.R.10-12 100 114 10 6 32
A270.125.R.07-12 126 139 7 6 40
A270.125.R.12-12 125 139 12 6 40
A270.160.R.08-12 160 174 8 6 40

DHUB
DCONMS

x| <
S —
-‘O

OAL DHUB Utahovaci moment
mm mm Nm
40 32 5
40 38 5
40 38 5
40 43 5
40 43 5
40 48 5
40 48 5
50 58 5
50 58 5
50 78 5
50 78 5
63 88 5
63 88 5
63 94 5

Vymeénitelna
desticka
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..
SD../XD.. 1204..

1) Se 4 zévitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm/ Bez vnitfniho pfivddéni chladiciho média

Vyménnd viozka

TORX®
80950...
Nahradni dily Ké
DC Y7
32-40 130 087
50-160 130 037

cuttingtools.ceratizit.com

9 e
Upinaci kIfg T Kiic D
80397.. 80950...
Ké Ké
Y7 Y7
107 040 272 114
272 114

”

Silovy Sroub

70950 ...

Ké
2A/28
347 151

50705 ...
Ké
2B/40
10839
11088

032
040
12535 050
14337 063
16631 080
19591 100
23937 125

30581 160 "

Pasta Upinaci $roub
Molykote
70950.. 70950...
Ké Ké
2A/28 2A/28
122 303 87 01200
122303 87 01200

50 706 ...
Ké
2B/40

11088 040

12535 050

16419 063

20474 080

23975 100

32383 125

cexzl

Rukojet

80950...
Ké
\

3601
3601

193
193

1539
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-12

Oznaceni IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHW 1204.. 12,7 55 75 1,74 476
SD.. 1204.. 12,7 55 12,7 1,74 476
S
-R -29R -R
TCM10 TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230
- www
CERMET CERMET
SDHT SDHW SDMT SDHT SDHW
50426.. 50428.. 51010.. 51006.. 51008..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
1204AESN 0,2 478 900
1204AESN 1,0 498 899 408 020 465 020 478 020
P ) ) ) ) )
M
K o ) ) o o
N
S
H
[ NEW |
-29R -R -R -33 -F50 -F50
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DracONsKIN [ DrcONsKiN S DRAGONSKN
SDMT SDHT SDHW SDHT SDHT SDHT
51010... 51006.. 51008.. 51028.. 51109.. 51109..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1204AESN 1 408 120 465 120 478 120 478 425 628 475 628 92501
P ) ) ) o ) )
M o o o ° ° °
K ) (e} (e}
N
$ o
H
15140
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 270.12

-31 -R -27 -27P
CTCK215 CTCK215 H216T H216T H216T
~ a o
° -— -
SDMT SDHW SDHT SDHT SDHW
51059.. 51008.. 50426.. 50426.. 50428..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1A/90 1A/90 1B/61
1204AEEN 1,0 397 520 478 520
1204AEFN 0,2 478 504
1204AEFN 1,0 478 554
1204AESN 02 397 600
P
M
K [ ] [ ] O (o] (o]
N [ ) ® )
S
H
-M31 -F50
CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN
iy <
A 4
SDHT SDHT
50421.. 51109..
1SO RE Ké Ké
mm 17 17
1204AESN 1 628 512 628 57600
P
M
K
N
S ) °
H

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-12

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
~ /’.’
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
50449.. 51015.. 51015.. 51015.. 50449..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204AEEN 1 630 525
1204AEFN 1 596 600
1204AESN 1 630 900 661 025 661 125
P ° ° )
M )
K (e} (e} (e} ® o)
N )
S
H
15|42
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-12

Oznaceni IC D1 L S
mm mm mm mm
SDHW 1204.. 12,7 55 12,7 4,76
CTDPS30 CTBS10U
DIAMOND CBN
SDHW SDHW
51900.. 51900..
1SO Ké Ké
V9 V9

1204AEFN-2 1682 100 Y

1204AEFN-3 1682 102 2

1204AETN-2 1543 300 "
P

M

K °
N )

S

H ¢}
1) aypa =2,0mm
2) Ay =35mm

Priivodce frézovanim

Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 151
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270-19

MaxiMill - Nastrcna fréza 45° A 270-19

>

Re

K=45°

Oznaceni

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

DC
mm
125
160
200
250
250
315
315

DCX
mm
146,4
181,4
22111
271,4
2714
336,4
336,4

ZNF  APMX DCONMS 6

7
9
1
14
14
17
17

mm
10
10
10
10
10
10
10

mm
40
40
60
60
60
60
60

OAL
mm
63
63
63
63
63
63
63

N—>
_L|APMX
OAL

DHUB Utahovacimoment  Vymeénitelna
desticka

mm
88
104
134
134
134
226
226

Nm

ol o o1 OO On

5

1) Se 4 zévitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm/ Bez vnitfniho pfivddéni chladiciho média
2) Se 4 zavitovymi otvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm / Bez vnitfniho privadéni chladiciho média
3) Se 4 zdvitovymiotvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm a se 4 z&vitovymi otvory M20 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 177,8 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

4) Se 4 zavitovymi otvory M16 na Cele, @ rozt. kruz. = 101,6 mm a se 4 zdvitovymi otvory M20 na Cele, @ rozt. kruz. = 177,8 mm

Nahradni dily
DC
125-315

15]44

Vyménnd viozka

TORX®

80950...

Ké
Y7

130 037

Klic D

80950 ...

Ké
Y7

272 114

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

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

leva
50698 ...

Ké
2B/40

61533 750142

72875 815174

prava

50698 ...
Ké

2B/40

21468 12507

27189 16009"

32913 200112

61533 250142

72875 315179

Pasta
Molykote

70950 ...
Ké

2A/28
122308

Upinaci $roub

70950 ...

Ké
2A/28

114 302

TK podiozka s Viozka
70950... 70950...
Ké Ké
2A/28 2A/28
356 01500 403 01400

Rukojet

80950...
Ké
\

3601 193

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 270-19

Oznaceni 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 TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT
51131.. 51132.. 51132.. 51131.. 51132.. 51132.. 51132..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1907AESN 1,6 863 22001 863 07000 863 02100 863 12000 863 12300 863 22200 863 52000
P o o ° ° ° °
M o) o) °
K o o o °
N
S
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a prehled sort - 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HEC

MaxiMill - Nastrcna fréza HEC-11

A Bez mozZnosti axidlniho nastaveni
DHUB

?/ DCONMS
n
L]
K =88° ‘
X
S
o
<
50725...
Oznaceni ISO DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS.s RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40
AHEC.50.R.06-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 14816 050
AHEC.63.R.08-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 17787 063
AHEC.80.R.10-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 21743 080
AHEC.100.R.12-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 25374 100
AHEC.125.R.12-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 28991 125
AHEC.125.R.16-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 29203 12516
AHEC.160.R.20-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 42559 160 "

1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

MaxiMill - Nastrcna fréza HEC-11

A Moznost axialniho nastaveni, identickd rozte¢ zubi

DHUB
?# @ DCONMS
” s

K=88° ‘ 2
: | °
< S,
! 1
DC
50733 ...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40
AHEC.50.R.06A03-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 22451 050
AHEC.63.R.08A04-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 27958 063
AHEC.80.R.10A05-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 34477 080
AHEC.100.R.12A06-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 40678 100
AHEC.125.R.16A08-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 55014 125
AHEC.160.R.20A10-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 67999 160 "

1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na &ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

15|46 cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HEC

MaxiMill - Nastrcna fréza HEC-11

A Bez moznosti axialniho nastaveni, nerovnomérna rozte¢ zubdl

DHUB
?f DCONMS
n
L]
K =88° ‘
X
S
o
<
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DHUB DCONMS. RPMX Utahovacimoment Vyménitelna
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka
AHEC.50.R.04B-11 50 4 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106
AHEC.63.R.06B-11 63 6 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106
AHEC.80.R.08B-11 80 8 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106
AHEC.100.R.10B-11 100 10 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106
AHEC.125.R.12B-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106
AHEC.160.R.14B-11 160 14 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106

1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

Vyménna viozka
TORX®

80950 ...
Nahradni dily Ké
DC Y7
50-63 130 036
80 130 036
100 130 036
125 130 036
160 130 036

cuttingtools.ceratizit.com

\

——

Pasta
Molykote

70950 ...
Ké

2A/28

122 303
122 303
122 303
122 303
122 303

~

Podlozka-
chladici médium

70950...
Ké

2A/28

687 852
702 853
788 854
1039 855

-

Upinaci $roub

70950...

113
113
113
113
113

)]

Nastavovaciklin

70950...
Ké
2A/28

1024 199

50733 ...
Ké

2B/40

11557 550
14363 563
18407 580
23659 600
28938 625
35908 660 "

- . ]

Rukojet

80950 ...
Ké
Y7
3601 193
3601 193
3601 193
3601 193
3601 193

1547
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HEC

LNHX

Oznaceni IC D1 L

mm mm mm
LNHX 1106.. 10 4,27 1

LNHX

I1SO RE

1106PNER 0
1106ZZER 0
1106PNER 0
110616EN 1

T »w=XxX= T

. &
mm
6,35 . ‘HI’ K
L s
LNHX
-R50 -Q
CTEP210 CTCK215 CTCK215 CTCK215

CERMET
LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51046.. 51024.. 51045..
Ké Ké Ké Ké
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
721 520 721 520
721 520 9
836 820
721 51600
[
[} [ J [ ] [

1) -Q = hladici bfitovd desticka

15[48
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HEC

-R50 -Q
CTPK220 CTPK220 CTN3105 CTL3215 CTL3215
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
<«
CERAMIC CBN CBN
LNHX LNHX LNHX LNHX LNHX
51046.. 51024.. 50500.. 51046.. 51045..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1G/55 1G/21 1G/21
110608EN 0,8 721 608
1106PNER 0,5 721 620 721 620
1106PNSR 0,5 679 904
1106PNSR 3970 87200
1106ZZER 3970 87000"
P
M
K ° ° ° ° °
N
S
H ¢} ¢}
1) -Q = hladici bfitovd desticka
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Doporuceni pro montaz - 152
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec trisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HEC

MaxiMill - Nastr¢na fréza HEC-12

A Nelze sefizovat

K=88° @
Oznaceni
AHEC.125.R.12-1210

AHEC.160.R.16-1210

DC
mm
125
160

ZNF

12
16

DHUB

DCONMS

LS

APMX OAL DHUB DCONMS ¢
mm mm mm mm 1/min.
8 63 88 40 5000
8 63 88 40 3900

RPMX Utahovacimoment Vyménitelna

Nm desticka
3,2 LN.. 1210..
3,2 LN.. 1210..

1) Se 4 zavitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

-

50725...
Ké

2B/40

28991 32512

34026 360167

L

Kli¢ D Podlozka - Upinaci Sroub
chladici médium
80950.. 70950.. 70950...
Nahradni dily Ké Ké Ké
DC Y7 2A/28 2A/28
125-160 192 105 1039 855 114 10800
Oznaceni IC D1 L S ¥
mm mm mm mm
LN.X 1210.. 10 44 12,7 10,00 o a _
L2 [a]
L s
LNHX
-R50
CTCK215 CTPK220 CTPK220
LNHX LNEX LNHX
51135.. 51133.. 51134..
1SO RE Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61
121008EN 0,8 901 60800
121008SN 0,8 901 50900
121020EN 2,0 829 62000
121020SN 2,0 901 52100
P
M
K ° ° °
N
S
H
Priivodce frézovdnim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Doporuceni pro montdz — 152
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( tisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201
15|50
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém F 5000

Rovinna dokoncovaci fréza F 5000 A

A S bfitovymi destickami nastavitelnymi s pfesnosti na pm

4 Sroub pro nastaveni gelni hdzivosti (56 950 017) se sefizenim pomoci klice Torx20 (80 950 114)

Oznaceni ISO DC  ZNF APMX OAL

mm mm mm mm mm
F5000A.42.2.43.1K 42 2 0,2 43 16 35
F5000A.52.2.43.1K 52 2 0,2 43 22 48
F5000A.66.2.53.1K 66 2 0,2 53 27 60
F5000A.80.2.53.1K 80 2 0,2 53 27 60
F5000A.100.2.53 100 2 0,2 53 32 70

1) Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

—

Vyménnd vlozka KIi¢ T Klic D
TORX®

80950.. 80950.. 80950
Nahradni dily Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7
42 130 036 122 088 272 1
52 130 036 122 088 253 1
66 130 036 122 088 253 1
80 130 036 122 088 253 1
100 130 036 122 088 253 1
Popis nastroje

3 Dc:oDNHr\tleB
m b
L]
_I‘ < .
; <<
Z O
‘ <
DC

DCONMS DHUB Utahovacimoment Vyménitelna

Nm desticka

3,2 TEHX 16T3..
3,2 TEHX 16T3..
3,2 TEHX 16T3..
3,2 TEHX 16T3..
3,2 TEHX 16T3..

-

Silovy Sroub
.. 56950...
Ké
WA
14 658 121
13
13
13
13 658 121

Dotahovaci moment upinaciho Sroubu vyménitelné desticky 56 950 028 je 3,2 Nm.

Pomoci tohoto ndstroje se docili absolutné hladkého povrchu Rz < 2,5 um a minimalni Celni hazivosti.

Konec¢né brouseni dilce neni potfeba, ¢imz se zkréti ¢as obrabéni a docilite Uspory nékladu.
Tento néstroj je velmi vhodny i pro nestabilni obrobky a stroj s niz8im vykonem.

A
A
A Pomoci dvou axialné pisobicich, jemnych sefizovacich Sroub( Ize néstroj nastavit s presnosti na pm.
A
A

o

Sroub pro
vyladéni celni
hézivosti

56 950 ...
Ké
WA
105
105
105
105
105

017
017
017
017
017

56 511 ...
Ké

WA

8787 421
10621 521
12391 661
14196 801
15972 910 Y

i\

\/ w S
Pasta Upinaci $roub Rukojet
Molykote

70950... 56950.. 80950..
Ké Ké Ké

2A/28 WA Y7
122 303 97 028 3601 193
122 303 97 028 3601 193
122 303 97 028 3601 193
122 303 97 028 3601 193
122 303 97 028 3601 193

@

Srouby pro optimalni vyladéni Selnf hdzivosti, kterymi je vybavena kazda fréza, musi byt béhem provozu bezpodmine&né dotaZeny s predpétim. \V opatném piipadé

hrozi nebezpedi, ze se Srouby béhem obrabéni uvolni. V disledku toho by mohlo dojit k poskozeni obrobku popt. néstroje a soucasné hrozi také nebezpedi poranéni

obsluhy stroje. Nebudete-li Srouby pro jemné sefizeni potfebovat, doporucujeme tyto Srouby z ndstroje odstranit.

Ve f, a,
Material m/min mm mm
Ocel 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Litina 150-250%) 0,5-2 0,05-0,2
Kalené materialy < 56 HRC 35-200%) 0,2-1 0,05-0,1

*) Vzdvislosti na druhu obrdbéni a stavu struktury obrdbéného materidlu.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém F 5000
Oznaceni L S D1
mm mm mm =
TEHX 16T3.. 14,32 4,00 39 Y ¢
e |
WTN1205
TEHX

56 327 ...

1SO RE Ké
mm WB
16T3ZF 0,2 589 151
P °
M °
K °
N
S
H °
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarect trisky — 195-197  Popis a pfehled sort — 198-201
15|52
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Systém MaxiMill 491-09

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 491

v
K=90° @

Oznaceni DC

mm
G491.25.R.03-09 25
G491.32.R.03-09 32
G491.32.R.04-09 32

APMX  LPR
mm mm
6 35
6 35
6 35

THSZMS
DCONMS

THSZMS DCONMS DRVS Utahovaci moment Vyménitelna

MaxiMill - Stopkova fréza C 491

“e
- @
-

Oznaceni

C491.25.R.03-09-B-32
C491.25.R.03-09-A-50-225
C491.32.R.03-09-B-40
C491.32.R.04-09-B-40
C491.32.R.03-09-A-63-250
C491.32.R.04-09-A-63-250

Nahradni dily
DC

25-32

32

cuttingtools.ceratizit.com

DC
mm
25
25
32
32
32

ZNF  APMX OAL

mm

B wWw s wWwww
DO OO O

mm mm Nm desticka
M12 12,5 17 2 SNHU 09T3
M16 17,0 24 2 SNHU 09T3
M16 17,0 24 2 SNHU 09T3
o] g
O i ,¢, N Shand | DN | IS oo Z
o N L [ ——— 8
<7 a
APMX
LH
OAL
LH DCONMS ;s RPMX Utahovaci moment Vyménitelna
mm  mm mm 1/min. Nm desticka
89 32 25 23500 2 SNHU 09T3
225 50 25 23500 2 SNHU 09T3
101 40 32 19600 2 SNHU 09T3
101 40 32 19600 2 SNHU 09T3
250 63 32 19600 2 SNHU 09T3
250 63 32 19600 2 SNHU 09T3

50773 ...
Ké
2B/40
9588 125
9733 132
10876 = 232

B s(C 3
50774.. 50774..
Ké Ké
2B/40 2B/40
9733 425
9733 325
10017 632
10876 482
10017 532
10876 332

e . Ny ——

Vyménnd viozka

TORX?

80950 ...
Ké
\

144 053
144 054

Klic D

Pasta Upinaci §roub Rukojet
Molykote

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

Ké Ke Ké Ké

Y7 2A/28 2A/28 7

243 119 122 308 86 710 3601 193

325 128 122 308 87 859 3601 193
15|53

15



CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 491-09

MaxiMill - Nastréna fréza A 491

>

*

K=90°

\E

R<

Oznaceni

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

Nahradni dily
DC

40

50-125

15|54

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

Vyménnd viozka
TORX®

80950 ...
Ké
Y7

144 053
144 053

DHUB
DCONMS
><J
<
2|3
<C
®
DC

DHUB DCONMS s RPMX

Utahovaci moment Vyménitelna

mm 1/min. Nm desticka
16 16800 2 SNHU 09T3
16 16800 2 SNHU 09T3
22 14600 2 SNHU 09T3
22 14600 2 SNHU 0973
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

0 ] /

Upinaci kIi¢ T Kiic:D Silovy §roub

80397.. 80950.. 70950...
Ké Ké Ké

Y7 Y7 2A/28
107 040 243 119 347 151

243 119

50776 ...
Ké
2B/40
12307 240
13451 250
16597 263
18317 280
23182 300
28064 325
Pasta Upinaci $roub
Molykote
70950... 70950...
Ké Ké
2A/28 2A/28
122 303 86 710
122 303 86 710

50 775 ...
Ké
2B/40
10587

240

11734 250

14024 263

14885 280

18889 300

22896 325

crxtld

Rukojet

80950 ...
Ké
Y7

3601
3601

193
193

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 491-09

Oznaéeni IC L S D1 2
mm mm mm mm
SNHU 09T3.. 9,15 9,15 3,70 3,85 o e =
L s
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DDRAGONSKIN DDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51120... 51120.. 51119.. 51120.. 51126.. 51126...
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
09T308ER 0,8 764 45800 764 90801
09T308SR 0,8 611 008 611 108 611 408 611 408
09T312SR 1,2 611 01200 611 11200 611 41200 611 41200
09T316SR 1,6 611 01600 611 11600 611 41600 611 41600
p ° ° o o ° °
M o ° ° ° °
K (o) o)
N
S (¢}
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 Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 17 17
09T308ER 0,8 764 15800 764 55800
09T308FR 0,8 611 358
09T308SR 0,8 611 508 611 60800
09T312FR 1,2 611 36200
09T312SR 1,2 611 51200
09T316FR 1,6 611 36600
09T316SR 1,6 611 51600
P
M
K ° ° [¢)
N )
S ° °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  PocateCni parametry — 154
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 15155
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 49112

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 491
>

" ®
K=90° @ 8 |

THSZMS
DCONMS

50773 ...
Oznaceni DC ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Utahovaci moment Vymeénitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40

G491.32.R.02-12 32 2 8 35 M16 17 24 3,2 SNHU 1204 9161 032

MaxiMill - Stopkova fréza C 491

% e

MS

DC

(00° @ ©|<
APMX /
LH
@ OAL

CON

D

A8 s[O3
50774.. 50774..
Oznaceni DC ZNF APMX OAL LH DCONMS.s RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
C491.32.R.02-12-B-40 32 2 8 102 40 32 13600 3,2 SNHU 1204 9161 032
C491.32.R.02-12-A-63-250 32 2 8 250 63 32 10200 3,2 SNHU 1204 9161 232

"‘_'*\.\/\“_‘.

Vyménnd viozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
25-32 144 053 243 119 122 303 86 710 3601 193
32 144 054 325 128 122 303 87 859 3601 193

15 | 56 cuttingtools.ceratizit.com
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Systém MaxiMill 491-12

MaxiMill - Nastréna fréza A 491

“e

K=90° @

Oznaceni DC  ZNF APMX OAL

mm mm mm mm
A491.40.R.03-12 40 3 8 40 38
A491.40.R.04-12 40 4 8 40 38
A491.50.R.04-12 50 4 8 40 43
A491.50.R.05-12 50 5 8 40 43
A491.63.R.05-12 63 5 8 40 48
A491.63.R.06-12 63 6 8 40 48
A491.80.R.06-12 80 6 8 50 58
A491.80.R.08-12 80 8 8 50 58
A491.100.R.07-12 100 7 8 50 78
A491.100.R.10-12 100 10 8 50 78
A491.125.R.08-12 125 8 8 63 88
A491.125.R.12-12 125 12 8 63 88
A491.160.R.09-12 160 9 8 63 98
A491.160.R.14-12 160 14 8 63 98

DHUB DCONMS 4 RPMX

DHUB
DCONMS

APMX

OAL

DC

mm 1/min. Nm
16 11500 3,2
16 11500 3,2
22 9800 3,2
22 9800 3,2
22 8500 3,2
22 8500 3,2
27 7400 3,2
27 7400 3,2
32 6500 3,2
32 6500 3,2
40 5700 3.2
40 5700 3,2
40 5000 3,2
40 5000 3,2

1) Se 4 z&vitovymi otvory M12 na ¢ele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm / Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média

Vyménna viozka
TORX®

80950 ...
Nahradni dily Ké
DC Y7
40 144 054
50-160 144 054

cuttingtools.ceratizit.com

9 D
Upinacikli¢ T Klic D
80397.. 80950...
Ké Ké
Y7 Y7
107 040 325 128
325 128

Utahovaci moment Vyménitelna

desticka
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204
SNHU 1204

7’

Silovy $roub

70950 ...
Ké

2A/28
347 151

2B/40

11448

12593

14 885

17172

21468

26 330

30926

5

-

Pasta
Molykote

70950 ...
Ké
2A/28
122 303
122 303

040
050
063
080
100
125

160 "

LS

Upinaci $roub

70950 ...

Ké
2A/28
87 859
87 859

50 775 ...
Ké
2B/40
10587

040

11734 050

14024 063

14885 080

18889 100

22896 125

26606 160 "

cexill

Rukojet

80950 ...
Ké
\

3601
3601

193
193

15
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 49112

Oznaceni Ic L S D1 &
mm mm mm mm
SNHU 1204.. 12,2 12,2 5,00 44 o e =
L S
|_NEW
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51100.. 51100.. 51102.. 51100.. 51128.. 51128..
ISO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
120408ER 0,8 917 45800 917 90801
120408SR 0,8 746 008 746 108 746 408 746 408
120412SR 1,2 746 112 746 412
120416SR 1,6 746 116 746 416
120420SR 2,0 746 120 746 420
P ° ° o o ° °
M o [ [ ° ®
K ) o
N
S o
H
15158
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 49112

-R50 -R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245
DrAGONSKIN [ DRAGONSUN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
51103... 51103.. 51101.. 51128.. 51128..
I1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 17 17

120408ER 0,8 917 15800 917 55800

120408FR 0,8 746 358

120408SR 0,8 746 508 746 608

120412FR 1,2 746 362

120412SR 1,2 746 512

120416FR 1,6 746 366

120416SR 1,6 746 516

120420FR 2,0 746 370

120420SR 2,0 746 520

P

M

K ° ° o

N )

S ) °

H

Priivodce frézovanim

Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Pocatecni parametry — 154
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort — 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 211.07

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 211-07

(9# @@ - _ \DRVS
K=90° @@ =

T
|

I

i

I

i
J—'il_v

[R%)
S =
N =
S I;
I o
e
50751 ...
Oznaceni DC ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
G211.16.R.04-07 16 4 6 27 8,5 M8 10 50400 1 XD.T 0703 7314 016
G211.20.R.05-07 20 5 6 33 10,5 M10 15 44280 1 XD.T 0703 8162 020
G211.25.R.06-07 25 6 6 35 12,5 M12 17 39480 1 XD.T 0703 9521 025
G211.32.R.08-07 32 8 6 35 17,0 M16 24 36240 1 XD.T 0703 10367 032
MaxiMill - Stopkova fréza C 211-07
Ll 20 :
m SN DR i B ;
»»»»»» 3 <
- @@ 3 / /
%"’,ﬁfx %Aﬁ g
Sz
A8 s[O3
50752.. 50752...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
C211.10.R.01-07-A-20 10 1 6 61,0 20 10 72000 1 XD.T 0703 5783 010
C211.12.R.02-07-A-20 12 2 6 665 20 12 66600 1 XD.T 0703 6633 012
C211.16.R.04-07-A/B-25 16 4 6 745 25 16 50400 1 XD.T 0703 7314 016 7314 216
C211.16.R.03-07-A-32-165 16 3 6 1650 32 16 17760 1 XD.T 0703 6803 116
C211.20.R.05-07-A/B-25 20 5 6 770 25 20 44280 1 XD.T 0703 8162 020 8162 220
C211.20.R.04-07-A-40-200 20 4 6 200,0 40 20 12600 1 XD.T 0703 7651 120
C211.25.R.06-07-A/B20-32 25 6 6 84,0 32 20 39840 1 XD.T 0703 9521 025 9521 225
C211.25.R.05-07-A20-50-225 25 5 6 2250 50 20 11280 1 XD.T 0703 8504 125
C211.32.R.08-07-A/B25-40 32 8 6 98,0 40 25 36240 1 XD.T 0703 10367 032 10367 232
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 211.07

MaxiMill - Nastrcna fréza A 211-07

> DHUB
(f @ @ DCON‘MS
LS

| @@ = 32
d o
<C
N -
50753... 50754..
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DCONMS.; DHUB RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké Ké
mm mm  mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
A211.32.R.06-07 32 6 6 40 16 38 36240 1 XD.T 0703 8676 032
A211.32.R.08-07 32 8 6 40 16 38 36240 1 XD.T 0703 9694 032
A211.40.R.08-07 40 8 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 10714 040
A211.40.R.10-07 40 10 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 11734 040
A211.50.R.10-07 50 10 6 40 22 43 30480 1 XD.T0703 12752 050
A211.50.R.12-07 50 12 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 13769 050
R
— | - gl o g —
Vyménna viozka Upinaciklic T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
10-32 144 051 279 124 122 303 89 137 3246 191
32 144 051 107 040 279 124 347 151 122 303 89 137 3246 191
40-50 144 051 279 124 122 303 89 137 3246 191

cuttingtools.ceratizit.com 15|61
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 211-07

Oznaceni 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
DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT
51036.. 51033.. 51036..
1SO RE Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61
070304SR 0,4 322 004 322 104 322 104
070308SR 0,8 322 008 322 008 322 108 322 108
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
Vs
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51033.. 51036.. 51112.. 50507.. 50498.. 51112..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1H/17 1A/90 17 17
070304ER 0,4 384 454 384 90401 384 544
070304FR 0,4 396 504
070304SR 0,4 322 404 322 404
070308ER 0,8 384 458 384 90801 384 548 384 558
070308FR 0,8 396 508
070308SR 0,8 322 408 322 408
P o o ° °
M ° ° ° °
K o)
N °
S o ° °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrdbéni - 155
Pocdtecni parametry — 155  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvareci trisky — 195-197  Popis a pfehled sort - 198-201

15]62
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 211-11

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 211-11

A Radius britové desticky >1,6 mm: modifikujte zakladni téleso

o

\E

~ o
Oznaceni DC INF  APMX
mm mm
G211.16.R.02-11 16 2 10
G211.20.R.03-11 20 3 10
G211.25.R.03-11 25 3 10
G211.25.R.04-11 25 4 10
G211.32.R.04-11 32 4 10
G211.32.R.05-11 32 5 10
G211.40.R.06-11 40 6 10

LPR
mm
27
33
35
35
35

35

DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovacimoment Vyménitelna

mm
8,5
10,5
12,5
12,5
17,0
17,0
17,0

DRVS

MaxiMill - Stopkova fréza C 211-11

A Radius britové desticky >1,6 mm: modifikujte zakladni téleso

o

A

- o
Oznaceni DC

mm
C211.12.R.01-11-B-20 12
C211.16.R.02-11-A/B-25 16
C211.16.R.02-11-A15-32-165 16
C211.16.R.02-11-A-32-165 16
C211.20.R.03-11-A- 25 20
C211.20.R.02-11-B-2 20
C211.20.R.02-11-A-2 20
C211.20.R.03-11-B-2 20
C211.20.R.03-11-A- 32 165 20
C211.20.R.02-11-A-40-200 20
C211.20.R.02-11-A19-40-200 20
C211.25.R.03-11-A/B-32 25
C211.25.R.04-11-A/B-32 25
C211.25.R.04-11-A-40-165 25
C211.25.R.03-11-A-50-225 25
C211.25.R.02-11-A-50-225 25
C211.25.R.03-11-A24-50-225 25
C211.32.R.04-11-A-40 32
C211.32.R.05-11-B25-40 32
C211.32.R.04-11-B-25 32
C211.32.R.04-11-A25-40 32
C211.32.R.05-11-A/B-40 32
C211.32.R.05-11-A-50-165 32
C211.32.R.04-11-A-64-250 32
C211.40.R.06-11-B32-50 40
C211.40.R.06-11-B-50 40

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF  APMX

1

NN W WM N W N NN

WNWAPRW

oo oo~ pOD

mm
10

10
10
10

10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10

10
10

OAL
mm
75

75
165
165

77
77

77
165
200
200

90
90
165
225
225
225

102
102
102
102
102
165
250

110
122

M8
M10
M12
M12
M16
M16
M16

mm
10
15
17
17
24
24
27

1/min
42000
36900
33200
33200
30200
30200
27700

THSZMS
DCONMS

Nm

’

1
1
1
1,
1
1
1

oo oo o

desticka
XD.T11T3
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T11T3
XD.T 1173
XD.T 1173
XD.T 1173

MS

DCON

OAL

LH
mm
20

25
32
32

25
25
25
25
32
40
40

32
32
40
50
50
50

40
40
40
40
40
50
64

50
50

DCONMS 1

mm
16

16
15
16

20
20
20
20
20
20
19

25
25
25
25
25
24

32
25
32
25
32
32
32

32
40

RPMX  Utahovaci moment Vyménitelna

1/min.
55000

42000
14800
14800

36900
36900
36900
36900
15800
10500
10500

33200
33200
19900
9400
9400
9400

30200
30200
30200
30200
30200
20900
8500

27700
27700

Nm
1,6

—_ —
[e2NerNer}

—_
[erNerNer e NorNorNep)

—_

—_

oo oo oo o [orNerNerNerNorNep)

—_

desticka
XD.T 1173

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

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

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

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

XD.T 1173
XD.T11T3

A
50736 ...
Ké
2B/40
6291 016
7144 020
7481 12500
7995 025
8334 13200
8846 032
9694 040
E W
i.'\ '-‘k i v i’ > _ d
A 3 s[O3
50737.. 50737..
K¢ K¢
2B/40 2B/40
5613 012
6291 116 6291 016
6291 316
6291 216
7144 120
6633 02002
6633 12002
7144 020
7144 320
6633 420
6633 620
7484 625 7484 725
7995 125 7995 025
7995 325
7484 425
6977 02502
7484 825
8334 13204
8846 73200
8334 83200
8334 53204
8846 132 8846 032
8846 332
8334 432
9694 04000
9694 14000
15|63
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 21111

MaxiMill - Nastrcna fréza A 211-11

A Radius britové desticky >1,6 mm: modifikujte zakladni téleso

D
K=90° x|
P
| <
N :
50738.. 50739..
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DCONMS.; DHUB RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
A211.40.R.04-11 40 4 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T 11T3 8676 040
A211.40.R.06-11 40 6 10 40 16 38 27700 1,6 XD.T11T3 9694 040
A211.50.R.08-11 50 8 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T 1173 11737 050
A211.50.R.05-11 50 5 10 40 22 43 25400 1,6 XD.T 1173 10203 050
A211.63.R.10-11 63 10 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T11T3 13775 063
A211.63.R.06-11 63 6 10 40 22 48 23300 1,6 XD.T 1173 11737 063
A211.80.R.10-11 80 10 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 11T3 14798 180
A211.80.R.07-11 80 7 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 1173 13269 080
A211.80.R.12-11 80 12 10 50 27 58 21300 1,6 XD.T 1173 15818 08012
A211.100.R.08-11 100 8 10 50 32 78 19600 1,6 XD.T 11T3 14798 10000
A211.100.R.14-11 100 14 10 50 32 78 19600 1,6 XD.T11T3 17 858 10014
A211.125.R.10-11 125 10 10 63 40 88 17900 1,6 XD.T 11T3 16 157 12500
R
— | - gl o g —
Vyménna viozka Upinaciklic T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
12 130 043 279 125 122 303 72 116 3246 191
16-32 130 043 279 125 122 303 114 128 3246 191
40 130 043 107 040 279 125 347 151 122 303 114 131 3246 191
50 130 043 116 050 279 125 477 154 122 303 114 131 3246 191
63-125 130 043 279 125 122 303 114 131 3246 191
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 211-11

MaxiMill - Celni valcova fréza C 211-11KN

A ZEFP = pocet vyménitelnych desticek
A /NP = pocet fad zub(

bl 2

| @@

Oznaceni ISO DC

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

MaxiMill - Celni valcova fréza A 211-11KN

A /EFP = poCet vyménitelnych desticek
A ZNP = pocet fad zub(

e

| @@

Oznaceni ISO DC

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

Nahradni dily
Oznaceni
A211.40. KN4
A211.40. KN5
A211.50. KN5
A211.50. KN6
C211.25
C211.32
€211.40

cuttingtools.ceratizit.com

8L6 \ 1
APMX
LH
OAL
ZNF  APMX OAL LH DCONMS  ZEFP ~ ZNP Utahovacimoment Vyménitelna
mm mm  mm mm Nm desticka
2 28 97 40 25 6 3 1,6 XD.T11T3
2 37 107 50 25 8 4 1,6 XD.T11T3
2 46 117 60 25 10 5 1,6 XD.T11T3
2 37 111 50 32 8 4 1,6 XD.T11T3
3 46 121 60 32 15 5 1,6 XD.T11T3
3 37 111 50 32 12 4 1,6 XD.T11T3
4 46 121 60 32 20 5 1,6 XD.T11T3
o B
AN
APMX
OAL

ZNF  APMX ZEFP

OB DW
S
[=2]

Sroub s valcovou
hlavou

70950...
Ké
2A/28

320 002
320 002

ZNP

ST IS NN
~
o

Vyménna viozka
TORX®

80950...

Ké

Y7

130
130
130
130
130
130
130

043
043
043
043
043
043
043

OAL DCONMS s DHUB Utahovacimoment Vymeénitelna

mm mm Nm desticka
22 38 1,6 XD.T 1173
22 38 1,6 XD.T 11T3
22 38 1,6 XD.T 1173
27 48 1,6 XD.T 11T3
27 48 1,6 XD.T 1173
27 48 1,6 XD.T 11T3
R
D \/ m
Kli¢ D Pasta Upinaci §roub
Molykote
80950.. 70950.. 70950...
Ké Ké Ké
Y7 2A/28 2A/28
279 125 122 303 197 20400
279 125 122 303 197 20400
279 125 122 303 197 20400
279 125 122 303 197 20400
279 125 122 303 197 20700
279 125 122 303 197 20700
279 125 122 303 197 20400

Sroub s vnitinim
Sestihranem

70950 ...
Ké

2A/28
320 20900
320 21000
320 20600
320 20600

s[O3

50784 ...
Ké

2B/40

17 342 02523
18359 02524
19581 02525
19019 03224
22 946 03235
21825 04034
26 312 04045

50794 ...
Ké

2B/40

21825 04034
23861 04044
26312 04045
28779 05045
31323 05055
34 344 05056

- . ]

Rukojet

80950 ...
Ké
Y7

3246

3246

3246

3246

3246

3246

3246

191
191
191
191
191
191
191
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém Maxivil 21111

Oznaceni 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 1,8 3,80 B
XD.T 11T308.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T312.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T316.. 6,8 28 10,6 1,4 3,80 XDKT
XD.T 117320.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XD.T 11T325.. 6,8 2,8 10,6 1,4 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 1,4 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51034.. 51037..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T308SR 0,8 391 258 391 258 391 058 391 058
P ) ) ) )
M
K
N
$
H
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51034..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T304SR 04 391 004 391 004 391 004 391 104 391 104 391 104
11T308SR 0,8 391 008 391 008 391 008 391 108 391 108 391 108
11T312SR 1,2 391 012 391 112
11T320SR 2,0 391 020 " 391 020 " 391 020 " 391 120 " 391 120 " 391 120 "
11T325SR 2,5 391 025 391 025 391 025 391 125 " 391 125 Y 391 125 1
11T332SR 3,2 391 132007
11T340SR 4,0 391 140007
P ) ) ) ) ) )
M o o o
K o) (e} (e} [e} o o)
N
$
H

1) Radius bfitové desticky > 1,6 mm: modifikujte zékladni téleso
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém 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 Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
11T308SR 0,8 391 208 391 208 391 208 391 308 391 308 391 308
P ) ) ) ) ) )
M ) ° ) ) ) )
K
N
S
H
ET ET
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
DRaGONSKIN [l DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51034.. 51037.. 51039.. 51113.. 51034.. 51113.. 51034..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
11T304ER 0,4 503 454 503 90401
11T304SR 04 391 404
11T308ER 0,8 503 458 503 90801
11T308SR 0,8 391 408 391 408 391 408 503 458 503 90801
11T312ER 1,2 503 462 503 91201
11T312SR 1,2 391 412 391 412 391 412
11T316ER 1,6 503 466 503 91601
11T320ER 2,0 503 470 " 503 92001
11T320SR 2,0 391 420 391 420 391 420 "
11T325ER 2,5 503 475 Y 503 92501
11T332ER 3,2 503 482 " 503 93201
11T332SR 3,2 391 4321 391 4321 391 4321
11T340ER 4,0 503 490 " 503 94001
P o o ) ) ) ) °
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S o o
H

1) Radius bfitové desticky > 1,6 mm: modifikujte zékladni téleso

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém Maxivil 21111

-M50 -R50 -M50 -F20 -27P
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTWN215 H216T
DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDHT
51037... 51039.. 51037.. 50478.. 50477..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90 1A/90
11T302FR 0,2 391 502 515 502
11T304FR 0,4 391 504 515 504
11T304SR 04 391 504
11T308FR 0,8 391 508 515 508
11T308SR 0,8 391 508 391 508 391 608
11T312FR 1,2 515 512
11T316FR 1,6 515 516
11T320FR 2,0 391 520 " 515 520 Y
11T325FR 2,5 391 525 " 515 525 1
11T332FR 3,2 515 532 Y
11T340FR 4,0 515 540
11T350FR 5,0 515 550 "
P
M
K ° ° ) o o
N ) )
S
H
1) Radius bfitové desticky > 1,6 mm: modifikujte zékladni téleso
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
XDKT
50463.. 51113.. 50464...
1SO RE Ké Ké Ké
mm 17 17 1B/61
11T304ER 0,4 503 504
11T308ER 0,8 503 500 503 558
11T308SR 0,8 506 300
11T312ER 1,2 503 512 503 562
11T316ER 1,6 503 516 503 566
11T320ER 2,0 503 520 " 503 570 "
11T325ER 2,5 503 525 " 503 57500
11T332ER 3,2 503 532 " 503 582 Y
11T340ER 4,0 503 540 Y 503 590007
P
M
K )
N
S ) )
H °

1) Radius bfitové desticky > 1,6 mm: modifikujte zékladni téleso

Priivodce frézovanim

QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 156
Pocdtecni parametry — 156  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 211-15

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 211-15

A Radius britové desticky > 2,5 mm: modifikujte zékladni téleso

“e

\E

K=90° @

R

Ne

Oznaceni

G211.25.R.02-15
G211.32.R.03-15
G211.40.R.04-15

DC
mm
25
32

ZNF

2
3
4

APMX
mm
14
14
14

DC

LPR  DCONMS THSZMS DRVS

mm
35
35
40

LPR

MaxiMill - Stopkova fréza C 211-15

A Radius bitové desticky >2,5mm: modifikujte zakladni téleso

¥®

\E

K=90° @

Re

NE

Oznaceni

C211.25.R.02-15-B20-

DC
mm
32 25

C211.25.R.02-15-B/A-32 25

C211.25.R.02-15-A-50

225 25

C211.32.R.03-15-B25-40 32

C211.32.R.03-15-A-40

32

C211.32.R.03-15-B-40 32

C211.32.R.03-15-A-63

C211.40.R.04-15-A-50
C211.40.R.04-15-B32-
C211.40.R.03-15-A-50

-250 32

40
50 40
275 40

cuttingtools.ceratizit.com

(N

v
I
i
I

'
I
.
i

i

|

THSZMS
DCONMS

RPMX  Utahovaci moment Vyménitelna

mm mm  1/min. Nm desticka
12,5 M12 17 26560 3,2 XD.T 1505
17,0 M16 24 30200 3,2 XD.T 1505
17,0 M16 27 27700 3,2 XD.T 1505

| ©

=

Tl Z

,,,,,,, - PR o

&)

Lo

ZNF  APMX OAL

W wWwww N

>~ S

mm
14
14
14

14
14
14
14

14
14
14

mm
83
90

225

96
103
103
250

110
110
275

OAL

LH
mm
32
32
50

40
40
40
63

50
50
50

DCONMS
mm
20
25
25

25
32
32
32

32
32
32

RPMX Utahovacimoment Vyménitelna

1/min.
26560
26560
7520

22160
24160
24160
6800

22160
22160
6120

Nm
3,2
3,2
3,2

3,2
3.2
3.2
3,2

32
3,2
32

desticka
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505

XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505

XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505

A
50 747 ...
Ké
2B/40

7224

6734

8043

7555

8872

8371

225

325

232

332

240

340

50 746 ...
Ké

2B/40
7224 025
8043 082
8872 040

s(O 3
50 747 ...
Ké
2B/40
7204 125
7224 025

8043 132

8043 032

8872 040

15

15(69



CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 21115

MaxiMill - Nastréna fréza A 211-15

A Radius britové desticky >2,5mm: modifikujte zakladni téleso

> DHUB
g DCONMS
" i

D U
K=90° x|
NN X 13
N2 -
DC
50748.. 50749...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
A211.40.R.03-15 40 3 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 7884 040
A211.40.R.04-15 40 4 14 40 16 38 22160 3,2 XD.T 1505 8872 040
A211.50.R.03-15 50 3 14 40 22 43 20320 3,2 XD.T 1505 9360 050
A211.50.R.05-15 50 5 14 40 22 43 20320 3,2 XD.T 1505 10346 050
A211.63.R.04-15 63 4 14 45 22 48 18640 3,2 XD.T 1505 11329 063
A211.63.R.06-15 63 6 14 45 22 48 18640 3,2 XD.T 1505 12325 063
A211.80.R.05-15 80 5 14 50 27 58 17040 3,2 XD.T 1505 12807 080
A211.80.R.08-15 80 8 14 50 27 58 17040 3,2 XD.T 1505 13791 080
A211.100.R.06-15 100 6 14 50 32 78 15680 3,2 XD.T 1505 14289 100
A211.100.R.10-15 100 10 14 50 32 78 15680 3,2 XD.T 1505 15272 100
A211.125.R.07-15 125 7 14 63 40 88 14320 3,2 XD.T 1505 15105 125
A211.125.R.11-15 125 11 14 63 40 88 14320 3,2 XD.T 1505 16091 125
A211.160.R.08-15 160 8 14 63 40 93 13200 3,2 XD.T 1505 21163 160 "
A211.160.R.12-15 160 12 14 63 40 93 13200 3,2 XD.T 1505 22146 160 "

1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

—— 9%//““

Vyménna viozka Upinaciklic T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote

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

Néhradni dily Ké Ké Ké Ké Ke Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 7
25-32 144 054 325 128 122 303 89 839 3601 193
40 144 054 107 040 325 128 347 151 122 308 89 839 3601 193
50 144 054 116 050 325 128 477 154 122 308 89 839 3601 193
63-160 144 054 325 128 122 308 89 839 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 211-15

MaxiMill - Celni valcova fréza C 211-15KN

A ZEFP = pocet vyménitelnych desticek

A /NP = pocet fad zub(

“e

\E

K=90° @

R

Né

Oznaceni ISO

C211.40.R.03KN3-15-B32-60
C211.50.R.03KN4-15-B40-68

DC
mm

40
50

DC
5

ZNF  APMX OAL
mm  mm

3 396 121
3 526 138

MaxiMill - Celni valcova fréza A 211-15KN

A ZEFP = pocet vyménitelnych desticek

A ZNP = pocet fad zub(

#

\E

K=90° @

Ne

NE

Oznaceni ISO

A211.50.R.03KN4-15
A211.50.R.03KN5-15
A211.50.R.04KN5-15
A211.63.R.03KN4-15
A211.63.R.03KN5-15
A211.63.R.04KN6-15
A211.63.R.05KN5-15
A211.80.R.04KN5-15
A211.80.R.05KN6-15

Nahradni dily
Oznaceni
A211.50
A211.63
A211.80
C211.40
C211.50

cuttingtools.ceratizit.com

DC

ZNP  Utahovaci moment Vymeénitelna

APMX
LH
OAL
LH DCONMS ZEFP
mm mm Nm
60 32 9 3 3,2
67 40 12 4 32
SOy @
{ A N 2
= S S T
iy AL a
( 7 _

ZNF  APMX ZEFP
mm
3 526 12
3 658 15
4 658 20
3 526 12
3 658 15
4 785 24
5 658 25
4 658 20
5 785 30

Sroub s valcovou
hlavou

70950 ...
Ké
2A/28
320 002
320 002
716 004

desticka
XD.T 1505
XD.T 1505

3@
50783 ...

Ké
28/40

20296 04033
24685 05034

OAL DCONMS .; DHUB Utahovaci moment Vyménitelna

ZNP
mm mm mm
4 87 27 48
5 100 27 48
5 100 27 48
4 76 27 58
5 90 27 58
6 102 27 58
5 90 27 58
5 90 32 78
6 102 32 78
® -
Vyménna vlozka Kli¢ D
TORX®
80950... 80950...
Ké Ké
Y7 Y7
144 054 325 128
144 054 325 128
144 054 325 128
144 054 325 128
144 054 325 128

-

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

1\

Pasta
Molykote

70950...

Ké
2A/28
122
122
122
122
122

303
303
303
303
303

desticka
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505
XD.T 1505

-

Upinaci §roub

70950 ...
Ké

2A/28
250 20800
250 20500
250 20500
250 20800
250 20800

Sroub s vnitnim
Sestihranem

70950 ...
Ké

2A/28
320 20600
320 20600
320 234

50781 ...
Ké

28/40

24685 05034
26214 05035
29203 05045
26924 06334
28435 06335
33019 06346
34185 06355
33178 08045
38319 08056

s o)

Rukojet

80950 ...
Ké
\

3601

3601

3601

3601

3601

15

193
193
193
193
193

15|71



Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 21115

XDKT
Oznaceni 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 Ké Ké
mm 1B/61 1B/61
150508SR 0,8 522 258 522 258 522 058 522 058
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 Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
150508SR 0,8 522 008 522 008 522 008 522 108 522 108 522 108
150512SR 1,2 522 012 522 112
150516SR 1,6 522 016 522 116
150520SR 2,0 522 020 522 120 522 120
150530SR 3,0 522 030 522 130
150540SR 4,0 522 040 522 140
B ) ) ) ) ® )
M o o o
K ) o ) o) o o
N
S
H
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 21115

-F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225) CTCM235) CTCM235
XDKT XDKT XDKT XDKT
51035... 51038.. 51035.. 51038..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
150508SR 0,8 522 208 522 208 522 308 522 308
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 Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
150508ER 0,8 628 458 628 90801
150508SR 0,8 522 408 522 408 522 408
150512ER 1,2 628 91201
150512SR 1,2 522 412
150516ER 1,6 628 91601
150516SR 1,6 522 416
150520ER 2,0 628 92001
150525ER 2,5 628 92501
150530SR 3,0 522 430 "
150532ER 3,2 628 482 Y 628 93201"
150540ER 4,0 628 490 " 628 940017
150540SR 4,0 522 440 "
150560ER 6,0 628 96001"
P ) o o) ) °
M ) ] ) ) )
K
N
S o
H

1) Radius bfitové desticky > 2,5 mm: modifikujte zakladni téleso

cuttingtools.ceratizit.com 15|73
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 21115

-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTWN215
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51038.. 51040.. 51038.. 51040.. 50479..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90
150508FR 0,8 522 508
150508SR 0,8 522 508 522 508 522 608 522 608
P
M
K ) ° ) ) o
N )
S
H
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
// <
-~ —LY
‘, .
XDKT XDKT XDKT
50473... 51114.. 50469...
1SO RE Ké Ké Ké
mm 17 17 1B/61
150508ER 0,8 628 508 628 558
150508SR 0,8 522 300
150532ER 3,2 628 532 1

150540ER 4,0 628 540 628 59000"

P

M

K °

N

S ° °

H o
1) Radius bfitové desticky > 2,5 mm: modifikujte zakladni téleso

Priivodce frézovanim

QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 157
Pocdtecni parametry — 157  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort - 198-201

15|74
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 211-20

MaxiMill - Nastréna fréza A 211-20

?/ DC%HNLIJV?S
n ‘ |
D
o0 @ @ <
S <
ol O
. <
S —
DC
50778 ...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL DCONMS. DHUB RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm destic¢ka 2B/40
A211.63.R.05-20 63 5 19 45 22 48 14400 5 XD.. 2007.. 11 848 06305
A211.80.R.06-20 80 6 19 50 27 58 12400 5 XD.. 2007.. 12672 08006
A211.100.R.07-20 100 7 19 50 32 78 10900 5 XD.. 2007.. 13600 10007
MaxiMill - Valcova celni fréza A 211-20K
A ZEFP = poCet vymeénitelnych desticek
A ZNP = podet fad zub(
oy
" QU
ey @
O _ (. 1 TN
_— @@ 8 N
@ APMX
OAL
[ NEW |
50780 ...
Oznaceni DC INF APMX ZEFP ZNP  OAL DCONMS.s DHUB Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
A211.63.R.04K4-20 63 4 68 16 4 92 27 58 5 XD.. 2007.. 26 240 06304
A211.80.R.05K4-20 80 5 68 20 4 92 32 76 5 XD.. 2007.. 29415 08005
K
e - s e -
Sroub s vélcovou Vymeénnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Sroub s vnitinim Rukojet
hlavou TORX® Molykote Sestihranem
70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC 2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A 2A/28 Y7
63 130 037 205 106 122 303 69 280 151 180 3601 193
80 130 037 205 106 122 303 69 280 235 181 3601 193
63 444003 130 037 205 106 122 303 69 280 235 181 3601 193
80 716 004 130 037 205 106 122 303 69 280 320 234 3601 193
100 130 037 205 106 122 303 69 280 3601 193
cuttingtools.ceratizit.com 15175
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 21120

Oznaceni 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
DRAGONSN DRACONSKN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
51145... 51145.. 51127.. 51127.. 51145.. 51127.. 51127..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 1B/61 17 17
200708ER 0,8 599 10800 599 00800 743 45800 743 90801 599 60800 743 15800 743 55800
200716ER 1,6 599 11600 599 01600 743 46600 743 91601 599 61600 743 16600 743 56600
200732ER 3,2 743 48200 743 93201 743 18200 743 58200
200740ER 4,0 743 94001 743 19000
200760ER 6,0 743 96001 743 19200
P ° ° ° °
M ) ) ®
K o o °
N
S o ° °
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 158
Pocatecni parametry — 158  Technické informace - 189-194
Popis a prehled utvarec( tiisky — 195-197  Popis a prehled sort - 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 490-09

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 490-09

“e

- e
Oznaceni DC
mm
G490.25.R.03-09 25
G490.32.R.04-09 32

ZNF

3
4

DRVS
9 - f%;‘fﬁfﬁff E=lE==-H

wn

— =2

N =

25

APMX =i}

LPR e

MaxiMill - Stopkova fréza C 490-09

“e

K=90°

N
NN
AN

Oznaceni

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

APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Utahovacimoment Vymeénitelna
mm  mm mm mm Nm desticka
8 35 M12 12,5 17 3,2 SD.. 09T3..
8 35 M16 17,0 24 3,2 SD.. 09T3..
=
8 = 1 R st i f bt W
o
o)
APMX
LH

OAL

ZNF  APMX DCONMS OAL

MaxiMill - Nastréna fréza A 490-09

“e

| @

Oznaceni 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

ZNF

O oo ~N~NOoOOoO O

—_ —
~ o

LH  Utahovaci moment Vyménitelna

mm mm mm  mm Nm desticka
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| 1
<
| 25
i <
g ®
DC

APMX DHUB DCONMS 6

mm mm mm
8 38 16
8 38 16
8 43 22
8 43 22
8 48 22
8 48 22
8 58 27
8 78 32
8 88 40

1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

cuttingtools.ceratizit.com

OAL Utahovacimoment Vyménitelna

mm Nm desticka

40 3,2 SD.. 09T3..
40 3,2 SD.. 09T3..
40 3,2 SD.. 09T3..
40 3,2 SD.. 09T3..
40 3,2 SD.. 09T3..
40 3,2 SD.. 09T3..
50 3,2 SD.. 09T3..
50 3,2 SD.. 09T3..
62 3,2 SD.. 09T3..

50726 ...
Ké
2B/40
8302 025
9005 032
A s(T 3
50727.. 50727..
Ké Ké
2B/40 2B/40
8302 025
7656 225
7942 125
8676 132
9005 032

50728 ...
Ké

2B/40

10067 040
10767 042
11122 050
11827 052
12182 063
12887 066
17124 080
18714 100
27640 160 "

15|77
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 490-09

MaxiMill - Valcova Celni fréza A 490K-09K

A ZEFP = pocet vyménitelnych desticek

A /NP = pocet fad zub(

] P
Oznaceni DC
mm
A490.40.R.03K6-09 40
A490.50.R.04K6-09 50
A490.63.R.05K6-09 63

Nahradni dily
DC

25-32
40-42
50-160

15(78

ZNF  APMX ZEFP
mm

3 4 18 6

4 4 24 6

5 4 30 6

ZNP

Vyménnd viozka
TORX®

80950...
Ké
\
130 036
130 036
130 036

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

5

-

Pasta
Molykote

70950 ...
Ké
2A/28
122 303
122 303

””””” n
N\ 3z
o o
77777 | vyO
APMX
OAL
OAL DCONMS s DHUB Utahovaci moment Vyménitelna
mm mm mm Nm
55 16 38 3,2
55 22 48 3,2
60 27 61 3,2
0 D /
Upinaciklic T Kiic: D Silovy roub
80397.. 80950.. 70950..
Ké Ké Ké
Y7 Y7 2A/28
253 113
107 040 253 113 347 151
253 113

122 303

LU

Upinaci $roub

70950 ...

Ké
2A/28
87 110
87 110
87 110

50 761 ...
Ké

2B/40
27905 040
33761 050
38160 063

- ]

Rukojet

80950 ...
Ké
\
3511
3511
3511

192
192
192

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 490-09

Oznaceni 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 DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
SDHT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT
50424.. 51011.. 51082.. 51011.. 51030.. S51111.. 51111..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
09T308ER 0,8 323 108 362 458 362 90801
09T308SR 0,8 439 900 323 008 323 108 323 408
p ° ° ° ° o) ) )
M o o) ° ° o
K o o o o
N
S o
H
-31 -27P -27P =27 -M31 -F10
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTC5240 CTCS245
DRACONSKIN DRACONSKIN
& & & &
-———w e W
SDNT SDHT SDHT SDHT SDNT SDHT
51029.. 50424.. 50424.. 5049 .. 50425.. 51125..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1A/90 1A/90 17 17 17
09T308ER 0,8 605 508 362 508 605 55800
09T308FR 0,8 439 550 526 650
09T308SR 0,8 323 508
P
M
K ° o o
N ° °
S ° ° °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  PocateCni parametry — 159
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec trisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 15179
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 49012

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 490-12

> DRVS
Om
Tt | it ettt s
K=90°
[%)
. =
N| =
e 23
Lo
A
50726 ...
Oznaceni DC ZNF APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
G490.32.R.03-12 32 3 10,7 35 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 8673 13200
G490.40.R.04-12 40 4 10,7 40 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 9582 14000

MaxiMill - Stopkova fréza C 490-12
yew
- S

e

OAL
s[O3
50703...
Oznaceni ISO DC  ZNF APMX DCONMS OAL LH  Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B
C490.32.R.02 32 2 11 32 110 40 5 SD.. 1205.. 5751 032
C490.32.R.03-12-B-40 32 3 1 32 101 40 5 SD.. 1205.. 8673 13200
C490.40.R.03 40 3 11 32 115 45 5 SD.. 1205.. 6784 040
C490.40.R.04-12-B32-50 40 4 1 32 112 50 5 SD.. 1205.. 9582 14000
<\
. — m = —
Vyménnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
32 130 037 272 114 122 303 87 01200 3601 193
32 130 037 87 01200 3601 193
40 130 037 272 114 122 303 87 01200 3601 193
40 130 037 87 01200 3601 193
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 49012

MaxiMill - Nastréna fréza A 490-12

DHUB
?/ DCONMS
n —
K=90° ‘ ! x| 4
NFINE 22
! <<
e Q
DC
50703...
Oznaceni DC ZNF APMX DHUB DCONMS OAL Utahovacimoment Vymeénitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
A490.40.R.04-12 40 4 1 38 16 40 5 SD.. 1205.. 9582 54000
A490.50.R.05-12 50 5 11 43 22 40 5 SD.. 1205.. 10642 550
A490.63.R.06-12 63 6 11 48 22 40 5 SD.. 1205.. 11708 563
A490.80.R.07-12 80 7 11 58 27 50 5 SD.. 1205.. 16168 580
A490.100.R.08-12 100 8 1 75 32 50 5 SD.. 1205.. 17758 600
A490.125.R.10-12 125 10 1 88 40 63 5 SD.. 1205.. 19032 625
N\
Te=—— 0 — . / / m e o
Vyménnd viozka Upinaciklic T Kli¢ D Silovy Sroub Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40 130 037 107 040 272 114 347 151 122 303 87 01200 3601 193
50 130 037 107 040 272 114 477 154 122 303 87 01200 3601 193
63-125 130 037 107 040 272 114 122 303 87 01200 3601 193
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 49012

Oznaceni 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 1,8 5,00
SDHT 120520.. 12,7 55 12,7 1,0 5,00
SDHT 120525.. 12,7 55 12,7 1,5 5,00
SDMT 120508.. 12,7 55 12,7 3,0 5,00
SDMT 1205ZZ.. 12,7 55 12,7 0,9 5,00
[ NEW |
-29 -29 -29 -33 -F50 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
CERMET
SDHW SDMT SDMT SDMT SDHT SDMT SDMT
50428.. 51081.. 51081.. 51081.. 51028.. 51110.. 51110..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
120508ER 0,8 513 458 513 90801
120508SR 0,8 522 901
120512SR 1,2 508 412
120520SR 2,0 508 421
1205ZZSN 0,8 439 020 439 120 425 420
P ) ) ) o o ) )
M ) ° ® ) )
K ) ) o)
N
S o
H
15|82
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 490-12

-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDMT SDHT SDHT SDMT
51059.. 50426.. 50426.. 50580.. 51110..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1A/90 1A/90 17 17
120508ER 0,8 513 508 513 55800
120508FR 0,8 508 555 630 655
120525FR 2,5 508 559
1205ZZSN 0,8 425 521
P
M
K ° o [¢)
N ) )
S ° °
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Pocétecni parametry — 160
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197

Popis a prehled sort

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Sroubovaci fréza 90° G HSC-11

A Radius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zakladni téleso

*®e
~o®

[%)
v = 2
N =z
%)
I i
A
Oznaceni DC ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS RPMX DRVS Utahovacimoment Vymeénitelna
mm mm mm mm 1/min.  mm Nm desticka
GHSC.16.R.02-11 16 2 10 8,5 27 M8 56000 10 1,8 XDHT 11T3..
GHSC.18.R.02-11 18 2 10 8,5 27 M8 53100 10 1,8 XDHT 11T3..
GHSC.20.R.02-11 20 2 10 10,5 33 M10 50100 15 1,8 XDHT 11T3..
GHSC.25.R.03-11 25 3 10 12,5 35 M12 45000 17 1,8 XDHT 11T3..
GHSC.32.R.03-11 32 3 10 17,0 35 M16 39800 24 1,8 XDHT 11T3..
GHSC.40.R.03-11 40 3 10 17,0 35 M16 35500 24 1,8 XDHT 11T3..
L] L] ’ 4 o
MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HSC-11
A Rédius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zékladni téleso
>
%)
il 257 :
gl Z
------ Q
o
-~ @@ °

Seihg
Oznaceni DC ZNF APMX DCONMS. OAL LH  RPMX Utahovaci moment Vymeénitelna
mm mm mm mm  mm 1/min. Nm desticka
CHSC.16.R.02-11-B/A-25 16 2 10 16 75 25 56200 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.16.R.02-11-A-32 16 2 10 16 165 32 18800 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.18.R.02-11-A-25 18 2 10 20 78 25 56100 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.18.R.02-11-A-32 18 2 10 20 165 32 23900 18 XDHT 11T3..
CHSC.19.R.02-11-A-25 19 2 10 20 78 25 51700 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.19.R.02-11-A-32 19 2 10 20 165 32 25400 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.20.R.02-11-A-32 20 2 10 20 84 32 50100 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.20.R.03-11-B-32 20 3 10 20 84 32 50100 18 XDHT 11T3..
CHSC.20.R.02-11-A-40 20 2 10 20 165 40 26700 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.22.R.02-11-A-32 22 2 10 25 91 32 47800 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.22.R.02-11-A-40 22 2 10 25 165 40 30200 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.25.R.02-11-A-40 25 2 10 25 98 40 45000 18 XDHT 11T3..
CHSC.25.R.03-11-A-40 25 8 10 25 98 40 45000 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.25.R.04-11-B-40 25 4 10 25 98 40 45000 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.25.R.02-11-A-50 25 2 10 25 165 50 31700 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.25.R.03-11-A-50 25 3 10 25 165 50 31700 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.32.R.03-11-A-50 32 3 10 32 112 50 39800 18 XDHT 11T3..
CHSC.32.R.05-11-B-50 32 5 10 25 112 50 39800 1,8 XDHT 11T3..
CHSC.32.R.03-11-A-63 32 3 10 32 165 63 33400 18 XDHT 11T3..
15|84

55107 ...
Ké

2B/40
7311 016
7486 018
7873 020
8870 025
9217 082
9675 040

L4

A s[(O]1
50675.. 50675...

Ké
2B/40

7311

7311

7486
7486

7661
7661

7873
7873

8090
8090

8472
8870

8472
8870

9217

9217

Ké
2B/40
016 7311 416
116

018
118

019
119

020
8931 420
120

022
122

025
225
9747 425
125
325

032

11652 432
132
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC. / HPC

MaxiMill - Nastréna fréza 90° A HSC-11

A Radius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zakladni téleso

DHUB
?/ DCONMS
n ‘

<-90° @@ |
NE

OAL

©
APMX

DC

50718 ...

Oznaceni DC ZNF  APMX DCONMS. DHUB OAL RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké

mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40
AHSC.40.R.04-11 40 4 10 16 38 50 35500 1,8 XDHT 11T3.. 12320 040
AHSC.50.R.04-11 50 4 10 22 43 50 31800 1,8 XDHT 11T3.. 14904 050
AHSC.63.R.05-11 63 5 10 22 43 50 28300 1,8 XDHT 11T3.. 16594 063
AHSC.80.R.05-11 80 5 10 27 58 50 25100 1,8 XDHT 11T3.. 17265 080
AHSC.100.R.05-11 100 5 10 32 78 50 22400 1,8 XDHT 11T3.. 18502 100

MaxiMill - Fréza 90° M HSC-11 s HSK 63-A

A \yvadzeniG 6,3
A Radius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zakladni téleso

ree
o
.

DC

50722 ...
Oznaceni DC ZNF  APMX LPR LH LUX  RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40
MHSC.25.R.03-11-H63A-50 25 3 10 90 50 64 45000 1,8 XDHT 11T3.. 21152 025
MHSC.25.R.03-11-H63A-63 25 3 10 100 63 74 42000 1,8 XDHT 11T3.. 21152 125
MHSC.32.R.03-11-H63A-63 32 3 10 100 63 74 39800 1,8 XDHT 11T3.. 21502 032
MHSC.32.R.03-11-H63A-80 32 3 10 120 80 94 37200 1,8 XDHT 11T3.. 21502 132
MHSC.40.R.04-11-H63A-63 40 4 10 100 63 74 35500 1,8 XDHT 11T3.. 22316 040
MHSC.40.R.04-11-H63A-80 40 4 10 120 80 94 35500 1,8 XDHT 11T3.. 22316 140
MHSC.50.R.04-11-H63A-63 50 4 10 100 63 74 31800 1,8 XDHT 11T3.. 22703 050
MHSC.50.R.04-11-H63A-100 50 4 10 140 100 114 31800 1,8 XDHT 11T3.. 22703 150
an— | - / —— Ny —=
Vyménnd viozka Upinacikli¢ T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet

TORX® Molykote

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

Néhradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké

DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 7

16-25 130 043 279 125 122 308 114 128 3511 192
32 130 043 279 125 122 308 114 131 3511 192
40 130 043 107 040 279 125 347 151 122 308 114 131 3511 192
50-63 130 043 116 050 279 125 477 154 122 308 114 131 3511 192
80-100 130 043 279 125 122 308 114 131 3511 192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

XDKT / XDHT
Oznaceni 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 1,8 3,80
XD.T 11T308FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T320FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80 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 Ké Ké
mm 1A/90 1A/90
11T302FR 0,2 391 502 515 502
11T304FR 04 391 504 515 504
11T308FR 0,8 391 508 515 508
11T312FR 1,2 515 512
11T316FR 1,6 515 516
11T320FR 2,0 391 520 " 515 520 Y
11T325FR 2,5 391 525 Y 515 525 1
11T332FR 3,2 515 532 1
11T340FR 4,0 515 540 Y
11T350FR 5,0 515 550
P
M
K o) o)
N ) )
S
H

1) Radius bfitové desticky > 1,6 mm: modifikujte zékladni téleso

Priivodce frézovdnim

Bezpecnostni pokyny — 161 Orientacni fezné parametry - 162
Strategie obrabéni — 163+164  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort — 198-201
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

HSC-19
Pro stfedné vysoké az vysoké frézovaci otacky

@)
@ Nnax = 34400 min”!

Apmac = 18 MM

(1)(2) Radidlni dosedaci body

a zarucuji rohovy thel 90° a minimdini obvodovou
hazivost

(3)  Axiaini dosedaci bod

A zarucuje pfesné Celni hazeni

HPC-19

Pro maximalni frézovaci otacky

o)
@ Nnax = 45200 min”

Apma = 18 MM

Tvarova dosedaci plocha s thlem 140°
A VEtSi stabilita, vy$Si bezpecnost

4 zaruCuje zamkové spojeni mezi vymeénitelnou
bfitovou destickou a ndstrojem

@@ Radialni dosedaci body

4 zarucuji rohovy thel 90° a minimdlni obvodovou
hazivost

(3)  Axidini dosedaci bod

4 zarucuje pfesné Celni hazeni

@@ Dosedaci body

4 absorpce feznych popf. odstredivych sil

cuttingtools.ceratizit.com 15|87
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Sroubovaci fréza 90° G HSC-19

A Radius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso.

e

- @@

D

Oznaceni

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

DC
mm
25
32

APMX DCONMS
mm
18
18
18

mm
12,5
17,0
17,0

LPR  THSZMS DRVS

mm

45 M12
52 M16
52 M16

MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HSC-19

A Radius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte z&kladni téleso.

yee

- @@

Oznaceni

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

N

WMNNWWN

mm
18
18
18

18
18
18
18
18
18

mm
25
25
25

32
32
32
32
32
32

mm  1/min.
17 34400
24 29100
24 24900

THSZMS
DCONMS

RPMX  Utahovacimoment Vymeénitelna
desticka
XDHT 1904..
XDHT 1904..
XDHT 1904..

MS

CON

D

OAL

APMX DCONMS s OAL

mm
121
121
165

125
125
125
125
165
165

mm
50
65
63

63
63
65
65

80

RPMX  Utahovacimoment Vymeénitelna
Nm

1/min.
32400
32400
24700

28900
28900
28900
28900
24400
24400

5
5
5

oo O O o1 On

desticka

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

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

A
50 679 ...
Ké
2B/40
8615

8615
9039
11159

9039
11159

225
325
232
432

332
532

55108 ...
Ké
2B/40
8615 025
11159 032
11864 040

s[O3
50 679 ...

Ké
2B/40

8870 025

11369 033
9251 032
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Nastrcna fréza 90° A HSC-19

A Radius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso.

> DHUB
DCONMS
2 |

<-90° @@ |
NE

OAL

©
APMX

DC

50716 ...

Oznaceni DC ZNF  APMX DCONMS.; DHUB OAL RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké

mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
AHSC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 24900 5 XDHT 1904.. 11546 040
AHSC.50.R.04-19 50 4 18 22 43 50 21600 5 XDHT 1904.. 14511 050
AHSC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 18800 5 XDHT 1904.. 16245 163
AHSC.63.R.05-19 63 5 18 22 48 50 18800 5 XDHT 1904.. 16594 063
AHSC.80.R.04-19 80 4 18 27 58 50 16400 5 XDHT 1904.. 16878 180
AHSC.80.R.05-19 80 5 18 27 58 50 16400 5 XDHT 1904.. 17265 080
AHSC.100.R.04-19 100 4 18 32 78 50 14500 5 XDHT 1904.. 18115 200
AHSC.100.R.05-19 100 5 18 32 78 50 14500 5 XDHT 1904.. 18502 100
AHSC.125.R.05-19 125 5 18 40 88 63 12800 5 XDHT 1904.. 21393 125
AHSC.125.R.06-19 125 6 18 40 88 63 12800 5 XDHT 1904.. 21749 225

MaxiMill - Fréza 90° M HSC-19 s HSK 63-A

A VyvdzeniG 6,3
A Radius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso

ree
il ] )
Q) .
=}
| S
50720...
Oznaceni DC  ZNF APMX LPR LH LUX  RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
MHSC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 35000 5 XDHT 1904.. 20832 525
MHSC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 32700 5 XDHT 1904.. 20832 625
MHSC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 29100 5 XDHT 1904.. 21261 532
MHSC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 27200 5 XDHT 1904.. 21261 632
MHSC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 29100 5 XDHT 1904.. 21613 732
MHSC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 27200 5 XDHT 1904.. 21613 832
MHSC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 24900 5 XDHT 1904.. 22035 540
MHSC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 24900 5 XDHT 1904.. 22035 640
MHSC.50.R.03-19-H63A-100 50 3 18 140 100 114 21600 5 XDHT 1904.. 22035 550
Vyménnd viozka Upinaciklic T Kli¢ D Silovy Sroub Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
25 130 036 253 113 122 303 80 172 3601 193
32 130 036 253 113 122 303 95 173 3601 193
40 130 036 107 040 253 113 347 151 122 303 95 173 3601 193
50-63 130 036 116 050 253 113 477 154 122 303 95 174 3601 193
80-125 130 036 253 113 122 303 95 174 3601 193
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

XDHT
Oznaceni 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 4,76 XDKT
XDHT 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190420.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHT 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHT 190432.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHT 190440.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHT 190450.. 9,52 4,65 19 - 476
XDHT
-27P
H216T
XDHT
50487 ...
1SO RE Ké
mm 1A/90
190402FR 0,2 761 552
190404FR 04 761 554
190408FR 0,8 761 556
190412FR 1,2 761 557
190416FR 1,6 761 558
190420FR 2,0 761 560
190425FR 2,5 761 562
190432FR 3,2 761 564
190440FR 4,0 761 566
190450FR 5,0 761 568 "
P
M
K o)
N )
S
H

1) Radius bfitové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso

Priivodce frézovdnim

Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Bezpecnostni pokyny - 161
Strategie obrabéni — 165-167  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort — 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC. / HPC

MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HPC-19

A Provedeni stopky dle DIN 1835-A
A Rédius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso

e
2
m ey | Z
(@)
O
| [P :
Selhg
AT
50 680 ...
Oznaceni ISO DC ZNF  APMX DCONMS; OAL LH  RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
CHPC.22.R.02-19-A-40 22 2 18 22 165 40 31900 5 XDHX 1904.. 10377 122
CHPC.25.R.02-19-A-50 25 2 18 25 121 50 41800 5 XDHX 1904.. 10735 125
CHPC.25.R.02-19-A-63 25 2 18 25 165 63 31900 5 XDHX 1904.. 10735 225
CHPC.32.R.02-19-A-63 32 2 18 32 125 63 39800 5 XDHX 1904.. 11159 132
CHPC.32.R.02-19-A-80 32 2 18 32 165 80 33500 5 XDHX 1904.. 11159 232
CHPC.32.R.03-19-A-63 32 3 18 32 125 63 39800 5 XDHX 1904.. 13242 332
CHPC.32.R.03-19-A-80 32 3 18 32 165 80 33500 5 XDHX 1904.. 13242 432
L] L] 14 4 14 r O
MaxiMill - Nastrcna freza 90° A HPC-19
A Radius bfitové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso.
DHUB
2/ DCONMS.
n ‘
-] (@ 7 :
o
<
DC
50717 ...
Oznaceni DC ZNF  APMX DCONMS; DHUB OAL RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
AHPC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 35700 5 XDHX 1904.. 13489 040
AHPC.50.R.03-19 50 3 18 22 43 50 31900 5 XDHX 1904.. 14050 050
AHPC.63.R.03-19 63 3 18 22 48 50 28500 5 XDHX 1904.. 14726 063
AHPC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 28500 5 XDHX 1904.. 15113 163
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC. / HPC

MaxiMill - Fréza 90° M HPC-19 s HSK 63-A

A VyvdzeniG 6,3
A Rédius britové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso

ee
" oﬁ A ©,
NFN -
50721...
Oznaceni DC ZNF  APMX LPR LH LUX  RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
MHPC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 45200 5 XDHX 1904.. 26871 025
MHPC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 42300 5 XDHX 1904.. 26871 125
MHPC.25.R.02-19-H63A-80 25 2 18 120 80 94 38400 5 XDHX 1904.. 26871 225
MHPC.25.R.02-19-H63A-100 25 2 18 140 100 114 33900 5 XDHX 1904.. 26871 325
MHPC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 40000 5 XDHX 1904.. 27322 032
MHPC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 40000 5 XDHX 1904.. 30157 532
MHPC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 37500 5 XDHX 1904.. 27322 132
MHPC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 37500 5 XDHX 1904.. 30157 632
MHPC.32.R.02-19-H63A-100 32 2 18 140 100 114 34300 5 XDHX 1904.. 27322 232
MHPC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 35700 5 XDHX 1904.. 31005 040
MHPC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 35700 5 XDHX 1904.. 31005 140
MHPC.40.R.03-19-H63A-100 40 3 18 140 100 114 33500 5 XDHX 1904.. 31005 240
MHPC.50.R.03-19-H63A-63 50 3 18 100 63 74 31900 5 XDHX 1904.. 31535 050
MHPC.50.R.03-19-H63A-80 50 3 18 120 80 94 31900 5 XDHX 1904.. 31535 150
MHPC.50.R.03-19-H63A-100 50 3 18 140 100 114 31900 5 XDHX 1904.. 31535 250
Vyménnd viozka Upinaciklic T Klic D Silovy Sroub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
22-25 130 036 253 113 122 303 80 172 3601 193
32 130 036 253 113 122 303 95 173 3601 193
40 130 036 107 040 253 113 347 151 122 303 95 173 3601 193
50-63 130 036 116 050 253 113 477 154 122 303 95 174 3601 193
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

XDHX
Oznaéeni 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 2 476 £
XDHX 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190420.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190425.. 9,52 4,65 19 1,4 476
XDHX 190432.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHX 190440.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHX 190450.. 9,52 4,65 19 - 476
XDHX
-27P
H216T
XDHX
50488 ...
1SO RE Ké
mm 1H/D4
190402FR 0,2 994 552
190404FR 0,4 994 554
190408FR 0,8 994 556
190412FR 1,2 994 557
190416FR 1,6 994 558
190420FR 2,0 994 560
190425FR 2,5 994 562
190432FR 3,2 994 564
190440FR 4,0 994 566
190450FR 5,0 994 568 "
P
M
K o)
N )
S
H

1) Radius bfitové desticky > 4,0 mm: modifikujte zakladni téleso

Priivodce frézovdnim

Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Bezpecnostni pokyny - 161
Strategie obrabéni — 165-167  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort — 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC

MaxiMill - Sroubovaci fréza G HPC-04

“e

K=90° G
S =
32
=8
50785 ...
Oznaceni DC ZNF  APMX THSZMS DCONMS LPR RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
GHPC.20.R.03-04 20 3 4 M10 10,5 35 52000 1,6 ZNHW 04T3.. 7144 20003
GHPC.25.R.04-04 25 4 4 M12 12,5 35 45000 1,6 ZNHW 04T3.. 7995 25004
GHPC.32.R.05-04 32 5 4 M16 17,0 35 38000 1,6 ZNHW 04T3.. 8846 32005
GHPC.40.R.06-04 40 6 4 M16 17,0 35 34000 1,6 ZNHW 04T3.. 9694 40006
MaxiMill - Stopkova fréza C HPC-04
OAL
¥ ®
T 0 4
g+ ———1f /
K=90° o
O - g
© [m] _(' ‘72/
‘90‘}: APMX
LH
A8
50 680 ...
Oznaceni DC ZNF APMX DCONMS OAL LH  RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
CHPC.20.R.03-04-A-25 20 3 4 20 77 25 52000 1,6 ZNHW 04T3.. 7144 02003
CHPC.25.R.04-04-A-32 25 4 4 25 90 32 45000 1,6 ZNHW 04T3.. 7995 02504
CHPC.32.R.05-04-A-40 32 5 4 32 102 40 38000 1,6 ZNHW 04T3.. 8846 03205
CHPC.40.R.06-04-A-50 40 6 4 32 112 50 34000 1,6 ZNHW 04T3.. 9694 04006
T g -
Vyménnd vlozka KIi¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
20-40 130 043 279 125 122 303 114 131 3246 191
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HPC

Oznaceni LE D1 L S
mm mm mm mm
ZNHW 04T3.. 4 2,8 11 3,97
CTD4205 CTL3215
DIAMOND CBN
ZNHW ZNHW
51137... 51137..
1SO RE Ké Ké
mm 1G/22 1G/21

04T304ER 0,4 2923 75400

04T305ER 0,5 3527 85500
04T308ER 0,8 2923 75800

04T3POER 2923 77000

P

M

K °
N )

S

H ¢}
Priivodce frézovanim

QOrientacni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 168
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec trisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 15195
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC.

MaxiMill - Nastréna fréza HPC-12

A 50723.. Normélm’ rozte¢ zubi
A 50724 .. Uzka rote¢ zubl

Rozsah dodavky:
Ndstroj, nastavovaci kliny a sefizovaci kli¢ v¢. dfevéné krabice
DHUB

(9, DCONMS,
”
K=90° i a
¢ <2
o

i <
DC
50723.. 50724..
Oznaceni DC ZNF  APMX OAL DHUB DCONMSs RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
AHPC.40.R.04-12 40 4 1 40 34 16 32000 5 ZNHW 1205.. 17821 040
AHPC.50.R.04-12 50 4 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 18229 050
AHPC.50.R.05-12 50 5 1 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 20413 050
AHPC.63.R.04-12 63 4 11 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 18778 063
AHPC.63.R.07-12 63 7 1 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 25308 063
AHPC.80.R.09-12 80 9 1 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 35219 080
AHPC.80.R.05-12 80 5 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 26527 080
AHPC.100.R.06-12 100 6 11 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 29945 100
AHPC.100.R.12-12 100 12 1 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 42957 100
AHPC.125.R.08-12 125 8 1 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 35510 125
AHPC.125.R.14-12 125 14 1 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 48548 12514
AHPC.160.R.10-12 160 10 1 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 44229 160107
AHPC.160.R.16-12 160 16 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 127 333 16016"
AHPC.200.R.12-12 200 12 11 63 153 60 16000 5 ZNHW 1205.. 131891 20000
AHPC.250.R.14-12 250 14 1 63 200 60 14000 5 ZNHW 1205.. 148 957 250147
AHPC.315.R.18-12 315 18 11 80 265 60 12000 5 ZNHW 1205.. 187620 31518"
1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média
N
e g ) -
Vyménnd vlozka Pasta Upinaci §roub Nastavovaci klin Rukojet
TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40-315 130 036 122 303 95 174 1024 199 3601 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC

MaxiMill - Monoblokova fréza HPC-12

A VyvdzeniG 6,3

Rozsah dodavky:
Ndstroj, sefizovaci klinky a sefizovaci klice v¢. dfevéné krabice

k=90° @
P
_||APMX
LUX
50721.. 50721..
Oznaceni DC ZNF APMX LPR LUX RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
MHPC.40.R.04-12-H63A-70 40 4 1 70 44 32000 5 ZNHW 1205.. 26527 04004
MHPC.50.R.04-12-H63A-80 50 4 11 80 54 32000 5 ZNHW 1205.. 26527 05004
MHPC.50.R.05-12-H63A-80 50 5 1 80 54 32000 5 ZNHW 1205.. 28726 05005
MHPC.63.R.04-12-H63A-80 63 4 11 80 54 29000 5 ZNHW 1205.. 26527 06304
MHPC.63.R.07-12-H63A-80 63 7 11 80 54 29000 5 ZNHW 1205.. 33046 06307
MHPC.80.R.05-12-H63A-90 80 5 1 90 64 26000 5 ZNHW 1205.. 32542 08005
MHPC.80.R.09-12-H63A-90 80 9 1 90 64 26000 5 ZNHW 1205.. 41261 08009
MHPC.100.R.06-12-H63A-90 100 6 11 90 64 24000 5 ZNHW 1205.. 38770 10006
MHPC.100.R.12-12-H63A-90 100 12 1 90 64 24000 5 ZNHW 1205.. 51861 10012
MHPC.125.R.08-12-H63A-123 125 8 11 123 97 22000 5 ZNHW 1205.. 91584 12508
MHPC.160.R.10-12-H63A-123 160 10 11 123 97 18000 5 ZNHW 1205.. 123835 16010"
1) Bezvnitfniho pfivddéni chladiciho média
Vyménnd viozka Pasta Upinaci $roub Nastavovaciklin Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
40-160 130 036 122303 95 174 1024 199 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HPC

/NHW
Oznaceni 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 11 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
/NHW
-R -Q
CTL3215 CTD4205 CTD4205 CTD4205 CTD4205
CBN DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW
50515... 50467.. 50517.. 50468.. 50466 ...
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1G/21 1G/22 1G/22 1G/22 1G/22
120504ER-1503 04 3230 906
120504FR-0007 04 3935 904
120508ER-1503 08 3230 910
120508SR-0003 08 3214 908
1205EQOER-1002 3726 952
1205POER-1511 4656 902
1205POFR-1003 3230 90600
1205POSR-1503 2923 900
1205POSR-1506 3790 90800 3790 90800
1205POSR-3003 3214 904
1205ZZSR-5003 4113 900 "
P
M
K °
N ) ) ) )
S
H o

1) -Q = hladici bfitovd desticka

Priivodce frézovanim

QOrienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 168
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( tiisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 141

A Radius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zakladni téleso

“e

\E

K=90° @

R

Né

Oznaceni ISO

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

DC
mm
25
32
40

DRVS
Q = B 1)
o I T —
® ol
=2
APMX 25
LPR g
50770 ...
ZNF  APMX LPR THSZMS DCONMS DRVS Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm  mm mm mm Nm desticka 2B
2 14 35 M12 12,5 17 3,2 LD.. 1504.. 4550 025
3 14 40 M16 17,0 24 3.2 LD.. 1504.. 5464 032
4 14 40 M16 17,0 24 3.2 LD.. 1504.. 6296 040

MaxiMill - Stopkova fréza C 141

A Rédius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zékladni téleso

“e

\E

K=90° @

Re

Oznaceni ISO

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

Nahradni dily
DC
20-40

DC
mm

25
32

cuttingtools.ceratizit.com

ZNF

mm
14
14

OAL

APMX DCONMS  OAL
mm mm
25 95
25 100
32 108

14

LH
mm
39
44
48

Utahovaci moment  Vyménitelna

Nm desticka
3,2 LD.. 1504..
3,2 LD.. 1504..
3,2 LD.. 1504..
== — —— D
Vyménnd viozka Klic D
TORX®
80950.. 80950...
Ké Ké
Y7 Y7
130 036 253 113

s[O3

50771 ...
Ké
28
4664 020
6209 025
7213 032

o g —

Pasta Upinaci §roub Rukojet
Molykote
70950.. 70950.. 80950..
Ké Ké Ké
2A/28 2A/28 Y7
122 303 80 01100 3511 192
15199
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Nastrcna fréza A 241

A Radius britové desticky > 3,2 mm: modifikujte zakladni téleso

DHUB
?/m @ @ DCONMS

K=90° i x|
=
*ire N
Sa | e
50769 ...
Oznaceni ISO DC ZNF APMX DHUB DCONMS OAL Utahovacimoment Vymeénitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka 2B
A241.40.R.04 40 4 14 33 16 40 3,2 LD.. 1504.. 7497 040
A241.50.R.05 50 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 9188 050
A241.52.R.05 52 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 8989 052
A241.63.R.06 63 6 14 48 22 40 3,2 LD.. 1504.. 11077 063
A241.66.R.06 66 6 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504.. 10876 066
A241.80.R.07 80 7 14 58 27 50 32 LD.. 1504.. 13025 080
A241.100.R.08 100 8 14 75 32 50 3,2 LD.. 1504.. 15139 100
i
—— . m Co—
Vyménnd viozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
DC Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
40 130 036 253 113 122 303 87 110 3511 192
50-100 130 036 253 113 122 303 87 304 3511 192

MaxiMill - Uhlova fréza A 242

A Pozor: pouzivejte vyménitelné britové desticky s radiusem mensim nez 1,6 mm
A ZEFP = pocCet vyménitelnych britovych desticek
A /NP = poCet zubovych fad

DHUB
?/ DCONMS
n
o I} i\ &I
K=45 O|
DCX
50768 ...
KAPR DC DCX.p3 ZNF APMX.,;3 ZEFP b.; OAL DCONMS DHUB ZNP Utahovacimoment Vyménitelna Ké
° mm mm mm mm  mm mm mm Nm desticka 2B
15 35 92,2 3 7,6 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 10274 015
30 35 86,3 3 14,8 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 10274 030
45 35 76,9 3 20,9 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 10274 045
60 35 64,6 3 25,6 6 29,6 50 22 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 10274 060 "
75 35 50,3 3 28,5 6 29,6 60 22 49,0 2 3,2 LD.. 1504.. 10274 075 "
1) Provedeni se silovym Sroubem
N
—— | = g o g —= w
Vyménnd vlozka Upinaciklic T KIi¢ D Silovy $roub Pasta Upinaci §roub Rukojet Utahovaci §roub
TORX® Molykote

80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950.. 83950..

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké K& Ké K& Ké

KAPR Y7 Y7 7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7 Y8
15-45 130 036 253 113 122 308 87 304 3511 192 100 125
60-75 130 036 116 050 253 113 477 154 122 308 87 304 3511 192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

Oznaceni 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 1,2 476
LDFT 150416.. 9,52 44 15 0,9 476
LDFT 150432.. 9,52 44 15 1,0 476 L.
LDFT 1504PD.. 9,52 44 15 0,8 476
-29 -29 -29 -29
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN
LDFW LDFT LDMT LDFT LDMT
51043.. 51079.. 51080.. 51079.. 51080..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1504PDSR 0,8 444 020 532 020 272 020 532 120 272 120
P ) ) ) ) °
M e) o)
K o o [¢) e} e}
N
S
H
-33 -27P
CTPM240 CTCK215 H216T
DRAGONSKIN
LDFT LDFW LDFT
51042... 51043.. 50409..
1SO RE Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1A/90
150408FR 0,8 552 550
150416SR 1,6 508 41600
150432SR 3,2 508 43200
1504PDSR 1,2 508 420
1504PDSR 0,8 444 520
P o
M ®
K ) o
N °
S
H
Priivodce frézovdnim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 170
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvareca trisky — 195-197
Popis a pfehled sort - 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

MaxiMill - Sroubovaci fréza G HFC
e
NN

29 y
NE
N2 25
&)
A
50682 ...
Oznaceni DC ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS DRVS RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40
GHFC.16.R.02-06 16 2 0,8 27 8,5 M8 10 20800 1,2 XPLX 0603.. 6291 616
GHFC.20.R.03-06 20 3 0,8 33 10,5 M10 15 19800 1,2 XPLX 0603.. 7144 620
GHFC.25.R.04-06 25 4 0,8 35 12,5 M12 17 18700 1,2 XPLX 0603.. 7995 625
GHFC.32.R.05-06 32 5 0,8 35 17,0 M16 24 22000 1,2 XPLX 0603.. 8846 632
GHFC.42.R.07-06 42 7 0,8 35 17,0 M16 24 15000 1,2 XPLX 0603.. 9733 04207
GHFC.25.R.02-09 25 2 1,0 35 12,5 M12 17 30000 3,2 XDLX 09T3.. 7534 025
GHFC.25.R.03-09 25 3 1,0 35 12,5 M12 17 30000 32 XDLX 09T3.. 8088 125
GHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 35 17,0 M16 24 27000 3,2 XDLX 09T3.. 8448 032
GHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 35 17,0 M16 24 26100 3,2 XDLX 09T3.. 9463 04205
GHFC.32.R.02-12 32 2 2,0 35 17,0 M16 24 21600 5 XOLX 1204.. 7902 132
GHFC.35.R.03-12 35 3 2,0 35 17,0 M16 24 21360 5 XOLX 1204.. 8448 035
GHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 35 17,0 M16 24 20800 5 XOLX 1204.. 9124 04204
MaxiMill - Stopkova fréza C HFC
>
oW
= b
- ] gl
e oo : =4
b4
8 L2
@ OAL o
A8 s[O3
50681.. 50681 ...
Oznaceni DC ZNF APMX OAL LH DCONMS, RPMX Utahovaci moment Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka 2B/40 2B/40
CHFC.16.R.02-06-A-40-200 16 2 0,8 200 40 16 4600 1,2 XPLX 0603.. 6291 716
CHFC.16.R.02-06-B-40 16 2 08 89 40 16 17300 1,2 XPLX 0603.. 6291 616
CHFC.20.R.03-06-B-50 20 3 08 101 50 20 14500 1,2 XPLX 0603.. 7144 620
CHFC.20.R.03-06-A-50-225 20 3 08 225 50 20 4200 1,2 XPLX 0603.. 7144 720
CHFC.25.R.04-06-B-50 25 4 08 107 50 25 15600 1,2 XPLX 0603.. 7995 625
CHFC.25.R.04-06-A-50-225 25 4 08 225 50 25 4600 1,2 XPLX 0603.. 7995 725
CHFC.32.R.05-06-B-25-60 32 5 08 117 60 25 11000 1,2 XPLX 0603.. 8846 632
CHFC.32.R.05-06-A-25-60-225 32 5 08 225 60 25 3900 1,2 XPLX 0603.. 8846 732
CHFC.25.R.02-09-A-50-225 25 2 1,0 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 7534 025
CHFC.25.R.03-09-A-50-225 25 3 10 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 8088 125
CHFC.32.R.03-09-A-63-250 32 3 1,0 250 63 32 8100 3,2 XDLX 09T3.. 8448 032
CHFC.32.R.02-12-A-63-250 32 2 20 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 7902 132
CHFC.35.R.03-12-A-63-250 3B 3 20 250 63 32 6480 5 XOLX 1204.. 8448 035
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

MaxiMill - Nastréna fréza A HFC

> DHUB
DCONMS
e s

L ]
% é
% o
N2 9"
_bc

50 683 ...

Oznaceni DC ZNF  APMX OAL DCONMS, DHUB RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40

AHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 40 16 38 27700 3,2 XDLX 09T3.. 8448 032
AHFC.35.R.04-09 35 4 1,0 40 16 38 26700 3,2 XDLX 09T3.. 8999 035
AHFC.40.R.04-09 40 4 1,0 40 16 38 26400 3,2 XDLX 09T3.. 9368 140
AHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 40 16 38 26100 3,2 XDLX 09T3.. 9916 142
AHFC.50.R.05-09 50 5 1,0 40 22 43 23500 3,2 XDLX 09T3.. 11021 150
AHFC.52.R.06-09 52 6 1,0 40 22 43 23000 3,2 XDLX 09T3.. 11573 152
AHFC.63.R.06-09 63 6 1,0 40 22 48 20500 3,2 XDLX 09T3.. 12672 163
AHFC.66.R.07-09 66 7 1,0 40 22 48 20000 3,2 XDLX 09T3.. 13224 16600
AHFC.40.R.03-12 40 3 2,0 40 16 38 21120 5 XOLX 1204.. 8819 040
AHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 40 16 38 20880 5 XOLX 1204.. 9368 042
AHFC.50.R.04-12 50 4 2,0 40 22 43 18800 5 XOLX 1204.. 10468 050
AHFC.52.R.05-12 52 5 2,0 40 22 43 18400 5 XOLX 1204.. 11021 052
AHFC.63.R.05-12 63 5 2,0 40 22 48 16400 5 XOLX 1204.. 12118 063
AHFC.66.R.06-12 66 6 2,0 40 22 48 16000 5 XOLX 1204.. 12672 066
AHFC.80.R.07-12 80 7 2,0 50 27 58 14000 5 XOLX 1204.. 14329 080
AHFC.100.R.08-12 100 8 2,0 50 32 78 12000 5 XOLX 1204.. 15985 100
AHFC.63.R.05-19 63 5 33 40 22 48 5500 5 XOLX 1906.. 12691 263
AHFC.80.R.06-19 80 6 33 50 27 58 4700 5 XOLX 1906.. 15420 280
AHFC.100.R.08-19 100 8 3,3 52 32 78 4100 5 XOLX 1906.. 18354 300
AHFC.125.R.10-19 125 10 33 63 40 88 3600 5 XOLX 1906.. 23052 325
AHFC.160.R.11-19 160 1 33 63 40 98 3100 5 XOLX 1906.. 27878 360 "

1) Se 4 zévitovymi otvory M12 na Cele, @ rozt. kruz. = 66,7 mm/ Bez vnitfniho pfivddéni chladiciho média

= 9”/»\/““

Vyménnd viozka Upinaciklic T Kli¢ D Silovy Sroub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké

Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
XDLX 09T3.. 130 036 253 113 122 303 87 110 3511 192
XDLX 09T3.. (932 - 042) 130 036 107 040 253 113 347 151 122303 87 110 3511 192
XOLX 1204.. 130 037 272 114 122303 87 01200 3601 193
XOLX 1204.. (040 - 042) 130 037 107 040 272 114 347 151 122 303 87 01200 3601 193
XOLX 1906.. 130 037 272 114 122 303 114 302 3601 193
XPLX 0603.. 130 033 213 110 122 303 72 116 3511 192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

Oznaceni IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XPLX 0603.. 6,35 2,8 6 1 2,75 11
XDLX 09T3.. 9,52 44 9 1,9 3,97 15
X0.X 1204.. 12,70 55 12 1,3 476 10
XOLX 1906.. 19,14 6,0 19 - 6,35 10 s
K=
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCP220 CTPP225 CTPP235 CTPM225 CTPM240 CTPM245 CTCM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX
51019.. 51019.. 51019.. 51019.. 51019.. 51116.. 51116..
I1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
060305ER 0,5 419 455 419 90501
060305SR 05 343 255 343 055 343 105 343 205 343 405
P ) ) ° ) (e} ) )
M [e) ° ) ) )
K o
N
S o
H
-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XPLX XPLX XPLX
51019.. 50518.. 51116..
I1SO RE Ké Ké Ké
mm 1B/61 17 17
060305ER 0,5 419 558 419 55500
060305SR 0,5 343 505
P
M
K °
N
S ) )
H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
DRAGONSKN
XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016... 51016...
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
09T308SR 0,8 354 258 354 058 354 008 354 108
P ) ) ) )
M )
K o o
N
S
H
ET
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245
DRAGONSCN
XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX
51016.. 51016.. 51016.. 51115.. 51016.. 51016...
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 1H/17
09T308ER 0,8 427 458
09T308SR 0,8 354 208 354 308 354 408 427 458 427 90801
P ) ) (e} ) ® )
M ) ) ) ) ) ®
K
N
S o
H
cuttingtools.ceratizit.com 151105
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HFC

ET
-M50 -M50 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
— IRCUC RN
XDLX XOLX XDLX XDLX
51016.. 51017.. 50503.. 51115..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 17 17
09T308ER 0,8 427 558 427 558
09T308SR 0,8 354 508
190615SR 1,5 617 61500
P
M
K ) °
N
S ) )
H
-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235
JDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51017.. 51018..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
120410SR 1,0 425 260 425 060 425 010 425 110 425 110
P ) ) ) ) )
M o )
K ) o o
N
S
H
15|106
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill HFC

[ NEW | [ NEW |
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTCM245 CTCM245
DraconsiiN [ DRAGONSIIN DracONSaN Il DRAGONSKIN
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51017... 51017.. 51017.. 51022.. 51017.. 51022.. 51017..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
120410ER 1,0 500 460 500 91001
120410SR 1,0 425 210 425 310 425 410 500 460 500 91001
P ) ) o ) ) ® )
M ) ) ) ) ) ) )
K
N
S o o
H
-M50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTCK215 CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245
a : e : g
XOLX XOLX XOHX XOLX XOHX
51017.. 50504.. 51124.. 51022.. 51124..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 17 17 17 17
120410ER 1,0 500 558 500 560
120410SR 1,0 425 510 650 16000 650 56000
P
M
K )
N
S ) ) ) )
H
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245
XOLX XOLX X0LX XOLX
51017.. 51017.. 51017.. 51022..
1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
190615ER 1,5 758 465
190615SR 1,5 617 015 617 115 617 415
P ) ) o )
M o) ° °
K o o
N
S
H
E [ NEW
-F40 -M50 -M50 -F40 -F40
CTCM245 CTCK215 CTPK220 CTC5240 CTCS245
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
51022.. 51017.. 51017.. 50504.. 51022..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm 1H/17 1B/61 1B/61 17 17
190615ER 1,5 758 91501 758 515 758 56500
190615SR 1,5 617 515 617 61500
P °
M °
K ° °
N
S o ° °
H
Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 141-144  Strategie obrdbéni - 172-175
Pocdtecni parametry — 172-175  Technické informace - 189-194
Popis a prehled utvareci trisky — 195-197  Popis a pfehled sort - 198-201
15]108
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill DHFC

MaxiMill - Sroubovaci fréza G DHFC

w®

aE

APMX

o
[a)]

n n
N ] 35
(22 e)
‘ LPR z Q
Oznaceni DC  ZNF APMX LPR DCONMS THSZMS Utahovacimoment Vyménitelna
mm mm  mm mm Nm desticka
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 5 075 33 12,5 M12 0,65 LNKX 0925..
GDHFC.32.R.05-09 32 5 075 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 - Stopkova fréza C DHFC
2 APMX
" ~
o§a
N7 ; :
o
a
LH
g ont
Oznaceni DC ZNF  APMX OAL LH DCONMS ¢ Utahovaci moment Vyménitelna
mm mm mm mm mm Nm desticka
CDHFC.16.R.05-09-A-32 16 3 075 80 32 16 0,65 LNKX 0925..
CDHFC.20.R.04-09-A-40 20 4 075 90 40 20 0,65 LNKX 0925..
——— e
Vyménnd viozka Klic D
TORX®
80950... 80950..
Nahradni dily Ké Ké
DC Y7 Y7
16-42 144 051 217 117

cuttingtools.ceratizit.com
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56 411 ...

Ké

WA

5814 01602
6341 01603
7274 02004
8443 02505
9026 03205
9553 03506
9964 04206

A
56 417 ...
Ké
WA
6341 01603
7274 02004
£
Pasta Upinaci §roub Rukojet
Molykote
70950.. 56950.. 80950..
Ké Ké Ké
2A/28 WA Y7
122 303 91 15000 3246 191
151109



Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill DHFC

Oznaceni L S
mm mm
LNKX 0925.. 9 2,50 -
I
“ L
-R50 -M50 -R50 -M50 -R50
CTPP231 CTPP236 CTPP236 CTPM241 CTPK221
LNKX LNKX LNKX LNKX LNKX
56353.. 56355.. 56353.. 56355.. 56353..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké
mm WB WB WB WB WB
0925ZSR 1 492 12000 49?2 02500 492 02000 492 42500 492 27000
P ° ° ) o o
M o) o o )
K o o o °
N
S o
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni — 176
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197
Popis a prehled sort — 198-201
15[110
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 251
e
NN

THSZMS
DCONMS

55 112...

Oznaceni DC DCX ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS DRVS Utahovacimoment Vymeénitelna Ké

mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B
G251.10.R.02-05 5 10 2 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 4121 110
G251.12.R.03-05 7 12 3 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 5552 112
G251.15.R.04-05 10 15 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 6495 115
G251.16.R.04-05 1 16 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 6495 216
G251.20.R.05-05 15 20 5 2,5 M10 25 10,5 15 0,7 RDHX 0501.. 7669 320
G251.20.R.03-08 12 20 3 40 M10 28 10,5 15 1,2 RDHX 0802.. 5552 420
G251.25.R.04-08 17 25 4 40 M12 28 12,5 17 1,2 RDHX 0802.. 6954 425
G251.32.R.06-08 24 32 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 9188 432
G251.35.R.06-08 27 35 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 9188 435
G251.20.R.02-10 10 20 2 5,0 M10 33 10,5 15 2 RP.X 10T3.. 5896 220
G251.32.R.04-10 22 32 4 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X 10T3.. 8615 232
G251.35.R.05-10 25 35 5 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X 10T3.. 9646 235
G251.25.R.02-12.IK 13 25 2 6,0 M12 35 12,5 17 3,2 RP.X 1204.. 5811 525
G251.32.R.03-12.1K 20 32 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 7070 532
G251.35.R.03-12.1K 23 35 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X1204.. 7070 535
G251.42.R.04-12.1K 30 42 4 6,0 M16 42 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 8416 542

MaxiMill - Sroubovaci fréza G 251 RS

?f LPR i

n . APMX Q12

DRVS NS

o =a

P S e
OT _ P 1 | P |
£ Qa e | —
50684 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX DCONMS LPR THSZMS DRVS RPMX Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm  mm mm mm mm mm  1/min. Nm desticka 2B/40

G251.20.R.05-05-RS 15 20 5 2,5 10,5 33 M10 15 31800 0,7 RDHX 0501.. 7611 220
G251.25.R.06-05-RS 20 25 6 2,5 12,5 35 M12 17 24450 0,7 RDHX 0501.. 8761 225
G251.32.R.07-05-RS 27 32 7 2,5 17,0 35 M16 24 19850 0,7 RDHX 0501.. 10513 232
G251.20.R.03-08-RS 12 20 3 4,0 10,5 33 M10 15 25000 1,2 RDHX 0802.. 7144 120
G251.25.R.04-08-RS 17 25 4 40 12,5 35 M12 17 19000 1,2 RDHX 0802.. 7995 125
G251.32.R.05-08-35-RS 24 32 5 4,0 17,0 35 M16 24 19000 1,2 RDHX 0802.. 9720 132
G251.20.R.02-10-RS 10 20 2 50 10,5 33 M10 15 30000 2 RP.X10T3.. 5780 020
G251.25.R.03-10-RS 15 25 3 5,0 12,5 35 M12 17 30000 2 RP.X10T3.. 7767 025
G251.32.R.04-10-RS 22 32 4 50 17,0 35 M16 24 25000 2 RP.X10T3.. 9039 032
G251.25.R.02-12-35-RS 13 25 2 6,0 12,5 35 M12 17 25000 3,2 RP.X1204.. 5605 525
G251.32.R.03-12-35-RS 20 32 3 6,0 17,0 35 M16 24 19850 3,2 RP.X 1204.. 6837 532
G251.35.R.03-12-35-RS 23 35 3 6,0 17,0 35 M16 24 15900 3,2 RP.X1204.. 6837 535
G251.42.R.04-12-42-RS 30 42 4 6,0 17,0 42 M16 24 15000 3,2 RP.X 1204.. 8125 542
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Stopkova fréza C 251 RS

YOQ e

- i \udP
LH N % %
@ OAL Q
A s[O3
50685... 50685 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL LH DCONMS RPMX Vyménitelna Ké Ké
mm mm mm mm mm mm 1/min.  desticka 2B/40 2B/40

C251.10.R-02-05-B-12-20-RS 5 10 2 2,5 67 21,5 12 40000 RDHX 0501.. 5263 010
C251.10.R-02-05-A-25-165-RS 5 10 2 2,5 165 25,0 10 12000 RDHX0501.. 5083 110
C251.12.R-03-05-B-16-25-RS 7 12 3 2,5 75 25,0 16 40000 RDHX0501.. 6638 012
C251.12.R-03-05-A-32-165-RS 7 12 3 2,5 165 32,0 12 16000 RDHX 0501.. 6392 112
C251.16.R-04-05-B-32-RS 1 16 4 2,5 81 32,0 16 40000 RDHX0501.. 7767 316
C251.16.R-04-05-A-40-165-RS 11 16 4 2,5 165 40,0 16 18000 RDHX0501.. 7590 016
C251.20.R-05-05-B-40-RS 15 20 5 2,5 91 40,0 20 31800 RDHX0501.. 9039 620
C251.20.R-05-05-A-50-165-RS 15 20 5 2,5 165 50,0 20 18000 RDHX0501.. 8870 120
C251.16.R-02-08-B-32-RS 8 16 2 4,0 81 32,0 16 40000 RDHX 0802.. 5475 116
C251.16.R-02-08-A-40-165-RS 8 16 2 4,0 165 40,0 16 18000 RDHX 0802.. 5263 216
C251.20.R-03-08-B-40-RS 12 20 3 4,0 91 40,0 20 31800 RDHX0802.. 6959 220
C251.20.R-03-08-A-60-RS 12 20 3 4,0 110 50,0 20 30000 RDHX0802.. 7144 020
C251.20.R-03-08-A-50-200-RS 12 20 3 4,0 200 50,0 20 25000 RDHX 0802.. 6744 320
C251.25.R-04-08-B-50-RS 17 25 4 4,0 107 50,0 25 25500 RDHX 0802.. 8226 625
C251.25.R-04-08-A-60-RS 17 25 4 4,0 116 60,0 25 19000 RDHX 0802.. 7995 125
C251.25.R-04-08-A-60-225-RS 17 25 4 4,0 225 60,0 25 18000 RDHX 0802.. 8014 225
C251.20.R-02-10-A-50-RS 10 20 2 50 102 50,0 20 25000 RP.X10T3.. 5827 420
C251.20.R-02-10-A-50-200-RS 10 20 2 50 200 50,0 20 25000 RPX10T3.. 5827 520
C251.25.R.03-10-A-60-RS 15 25 3 50 116 60,0 25 25000 RP.X10T3.. 7876 025
C251.25.R-03-10-B-60-RS 15 25 3 5,0 116 60,0 25 20000 RP.X10T3.. 7876 325
C251.25.R-03-10-A-60-225-RS 15 25 3 50 225 60,0 25 18000 RP.X10T3.. 7876 425
C251.32.R.04-10-A-70-RS 22 32 4 50 130 70,0 32 25000 RP.X10T3.. 8870 032
C251.25.R-02-12-B-30-RS 13 25 2 6,0 86 30,0 25 25000 RPX1204.. 7182 525
C251.32.R-03-12-A-RS 20 32 3 6,0 100 40,0 32 19000 RP.X1204.. 8305 232
C251.32.R-03-12-B-40-RS 20 32 3 6,0 100 40,0 32 19000 RP.X1204. 8305 132

Vyménnd viozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet

TORX® Molykote

80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké Ke Ké Ké
Vyménitelna desticka Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
RDHX 0501.. 130 031 230 108 122 303 72 149 3246 191
RDHX 0802.. 130 033 213 110 122 303 72 116 3246 191
RP.X10T3.. 130 035 249 112 122 303 72 840 3511 192
RP.X 1204.. 130 036 253 113 122 303 87 304 3511 192
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Nastréna fréza A 251 RS

Ll 20 =
- o
N B

| [LAPMX
OAL

Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS.s RPMX Utahovacimoment Vymeénitelna
mm  mm mm mm mm mm 1/min. Nm desticka

A251.40.R.03-10-RS 30 40 3 5 40 38 16 15900 2 RP.X10T3.. 8615 240
A251.40.R.05-10-RS 30 40 5 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 9710 140
A251.42.R.06-10-RS 32 42 6 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 11159 142
A251.50.R.04-10-RS 40 50 4 5 40 43 22 12700 2 RP.X10T3.. 9461 350
A251.50.R.06-10-RS 40 50 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 11546 150
A251.52.R.06-10-RS 42 52 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 11546 152
A251.40.R.04-12-RS 28 40 4 6 40 38 16 15900 3,2 RP.X 1204.. 8931 340
A251.50.R.04-12-RS 38 50 4 6 40 43 22 12700 3,2 RP.X 1204.. 9217 250
A251.50.R.05-12-RS 38 50 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 10839 050
A251.52.R.05-12-RS 40 52 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 11369 052
A251.63.R.06-12-RS 51 63 6 6 40 48 22 10000 3,2 RP.X 1204.. 13383 063
A251.66.R.07-12-RS 54 66 7 6 40 48 22 9000 3,2 RP.X1204.. 14109 166
A251.80.R.05-12-RS 68 80 5 6 50 58 27 7950 3,2 RP.X 1204.. 12214 180
A251.80.R.07-12-RS 68 80 7 6 50 58 27 8000 3,2 RP.X 1204.. 15097 080
A251.100.R.06-12-RS 88 100 6 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X1204.. 13632 100
A251.100.R.10-12-RS 88 100 10 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X 1204.. 19915 200
A251.50.R.04-16-RS 34 50 4 8 40 48 22 12700 5 RP.X 1605.. 10839 450
A251.52.R.04-16-RS 36 52 4 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 10839 452
A251.63.R.05-16-RS 47 63 5 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 13663 163
A251.66.R.05-16-RS 50 66 5 8 40 48 22 7950 5 RP.X 1605.. 13764 466
A251.80.R.06-16-RS 64 80 6 8 50 58 27 7950 5 RP.X 1605.. 16594 280
A251.100.R.07-16-RS 84 100 7 8 50 78 32 6350 5 RP.X 1605.. 19387 300
A251.125.R.08-16-RS 109 125 8 8 63 88 40 5050 5 RP.X1605.. 20522 225
A251.80.R.05-20-RS 60 80 5 10 50 58 27 7950 5 RP.X 2006.. 14050 380
A251.100.R.06-20-RS 80 100 6 10 50 78 32 6350 5 RP.X2006.. 16809 400
A251.125.R.06-20-RS 105 125 6 10 63 88 40 5050 5 RP.X 2006.. 17018 125

e o j - / - “ - —

Vyménnd viozka Upinaciklic T Kli¢ D Silovy Sroub Pasta Upinaci §roub Rukojet

TORX® Molykote

80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desticka Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
RP.X10T3.. 130 035 107 040 249 112 347 151 122 303 72 840 3511 192
RP.X 1204.. 130 036 107 040 253 113 347 151 122 303 87 304 3511 192
RP.X 1605.. 130 037 116 050 272 114 477 154 122 303 87 01200 3601 193
RP.X 2006.. 130 037 272 114 122 303 114 302 3601 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

Oznaceni 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 44 4,76
RP.X 1605.. 16 55 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 Ké Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
0501MOSN 337 020 337 120 310 465
0802MOSN 344 025 344 125 344 420 407 470 407 92001
0802M4SN 407 4N 407 92101
P ° ) o ) °
M [e) ) ) )
K (e} (e}
N
S o
H
-EN -FN -M31 -F50
CTCK215 H216T CTC5240 CTCS245
- o
RDHX RDHX RDHX RDHX
51048.. 50481.. 50481.. 51083..
I1SO Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 17 17
0501MOFN 267 600
0802MOEN 407 500
0802MOFN 276 602
0802MOSN 407 570
0802M4EN 344 520 407 50100
P
M
K [} [e}
N )
$ ° °
H
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-SN -F50 -M50 -SN -SN
TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTCP230
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
CERMET
RPHX RPNX RPNX RPHX RPNX
50483.. 51055.. 51054.. 51052.. 51057..
1SO Ké Ké Ké Ké Ké
1B/79 1B/18 1B/61 1B/61 1B/61
10T3MOSN 357 900
10T3M8SN 357 020 272 020 357 020
1204MOSN 391 902
1204M8SN 312 025 312 025 391 025 312 025
1605M8SN 425 030 532 030 425 030
2006M8SN 552 035
P ) ) ) ) )
M
K ) ) o) o o
N
S
H
-F50 -F50 -M30 -M30
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX
51051.. 51055.. 51049.. 51053..
1SO Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
10T3M8EN 357 120
10T3M8SN 357 12000 272 120
1204M8SN 391 125 312 125
1605MOSN 425 130
2006M8EN 552 120
P ) ) ) )
M o o o o
K o o o o
N
S
H

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-M50 -M50 -SN -SN
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
DRAGONSKIN
RPNX RPHX RPHX RPNX
51054.. 51050.. 51052.. 51057..
1SO Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1B/61 1B/18
10T3M8SN 272 12000 357 12000 357 120
1204M8SN 312 125 391 125 312 125
1605M8SN 425 130 532 130 425 130
2006M8SN 552 135
P ° ) ) )
M o o e) )
K o o) o) o
N
S
H
-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 Ké Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1204M8EN 391 225 391 325
1204M8SN 391 225 391 225 391 325
P ° ° ) ) )
M ) ° [} ) )
K
N
S
H
15|116
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX RPHX
51051.. 51055.. 51049.. 51053.. 51050..
1SO Ké Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
10T3M8EN 357 420
10T3M8SN 357 420 357 420
1204M8EN 391 425
1204M8SN 391 425 391 425
1605M8EN 532 430
1605M8SN 532 430
2006M8EN 552 420
2006M8SN 552 435
P o o o o o
M ° ° ° o o
K
N
S
H
-F50 -F50 -M32 -M50
CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPNX RPHX RPHX
51052.. 51051.. 51055.. 51108.. 51050..
I1SO Ké Ké Ké Ké Ké
1H/17 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
10T3M4SN 451 470 374 470 Y 451 470 Y
10T3M8SN 451 4N 374 4N 451 41
1204M4EN 496 475 496 475 Y
1204M4SN 496 475 441 475 496 475
1204M6SN 496 476 496 476
1204M8SN 496 477 441 476 496 477
1605M8SN 677 480
2006M4SN 858 485
2006M8SN 677 485
P ° ° ° ° °
M ° ° ° o o
K
N
$
H

1) Vyménitelnd desticka se 4ndsobnym indexovanim

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami

CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 251 / 251 RS

=T ET ET ET
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCM245 CTCM245 CTCM245 CTCM245
DRAGONSKIN
RPNX RPNX RPHX RPHX
51055.. 51054.. 51051.. 51050..
1SO Ké Ké Ké Ké
1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
10T3M4SN 374 92001" 451 920017 451 92001"
10T3M8SN 374 92101 451 92101
1204M4SN 441 925017 496 925017 496 925017
1204M6SN 441 92601 496 92601 496 92601
1204M8SN 441 92601 496 92701
1605M8SN 496 93001 677 93001
2006M8SN 677 93501 677 93501
P ) ) ) )
M ) ) ) )
K
N
S o [e} o o
H
1) Vymeénitelnd desticka se 4ndsobnym indexovanim
-R30 -SN -SN -SN -27P
CTCK215 CTCK215 CTCK215 CTPK220 H216T
| DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
| —
. 4
RPNX RPHX RPNX RPNX RPHX
51056... 51052.. 51057.. 51057.. 50483..
1SO Ké Ké Ké Ké Ké
1B/18 1B/61 1B/18 1B/61 1A/90
10T3M8EN 272 520
10T3M8FN 408 600
10T3M8SN 357 520 272 620
1204M8EN 312 525
1204M8FN 452 602
1204M8SN 391 525 312 525 312 625
1605M8FN 617 604
1605M8SN 532 530 425 530 425 630
2006M8SN 552 ' 535 552 635
P
M
K ) ° ° o o
N )
S
H

15[118
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

RPNX / RPHX

1SO

10T3M4EN
10T3M4SN
10T3M8EN
10T3M8SN

1204M4EN
1204M4SN
1204M6EN
1204M8EN
1204M8SN

1605M8EN

2006M8EN
2006M8SN

T w=x=T0

“New |
-M31 -M31 -F50 -F50 -R60
CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245 CTP6215
Drconsay [ DRAGONSEN

677 12001

OO

RPHX RPHX RPNX RPNX
50493.. 51051.. 51055.. 50508..
Ké Ké Ké Ké
17 17 17 1B/61
451 550
451 570 9
451 551
451 571
496 552 1
496 575
496 56200 496 57800
496 582 337 300
496 577
677 555 677 58100
677 585
[ ]
[ J [ ] [ ]
[ J

1) Vymeénitelnd desticka se 4ndsobnym indexovanim

Priivodce frézovanim

QOrientaCni fezné parametry
Technické informace
Popis a pfehled sort

cuttingtools.ceratizit.com

— 141-144  Strategie obrdbéni - 177
— 189-194  Popis a prehled utvarec trisky - 195-197
- 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém R 1000/ 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi destickami R 1000 G

4 Uhel desticky 0°

> _
il
x
o® | F
g (%))
®
219
TIo
A
56 403 ...
Oznaceni DCX ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS BD Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka WA
R1000G.15.4.M8-05.1K 15 4 1,3 M8 20,5 8,5 13,8 0,43 RDHX 0501.. 4550 151
R1000G.20.5.M10-05.IK 20 5 1,3 M10 255 10,5 18,0 0,43 RDHX 0501.. 5382 201
R1000G.12.2.M8-07.1K 12 2 1,5 M8 28,5 8,5 11,8 0,75 RD.X 07T1.. 2949 123
R1000G.15.3.M8-07.1K 15 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,75 RD.X07T1.. 3551 152
R1000G.20.4.M10-07.1IK 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,75 RD.X 07T1.. 4577 202
R1000G.25.5.M12-07.1K 25 5 1,5 M12 28,5 10,5 21,0 0,75 RD.X07T1.. 5239 251
R1000G.15.2.M8-07.1K 15 2 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 3005 153
R1000G.16.3.M8-07.1K 16 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 3636 161
R1000G.20.4.M10-07.IK 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 09 RD.X0702.. 4577 203
R1000G.25.5.M12-07.1K 25 5 1,5 M12 28,5 12,5 21,0 0,9 RD.X 0702.. 5239 252
R1000G.30.5.M16-07.1IK 30 5 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 09 RD.X 0702.. 5324 301
R1000G.35.6.M16-07.1IK 35 6 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 5984 351
R1000G.42.7.M16-07.1IK 42 7 1,5 M16 42,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 7097 421
R1000G.20.2.M10-10.IK 20 2 2,8 M10 29,0 10,5 18,0 2,4 RD.X1003.. 3204 204
R1000G.25.2.M12-10.IK 25 2 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 1003.. 3204 253
R1000G.25.3.M12-10.IK 25 3 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 3350 254
R1000G.30.4.M12-10.IK 30 4 2,3 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X1003.. 4611 302
R1000G.30.4.M16-10.IK 30 4 2,8 M16 43,0 17,0 23,0 2,4 RD.X 1003.. 4611 303
R1000G.35.5.M16-10.IK 35 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 5668 352
R1000G.42.5.M16-10.IK 42 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 5984 422
R1000G.42.6.M16-10.IK 42 6 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 1003.. 6326 423
R1000G.24.2.M12-12.IK 24 2 3,0 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X12T3.. 3320 241
R1000G.35.3.M16-12.1IK 35 3 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 3721 353
R1000G.35.4.M16-12.IK 35 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 4810 354
R1000G.42.4.M16-12.IK 42 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 5266 424
R1000G.42.5.M16-12.IK 42 5 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 12T3.. 5838 425
R1000G.32.2.M16-16.IK 32 2 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 3866 321
R1000G.35.3.M16-16.IK 35 3 4,0 M16 435 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 4751 355
R1000G.40.2.M16-20.IK 40 2 70 M16 53,5 17,0 29,0 43 RD.X 2006.. 5382 401
- ) - W -
Vyménnd viozka Upinaci §rouby Upinaci podlozka Kli¢ D Pasta Upinaci §roub Rukojet
TORX® Molykote
80950... 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desticka Y7 WA WA Y7 2A/28 WA Y7
RD.X 0702.. 130 032 213 109 122 303 72 006 3246 191
RD.X 07T1.. 130 032 213 109 122 303 72 004 3246 191
RD.X1003.. 130 036 253 113 122 303 93 010 3511 192
RD.X12T3.. 130 036 56 022 253 113 122 303 93 010 3511 192
RD.X 1604.. 130 037 39 210 272 114 122 303 105 012 3511 192
RD.X 2006.. 130 037 39 210 272 114 122 303 105 012 3511 192
RDHX 0501.. 230 108 122 303 70 002 3246 191
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém R1000 /1002 / 1007

Fréza s kruhovymi destickami R 1007 G
: Hgilcdeelsil%y*’/ZCr

Hew @

o T s O | O | ) |
-® -Gani=—11
[2]0%)
=5
NI =z
L LLAPMX Ko
LPR =
56 405 ...
Oznaceni DCX ZNF APMX THSZMS LPR DCONMS BD Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm Nm desticka WA
R1007G.25.3.M12-10.IK 25 3 2,5 M12 32,5 12,5 21 2,4 RD.X1003.. 3350 251
R1007G.42.6.M16-10.IK 42 6 2,5 M16 425 17,0 29 2,4 RD.X1003.. 6326 421
R1007G.35.3.M16-12.IK 35 3 3,0 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X12T3.. 4206 351
R1007G.35.4.M16-12.IK 35 4 3,0 M16 425 17,0 29 2,4 RD.X12T3.. 4810 352
Fréza s kruhovymi destickami R 1000 C
4 Uhel destigky 0°
Nzl £
=
z
LPR S
@ OAL e
A8
56 441 ...
Oznaceni DCX ZNF APMX OAL LPR LH  DCONMS Utahovaci moment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka WA
R1000C.8.1.30-05 8 1 1,3 75 30 18 10 0,43 RDHX 0501.. 3291 081
R1000C.10.2.30-05 10 2 1,3 75 30 23 10 0,43 RDHX 0501.. 3636 101
R1000C.12.3.30-05 12 3 1,3 81 30 23 12 0,43 RDHX 0501.. 4065 121
R1000C.12.2.30-07 12 2 1,5 76 30 23 12 0,75 RD.X07TH1.. 2602 122
B
e “ Co—
Vyménné viozka Klic D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950... 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelng desticka Y7 Y7 2A/28 WA Y7
RD.X07T1.. 130 032 213 109 122 303 72 004 3246 191
RDHX 0501.. 230 108 122 303 70 002 3246 191
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CERATIZIT \ Performance

Systém R 1000 / 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi destickami R 1002 C

4 Uhel desticky 0°

PN
Neihg
NE

Oznaceni

R1002C.12.2.40-07
R1002C.12.2.60-07
R1002C.12.2.80-07

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

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

DCX
mm
12

12

15
15
15
15

20
20

20
20

ZNF  APMX
mm
2 1,5
15
15

NN

2,6
2,6
2,6
2,6

NN NN

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

NN NN NN

DCX_

@)

OAL
mm
89
110
129

89
109
131
151

91

1
137
157
177

DCONMS

Fréza s kruhovymi destickami R 1000 A

4 Uhel desticky 0°

o

PN

2P

Ne

Oznaceni
R1000A.42.6.43-10.1K

R1000A.42.4.43-12.1K
R1000A.42.5.43-12.1K
R1000A.52.5.53-12.1K

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

Nahradni dily
Vyménitelnd desticka
RD.X 1003..
RD.X 12T3..
RD.X 1604..

151122

DCX
mm
42

42
42
52

52
66
80

ZNF  APMX
mm
6 2,8
4 3,0
5 3,0
5 3,5
4 47
5 5,1
6 58

OAL
mm
43,0

43,0
43,0
53,0

53,5
53,5
53,5

LH
LPR
OAL
LPR LH DCONMS Vymeénitelna
mm  mm mm desticka
40 19,5 16 RD.X07T1..
60 19,5 16 RD.X07T1..
80 19,5 16 RD.X07TH..
40 230 16 RD.X 0702..
60 230 16 RD.X 0702..
80 22,0 20 RD.X 0702..
100 22,0 20 RD.X 0702..
40 230 20 RD.X 1003..
60 230 20 RD.X 1003..
80 230 25 RD.X 1003..
100 23,0 25 RD.X 1003..
125 23,0 25 RD.X 1003..
DHUB
DCONMS
L
-
3

> \_ _
0 ©
APMX

DCX

DCONMS DHUB Utahovaci moment Vyménitelna

mm
16

16
16
22

22
27
27

Vyménna viozka
TORX®

80950 ...

Ké
Y7
130
130
130

036
036
037

Upinaci $rouby

mm Nm desticka

35 2,4 RD.X1003..
35 24 RD.X12T3..
35 2,4 RD.X12T3..
40 2,4 RD.X 12T3..
40 43 RD.X 1604..
48 43 RD.X 1604..
60 43 RD.X 1604..

Upinaci podlozka

56950... 56 950...
Ké Ké
WA WA
56 022
39 210

Klic D

80950...

Ké
Y7
253 113
253 113
272 114

Upinaci $roub
56 950 ...

Ké Ké
WA Y7

105 012

07 4

s[O3
56 443 ...

Ké
WA
2655 121
2846 122
3032 123

2655 151
2825 152
3032 153
3265 154

3005 201
3093 202
3236 203
3405 204
3578 205

56 407 ...
Ké
WA
6326 420

5096 421
5838 422
6326 521
6209 522

7356 661
9418 801

cexill

Rukojet

80950...

93 010
93 010

3511 192
3511 192
3511 192
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CERATIZIT \ Performance Systém R 1000/ 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi destickami R 1007 A
4 Uhel desticky 7°
A Naocel <t 10y% Cr + pro frézky s niz8im vykonem

Hew
NE
NE

DHUB
DCONMS

0@
PM
OAL

DCX t
56 409 ...
Oznaceni DCX ZNF APMX OAL DCONMS DHUB Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm  mm mm mm Nm desticka WA
R1007A.42.6.42,5-10.IK 42 6 35 425 16 35 2,4 RD.X1003.. 6326 421
R1007A.52.7.52,5-10.IK 52 7 35 525 22 40 2,4 RD.X 1003.. 9243 521
R1007A.52.5.52,5-12.IK 52 5 35 525 22 40 2,4 RD.X12T3.. 6326 522
R1007A.66.6.52,5-12.IK 66 6 35 525 27 48 2,4 RD.X 12T3.. 7497 661
R1007A.80.7.54,5-12.IK 80 7 35 545 27 60 2,4 RD.X 12T3.. 9418 801
R1007A.52.5.53-16.1K 52 5 41 53,0 22 40 43 RD.X 1604.. 6954 523
R1007A.66.5.53-16.1K 66 5 46 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 7356 662
R1007A.66.6.53-16.1K 66 6 51 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 8416 663
R1007A.80.6.53-16.1K 80 6 51 53,0 27 60 43 RD.X 1604.. 9418 802
R1007A.100.7.53-16 100 7 51 53,0 32 70 43 RD.X 1604.. 11647 910 Y
R1007A.125.8.53-16 125 8 52 53,0 40 90 43 RD.X 1604.. 13194 925 "
R1007A.160.9.53-16 160 9 51 53,0 40 120 43 RD.X 1604.. 18062 960 "
R1007A.66.5.53-20.1K 66 5 7,0 53,0 27 48 43 RD.X 2006.. 8817 664
R1007A.80.5.53-20.1K 80 5 74 53,0 27 60 43 RD.X 2006.. 10905 803
1) Bez vnitfniho pfivadéni chladiciho média
i\
— ol 8 - g -
Vyménnd viozka Upinaci Srouby Upinaci podlozka Klic D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote

80950.. 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
Vyménitelna desticka Y7 WA WA Y7 2A/28 WA Y7
RD.X 1003.. 130 036 253 113 122 303 93 010 3511 192
RD.X 12T3.. 130 036 56 022 253 113 122 303 93 010 3511 192
RD.X 1604.. 130 037 39 210 272 114 122 303 105 012 3511 192
RD.X 2006.. 130 037 39 210 272 114 122 303 105 012 3511 192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Systém R1000 /1002 / 1007

Oznaceni 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
() &9
RDHX RDMX RDEX RDPX RDHX
56302... 56309.. 56314.. 56348.. 56304..
1SO Ké Ké Ké Ké Ké
WB WB WB WB WB
0501MO0T 334 100
0702MOE 322 611
0702MOT 343 11 239 611
07T1MOE 322 621
07T1IMOT 343 121 235 621
1003M0S 346 231
1003MO0T 346 131 255 731 251 631 361 631
12T3MOS 364 241
12T3MOT 364 1M1 295 M1 286 641 442 641
1604M0S 457 251
1604MOT 364 151 325 751 319 651 535 651
2006MOT 500 161 586 661
P ) ) ®
M ) o o )
K ° ) ) o
N )
S )
H °

Priivodce frézovanim

QOrientaCni fezné parametry — 178-180  Strategie obrabéni - 181+182
Technické informace — 189-194  Popis sort - 195-197
Systém oznadovani - 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 252

MaxiMill - Nastrcna fréza A 252

DHUB
>, DCONMS
n i
— x| =
-~ Ik
<C
& 2
DCX
50 689 ...
Oznaceni DC DCX ZNF APMX OAL DHUB DCONMS Utahovacimoment Vyménitelna Ké
mm mm mm mm mm mm Nm desticka 2B/40
A252.40.R.05-10 30 40 5 25 40 38 16 2 RNHU 1004.. 11178 140
A252.42.R.05-10 32 42 5 2,5 40 38 16 2 RNHU 1004.. 12818 142
A252.50.R.06-10 40 50 6 2,5 40 43 22 2 RNHU 1004.. 13290 150
A252.52.R.07-10 42 52 7 25 40 43 22 2 RNHU 1004.. 14435 152
A252.63.R.08-10 53 63 8 2,5 40 48 22 2 RNHU 1004.. 16 358 16300
A252.80.R.10-10 70 80 10 2,5 50 58 27 2 RNHU 1004.. 18608 18000
A252.40.R.04-12 28 40 4 3,0 40 38 16 3,2 RNHU 1205.. 10269 240
A252.50.R.05-12 38 50 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 12468 250
A252.52.R.05-12 40 52 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 12497 252
A252.63.R.06-12 51 63 6 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 15402 263
A252.66.R.07-12 54 66 7 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 16223 266
A252.80.R.08-12 68 80 8 3,0 50 58 27 3,2 RNHU 1205.. 17721 280
A252.100.R.10-12 88 100 10 3,0 50 78 32 3,2 RNHU 1205.. 21089 30000
A252.125.R.12-12 113 125 12 3,0 63 88 40 3,2 RNHU 1205.. 25512 32500
R
. | = gl g —
Vyménna viozka Upinacikli¢ T Klic D Silovy $roub Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
RNHU 1004.. (040 - 080) 144 053 316 127 122 303 86 710 3511 192
RNHU 1205.. (940) 144 054 107 040 325 128 347 151 122 303 89 839 3511 192
RNHU 1205.. (950 - §125) 144 054 325 128 122 303 89 839 3511 192
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 252

Oznaceni 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 I DRACONSCN
\-,,’ {-5,
RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU
51130.. 51129.. 51106.. 51107.. 50520.. 50521..
1SO Ké Ké Ké Ké Ké Ké
1B/61 1B/61 1H/17 1H/17 17 17
1004M4ER 510 12000 510 42000 690 470 690 470 690 550
1205M4ER 553 42500 756 475 756 475 756 552
1205M4SR 553 12500
P ° o ) )
M [e) ) ) )
K (e}
N
S) ) )
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 141-144  Strategie obrabéni - 183
Technické informace — 189+194  Popis a prehled utvarec( trisky - 195-197
Popis a prehled sort - 198-201
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 2000C / K 2001C

A STKstopkou

o2 2

Z
(=)
el R o
n
LH ;
OAL 8
[m]
A8 A8
56100... 56 101...
Oznaceni DC DN LH OAL DCONMS ;s Utahovaci moment Ké Ké
mm mm mm mm mm Nm WA WA
K2000C.6.16.100 6 53 16 100 8 05 9789 060 "
K2000C.6.20.100 6 58 20 100 6 0,5 9789 061
K2000C.6.70.150 6 58 70 150 6 0,5 12707 062
K2000C.6.100.200 6 58 100 200 6 0,5 15397 063 "
K2000C.8.25.80 8 7,0 25 80 8 1 10362 081
K2000C.8.25.100 8 7,0 25 100 8 1 10362 082 "
K2000C.8.25.150 8 7,0 40 150 8 1 11506 083 "
K2000C.10.35.80 10 8,8 35 80 10 3 12508 101 "
K2000C.10.35.120 10 8,8 35 120 10 3 12882 102
K2000C.10.50.150 10 8,8 50 150 10 8 14284 103 "
K2000C/K2001C.12.35.80 12 10,5 35 80 12 4 12993 121 » 13245 121
K2000C/K2001C.12.35.120 12 10,5 35 120 12 4 13565 122 " 13830 122
K2000C/K2001C.12.50.160 12 10,5 50 160 12 4 14511 123 v 14792 123
K2001C.16.40.100 16 14,0 40 100 16 5 18237 161
K2001C.16.40.140 16 14,0 40 140 16 5 18237 162
K2001C.16.55.175 16 14,0 55 175 16 5 19867 163
K2001C.20.50.100 20 18,0 50 100 20 5 23222 201
K2001C.20.50.140 20 18,0 50 140 20 5 23222 202
K2001C.20.75.190 20 18,0 75 190 20 5 27613 203
K2001C.25.60.160 25 22,4 60 160 25 8 32887 252
K2001C.25.90.210 25 22,4 90 210 25 8 41128 253

1) Bezvnitfniho pfivddéni chladiciho média

Pouzitelné desticky

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FMS, @ XOHX06.. -MR2, XOHX-FM1
) | ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 2002C

A Svalcovou ocelovou stopkou

*. |

[%)

LH >

zZ

OAL Q

&)

[a)
A8
56 102 ...

Oznaceni DC DN LH OAL DCONMS ;s Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm Nm WA

K2002C.12.32.90 12 10,5 32 90 12 4 2553 121
K2002C.12.32.130 12 10,5 32 130 12 4 2553 122
K2002C.12.46.150 12 10,5 46 150 12 4 2671 123
K2002C.16.36.100 16 14,0 36 100 16 5 2706 161
K2002C.16.36.140 16 14,0 36 140 16 5 2706 162
K2002C.16.53.160 16 14,0 53 160 16 5 2849 163
K2002C.20.45.160 20 18,0 45 160 20 5 2822 202
K2002C.20.61.175 20 18,0 61 175 20 5 3376 203
K2002C.25.45.160 25 22,4 45 160 25 8 3978 252
K2002C.25.70.190 25 22,4 70 190 25 8 4121 253
K2002C.32.56.175 32 28,6 56 175 32 8 5067 322
K2002C.32.80.210 32 28,6 80 210 32 8 5324 323

Pouzitelné desticky

‘ ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, @ XOHX-FM1
—=/ | ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 2003C

A Konické provedeni

®n Z )
NEIN2 e

(&)
e}

(%)

LH >

5

S o

a
A8
56 104 ...

Oznaceni DC DN LH OAL DCONMS ;s Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm Nm WA

K2003C.6.16.90 6 53 40 90 10 0,5 2865 061
K2003C.8.50.85 8 75 50 85 12 1 3405 081
K2003C.8.50.140 8 75 50 140 12 1 3405 082
K2003C.10.35.85 10 9,0 35 85 12 3 3405 101
K2003C.10.35.150 10 9,0 35 150 12 3 3405 102
K2003C.12.60.110 12 10,5 60 110 16 4 3464 121
K2003C.12.60.160 12 10,5 60 160 16 4 3464 122
K2003C.16.67.120 16 14,0 67 120 20 5 3721 161
K2003C.16.67.175 16 14,0 67 175 20 5 3721 162
K2003C.20.80.190 20 18,0 80 190 25 5 4325 201
K2003C.25.100.210 25 224 100 210 32 8 5382 251
K2003C.32.123.240 32 286 123 240 40 8 6898 321

Pouzitelné desticky

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

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

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 20006

o2l
NN *

L a
[)R%)
Z
‘2l Ne]
=h
56 120 ...
Oznaceni DC LPR DN OAL DCONMS THSZMS DRVS Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm mm Nm WA
K2000G.8.25.M6 8 25 10 395 6,5 M6 8 1 5698 081 "
K2000G.10.25.M6 10 25 10 39,5 6,5 M6 8 3 5637 101 "
K2000G.12.25.M6 12 25 10 395 6,5 M6 8 4 5811 121 9
K2000G.12.26.M8 12 26 13 435 8,5 M8 10 4 5811 122
K2000G.16.26.M8 16 26 13 435 8,5 M8 10 5 6037 161
K2000G.20.30.M10 20 30 18 495 10,5 M10 15 5 6156 201
K2000G.25.40.M12 25 40 21 62,0 12,5 M12 17 8 6381 251
K2000G.32.45.M16 32 45 30 690 17,0 M16 26 8 6811 321

1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

Pouzitelné desticky

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

e ey

Vyménnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké

DC Y7 Y7 2A/28 WA Y7

6 130 031 230 108 122 303 166 041 3246 191
8 130 033 213 110 122303 166 042 3246 191
10 130 036 253 113 122 303 166 043 3601 193
12 130 037 272 114 122 303 227 044 3601 193
16 130 037 272 114 122303 227 045 3601 193
20 130 037 272 114 122 303 227 046 3601 193
25 330 131 122 303 227 047

32 330 131 122 303 231 048
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Oznaéeni IC S 1
&
mm mm
ROHX0616R.. 6 1,60
ROHX0820R.. 8 2,00
ROHX1025R.. 10 2,50 ‘
XOHX10254.. 10 2,50 "’1’
XOHX12255.. 12 2,50 RO.X
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
CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK226 CTPK231
ROHX XOHX ROHX ROHX ROHX ROGX
56149.. 56169.. 56147.. 56141.. 56141.. 56143..
1SO RE Ké Ké Ké Ké Ké Ké
mm WB WB WB WB WB WB
0616 R3 3,0 859 30200 716 90200
0820 R4 4,0 873 71300 1041 31300 688 71300 721 11300
1025 R5 5,0 873 72400 1041 32400 688 72400 721 12400
102540 40 943 92400
1225 R6 6,0 1058 33500 716 73500 721 13500 702 53500
122550 50 1011 93500
1630 R8 8,0 1140 34600 823 74600 841 14600 823 54600
163070 7,0 1081 94700
2030R10 10,0 1207 35700 943 75700 940 15700 943 55700
203090 9,0 1232 95900
2540R12,5 12,5 1502 36800 1406 76800 1402 16800 1390 56800
3250 R16 16,0 2013 37900 2055 77900 2078 17900 1917 57900
P ) ) ) ) ) )
M ) ) o) o ° )
K ) ) ) ) ) )
N o o ) ) )
S o o o ) o
H ) ) ® ® (e} [e}

-FM6
CTCN211

=

ROHX
56 145 ...

Ké
WB
2141 602
2788 613

2788 624

2788 635

3159 646

1)

1)

1)

1)

1)

1) Specidlné pro obrdbéni grafitu!

Priivodce frézovanim
QOrientaCni fezné parametry — 184+185  Hloubkafezu - 186
Technické informace — 189-194  Popis a prehled utvarec trisky - 195-197
Popis a pfehled sort — 198-201
cuttingtools.ceratizit.com 151131
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2005 / 2006 / 2007

DrZék desticek pro kopirovaci frézovani K 2005C / K 2006C

A STKstopkou

e | [}

Z
=)
e o M e —
[a}
APMX g L) 1 &
Z
Nz L 8
OAL =2
A8 A8
56110... 56 111 ..
Oznaceni DC APMX DN LH OAL DCONMS ;s Utahovaci moment Ké Ké
mm mm mm mm mm mm Nm WA WA
K2005C.8.27.82 8 9,5 7,0 27 82 8 1 10362 081 "
K2005C.8.27.102 8 9,5 7,0 27 102 8 1 10362 082 "
K2005C.8.42.152 8 9,5 7,0 42 152 8 1 11506 083 "
K2005C.10.37.82 10 11,5 8,8 37 82 10 3 12508 101 "
K2005C.10.37.122 10 11,5 8,8 37 122 10 3 12882 102
K2005C.10.52.152 10 11,5 8,8 52 152 10 3 14284 103 M
K2005C/K2006C.12.37.82 12 14,0 10,5 37 82 12 4 12993 121 " 13245 121
K2005C/K2006C.12.37.122 12 140 105 37 122 12 4 13565 122 » 13830 122
K2005C/K2006C.12.52.162 12 14,0 10,5 52 162 12 4 14511 123 9 14792 123
K2006C.16.42.102 16 16,0 14,0 42 102 16 5 18237 161
K2006C.16.42.142 16 16,0 14,0 42 142 16 5 18237 162
K2006C.16.57.177 16 16,0 14,0 57 177 16 5 19867 163
K2006C.20.52.102 20 18,0 18,0 52 102 20 5 23222 201
K2006C.20.52.142 20 180 18,0 52 142 20 5 23222 202
K2006C.20.77.192 20 18,0 18,0 77 192 20 5 27242 203
K2006C.25.62.162 25 235 224 62 162 25 8 32887 252
K2006C.25.92.212 25 235 224 92 212 25 8 41128 253

1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

Pouzitelné desticky

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

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 2007C

2l % Z I

APMX g

Z

7 L 8

OAL a
A8
56 112 ...

Oznaceni DC APMX DN LH OAL DCONMS s Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm mm Nm WA

K2007C.12.34.92 12 140 10,5 34 92 12 4 2790 121
K2007C.12.34.132 12 140 10,5 34 132 12 4 2553 122
K2007C.12.48.152 12 140 10,5 48 152 12 4 2671 123
K2007C.16.38.102 16 16,0 14,0 38 102 16 5 2706 161
K2007C.16.38.142 16 16,0 14,0 38 142 16 5 2706 162
K2007C.16.55.162 16 16,0 14,0 55 162 16 5 2849 163
K2007C.20.47.162 20 18,0 18,0 47 162 20 5 2822 202
K2007C.20.63.177 20 18,0 18,0 63 177 20 5 3376 203
K2007C.25.47.162 25 235 224 47 162 25 8 3978 252
K2007C.25.72.192 25 235 224 72 192 25 8 4121 253
K2007C.32.58.177 32 280 286 58 177 32 8 5067 322
K2007C.32.82.212 32 280 286 82 212 32 8 5324 323

Pouzitelné desticky

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

cuttingtools.ceratizit.com 15|133



CERATIZIT \ Performance Systém K 2005 / 2006 / 2007

DrZak desti¢ek pro kopirovaci frézovani K 2005G

o2l

o ) —
S s YOI D =
gg—
APMX NE
2 Q
LPR E o
OAL o
56 130 ...
Oznaceni DC APMX DN LPR  OAL DCONMS THSZMS DRVS Utahovaci moment Ké
mm mm mm mm mm mm mm Nm WA
K2005G.8.25.M6 8 9,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 1 5698 081 Y
K2005G.10.25.M6 10 11,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 3 5637 101
K2005G.12.25.M6 12 14,0 10 25 39,5 6,5 M6 8 4 5811 121
K2005G.12.28.M8 12 14,0 13 28 455 8,5 M8 8 4 5811 122
K2005G.16.28.M8 16 16,0 13 28 455 8,5 M8 10 5 6037 161
K2005G.20.32.M10 20 18,0 18 32 51,5 10,5 M10 15 5 6156 201
K2005G.25.42.M12 25 23,5 21 42 64,0 12,5 M12 17 8 6381 251
K2005G.32.47.M16 32 28,0 30 47 71,0 17,0 M16 26 8 6811 321
1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média
Pouzitelné desticky
@ XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3 / -MR6
XOGX-MF4
S / m o —
Vyménnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet

TORX® Molykote

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

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké

DC Y7 Y7 2A/28 WA Y7

8 130 033 213 110 122 303 166 042 3246 191
10 130 036 253 113 122303 166 043 3601 193
12 130 037 272 114 122 303 227 044 3601 193
16 130 037 272 114 122 303 227 045 3601 193
20 130 037 272 114 122303 227 046 3601 193
25 330 131 122 303 227 047

32 330 131 122303 231 048
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém K 2005 / 2006 / 2007

Oznaceni IC S
mm mm
X0.X10251.. 10 2,50
X0.X12251.. 12 2,50
X0.X16301.. 16 3,00
X0.X16303.. 16 3,00
X0.X20301.. 20 3,00
X0.X20304.. 20 3,00
XOGX12252.. 12 2,50
XOHX06160.. 6 1,60
XOHX08200.. 8 2,00
XOHX08201.. 8 2,00
XOHX10250.. 10 2,50
XOHX12252.. 12 3,00
XOHX20302.. 20 3,00
XOHX25401.. 25 4,00
XOHX25402.. 25 4,00
XOHX25405.. 25 4,00
XOHX32502.. 32 5,00
-MR2
CTPP211
XOHX
56 167 ...
1SO RE Ké
mm WB
061605 0,5 893 71000
082006 0,6
082010 1,0 977 71200
102508 0,8
102510 1,0 977 72200
122510 1,0 1047 73200
122520 2,0 1047 73500
163010 1,0 1131 74200
163013 1,3
163015 1,5
163030 3,0 1131 74700
203010 1,0 1302 75200
203016 1,6
203020 2,0
203040 40 1302 75800
254010 1,0 1662 76200
254020 2,0
254050 5,0 1662 76900
325025 2,5
P °
M )
K )
N o
S o
H )

1) Specidlné pro obrdbéni grafitu!

Privodce frézovadnim

L Ic ‘Q{O
mm (7
115 J
14,0 D
16,0
16,0
18,0 of T
18,0 X0GX
1515) S o
95
95 -
1,5
14,0
18,0 ]
23,5 i "’E—
235 XOHX XOHX
23,5
28,0
-MR6 -FM2 -FM5 -MF4 -MR3 -MR2
CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK231 CTCN211
XOHX XOHX XOHX X0GX XOHX XOHX
56 163.. 56165.. 56159.. 56161.. 56171.. 56168...
Ké Ké Ké Ké Ké K&
WB WB wB WwB WwB WwB
2141 610 "
960 71000 845 71000 738 71000
845 71200 2563 612 9
960 72100 845 72100 730 72100 1064 32100
845 72200 853 92200 2724 622V
1047 73200 873 73200 823 73200 926 93200 1064 53200 2952 632 1
873 73500 926 93500
1011 74200 1047 94200 3670 642 1
1114 74300 1011 74300 943 74300
1131 54400
1011 74500 1047 94700
1114 75200 1182 95200
1269 75400 1114 75400 1081 75400
1336 55500
1114 75800 1182 95800
1440 76200
1746 76500 1440 76500 1507 76500
1440 76900
2467 77600 2091 77600
[} [ ] [ ] [ )] [ )
(o] (o] O (0] [
(o] [ ] [ ] [ ] [ ]
o (@] (] (0] o o
(o] (o] (0] O (o]
(o] [ ] [ ] [ ] (o] 1 5

QOrientaCni fezné parametry
Technické informace
Popis a pfehled sort

cuttingtools.ceratizit.com

— 184+185  Hloubkafezu — 186
— 189-194  Popis a prehled utvareci trisky - 195-197
- 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Systém TX

Kotoucova rohova fréza TX

A Pozor: KotouCové rohové frézy TX maji pfesazené zuby a osazuiji se bfitovymi destickami v pravém a levém provedeni

A /ZEFP = poCet vyménitelnych bfitovych desticek

Rozsah dodavky:
KotouCova fréza, 2 ndhradni upinaci Srouby a 1 kli¢ Torx

DHUB
DCONMS CDX

R DIN 138 =
1 | o
éi F e , i e———r )
L DC
Oznaceni DC CW ZNF CDX DCONMS DHUB OAL ZEFP  Vyménitelna
mm mm mm mm mm mm desticka
TX.STF.80X27.03.24 80 3 4 18,0 27 40 8 8 TX. 161702
TX.STF.100X32.03.25 100 3 5 25,0 32 46 8 10 TX. 161702
TX.STF.125X40.03.26 125 3 6 32,0 40 54 10 12 TX. 161702
TX.STF.160X40.03.Z8 160 3 8 50,0 40 54 10 16 TX. 161702
TX.STF.80X27.04.24 80 4 4 18,0 27 40 8 8 TX. 162302
TX.STF.100X32.04.25 100 4 5 25,0 32 46 8 10 TX. 162302
TX.STF.125X40.04.26 125 4 6 32,0 40 54 10 12 TX. 162302
TX.STF.160X40.04.Z8 160 4 8 50,0 40 54 10 16 TX. 162302
TX.STF.80X27.06.24 80 6 4 21,0 27 36 10 8 TX. 223202
TX.STF.80X22.06.24 80 6 4 22,0 22 33 10 8 TX. 223202
TX.STF.100X32.06.25 100 6 5 25,5 32 47 10 10 TX. 223202
TX.STF.125X40.06.26 125 6 6 32,5 40 58 10 12 TX. 223202
TX.STF.160X40.06.28 160 6 8 50,0 40 58 10 16 TX. 223202
TX.STF.80X27.08.24 80 8 4 21,0 27 36 12 8 TX. 224302
TX.STF.100X32.08.25 100 8 5 255 32 47 12 10 TX. 224302
TX.STF.125X40.08.26 125 8 6 32,5 40 58 12 12 TX. 224302
TX.STF.160X40.08.28 160 8 8 50,0 40 58 12 16 TX. 224302
TX.STF.80X27.10.24 80 10 4 21,0 27 36 12 8 TX. 225402
TX.STF.100X32.10.25 100 10 5 255 32 47 12 10 TX. 225402
TX.STF.125X40.10.26 125 10 6 325 40 58 14 12 TX. 225402
TX.STF.160X40.10.Z8 160 10 8 50,0 40 58 14 16 TX. 225402
1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média
- e
Vyménnd vlozka Klic D
TORX®
80950.. 80950..
Nahradni dily Ké Ké
cw Y7 Y7
3 130 032 213 109
4 130 033 213 110
6 130 036 253 113
8 130 037 272 114
10 130 037 272 114

15[136

Utahovaci moment

Nm
0,7
0,7
0,7
0,7

1,3

Pasta
Molykote

70950 ...
Ké

2A/28

122 303
122 303
122 303
122 303
122 308

L

Upinaci Sroub

70950...

129 858
59 218
77 101
77 135
75 146

50730 ...
Ké

V5

13481 083
16973 103
18547 123
21666 163 !

13279 084
16743 104
18261 124
21380 164 "

8729 086

8729 080
10388 106
14024 136
18606 166 "

8729 088
10388 108
14024 138
18031 168 "

8729 090
10388 110
14024 140
18606 170 "

cextld

Rukojet

80950 ...
Ké
Y7
3246 191
3246 191
3511 192
3511 192
3511 192

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Systém TX

Nastréna kotoucova rohova fréza TX

A Pozor: KotouCové rohové frézy TX maji pfesazené zuby a osazuiji se bfitovymi destickami v pravém a levém provedeni
A /ZEFP = poCet vyménitelnych bfitovych desticek

Rozsah dodavky:
KotouCova fréza, 2 ndhradni upinaci Srouby a 1 kli¢ Torx
DHUB

DCONMS
DIN 138

OAL

| CDX

50734 ...
Oznaceni DC CW ZNF CDX DCONMS DHUB OAL ZEFP Utahovacimoment Vymeénitelna Ké
mm  mm mm mm mm mm Nm desticka V5
TX.ASF.100.R.03.Z5 100 3 5 25,0 27 48 50 10 0,7 TX. 161702 15426 300
TX.ASF.125.R.03.26 125 3 6 37,5 27 48 50 12 0,7 TX. 161702 23953 225
TX.ASF.160.R.03.Z8 160 3 8 44,0 40 70 50 16 0,7 TX. 161702 25671 260 "
TX.ASF.100.R.04.Z5 100 4 5 25,0 27 48 50 10 3,2 TX. 162302 15198 100
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 375 27 48 50 12 3,2 TX. 162302 21953 025
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 26,5 40 70 50 12 3,2 TX. 162302 21380 125
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 55,0 27 48 50 16 3,2 TX. 162302 26765 060 "
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 44,0 40 70 50 16 3,2 TX. 162302 25300 160 V
TX.ASF.180.R.04.Z9 180 4 9 54,0 40 70 50 18 3,2 TX. 162302 29256 180 "
TX.ASF.200.R.04.Z10 200 4 10 64,0 40 70 50 20 3,2 TX. 162302 32595 200 "

1) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

Podkladact Vymeénnd vlozka Upinaci §rouby Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet
desticka TORX® Molykote
70950.. 80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..

Nahradni dily Ké Ké Ké Ké Ké Ké Ké
cw DCONMS V5 Y7 V5 Y7 2A/28 V5 Y7
3 27 30 221 130 032 45 219 213 109 122 303 129 858 3246 191
3 40 45 222 130 032 192 220 213 109 122 303 129 858 3246 191
4 27 30 221 130 033 45 219 213 110 122 303 59 218 3511 192
4 40 45 222 130 033 192 220 213 110 122 303 59 218 3511 192
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém TX
Oznaéeni IC D1 cw M g
mm mm mm
TX.1617.. 10 3,95 1,7
TX. 1623.. 10 3,95 2,3
TX. 2232.. 13 5,50 3,2 8 -
TX.2243.. 13 5,50 43
TX.2254.. 13 5,50 54
CWX500 CWX500 CWK10 CWK10
V- -
\ f /
XL TX-R XL TR
50382.. 50381.. 50382.. 50381..
I1SO RE Ké Ké Ké Ké
mm V5 V5 V5 V5
TX161702 0,2 550 217 550 217
TX 162302 0,2 544 223 544 223
TX 223202 0,2 822 232 822 232 728 532 728 532
TX 224302 0,2 830 243 830 243 743 543 743 543
TX 225402 0,2 617 254 617 254 529 554 529 554
P ° °
M ° °
K ) )
N ° ° ) °
S o o
H
Priivodce frézovanim
Orienta¢ni fezné parametry — 187  Technické informace — 189-194
Popis a prehled utvarec( trisky — 195-197  Popis a pfehled sort — 198-201
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 260

MaxiMill - Zakladni téleso kazetové frézy 260

A Z3kladnitéleso s upinacimi klinky, bez kazet

*
'

DHUB

DCONMS

OAL

()
_LlAPMX

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) Bezvnitfniho pfivadéni chladiciho média

50715 ...
Ké
2B/40
10 025
10982
15 291
16769
21433
27772
29018
62567

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

@)
@ Informace o nastaveni hdzivosti naleznete na — strana 188

Nahradni dily
DC
80-400

Prdméry vyménitelnych desticek

80 100

DC DCX DC DCX DC

Vyménitelné destcky mm mm mm mm  mm

SD.. 0903.. 80 884 100 1084 123
SD.. 1204.. 80 945 100 1145 123
© st 1204 80 93 100 113 123
SD.. 1504.. 75 9% 95 114 118
© sp.1204. 82 8 102 108 125
OA.. 0605.. 80 856 100 1056 123
RPX 1204. 80 92 100 112 123
RPX 16.. 76 92 96 112 119
[O] sb.1205. 89 109 132
[O] sp. 093 89 109 132
6 L.1504. 89 109 132
@ xpT1173 89 109 132
6 xokT 1505 89 109 132
6 . 1003. 89 109 132
& TPKw2204. 89 109 132

cuttingtools.ceratizit.com

120

o @ A —

9

Sroub upinaciho Upinaci klinek KIiET Pasta Excentricky kli¢
klinu Molykote
70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950..
Ké Ké Ké Ké Ké
2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28
83 297 486 296 197 317 122 303 344 298
Jmen. @ vmm
160 200 250 315 400
DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
131,4 158 1664 198 2064 248 2564 313 3214 398 4064
1375 158 1725 198 2125 248 2625 313 3275 398 4125
136 158 17 198 21 248 261 313 326 398 41
137 153 172 193 212 243 262 308 327 393 412
131 160 166 200 206 250 256 315 321 400 406
1286 158 1636 198 2036 248 2536 313 3186 398 403,6
135 158 170 198 210 248 260 313 325 398 410
135 154 170 194 210 244 260 309 325 394 410
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
167 207 257 322 407
15139
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Systém MaxiMill 260

Systém MaxiMill 260/ kazetova fréza
Kazety pro vymeénitelné desticky

alaay &

S
g )
8 C. kazety
E Artikl €. 70950...
=
2 >
C. kazety
Artikl €. 70950...
z %.
=
L
2 "
S C. kazety
oC
Artikl €. 70950...
X
)
=
L
3 -
% C. kazety
o Artikl €. 70950...
Vyménitelna APMX
desticka mm
AP..1003.. 8,0
LD.. 1504.. 14,0
OA.. 0605.. 3,5
RP.X 1204.. 6,0
RP.X 16.. 8,0
SAKU 1706 8,4
SD.. 0903.. 4,0
SD.. 09T3.. 8,0
SD.. 1204.. 6,0
SD.. 1205.. 6,0
SD.. 1504.. 9,0
SE.. 1204.. 6,0
SP.. 1204.. 9,0
TPKW 2204.. 18,0
XD.T 11T3 10,0
XDKT 1505.. 14,0
Nahradni dily
Vyménitelna desticka
AP. 1003..
0A..0605..
RPX 1204../LD.. 1504..
SD..0903.
SD..0973..

SD.. 1204../ SE.. 1204../ SP. 1204../ SD.. 1205../ SD.. 1504../ RPX 16../ TPKW 2204..
XD.T.

173,

XDKT 1505..

15[140

©

SD..0903..

041
329

o4

SP.1204..

018
310

SD.. 1204..
XD.. 1204..

031
m

SE..1204..  SD..1504..
029 032
306 412

SA.. 1706..

058

30800

0A..0605..

057
338

g9 I &

AP..1003..

042
307

g9

RP.X1204..

052
333

LD.. 1504..
051
300

RPX16....

053
707

XD.T1173.. XDKT 1505.. SD..1205..  SD..09T3.. TPKW 2204..
054 056 039 055 025
336 339 3N 337 313

Kazeta
70950 ...
Ké
2B/40
2300 307
2300 300
2300 338
2300 333
2300 707
2300 30800
2300 329
2300 337
2300 411
2300 311
2300 412
2300 306
2300 310
2300 313
2344 336
2300 339
i\
—— - — w o —
Vyménnd vlozka Kli¢ D Pasta Upinaci $roub Rukojet
TORX® Molykote
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Ké Ké Ké Ké Ké
Y7 Y7 2A/28 2A Y7
130 033 213 110 122 303 64 112 3246 191
130 037 272 114 122303 114302 3601 193
130 036 253 113 122 303 87 304 3511 192
130 033 213 110 122 303 72 115 3246 191
130 036 253 113 122 303 87 110 3511 192
130 037 272 114 122 303 69 280 3601 193
130 043 279 125 122 303 114 131 3246 191
144 054 325 128 122 303 89 839 3511 192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

CERATIZIT \ Performance

Priklady material(i k tabulkam feznych parametr(

T ’ s - i - Pevnost Cislo Nazev Cislo Nézev
Materidlova podskupina Index Slozeni/ struktura / tepelné zpracovani N/mm2* /HB/HRC  materidlu materilu materidlu materidlu
P11 <015%C Zihana 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 Z{hand 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Nelegovana ocel P1.3 zu$lechténd 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 (55
P.1.4 Z{hand 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 10535 (55
<0,75%C
P.1.5 zu$lechténd 1010 N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 Zihana 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 zu8lechténd 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Nizkolegovana ocel
P.2.3 zu$lechténd 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 zuslechténa 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Z{hand 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Vysocelegovana ocel
avysocelegovana P.3.2 kalend a popusténd 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
nastrojova ocel
P.3.3 kalend a popusténa 1300N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 feritickd/ martenzitickd zihand 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nerezavéjici ocel
P.4.2 martenzitickéd zu8lechténd 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austeniticka / austeniticko-feritickd zakalend 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nerezavéjici ocel M.2.1 austeniticka zu8lechténd 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austeniticka / feriticka (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perliticka / feriticka 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Seda litina
K.1.2 perlitickd (martenzitickd) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 feriticka 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Tvamnd litina
K.2.2 perliticka 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 feriticka 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperovana litina
K.3.2 perliticka 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nezakalitelna 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMgl
Hlinik - tvarnd slitina
N.1.2 zakalitelnd zakalend 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12%Si, nezakalitelnd 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Hlinik - slévarenska slitina  N.2.2 <12 % Si, zakalitelnd zakalena 300N/mm?/90HB 32134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12%Si nezakalitelna 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 automatové slitiny, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Méd'a
slitiny médi N.3.2 CuZn,CuSnzZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
(bronz/ mosaz)
N.3.3 CuSn, bezolovnatda méd a elektrolyticka méd 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Slitiny hoféiku N.4.1 hoicikaslitiny hofciku 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 zihané 680N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
zdklad Fe
S.1.2 zakalené 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Zé’:l‘;t’i"’;’"é S.2.1 sihané 840N/mm?/250HB 24631  NCr20TA (Nimonic804)  3.4856  NCr22Mo9Nb
S S.2.2 zéklad Ninebo Co zakalené 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 lité 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cdistytitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Slitiny titanu S.3.2 alfa+betaslitiny zakalené 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 betaslitiny 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 kalend a popusténa 46-55HRC
H.1.2 kalena a popusténa 56-60 HRC
Zakalena ocel
H H.1.3 kalena a popusténa 61-65HRC
H.1.4 kalend a popusténa 66-70 HRC
Tvrzend litina litd 400 HB
Kalend litina kalend a popusténd 55HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

Rezny material tvrdy (v,t) — houzevnaty (v,!)

DracoNsay
CERMET CERMET
CTEP210 TCM10 CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP231 CTPP235 CTPP236

we R 3 B 58 B 38 R {53 R 5§ R 58 X /%3 X [
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

o

Rezné parametry znagné zavisi na vnéjsich podminkéch, jako je napF. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje!
Uvéadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zdvislosti na pracovnich podminkdach pFizpGisobit o cca = 20 % !
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry
Rezny material tvrdy (v,t) — houzevnaty (v,!)

CERAMIC CBN
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM241 CTPM245 CTCM245 CTN3105 CTL3215

we A 3 R 53 A 53 F 3 K 3 F 53 R 75 & 3

191 251 184 226 141 200 100 139 279 134
P12 231 163 210 152 188 126 170 90 207 124 242 119
P13 193 137 172 123 152 112 140 70 173 109 208 104
P14 180 129 160 113 140 107 170 90 161 104 196 99
P1.5 161 116 141 99 123 100 150 80 144 97 179 92
P21 237 167 217 157 194 128 170 90 212 126 247 121
P22 177 127 157 111 137 106 120 60 158 103 193 98
P23 161 116 141 99 123 100 170 90 144 97 179 92
P24 114 84 94 62 78 83 110 60 101 78 136 73
P.3.1 148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122
P32 121 101 128 110 112 95 180 100 143 93 163 108
P.3.3 95 81 120 105 98 85 160 90 131 79 151 94
P.4.1 148 121 136 115 126 105 140 90 155 107 175 122
P42 134 111 132 113 119 100 130 80 149 100 169 115
M.1.1 148 121 136 115 126 105 210 100 155 107 175 122
M.2.1 121 101 128 110 112 95 180 90 143 93 163 108
M.3.1 140 115 134 114 121 102 210 100 152 103 172 118
K11 800 800
K.1.2 600 600

K.2.2 450

S.1.1 60 80
S.1.2 60 70
S.21 60 85
S.2.2 60 23
S.2.3 60 30
S.3.1 60 80
S.3.2 60 50
S.3.3 60 40

H.1.2 150

15

o\
Rezné parametry znacné zdvisi na vnéjsich podminkdach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, materidl a typ stroje!

Uvadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zévislosti na pracovnich podminkéch pfizpGsobit o cca 20 %!
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Rezné parametry

Orientacni fezné parametry

Rezny materidl tvrdy (v,) — houzevnaty (v !)

CTCK215 CTPK220 CTPK221 H216T CTWN215 CTC5240 CTCS245 CTP6215
lndexﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ%%%"%%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

o\
@ Rezné parametry zna¢né zavisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, materidl a typ stroje!
Uvéadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zdvislosti na pracovnich podminkdach pFizpGisobit o cca = 20 % !
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill 274-04/-09

Strategie obrabeéni
Cirkularni utapéni

Dpax VMM = nejvétsi primeér pro rovnou plochu dna
Dyin. VMM = nejmensi prdmér otvoru pro rovnou plochu dna

Dy = Dypax - DCX popF. Dy - DCX

OF.04
DCX Do Do
mm mm mm
25,6 45 39
30,7 55 49
377 69 63
45,7 85 79
55,7 105 99
68,7 131 125
85,7 165 159
105,7 205 199
130,7 255 249

Axialni utapéni

DCX

SF..09
Xaax DCX
mm mm
25 27,4
25 32,5
25 39,2
25 476
25 57,6
25 70,5
25 87,5
25 107,5
25 132,5

cuttingtools.ceratizit.com

OR max

2,3
19
14
1,2
0,9
0,7
0,6
0,5
04

X max

mm
37
3,5
3,2
3,1

3,1

3,0
29
2,7
2,7

U

max/min.

SF.09

DCX
mm
274
32,5
39,2
47,6
57,6
70,5
87,5
107,5
132,5

Sikmé utapéni

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

OR max

14,2
9,5
6,5
47
35
2,7
2,0
1,6
1,2

SF.09

Drin OR max
mm °
42,0 19
52,0 1,5
66,0 11
82,0 0,9
102,0 0,7
128,0 0,5
162,0 04
202,0 0,3
252,0 0,3
\5

/

DCX OIR max
mm °
27,4 20,4
32,5 13,0
39,2 8,0
47,6 58
57,6 43
70,5 3,2
87,5 2,3
107,5 1,7
132,5 1,3
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CERATIZIT \ Performance

Technickeé informace

System MaxiMill 274-04
PocateCni parametry
4,0
OF.04 1
35
3,0
\NEAN
2,0
] N AN
o \ \\ N\
1,0
] 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,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve Vm/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS8-6  OFHT040305SN-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezovd ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 OFHT040305SN-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJ1-250 (6G25) OFHT040305SN-M50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 OFHT040305SN-F50 CTC5240 85 Emulze
System MaxiMill 274-09
Pocatecni parametry
4,0
SF.. 09 ]
o \ A\
\ A\
\ N
£ 20
£ d
;Q 1,5 \ \‘ \
o \ NN
" \ NN
0 T T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve Vm/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS 8-6  SFKT0903AFSR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122  SFHT0903AFSR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SFKT0903AFSR-R50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SFHT0903AFSR-F50 CTC5240 B9 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technické informace

Systém MaxiMill 274-05/-12

Strategie obrabeéni
Cirkularni utapéni

7

e

S Q

Dy VMM = nejvétsi primeér pro rovnou plochu dna
Dy, VMM = nejmensi primeér otvoru pro rovnou plochu dna

Dy = Dypa - DCX pOPF. Dy — DCX Dramin
OF.05 SF.12
Dc DCX Dmax Dmin aRmax Dc DCX Dmax Dmin aRmax
mm mm mm mm ° mm mm mm mm °
50 58 107 99 11 47,0 61,0 107 105 05
63 71 133 125 0,9 59,9 74,0 133 131 04
80 88 167 159 0,7 76,9 90,9 167 165 0,3
100 107,9 207 199 0,5 96,9 110,9 207 205 0,25
125 132,9 257 249 0,4 121,9 135,9 257 255 0,2
Axialni utapéni Sikmé utapéni
mll U
5 2 0
) u.— £
DCX L. bex
OF.05 SF..12 OF.05 SF..12
DC DCX X max DC DCX Xmax DC DCX O max DC DCX OfR max
mm mm mm mm mm mm mm mm ° mm mm °
50 58 2,2 47,0 61,0 34 50 58 3,2 47,0 61,0 49
63 4 19 59,9 74,0 3,2 63 4l 2,0 59,9 74,0 34
80 88 1,8 76,9 90,9 3,0 80 88 15 76,9 90,9 24
100 107,9 1,1 96,9 110,9 2,5 100 107,9 0,7 96,9 110,9 1,6
125 132,9 1,4 121,9 135,9 2,6 125 132,9 0,7 121,9 135,9 1,3
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Technické informace

Systém MaxiMill 274-05
PocateCni parametry

OF.. 05 0

3,5
3,0 —

2,5 | \
2,0 | \

£
1S B
=15
10 \
0,5 |
0 T T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS 8-6 OFHT050410SN-M50 CTCP230 200 Obrabéni za sucha
Nerezovd ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 OFHT050410SN-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 OFHT050410SN-F50 CTC5240 B Emulze
System MaxiMill 274-12
Pocatecni parametry
8,0
SF.. 12 ]
7,0
6,0
5,0 \
4,0

3,0
2,0 N

a,vmm
1

0 T T ‘ T T T
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMos 86 SFKT1204AFSR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SFKT1204AFSR-M50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SFHT1204AFER-F40 CTC5240 35 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technickeé informace

Systém MaxiMill 271-12
Pocatecni parametry

SOHU 12 6.0

AN
5,0
\
4,0 AN
\
E 30 AN
> \\\
© N\
2,0
’ AVAN
1,0 3\ \\
N\
. NN
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve Vm/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40crMnMoS 8-6  SOHU 1204ABSR-M50 CTPP230 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SOHU 1204ABSR CTPM240 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (6G25) SOHU 1204ABSR-R50 CTCK215 300 Obrabéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SOHU 1204ABSR-F50 CTC5240 30 Emulze
System MaxiMill 271-17
PocateCni parametry
8
| SAKU 17 i
| 7 \\\
6 \ -
5 N\ \\
£ 4
N \
S |
N \\ N
2 N
1 | \\ \\
0 T T T T i T
0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40crMnMoS -6 SAKU 1706ABSR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SAKU 1706 ABSR-F50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (6G25) SAKU 1706 ABSR-R50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SAKU 1706ABSR-F50 CTC5240 85 Emulze
0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technickeé informace

Systém MaxiMill 273
Pocatecni parametry

OAKU 35

3,0 — \

2,5

| \
\

a,vmm
.
L~

NN

05 \\ \\
T T
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve Vm/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40crMnMoS8-6  OAKU 060508SR-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezovd ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 OAKU 060508SR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) OAKU 060508SR-R50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 OAKU 060508ER-F40 CTC5240 B Emulze

)
@ Detailni pfehled feznych rychlosti pro jednotlivé materialy naleznete na — strana 142-144
Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvézit!
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill 270
Strategie obrabéni

Ra<2 Dokondovaci frézovani hladicimi britovymi destickami
Na kazdou frézovaci hlavu se namontuje jedna hladici bfitové desticka,

od @ 125 mm dvé.
o -

XDHW  0903AESN CTPP235
XDHW  0903AESN CTCP230

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

Litina SDNT 0903AESN-31 CTCK215 +  XDHW O0903AEEN CTCK215

NeZelezné kovy SDHT O0903AEFN-ALP -27PH216T +  XDHW O0903AEFN -27PH216T

+ o+ o+ o+

Cirkularni utapéni (bez startovaciho otvoru)

—— € 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

Dokoncovaci frézovani hladicimi bfitovymi destickami

Na kazdou frézovaci hlavu se namontuje jedna hladici britovd desticka,

od @ 125 mm dvé.
© -

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

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

NeZelezné kovy SDHT 1204AEFN-ALP 27PH216T +  XDHW 1204AEFN -27PH216T

Cirkularni utapéni (bez startovaciho otvoru)

> DC Dw—min B1 max Dw-max BZmax
> mm mm mm mm mm
32 745 1,5 78,0 1,5
40 90,5 15 94,0 15
50 110,5 1,5 114,0 1,5
63 136,5 1,5 140,0 1,5
80 170,5 15 174,0 15
i 100 210,5 1,5 214,0 1,5
D D 125 260,5 1,5 264,0 1,5
v mre 160 330,5 1,5 334,0 1,5

[e]
@ Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvézit!
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill HEC 11 / HEC 12
Ctyfi fezné hrany na montazni polohu

Montazni poloha

mmmm  Standardni desticka s ¢elnim britem
s Hlavii bfit desticky @
Hladici bitova desticka

0znaceni pro
sprdvnou montaz

Sefizeni nastrojii pomoci axialniho nastaveni

4 Nastavovaci klin namontuijte do frézy dle obrazku @ Max. stavéci rozsah
a $roub dotahnéte pouze natolik, aby se prislusny klin [ sefizovaciho kiinku = 0,1 mm
nepovoloval.

4 Dle obrdzku namontujte vyménitelné desticky a dotahnéte @

je nakr. moment 1,0 Nm.

A Pomoci sefizovaciho pfistroje oznacte nejvyssi @
feznou hranu.

4 Postupnym otacenim sefizovaciho Sroubu nastavte fezné hrany @
na hodnotu ¢elniho hazeni minimalné 0,005 mm Ci jeSté Iépe.

4 Viyménitelnou bitovou desticku dotdhnéte momentem 3,2 Nm. @
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Stredni tlouStka tfisky [h_] - postup
Rovinné frézovani

Vhodnou stredni tloustku tfisky [h,] pro pfisluSnou ocel
vyberte z tabulky.

=

Pevnost materidlu v tahu

Material N/mm2 L
Ocel ~800
Ocel 800-1000
Ocel 1000-1200
Ocel 1200-...
Nerez - ~750
Nerez 750-900
Nerez 900-1150
Nerez 1150- ...

Prevezméte stredni tloustku tfisky [h,,] a pomoci vhodné Sitky
zabéru [a,] siv tabulce vyhledejte upravenou hodnotu posuvu.

N

h ,
m;% Upravend hodnota posuvu f, pro hy,

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

**£,> 0,4 mm: nebezpe¢i kontaktu s podbrusem
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Technické informace

Systém MaxiMill 491-09

PocateCni parametry

10
SNHU 09 i
8
6
e \ \
£
> 4
(3]
2 \\\\
l N—
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Material Vyménitelné desticky V. V. m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS 8-6  SNHU09T308SR-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezovd ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SNHU09T308SR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SNHU09T308SR-R50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
NezZelezné kovy N.1.2 AlMgsi SNHU09T308FR-F10 CTWN215 500 Emulze
System MaxiMill 491-12
Pocatecni parametry
10
SNHU 12 ]
8 \\
N
6 AN \
£ - \
£
2 4 \
2 X
0 T T T T T
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Material Vyménitelné desticky vV, v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40crMnMos 8-6  SNHU120408SR-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 x6CrNiMoTi 17122 SNHU120408SR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SNHU120408SR-R50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Nezelezné kovy N.1.2 AlMgSit SNHU120408FR-F10 CTC5240 500 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technické informace

Systém MaxiMill 211-07
Strategie obrabeéni

Cirkularni utapéni
DC D,,./RE04 D, o Rimax
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
D ax / min 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 1,5
7 W:’: 32 57 1,2
avmm =D m*tanog 40 73 0,8
50 93 0,7
Sikmé utapéni
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 VMM = nejvétsi primeér pro rovnou plochu dna
Dyn VMM = negjmensf primeér otvoru pro rovnou plochu dna D=D,-DC/D,,-DC
Pocatecni parametry
XDKT 07 6
5 1 \\
4
] ~
E ;5 ~.
IS | IS
= |
< 2
1
| I |
T T
0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve Vm/min Chlazeni
Ocel P41 40CrMnMoS8-6  XDKT070308SR-M50 CTCP230 200 Obrabéni za sucha 1
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT070308SR-F50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha 5
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XDKT070308ER-F50 CTC5240 85 Emulze

o
@ Detailni pfehled Feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musf ndstroj vyvazit!
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Technické informace

Systém MaxiMill 211-11

Strategie obrabéni O) @ G
@ Cirkularni uta'pém' Cirkuldrni utapéni Axidlni Sikmé
utdpéni utdpéni
DC
mm RE =0,8 mm Xinax OR
Ofg 16 °
12 Dpax 21 mm 1,3mm 18°
Diin. 14 mm
OR 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°
Din. 72 mm
Of 1,7°
50 Dpae 98 mm 1,6 mm 22°
Diin. 93 mm
Maximalni otacky vztazené na délku vyloZeni O 15°
Ninax in Min’! 63  Dpax 123 mm 1,6 mm 18°
DC L=1-2x0  1,=25x0  1,=3x@  1,=4x0  1l,=5x0 Do, L0
mm mm mm mm mm mm On 1.0
80 Do 157 mm 1,6 mm 14°
12 55000 51500 47000 42000 37000 Dy 153 mm
16 42000 38500 34100 28900 24200 g ) 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 Dmac VMM = nejvétsi primér prorovnou plochu dna
50 25400 20400 15400 10800 6100 Dmnvmm = nejmensi primér pro rovnou plochu dna
63 23300 18300 12900 8300 3700 - e R —
80 21300 16100 10600 5800
100 19600 14100 8400 lav mm = DélkavyloZeni
Pocatecni parametry
XDKT 11 10
8
6
£ \
5 .
% N
“’C‘ AN
3 ,
2 \\
1 \\
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,3
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40crMnMoS 8-6  XDKT11T308SR-M50 CTCP230 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT11T308SR-F50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XDKT11T308SR-R50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XDKT11T308ER-F50 CTC5240 35 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technické informace

Systém MaxiMill 21115

Strategie obrabeni ® ©) ®
: Y S e Cirkularni utapén AxidInf Sikmé
(D) Cirkularni utapéni N I
DC
mm RE =0,8 mm Xinax Og
Of 75°
25  Dpac 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 Dyac 78 mm 2,5mm 51°
Diin. 63 mm
Og 25°
50  Dpac 98 mm 2,5mm 25°
Diin, 86 mm
Or 1,5°
63  Dijac 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°
Maximalni otacky vztazené na délku vylozeni 125 Dpae 248 mm 2,5mm 09°
Ninax in Min’ Diin, 240 mm
06°
DC l,=2x0 l,=3x0 l,=5x0 O ' .
i . . T 160 D 318 mm 2,5mm 0,7
Drnin. 310 mm
25 26560 19520 13320 Oy 08°
32 24160 16720 9520 100 Dy, 107 mm 16 mm 11°
40 22160 14400 7200 Dmin. 101 mm
50 20320 12320 4880 )
63 18640 10320 2960 Duw VMM = nejvétsiprimér pro rovnou plochu dna
80 17040 8480 Dunvmm = nejmensi primér pro rovnou plochu dna
100 15680 6720 a,vmm = Dxmxtan(as) = stoupdni
125 14320
160 13200 lavmm = Délkavylozeni
Pocatecni parametry
XDKT 15 14
12 \
= 8
£ |
6 \\\\
® 4 | \\\
2
T T T T T T
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 0,30
f,ymm
Material Vyménitelné desticky VeV m/min Chlazeni
Ocel P.41 40CrMnMoS8-6  XDKT150508SR-M50 CTCP230 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.11 X6CrNiMoTi 17122 XDKT150508SR-F50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJ1-250 (6G25) XDKT150508SR-R50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XDKT150508ER-F40 CTC5240 89 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Technické informace

Systém MaxiMill 211-20
Strategie obrabéni

Cirkularni utapéni

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
&
Dmaxlmm amem = D*ﬂ*tanGR
Sikmé utapéni
DC max DC
mm mm mm °
. 63 2,0 63 2,2
— 80 2,0 80 17
100 2,0 100 1,3
D =Dyux-DC/ Dyin-DC
Dy VMM = nejvétsi prdmér pro rovnou plochu dna
Dyin. VMM = nejmensi prmér otvoru pro rovnou plochu dna
Pocatecni parametry
21
, XDKT 20 5
15
12
c i
E 9
ma -
6
3
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve V m/min Chlazeni
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDKT200708ER-F40 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XDKT200708ER-F40 CTC5240 B9 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Technickeé informace

Systém MaxiMill 490-09

Strategie obrabéni

@)
@ Systém MaxiMill 490-09 neni vhodny pro utapéci frézovani!

Pocatecni parametry

’ SDNT 09
6
] i
4
i N
E s \\\
:‘1 5 i \\\
|
] \ \
0 T
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve V m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS8-6  SDNT09T308SR-29 CTCP230 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 SDNT09T308SR-33 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) SDNTO9T308SR-31 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SDNT09T308ER-M31 CTC5240 8O Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill 490-12

Strategie obrabéni

Cirkularni utapéni (bez startovaciho otvoru)

B=(Dy-DC)xmxtana

5 / Br— =
GLF ﬂis_‘}ﬁo_l == ef | D,= priimér frézovaného otvoru
: | DC =  jmenovity primér frézy
Dn B = axidlni pFisuv na kruhovy pohyb 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 2,9 0,6
125 227 1,8 248 24 04
PocCatecni parametry
SDMT 12
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0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve vV m/min Chlazeni
Ocel P.41 40CrMnMoS8-6  SDMT1205ZZSN-29 CTCP230 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122  SDMT120512SR-33 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJ1-250 (6G25) SDMT1205ZZSN-31 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 SDMT120508ER-M31 CTC5240 35 Emulze

@)
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Obrabéni HSC/HPC

Bezpecnostni pokyny

Zpusobilost nastroje pro obrabéni HSC

Nastroje HSC spolecnosti CERATIZIT jsou koncipované specidlné pro tuto strategii obrabéni
a zaruCuji maximalni provozni spolehlivost.

Dodrzovani bezpeénostnich predpisti vydanych vyrobcem stroje

Zajistéte dodrZovéni veskerych bezpecénostnich predpist vydanych vyrobcem stroje
(napf.; prostor obrabéni zakryty krytem).

Zpusobilost nastrojovych drzakl pro obrabéni HSC

Zvolte si, v zavislosti na druhu frézovani, optimalni kombinaci nastroj-upinac.
Pro vysokorychlostni frézovani je nutné, aby ndstroj a upinac byly vzajemné dynamicky vyvazeny
(pfisluSné smérnice ISO 1940).

Upnuti vyménitelné bfitové destiky se zajiSténim proti odstredivé sile

Upnuti bfitové desticky: Europatent EP 1083017A1

Dbejte na to, aby bylo lGZko desticky vycisténé a aby byl zdvitovy otvor pro upinaci Sroub
v bezvadném stavu.

Zkontrolujte axialni a radidlni dosedaci plochy bfitové desticky v I{izku.

Upinaci Srouby uréené pro zamkové pfipevnéni britovych desticek se musi dotahnout na
utahovaci moment (XDHT11 = 1,8 Nm; XDH.19 = 6,0 Nm).

Optimalni upnuti HSC fréz (DC = @ 40-63)
na frézovacich trnech pomoci diferencialniho Sroubu

Silovy Sroub zaruCuje stabilni spojeni nastroje a frézovaciho trnu a manipulace s nim je velmi snadna.

Silovy Sroub
Maximalni pfipustné pracovni otacky

Dbejte na maximalni pfipustné frézovaci otacky uvedené na nastroji. Tyto otacky se vztahuiji vyluéné na
konkrétni ndstroj a musi se patficné pfizplisobit dle zvoleného upnuti ndstroje, celkové délky vyloZeni a
dle konkrétniho typu obrabéni.

15

Optimalini oblast pouziti nastroje (a,, a,, f,, n)

Aby se zajistilo produktivni frézovani, postupujte prosim dle doporuceni pro nastaveni feznych
parametrd.

(o]
@ \/ pfipadé nedodrZeni téchto bezpecnostnich predpisti dochazi automaticky k zaniku zaruk poskytovanych spolecnosti CERATIZIT
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill HSC-11
Orientacni fezné parametry

§ H216T
o — (CWK26)
Material obrobku Povrchova tiprava/ slitina 2 g % % 95
%% HB Vo vV m/min vcvm/mln
Nevytvrzovatelny 21 60 200-3000
Tvamé slitiny hinku Vytvrzovatelny 22 100 200-2000
Nevytvrzovatelny <12 % Si 23 80 200-2000
Hlinik Slévarenska litina ~ Vytvrzovatelny <12 % Si 24 90 200-1800
N Nevytvrzovatelny >12 % Si 25 130 200-1000
Automatova slitina (1 % Pb) 26 200-600
M&d a slitiny médi Mosaz, Cerveny bronz 27 90 250-1000 250-1000
(bronz, mosaz) Bronz 28 100 150-400
Bezolovnatéd méd a elektrolytickd méd 300-800
o vy 0o 80-000
Plasty vyztuzené vldkny -- 70-500 70-500
__--__
% = chlazeni plnym proudem E'% = mazani minimalnim mnozstvim maziva % = obrabéni za sucha
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

System MaxiMill HSC-11
Strategie obrabéni
Axialni utapéni Linearni utapéni
R DC o
1 mm &
Al 16 188
DC ) S — 18 16,3
mm mm 19 15,3
16 170 20 148
18 2,11 % 22 138
19 2,24 a 25 103
20 2,39 R 32 68
22 2,70 40 48
25 2,55 50 35
32 2,40 63 25
40 2,28 80 18
50 2,26 100 1.3
63 2,10
80 175
100 1,79
Strategie hrubovaciho dokoncovaciho frézovani
S maximainim objemem trisek S maximalni kvalitou bocni stény
B &
HOH KOy
britova desticka RE a, 2 bfitova desticka RE 2y,
mm mm mm mm mm
XDHT 11T302FR-ALP 02 10 98 XDHT 11T302FR-ALP 02 78
XDHT 11T304FR-ALP 04 10 96 XDHT 11T304FR-ALP 04 76
XDHT 11T308FR-ALP 08 10 92 XDHT 11T308FR-ALP 08 72
XDHT 11T312FR-ALP 12 10 88 XDHT 11T312FR-ALP 12 65
XDHT 11T316FR-ALP 16 10 84 XDHT 11T316FR-ALP 16 68
XDHT 11T320FR-ALP 20 10 80 XDHT 11T320FR-ALP 20 64
XDHT 11T325FR-ALP 25 10 75 XDHT 11T325FR-ALP 25 55
XDHT 11T332FR-ALP 32 10 68 XDHT 11T332FR-ALP 32 48
XDHT 11T340FR-ALP 40 10 60 XDHT 11T340FR-ALP 40 40
XDHT 11T350FR-ALP 50 10 50 XDHT 11T350FR-ALP 50 30
Rohové frézovani Frézovéni kapes Frézovéni kapes s

tenkymi pfepazkami

e

12|

P[RSR E] 9

4|

0]
@ Pro britové destiCky se zaoblenim hrany vétSim neZ 3,2 mm se musi modifikovat zakladni téleso ndstroje viz obrazek vyse.
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill HSC-11

Strategie obrabéni

Cirkularni utapéni

NS Y
DC
D max / min
DC
mm
(DN RE=02  RE=04  RE=08
16 O 9,7° 10,0° 9,9°
Drnax. 30 30 29
18 Or 9,4° 91° 8,7°
Diax. 34 34 33
(35) D, 99 99 5
19 g 8,8° 8,6° 8,3°
Drnax. 36 36 35
20 O 8,4° 8,2° 78°
Drnax. 38 38 37
(39) Do 2 26 2
22 o 76° 740 780
Dinax. 42 42 4
25 L 6,7° 6,5° 6,2°
Dinax. 48 48 47
(49) Dy, 36 35 e
32 g 4,7° 4,70 4,80
Dinax. 62 62 61
(63) Do 50 50 50
40 Or 3,3° 3,3° 3,40
D 78 78 77
(79 Duin 66 66 =
50 g 2,40 2’5° 2’50
Dmax. 98 98 97
(99) Do 86 86 86
63 L 1,7° 1,7° 1,70
Do 124 124 123
(125) Dy, 112 112 5
80 o e 11° 1
Drmax. 158 158 157
(159) D 146 146 146
100 Or 0,8° 0,8° 09°
Dix 198 198 197
R Do 186 186 186
151164

v
N7
yL

RE=1,2

9,4°
28
18
8,3°
32
22
79°
34
24
74°
36
26
6,7°
40
30
5,9°
46
36
4,6°
60
50
3.4°
76
66
2,5°
96
86
1,8°
122
112
1,1°
156
146
0,9°
196
186

RE
O v mm

a,vmm

Dvmm

radius bfitové desticky
maximalni thel utapéni (vztazeno na stfed nastroje)

stoupani — D xmx tan (o)

= Dmax - DC popF Dmm - DC

Pro rovné dno otvoru

Dinax VMM
Din. VMM
DNy, VMM

RE=1,6
8,9°
27
18
79°
31
22
75°
33
24
7°
35
26
6,4°
39
30
5,6°
45
36
4,3°
59
50
3,5°
75
66
2,6°
95
86
1,8°
121
12
1,1°
155
146
0,9°
195
186

XDHT-11 (HSC-11)

nejvétsi pramér otvoru
nejmensi primér otvoru
nejvétsi prdmér otvoru pro nerovné dno otvoru

RE=2,0 RE=25 RE=3,2 RE=4,0
8,4° 79° 70° 6,1°
27 26 24 23
18 18 18 18
7,5° 6,9° 6,2° 5,3°
31 30 28 27
22 22 22 22
75° 6,5° 5,9° 5,1°
33 32 30 29
24 24 24 24
6,7° 6,2° 5,5° 4,8°
35 34 32 31
26 26 26 26
6,5° 5,6° 52° 4,3°
39 38 36 35
30 30 30 30
5,3° 4,9° 4.4° 3,8°
45 44 42 4
36 36 36 36
41° 3,8° 3,4° 2,9°
59 58 56 55
50 50 50 50
3,3° 3,0° 2,7° 2,3°
75 74 72 I
66 66 66 66
2,6° 2.4° 2,2° 1,9°
95 94 92 91
86 86 86 86
1,8° 1,8° 1,7° 1,5°
121 120 118 17
112 112 112 112
1,1° 1,1° 1,2° 1,2°
155 154 152 151
146 146 146 146
0,9° 0,9° 0,9° 0,9°
195 194 192 191
186 186 186 186
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Technické informace

Systém MaxiMill HSC/HPC-19

Strategie obrabéni
Cirkularni utapéni

RE = radius bfitové desticky

Ogvmm = maximalni Uhel utapéni (vztazeno na stred nastroje)
a,vmm = stoupani — D xmx tan (og)

Dvmm = — Dyyax - DC popf. Dyyin - DC

Pro rovné dno otvoru

Dpa VMM = nejvétsi primér otvoru
Dy vmm = nejmensi primér otvoru
D/ min DNy vmm = nejvétsi primér otvoru pro nerovné dno otvoru

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 63 434 62 46 £ 32 63 4037 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 oc 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 4e44 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 (= 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 (= 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° 7 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

cuttingtools.ceratizit.com 151165



CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill HSC/HPC-19
Strategie obrabéni

Axialni utapéni

| L | HSC 19 19 19
— : —) RE ,2-4,0 RE 50
Dc Xmax. xmax.
! mm mm mm
! () , CHSC 19/ GHSC 19 / MHSC 19 25 50 40
| 5 CHSC 19/ GHSC 19 / MHSC 19 32-40 40 3,0
I @ % AHSC 19 40-100 40 3,0
' g
HPC 19 19 19
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
Linearni utapéni
o idedlni
1By
DC HSC 19 @ HPC 19 @
§ mm
o idedlni 25 11° 11°
32 7° 7°
< 40 5° 5°
50 4e 4e
63 3° 3°
- DC 80 2°
100 2°

Dodatecna uprava téla nastroje

HSC 19 HPC 19

Uprava éelniho profilu

0]
@ Pro bfitové destiCky se zaoblenim hrany vétsim nez 4,0 mm se musi modifikovat zakladni téleso néstroje viz obrdzek vySe.

15|166 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill HSC/HPC-19

Strategie obrabéni

v + W Vynikajici kvalita bocni stény po hrubovani.
Dodatecné dokoncovaci obrabénf jiz neni nutné.

90°

S maximalnim objemem tfisek

Vyménitelna bfitova desticka
XDH. 190402FR-ALP
XDH. 190404FR-ALP
XDH. 190408FR-ALP
XDH. 190420FR-ALP
XDH. 190425FR-ALP
XDH. 190432FR-ALP
XDH. 190440FR-ALP
XDH. 190450FR-ALP

Rohové frézovani

2,0

5,0

Ap max.
mm
17,8
17,6
17,2
16,0
15,0
14,8
14,0
13,0

S maximalni kvalitou boc¢ni stény

Vyménitelna bfitova desticka
. 190402FR-ALP
XDH.
XDH.
XDH.
XDH.
XDH.
XDH.
XDH.

XDH

190404FR-ALP
190408FR-ALP
190420FR-ALP
190425FR-ALP
190432FR-ALP
190440FR-ALP
190450FR-ALP

®
et
&

RE
mm
0,2
0,4
08
2,0
2,5
32
4,0
5,0

S

Ap max.
mm
11,8
11,6
11,2
10,0
9,5
8,38
8,0
7,0

Frézovani kapes s

tenkymi pfepazkami

15

0]
@ Tyto Udaje jsou platné pro bfitové desticky v provedeni XDHT 19 a XDHX 19.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill HPC-04/12
Strategie obrabéni

Na co je tieba davat pozor? Kdy ma pouziti hlubSi smysI?
A Stabilita stroje. A Komponenty z lehkych a barevnych kovd, plastd, laminatd, grafitu ...

A Stabilni upnuti obrobku i ndstroje. A Pokud m0Ze snadné sefizeni usetfit naklady investované do prednastaveni néstroje.
A Pouzivani chladiciho média neni obecné nutné, ovsem usnadni A Velkosériova vyroba.
se tim odvadéni tfisek - navic se zlepsi kvalita povrchu. A \lysoké pozadavky kladené na kvalitu povrchu obrobku.
A Zohlednéte plsobeni teplotnich zmén a kritickou teplotu 600 °C. A Nutnd dlouha Zivotnost za ic¢elem omezeni ¢asové naro¢né vymeény nastrojd a
S chlazenim pracujte v zdvislosti na materidlu. zamezeni drahym prostojiim stroje.
A Zamezeni vibraci. A Ji7 existujici servis v misté obrabéni (pfednastaveni, atd.).
A DodrZovdni kvality vyvazeni.

>

Zohlednéte chemicke reakce diamantu s prvky vytvarejicimi
karbidy (Fe, Ti, Ta, Co, Ni).

Kontrola kvality vyvazeni Prlibéh sefizovani s hladicimi bfitovymi destickami

Kvalita vyvazeni nastrojd by se méla kontrolovat po ukonéeni montéze, Pritom se analogicky dle vy$e popsaného priibéhu sefizeni nastavi standardni desticky
upnuti bfitovych desticek a sefizeni ¢elni hazivosti. Vyvazeni je zvlast na hodnotu obvodové hézivosti = 0,02 mm. Bfitové desticky s hladicim britem se poté
nutné pfi pouzivani nastrénych fréz, a to po spojeni nastroje s upinacem. nastavi 0 0,02-0,03 mm nad nejvySsi brit.

Prlibéh sefizovani
1 Montdz nastavovacich klind na nastroj (dle stavu po dodéni nastroje).
Dotahnéte sefizovaci Sroub (1), aniz by se zdeformovaly kliny.

2 Namontujte desticky PKD a dotédhnéte upinaci Srouby (2) na hodnotu 1,0 Nm.
3 Pomoci pfipravku pro pfednastaveni oznacte ,nejvySSi brit*,

4 7ménte nastavenitéto bfitové desticky PKD o 0,02 mm otocenim sefizovaciho
Sroubu (1) po sméru otaceni hodinovych rucicek.

Musi se vytvofit pfedpéti. Za timto Ucelem pouzijte thlovy Sroubovak TORX,
ktery jste obdrzeli!

5 Identické sefizeni dalSich britli s maximaini odchylkou 0,005 mm.
Maximélni stavéci rozsah = 0,10 mm.

6 Dotazeni vSech upinacich Sroubd WSP (2) na hodnotu 5,0 Nm.

7 Kontrola ¢elni hazivosti vSech bfitovych desticek: poz. hodn. = 0,005 mm.
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Dokonala presnost - MaxiMill HPC-12

Nastavitelny vysoce vykonny nastroj pro dokoncovaci obrabéni hlinikovych obrobkii

Téleso nastroje z oceli

4 Pro maximalni stabilitu
a Maximalni otéruodolnost
4 Bimetalové provedenf pocinaje primérem 160 mm; snadnéjsi manipulace a

‘0

Setrné zatizeni vietena v pfipadé velkych nastroju

Ocel
o~

Obrazek zndzornriuje
bimetalové provedeni

Provedeni jako nastréna nebo monoblokova varianta

4 Primé napojeni HSK63 coby monoblokove frézy
4 Monoblokové ndstroje, vyvazeni G 2,5 pfin =20.000 min* (IS01940)

Vnitini privadéni chladiciho média koncipované specialné pro aplikace HSC
a LepSiodvadeni trisky

a Vlysokd kvalita povrchu

4 Optimdini podminky pro obrabéni

4 Vhodné pro mazani minimalnim mnozstvim maziva

Cas jsou penize - systém MaxiMill HPC-12 je jednoduchy a piedevsim umozriuje rychlé sefizeni!
Vysoce pozitivni dhel ¢ela +25°

a Nizké fezné sily
a LepSirovinnost povrchu
4 Minimalizovana deformace komponent

Tangencialni koncept bfitd

a Stabilni zaklad pro segment PKD a maximalini procesni bezpe¢nost

Pfizplsobeny bfit PKD Typy vyménitelnych desticek

4 Vlysokd rdzova pevnost pfi frézovani! 4 Standardni britovd desticka

4 Maximalni stabilita hrany 4 Bitova desticka se zaoblenim hrany
a Niz8i mira otfep(i vznikajicich na obrobku a Britova desticka s hladicim bfitem

4 Obrébénislitin Al-Si s vy§Sim podilem kifemiku
nez 12 % je bezproblémové

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 169



CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém MaxiMill 141 / 241

Strategie obrabeéni

Cirkularni utapéni (bez startovaciho otvoru)

Sikmé utapéni

T ol — = \ |
gRe s SRges =
D, . D, .

D,=  primérfrézovaného otvoru

DC =  jmenovity primér frézy

B = axialni pfisuv na kruhovy pohyb 360°

C141
DC I:)w-min B1 max Dw-max BZmax
mm mm mm mm mm
16 20,0 0,4 30,0 1,5
20 24,0 0,4 38,0 19
25 34,0 0,9 48,0 25
32 48,0 1,7 62,0 3,2
40 64,0 1,9 78,0 3,1

15]170

o
|
S
B=(D,-DC)xmxtana
A 241
o DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax o
° mm mm mm mm mm °
2,0 40 64,0 19 78,0 31 1,5
2,0 50 84,0 1,8 98,0 2,6 1,0
2,0 63 110,0 1,2 124,0 1,6 0,5
2,0 80 144,0 1,4 158,0 1,7 04
1,5 100 184,0 1,3 198,0 1,6 0,3
125 2340 1,2 248,0 1,3 0,2

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technickeé informace

Stredni tlouStka tfisky [h_] - postup

Rohové frezovani
Vhodnou stredni tloustku tfisky [h,] pro pfisluSnou ocel
vyberte z tabulky.
. Pevnost materidlu v tahu
Materidl i
N/mm?2
Ocel .~800 S}
Ocel 800-1000 °
Ocel 1000-1200 | HEEEECEERE
Ocel 1200-. &
Nerez =750
Nerez 750-900
Nerez 900-1150 v
Nerez 1150-.. —
Prevezméte stredni tloustku tfisky [h,,] a pomoci vhodné Sitky
zabéru [a,] siv tabulce vyhledejte upravenou hodnotu posuvu.
h, Upravena hodnota posuvu f, pro h
mm p posUVU , pro iy
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 0.11
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: nebezpedi, protoZe ndstroj se jiz nechovd jako fezny ndstroj
Pocdtecni parametry f, v mm z diagramu pocatecnich parametr(
o ‘o] o el o o o o o o
g &5 2 & e & & 3 3 g
o o o o =) o o <} o o
100
90
80
70
60
=
> 50
CT."SD ~ \ \
40 N\ N s — ~ T~
N NSNS~ [ —
% > AN ~ n -
N \\ L I~
2 AN D 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
opravené parametry f,v mm
> Pfiklad:
pocatecni hodnota (f,) = 0,075 mm
2,=30%

opravena hodnota (f,) = 0,15 mm
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill HFC-06

Strategie obrabéni

Programovatelny radius R = 1,2 mm

/RE
IC R i
1
Hloubka fezu a zbytkovy material Sitka Fezu pro rovné plochy Zaber pii utapéni
ICvmm RE v mm Apmax VMM DCvmm Xvmm Bvmm Qe max, VMM f,ymm X
iniciacni min. max.
6,35 0,5 08 16-32 DC-(2xB) 43 k8] 0,10 0,08 0,15  <0,7xDC

Cirkuldrnf Axidlni Sikmé
Zavrtavani Utdnsni
(cirkuldrni utapéni do plného materialu) p
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

Pocatecni parametry

XPLX 06 1.50
1,25
1,00
IS
£ 075 AN
>L1 3 Y
5 \
0 T T T T
0 0,50 1,00 1,50 2,00
f,ymm
Material Vyménitelné desticky VeV m/min Chlazeni
Ocel P41 40CrMnMoS8-6  XPLX 060305SR-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XPLX 060305ER-M40 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XPLX 060305ER-M50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XPLX 060305SR-F40 CTC5240 89 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technickeé informace

Systém MaxiMill HFC-09

e

Strategie obrabeéni

Programovatelny radius R =2 mm

Hloubka fezu a zbytkovy material

Sitka fezu pro rovné plochy

Zabér pii utapéni

|Cvmm RE v mm Apmax VMM DCvmm Xvmm Bvmm Aomax, VMM f,ymm X
iniciacni min. max.
9 0,8 1 25-66 DC-(2xB) 59 75 0,10 0,08 0,15  <0,7xDC
Cirkularni Axidlni Sikmé
Zavrtavani Utdoeni
(cirkulérni utépéni do piného materialu) p
DC Dmin. Dmax. o R max. DC Xmax_ 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 11 0,7° 63 0,8°
66 130 117 0,6° 66 0,7°
D
|
e,
T ®
a, V ——i <1 ]
DC
max/min
Pocatecni parametry
XDLX 09 15
1,25
1,0
e \
S
= 0,75 Y
0,5 k\
025 05 075 10 125 15 1,75 20 225 1 5
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS8-6  XDLX09T308SR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XDLX09T308SR-M50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (6G25) XDLX09T308SR-M50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XDLX09T308ER-F40 CTC5240 85 Emulze
0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technickeé informace

Systém MaxiMill HFC12

Strategie obrabéni

Programovatelny radius R = 3 mm

Hloubka fezu a zbytkovy material

|Cvmm RE v mm Apmax VMM
12 1,0 2
Cirkularni
Zavrtavani
(cirkuldrni utapéni do plného materidlu)
DC Dmin. Dmax. o R max.
mm mm mm °
32 62 44 6,1°
35 68 50 3,7°
40 78 60 2,5°
42 82 64 2,3°
50 98 80 1,3°
52 102 84 1,3°
63 124 106 0,9°
66 130 112 0,9°
80 158 140 1,1°
100 198 180 0,6°

1,75 \\
15 A

'_@0c

Sitka fezu pro rovné plochy
DCvmm Xvmm Bvmm

32-100  DC-(2xB) 8,3

DC
mm
32
35
40
42
50 + 52
63 + 66
80
100

e max.

Zabér pii utapéni

Aemax, VMM fZme X
iniciacni min. max.
10 0,15 0,10 0,20 <0,7xDC
Axialni Sikmé
Utapéni
Xmax. O R max.
mm °
72°
44°
2,9°
2,7°
1,15 15°
1,1°
1,3°
0,7°

£
£
= 10 \
< \\
0,75 \\
0,5 .
3 \\
!
025 05 075 10 125 15 175 20 225 275
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS8-6  XOLX120410SR-M50 CTPP235 200 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMaTi 17122 XOLX120410ER-M50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (6G25) XOLX120410ER-M50 CTCK215 250 Obrdbéni za sucha
Zaruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XOLX120410ER-F40 CTC5240 B Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill HFC19

Strategie obrabeéni

Programovatelny radius R =5 mm

Hloubka fezu a zbytkovy material Sitka fezu pro rovné plochy

Zabér pii utapéni

ICvmm RE v mm Apmax VMM DCvmm Xvmm Bvmm Aomax, VMM f,ymm X
iniciacni min. max.
19,14 63-160 DC-(2xB) 13,1 12 0,2 0,10 0,25 <0,65xDC
Cirkuldrnf Axidlni Sikmé
Zavrtavani Utdogni
(cirkuldrni utapéni do plného materialu) p
Dc Dmin. Dmax. O R max. DC Xmax. O Rmax. ap max
mm mm mm ° mm mm ° mm
63 97 123 25 63 29
80 131 157 1,4 80 1,8
100 171 197 1,0 100 1,7 1,3 3,3
125 221 247 0,7 125 1,0
160 291 317 0,5 160 0,7
D
Pocatecni parametry
|
XOLX 19 =
.25
3,00 i
2,75
2,50 1 % \
s ] \ A
_ o VAN
E s \\
> A
< 1,50 \ \\
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,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P41 40CrMnMoS8-6  XOLX190615SR-M50 CTPP235 200 Obrabéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 XOLX190615SR-M50 CTPM240 180 Obrabéni za sucha
Litina K.1.1 EN-GJL-250 (GG25) XOLX190615SR-M50 CTCK215 250 Obrabéni za sucha
Zéruvzdornd slitina S.2.2 Inconel 718 XOLX190615ER-F40 CTC5240 89 Emulze

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
Pocinaje v, > 400 m/min se musi ndstroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami

Technickeé informace

Systém DHFC
Orientacni fezné parametry

Pro standardni bfitové desticky

F
Ve f,
Material m/min mm
Ocel 130-300 0,25-1,0
Nerezova ocel
Litina

NeZelezné kovy
Zéruvzdornd slitina
Kalend ocel

mm
0,70

M
Vo f,
m/min mm
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

Strategie obrabéni
Programovatelny radius R = 1,4 mm

Cirkularni frézovani

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

Axialni utapéni do plného materialu

DC
mm

16
20
25

32-35
40

Xinax
mm

0,35
0,40
0,45
0,50
0,55

DC
mm

16
20
25
32
35
42

Sikmé utapéni

<2,5
<19
<15
<1,2
<1,0
<0,9

mm

1
16
23
26
33

o)
@ ) Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technickeé informace

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

Technologickeé udaje
Doporucena rezna hloubka

o Andsobnd 8ndsobnd Rezna hloubka pro 4nésobné/8nasobné pouziti vyménitelné desticky

4} CI. a, max teOretickd )

mm mm mm mm

5 1,0 2,0 0,7

8 1,5 BY5 1,1

10 2,5 4,5 1,4

12 3,0 6Y6 1,7

16 4,0 7.5 2,3

20 4,0 9,5 2,9

@)
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Linearni utapéni Axialni utapéni
| P
| /
T
A
DC
| —~
05 05 08 10 12 16 20
© e (= > > &
& v ¥ & % ® ./‘/
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

Cirkularni frézovani do piného materialu

]

DC

_nejmensi primér otvoru v nejvétsi primér otvoru v

Duin. = _.0 ) o Dinax. = _. . . R
zavislosti na pruméru nastroje zavislosti na pruméru nastroje
@)
@ Maximalni mozny priimér diry =2 xDC - 1 mm
05 € 08 g 10 g
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 21
16 24 27 1,5 21 24 2,4
20 32 35 1,2 27 32 1,9 26 30 1,3
25 42 45 1,0 37 42 1,5 37 40 1,8 31 38 2,2
32 56 59 0,7 51 56 1,2 50 54 1,5 46 52 17
40 64 70 1,1 62 68 1,4
42 68 74 11
50 84 90 0,9 81 88 1,1 75 84 1,5
52 88 94 0,9 86 92 1,0
63 107 114 09 101 110 1,1
66 113 120 08
80 142 148 0,7 135 144 09 128 140 1,1
100 181 188 05 175 184 07 168 180 0,9
125 218 230 0,7

cuttingtools.ceratizit.com 15|1177
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Frézy s vymeénitelnymi desti¢kami
CERATIZIT \ Performance e e

Systém R100.
OrientaCni fezné parametry

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

o\
(ﬂ/ Rezné parametry znacné zavisi na vnéjsich podminkach, jako je napf. stabilita upnuti nastroje a obrobku, material a typ stroje!
Uvadéné parametry predstavuji mozné fezné parametry, které Ize v zavislosti na pracovnich podminkdach prizpGsobit 0 cca £ 20 %!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Systém R 1000, 1002, 1007

Orientacni fezné parametry

%ﬁp WIN1205  WAN2225  WAN1240  WAX1240  WUN4210

Ocel
f, 0,1-0,3
0501
a 0,1-0,3
f, 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,2
© 07T1
a 0,1-0,3 0,1-0,7 0,1-0,2
f, 0,1-0,7 0,2-0,5 0,1-0,2
0702
a 0,1-0,7 0,1-0,75 0,1-0,2
f, 0,1-0,3 0,2-0,9 0,2-0,7 0,15-0,3
1003
a 0,1-1,0 0,2-1,5 0,2-1,5 0,1-0,3
f, 0,1-0,3 0,25-1,0 0,-0,8 0,15-0,3
1273
a 0,1-1,5 0,2-2,0 0,2-2,0 01-0,3
f, 0,2-0,3 0,3-1,2 0,25-1,0 0,15-0,3
1604
a 0,2-1,5 0,25-3,0 0,2-3,0 0,1-0,4
f, 0,25-0,4 0,15-0,4
©) 2006
a 0,2-2,0 0,1-0,3
Nerezova ocel
f, 0,1-0,15
0501
a 0,1-0,15
f, 0,1-0,2 0,1-0,3 0,1-0,2
® 07T1
a 0,1-0,2 0,1-0,7 0,1-0,2
f, 0,1-0,2 0,2-0,5 01-0,2
©) 0702
3 0,1-0,2 0,1-075 0,1-0,2
f, 0,15-0,3 0,15-0,6 0,2-0,7 0,15-0,3
1003
a 0,1-0,3 0,4-1,0 0,2-1,5 01-0,3
f, 0,15-0,3 0,2-0,8 0,-08 0,15-0,3
1273
a 0,1-0,3 0,5-2,0 0,2-2,0 0,1-0,3
f, 0,15-0,3 0,3-1,0 0,25-1,0 0,15-0,3
1604
a 0,1-0,3 0,6-3,0 0,2-3,0 01-0,3
f, 0,15-0,4 0,15-0,4
©) 2006
2 0,1-0,4 01-0,4
Litina
f, 0,1-0,2
0501
a 0,1-0,3
f, 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
® 07T1
a 0,1-0,5 0,1-0,5 0,1-0,5
f, 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
© 0702
a 0,1-0,7 0,1-0,7 0,1-0,7
f, 0,15-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,15-0,3
1003
a 0,1-1,0 0,1-1,0 0,1-1,0 0,1-1,0
f, 0,15-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4 0,15-0,4
1273
a 0,1-1,5 0,1-1,15 0,1-1,5 01-1,5
f, 0,2-0,5 0,2-0,5 0,2-0,5 0,2-0,5
1604
a, 0,2-3,0 0,2-2,0 0,2-3,0 0,2-3,0
f, 0,25-0,6 0,25-0,6
® 2006
a 0,2-4,0 0,2-4,0

cuttingtools.ceratizit.com 151179



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém R 1000, 1002, 1007

OrientaCni fezné parametry

%;p WTN1205 WAN2225 WAN1240 WAX1240 WUN4210
Nezelezné kovy
f, 0,1-0,3
0711
3, 0,1-0,7
f; 0,1-0,3
0702
a 0,1-1,0
f, 0,1-0,3
1003
a 0,1-1,5
f, 0,1-0,4
© 1273
a 0,1-2,0
f, 0,2-0,5
© 1604
a, 0,2-4,0
f, 0,25-0,6
© 2006
a, 0,2-5,0
Zaruvzdorna slitina
I3 0,1-0,4
1003
B 0,2-1,0
f, 0,15-0,5
© 1273
a, 0,3-1,5
f, 0,15-0,5
1604
a, 0,3-2,0
Kalena ocel W 1205
1 0,1-0,15
0501
a, 0,1-0,2
f, 0,1-0,15 do 48 HRC: rozsah a, dle informaci v tabulce
07T1 a 01-0.2 do 55 HRC: maximalni hodnota a, x 0,7
! e do 65 HRC: maximaini hodnota a, x 0,5
0702 ik 01-0,2
a, 0,1-0,3
f, 0,1-0,2
© 1003
a, 0,1-0,5
if 0,1-0,25
© 12T3
a, 01-0,7
13 0,15-0,3
1604
a, 0,2-1,0
f, 0,2-0,4
2006
a, 0,2-1,0

Y X Y2
B =
e o
Y Y I
S Y Y ¥
Y
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém R 1000, 1002, 1007
Strategie obrabéni

Axialni utapéni

@DC
mm

8-160

05 07

Xmax.

mm

1,0

Linearni utapéni

100
125
160

cuttingtools.ceratizit.com

14,0
9,5
8,1
71
5,7
47

<10

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

26,5
14,0
1.3
8,5

53

3,8

3,0

2,3

Lo o B~ N

13
18

23

30

o)
@ f, v souladu s aplika¢ni tabulkou snizte hodnotu na 30 %

— ve strana 178-180

10 12

Xinax. Xinax. Xinax. Xinax.
mm mm mm mm
2,5 3,0 4,0 5,0

o
@ y = minimalni drdha pojezdu

z = maximalni pfipustna hloubka utapéni
a,/ f,vsouladu s aplikacni tabulkou

20°
z a° y z a° y z o° y z o° y z

mm mm mm mm mm mm mm mm mm

— v strana 178-180

16

<12
<12
<12
<12

<12 197 7 <25
<12 17 12 <25

<12 84 17 <25 130 13 <30 387 5 <4,0

<12 59 24 <25 85 20 <30
22,6 12 <50
42 34 <25 57 30 <30 103 22 <40

3,9 4 <30 64 36 <40 101 28 <50

3,0 58 <30 46 50 <40 68 42 <50

33 70 <40 46 62 <50

24 95 <40 33 87 <50

1,8 130 <40 23 122 <50
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém R 1000, 1002, 1007
Strategie obrabéni

Cirkularni utapéni

D.in = Nejmensi priimér otvoru v zavislosti na Doax = NEjVELST prdmér otvoru v zavislosti na
priiméru nastroje prdméru ndstroje

e}
@ a,/ f, v souladu s aplika¢ni tabulkou

— v strana 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

Technické informace

Systém MaxiMill 252
Strategie obrabéni

Doporucena rezna hloubka

@ 4nasobna

0 Ap max
mm mm mm
10 2,5 45
12 3,0 55

Pocatecni parametry

RNHU 10 6,00
5,00
4,00
E 300 \\
= 1 N
2,00 \
1,00 x
0,00 T T T T — T T
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve v m/min Chlazeni
Ocel P.4.1 40CrMnMoS 8-6  RNHU1005M4SR-M50 CTPP235 180 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 RNHU1005M4ER-F50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha
Pocatecni parametry
RNHU 12 6,00 \
5,00
4,00 \
E 300 \‘
c>u°‘ 1 \
2,00 \\
1,00 - —
] \\
0,00 T T T T — T T
0,05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05
f,ymm
Material Vyménitelné desticky Ve V m/min Chlazeni 1 5
Ocel P.4.1 40CrMnMoS8-6  RNHU1205M4SR-M50 CTPP235 180 Obrdbéni za sucha
Nerezova ocel M.1.1 X6CrNiMoTi 17122 RNHU1205M4ER-F50 CTPM240 180 Obrdbéni za sucha

0]
@ Detailni prehled feznych rychlosti pro jednotlivé materidly naleznete na — strana 142-144

Pocinaje v, > 400 m/min se musi nastroj vyvazit!
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Technické informace

Orientacni fezné parametry pro kopirovaci frézy K200.

Index

P11

P.1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P2.3
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.1.1

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

Ve
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

@ 1.volba

Emulze

® ¢ ®d O OO OO OOOOOOOoOOoO O

O vhodnd

Tlak.  Min. mn.
vzduch maziva

O ® © © 6 06 06 060 0 0 0 0 0 0 0

® ®© 06 06 06 060 0 0 0 0 OO

O O O O O O

O O O O
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CERATIZIT \ Performance

Technické informace

OrientaCni fezné parametry pro kopirovaci frézy K200.

Index
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
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
S1.1
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
0.1.1
0.1.2
0.2.1
0.2.2
0.3.1

Hrubovani (R)

0 6-16

0 20-32

f,ymm

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

Dokonéovani (F)

@6-16 @ 20-32
f,ymm
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 0,2-05
0,08-04 0,2-06
0,08-05 0,2-0,7
0,08-0,3 0,2-05
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 0,25-05
0,08-0,3 0,25-0,5

Pouze pro hrubovani

(R) -MR3
@ 6-16 @ 20-32
f,ymm

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
0,3-0,6 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
0,3-0,6 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
0,3-0,6 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
0,3-0,6 0,8-1,25
0,3-06 0,8-125
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

@ 1.volba

Emulze

® ¢ ®d OO O OOOOOOO0OOOoOOoO O

O vhodnd

Tlak.
vzduch

® ®© 6 6 06 060 0 0 0 0 OO

Min. mn.
maziva

O O O O O O

O O O O

15[185

15



CERATIZIT \ Performance

Technické informace

Maximalni axialni hloubka rezu a; pro kopirovaci frézy K200.

)

Kruhové desticky
@ vyménitelnych desticek v 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 20

ROHX-MR5 ) 08 10

*a, pfi piném zabéru Cini maximalné 25 % @ DC!

o)

Torusové desticky

@ vymeénitelnych desticek v mm 6 8 10 12 16 20 25 32

- - I ) max - - - I

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 E 02 og :138 18

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

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

XOGX-MF4 : ;? Sg ?8 ?8

—_— : 05 06 08 10

Oblasti pouziti pro jednotlivé geometrie

Vyménitelné desticky F M R Hlavni pouZiti

XOHX-FM1 ° ° Ocel, ocelolitina, Zéruvzdornd ocel, kalend ocel do 63 HRC
XOHX-FM2 ° ° Ocel, ocelolitina, Zdruvzdornd ocel, kalend ocel do 60 HRC
ROHX-FM3 ° ° Ocel, ocelolitina, Zaruvzdornd ocel

ROHX-FM4 ° o Ocel, ocelolitina, Zdruvzdornd ocel, kalend ocel do 60 HRC
XOHX-FM5 ° ° Ocel, ocelolitina, Zdruvzdornd ocel, kalend ocel do 60 HRC
ROHX-FM6 ) ) ) NezZelezné kovy, plasty, grafit

XOHX-MR2 ) ) Zelezné materidly s dlouhou tfiskou

XOHX-MR3 o o Ocel, ocelolitina, Zaruvzdornd ocel

ROGX-MR4 ° ° Ocel, ocelolitina, Zaruvzdornd ocel

XOGX-MF4 ° ° Ocel, ocelolitina, zaruvzdornd ocel

ROHX-MR5 ) Zelezné materialy s dlouhou ttiskou

XOHX-MR6 ° Zelezné materialy s dlouhou tiiskou
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Doporucené fezné podminky pro kotoucové frézy TX

CWX500 CWK10

I 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

cuttingtools.ceratizit.com 15187



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Systém MaxiMill 260
Sefizeni elni hazivosti pro hrubovani

Pfi montdzi kazety natlacte na vybrouSenou dorazovou plochu
Dorazova plocha radialni drazky. Celni hazivost ¢ini 0,03 mm - méfeno na
zkuSebni desce.

Nastaveni ¢elni hazivosti pomoci excentrického klice a méficich hodinek popr. na optickém pristroji pro pfedsefizeni

Presné nastaveni ¢elni hazivosti do 0,002 mm

a Cisténi frézy.

4 Upnéte téleso frézy do vhodného sefizovaciho pripravku.

a Povolte upinaci klinek, dorazte kazetu na dorazovou
plochu a lehce dotahnéte upinaci klinek.

a Excentricky kli¢ zasunte do otvoru a oto¢enim kazety jej
ulozte do poZadované polohy.

a Excentricky KIi¢ neustale udrzujte v kontaktu s kazetou,
aby zlistala ve spravné poloze a dotahnéte upinaci klinek
(utahovaci moment 10 Nm).

a Nastroj je nyni pfipraveny pro poufZiti.
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Snadné a bezpecné upnuti - pomoci silového Sroubu CERATIZIT

Jemny zavit Normaéini zavit

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

Q

\

Cést upfnaciho roubu s jemnym Upinaci Sroub se dotahuje Aby se zajistilo optimalni seSroubovani, ZaSroubujte a dotdhnéte upinaci Sroub.
zavitem se zaSroubuje do frézy. proti dorazu s citem musi se pfed upnutim vytvofit cca 4 mm
(stav po dodani nastroje). mezera. V kombinaci s normovanym

standardnim upnutim je to zajiSténo
automaticky. V pfipadé potreby Ize
pomoci upinaciho Sroubu provést
dodatecné sefizeni o 0,5 mm /otacka.

Utahovaci momenty upinacich Sroubd pro pfipevnéni fréz na upinaci trn

10 g/ 12 16
@ frézy Sroub ISK My Dotahovaci My Sroub ISK Mg Dotahovaci M Sroub ISK Mg Dotahovacf M
mm DIN 912 Nm Sroub Nm DIN 912 Nm Sroub Nm DIN 912 Nm Sroub 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 7
2 O 16 g}fﬂ 20
@ frézy Sroub ISK M Dotahovaci M Sroub ISK M¢  Dotahovaci Mg Sroub ISK M¢  Dotahovaci Mg
mm DIN912 Nm Sroub Nm DIN 912 Nm Sroub Nm DIN912 Nm Sroub 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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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Zkratky & rozmeéry

a, Sitka zabéru mm

a Hloubka fezu mm

DC Priimér frézy mm

D, Priimér obrobku mm

f, Posuv na zub mm

h, Stiedni tloustka tFisky mm

k Podet fad zub(

K, Mérné Fezné sila N/mm?
K4 Mérna fezna sila na 1 mm2 priifezu tfisky N/mm2
BS Délka fazetky Cela mm

m, Nar(stajici hodnota mérné fezné sily

n Otacky vietena 1/min

Q Objem za ¢as cm?3/min
v, Rezné rychlost m/min
Vi Rychlost posuvu mm/min.

INF Efektivni pocet zubli

Yo Kolmy tihel éela (efektivni thel ¢ela) stupen
Ve Bocni thel éela (radidlni Gihel cela) stupeni
Y, Axiélni thel gela stupef
K Uhel nastaveni ((ihel nabéhu) stuper
A Uhel sklonu stuper
o Uhel hibetu stuper
o Uhel podbrouseni fazetky ¢ela stupen

NN

Fazetka cela

Hlavni brit

Rohovy radius nebo rohovd fazetka
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Priklady obrabéni
Vyhodné Nevyhodné

Sousledné frézovani Nesousledné frézovani

Smér posuvu obrobku je identicky se smérem otaceni Smér posuvu obrobku je opacny oproti sméru otdceni
frézy v oblasti fezu. TlouStka tfisky je maximaini na frézy v oblasti fezu. TlousStka tfisky je na nule na zaCatku
zaCatku Fezu a ke konci fezu se zmenSuje az na nulu. fezu a zvySuje se az po maximalni hodnotu na konci fezu.
Nastaveni frézy

K:

Fréza by méla, dle moznosti, vystupovat z
obrobku v tangencidlnim sméru.

Poloha obrobku
n
™
Dle moznosti by se mél obrobek upnout tak, aby fréza
mohla tangencidlné vyjizdét po celé délce obrabéni. .
V'
Bud zvolte sousledné frézovani nebo dbejte na
vyjizdéni frézy v tangencialnim sméru viz pfiklad vievo.
‘_/
n
Velikost frézy
n, DC=a x12-13 2
V pfipadé rovinného frézovani by mél byt primér
vi frézy 0 20-30 % vétsi nez obrédbénd plocha. v,

cuttingtools.ceratizit.com 15|191
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Frézy s vyménitelnymi destickami

Technickeé informace

Systém oznacovani vyménitelnych bfitovych desticek na frézovani dle 1ISO

[ T T TR O BN B | | [ T B B L
1] (2] [3] [4 [5] [6] 9]
[ T T TR O BN B | | [ R B L1 L
1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] 12] 13]
1] 2] 3]
Tvar desticek Uhel hrbetu Tolerance
A 85°
S S
B 82° . 1 @ 3 |3 2 g |2
o Bra-1: 2 @Aarl: @
a st | | AP
Ho 1200 @ . Ic | BS | s o % Ic | BS | s |© %
A 3 +mm +mm +mm [SENSENS] +mm +mm +mm (SERSRNS]
L 90 . 2 ? A 0025 0005] 0025 @ |® @ 005 | 008 | 013 | e
o 135 @ IR C 0025] 0013] 0025 | @] @] @ M 008 013 013 °
= To0r E 0025 0025| 0025 @ | @ | @ 010 | 015 | 013 °
P 1088 @ F e F 0013|0005] 0025 @|@] @ 005 | 0,08 ] 0025 @
c 8 e T30° G 0025]0025] 013 e|e@]e® N 008 013 0025 °
S N o H 0013] 0013 0025]| e | @ | e 010 | 015 | 0025 °
- ERETT 0,05 | 0,005| 0,025 | e 008 | 013 013 | @
W g6 E—— J 008 | 0005| 0025 ° U 013 | 020 013 °
o |oPecaint 010 | 0,005| 0,025 . 018 | 027 | 013 °
Vv 35 provedeni
005 | 0013] 0025 | e
R @ K 008 | 0013] 002 °
010 | 0013 | 002 °
s 90° B
T 60° A
W 80° )
X Specidini
Z provedeni
7] 8] 9]
Fazetka Cela / Rohovy radius Hrana britu Smér fezu
ﬁ i
: 57
& =)
Radius 1. oznaceni 2. 0znaceni ‘
RE v 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 |90° E |20°
Z | Ostatni F |25° N
*Pouze v pfipadé G |30° ‘
tvaru desticky "R" N |0° | = ol
: -
f) Ostatni

15[192
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Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

4] 5] 6
Charakteristika Délka britu Tloustka desticek
A
Uy cAHAH G EEe S 0 @B s
F s mm| A | T |cs| H | L |R|V W o x|z
G gH D= 4,90 07 S
M [T ET 500 05 e
T 5,56 05 08 03 01 159
N l::l 6,00 T1 1,98
Q o= 6,35 1| 06 10 04 06 02 238
R |V YLy 6,65 | 10 03 218
@ @ 6,80 1" !
T 7,00 04 T3 3,97
v igi 7,94 07 04 4,76
w | T [ 8,00 08 05 556
X | Specidlni provedeni 9,00 12
9,30 15 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|
Utvarec trisky Udaj od vyrobce Udaj od vyrobce Udaj od vyrobce
Oznaceni typu obrébéni . PSP F = jemné obrabéni
F. = jemné abrabni Délka dokoncovaciho bfitu Apmax M = stedni obrabéni
M.. = stfedné hrubé obrabéni R = hrubé obrabéni
R.. = hrubovani
dodatecna specifikace:
R = pfechodovy radius -
hlavni / vedlejSi brit
Q = masterfinish
00=0,0mm 02=2,0mm
10=1,0mm 03=3,0mm
12=12mm 04=4,0mm
15=15mm 06 =6,0mm
30=3,0mm 07=7,0mm
50=5,0mm 11=11,0mm
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Frézy s vyménitelnymi destickami
Technickeé informace

PoSkozeni britu pfi frézovani

Vydrolovani britu

Rezna rychlost
Posuv na zub
HouZevnatost fezného materialu

Fazetka bfitu

A
\
A
A

Vymilani

Rezn4 rychlost
Posuv na zub

Otéruodolnost fezného materialu

- <4 <4

ST

Opotrebeni na hibetu

Rezna rychlost
Posuv na zub

Otéruodolnost fezného materialu

\
A
A

Tvorba nartstku

Rezn4 rychlost
Posuv na zub

otéruodolné;jsi

= = =P

Deformace britu

Rezna rychlost
Posuv na zub

Otéruodolnost fezného materialu

- <4 <4

15[194

Rezna rychlost

HouZevnatost fezného materialu

Vylamovani bfitu

- <4
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Frézy s vyménitelnymi destickami
CERATIZIT \ Performance Y ehma s

Prehled utvareca tfisky

Hrana bfitu
M@ M@
ostrd stfedni stabilni
[ ] [ N ) [ N N )
10 20 30 40 50 60
-F10 :ﬁn
jemné F I =27 -F20 -F40 -F50
27P -33P
- -33
g -M31
E sori [l e 4z o
2 -M32
E
-SN
hrubé R III -R30 -R50 -R60
-SR
Kod utvarece trisky
Hrana bfitu
ostra stredni stabilni

10-20 30-40 50-60

— lehké F I o ([ N ] o000
,§
‘©
S o
g univerzalni M II o ( W J ( N N J
s
tézké R III () o0 [ N N J
Priklad: Utvared trisky -M50
® ® o -50-60
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Technické informace

Popis utvarecil trisky
27P -33

A Vlysoce pozitivni geometrie A Pozitivni geometrie s mendi neutrdini ochrannou fazetkou
A Qstrafezna hrana A Zaoblend feznd hrana

A Nizkd mira nalepovani materialu na nastroj A Nizkd feznd sila a dobrd stabilita

A Prvnivolba na nezelezné kovy A Pro nestabiln upnuti

A Lehkeé hrubovéni

A Prvnivolba na nerezavéjici oceli

-F10

A \Vlysoce pozitivni geometrie

A QOstrafeznd hrana

A Nizkd mira nalepovani materialu na ndstroj
A Prvnivolba na nezelezné kovy

-M30

A Pozitivni geometrie

A Zaoblendfezna hrana

A Stredni obrabéni

A Prvnivolba na martenzitické nerezavéjici oceli

27 -M31

A Pozitivni geometrie

A Zaoblendfezna hrana

A Dokoncovaci a hrubovaci frézovani

A Pro nestabilni upnuti

A Na Zaruvzdorné materialy, slitiny titanu a
superslitiny

A Vlysoce pozitivni geometrie
A QOstrafeznd hrana
A Prvnivolba na nezelezné kovy

-F20 -M32

A \lysoce pozitivni geometrie
A |ehce zaoblend feznd hrana
A Prvnivolba na neZelezné kovy

A Pozitivni geometrie

A Zaoblendfeznd hrana

A Nizkafeznéd sila a dobrd stabilita

A Stredniobrabéni

A Prvnivolba na martenzitické nerezavéjici oceli

-F40 -M50

A Pozitivni geometrie

A Zaoblendfeznd hrana

A Dokoncovaci a hrubovaci frézovani

A Pro nestabilni upnuti

A Nazéaruvzdorné materialy, slitiny titanu a
superslitiny

A Pozitivni geometrie s mirné negativni ochrannou
fazetkou

A Zaoblendfezna hrana

A Nizkd feznd sila a dobrd stabilita

A | ehké az stfedni obrabéni

A Prvnivolba na ocel vSeobecné

-F50 -31

A Pozitivni geometrie s mensi pozitivni ochrannou fazetkou
A Zaoblend feznd hrana

A Nizkdeznd sila a dobrd stabilita

A Pronestabilni upnuti

A lehkeé hrubovani

A Prvnivolba na nerezavéjici oceli

A Pozitivni geometrie s neutralni
ochrannou fazetkou

A Zaoblendfeznd hrana

A Tézké hrubovani

A Znacné preruSované fezy

A Prvnivolba na ocelovou litinu

-33P -29

Pozitivni geometrie s mensf neutraini ochrannou fazetkou
Minimdlni nalepovani tfisek

Zaoblend feznd hrana

Nizkd feznd sila a dobra stabilita

Pro nestabilnf upnuti

Lehké hrubovéni

Prvnivolba na nerezavéjici oceli

A Pozitivni geometrie s mirné negativni
ochrannou fazetkou

A Zaoblendfeznd hrana

A Nizkafezna sila a dobrd stabilita

A | ehké aZ stfedni obrabéni

A Prvnivolba na ocel vSeobecné

v rrevdg

> > > > > > >
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Technické informace

Popis utvarecil trisky
-29R

A Pozitivni geometrie s mirné negativni
ochrannou fazetkou

A Vice zaoblena feznd hrana

A Nizkd feznd sila a dobrd stabilita

A | ehké aZ stfedni obrabéni

A Prvnivolba na ocel vSeobecné

-R30

A Pozitivni geometrie s mirné negativni
ochrannou fazetkou

A Vice zaoblend feznd hrana

A Nizkd feznd sila a dobrd stabilita

A |ehké azZ stfedni obrabéni

A Prvnivolba na ocel vSeobecné

-R50

A Mirné pozitivni geometrie
A Zaoblendfezna hrana

A Stredni obrabéni

A /nacné preruSované fezy
A Prvnivolba na litinu

-R60

A Pozitivni geometrie s negativni
stabilni ochrannou fazetkou

A Vice zaoblend fezna hrana

A Pro stabilni podminky obrabéni

A Prvnivolba naznacné prerusované fezy

A Té7ké hrubovani
A Prvnivolba na litinu

FN

A Neutrélnfavysoce stabilni geometrie

A (Cice zaoblena feznd hrana

A Pro stabilni podminky obrabénf

A Prvnivolba na obrabéni tvrdych
materiald do cca 50 HRC

cuttingtools.ceratizit.com
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-ER

A Neutrélni geometrie

A Zaobleny bfit

A Univerzalni pouziti

A Vysoka kvalita povrchu diky plochému zkoseni
A Prvnivolba pro obrébéni litiny a barevnych kovi

-EN

A Neutréalni geometrie

A Zaoblendfezna hrana

A Vysoka kvalita povrchu diky fazetce cela
(radialni ochrannd fazetka na VBD)

A Prvnivolba na obrabéni litiny a nezeleznych kov(

-SN

A Neutrélni geometrie

A Zaoblendfezna hrana

A \Vlysokd kvalita povrchu diky fazetce Cela
(radidlni ochrannd fazetka na VBD)

A Nizké fezné sily

A Prvnivolba pro dosazeni dobré rovinnosti

-SR

A Neutrélni geometrie s negativni
ochrannou fazetkou
A Zaoblenafezna hrana
A Robustnivymeénitelnd bfitové desticka
A Pro ztizené podminky obrdbéni
A Prvnivolba pro obrabéni litiny a oceli obecné

FR

A Neutrélni geometrie

A Mirné zaobleny a stabilni brit

A Urceno pro keramikou a CBN fezné materidly
A Pro obrabéni pfi stabilnim upnuti

A Prvnivolba pro obrdbéni litiny

15]197
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Frézy s vyménitelnymi destickami
Technickeé informace

Prehled sort

Oznaceni TK sorty

Standardni
oznaceni

Aplikaéni oblast ISO

05 15

01 10 20

25

30

35

40

45

50

o QOcel

o Zéruvzdornasslitina

= Nerezova ocel
= Litina

= Nezelezné kovy
T Kalend ocel

CTEP210

HE-P10

HE-K05

TCM10

HT-P15

(CWC10)

HT-K10

HC-P10

WTN1205

HC-M15

HC-K05

HC-H10

HC-P10

HC-K10

HC-M15

CTPP211

HC-N10

HC-515

HC-H10

HC-010

HC-P15

HC-M20

HC-K15

CTPP216

HC-N15

HC-S20

HC-H15

HC-015

CTCP220

HC-P20

HC-K20

CTPP225

HC-P25

HC-K25

CTCP230

HC-P30

HC-K25

CTPP231

HC-P30

HC-K25

HC-P35

CTPP235

HC-M30

HC-K30

HC-P35

CTPP236

HC-M35

HC-K30

HC-P40

WAN1240

HC-M35

HC-K30

HC-P30

WAX1240

HC-M25

HC-K25

CTPM225

HC-P25

HC-M25

WAN2225

HC-M25

HC-S30

HC-P40

CTCM235

HC-M35

HC-P40

CTPM240

HC-M40

HC-N10

CWK10

HC-010

Otéruodolnéjsi

15[198

v+ [O]

30

35

40

45

50

[ ]
O

(=]

Hlavni pouziti
Vedlejsi pouziti

V.- HouZevnatgjsi
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vyménitelnymi destickami
Technické informace

Prehled sort
Aplikaéni oblast ISO

05 15 25 35 45
Standardni

Oznaceni TK sorty oznageni

01 10 20 30 40 50

o Zéruvzdornasslitina

o Ocel

= Nerezova ocel
X Litina

= Nezelezné kovy
x Kalendocel

HC-P40
CTPM241 HC-M40 ) ) e}
HC-S40
HC-P45
CTPM245 HC-M50 ® )
HC-P45
CTCM245 HC-M50 ° ® o
HC-S35
CTN3105 CN-K05 )
BC-K10
CTL3215 BC-H10 ] o
CTCK215 HC-K15 [ )
CTPK220 HC-K20 )
HC-P15
CTPK221 HCK10 o )
HC-P15
HC-M20
CTPK226 HCKI5 ® ) ) e}
HC-H15
HC-P30
HC-M35
CTPK231 :g:\ﬁg ° ° ° o o o
HC-S35
HC-H30
DP-N05
DP-005
HC-K10

AMZ HC-N10

L ||
010 L] 1
L]
L]
L]

CTD4205

HT-K10
HT-N15
HC-N10
HC-010
HC-K15
CTWN215 HC-N10
HC-010
HW-K15
H216T HW-N15
HW-015
CTC5240 HC-S35 [J
CTCS245 HC-S45 o
HC-K15
CTP6215 HC-HI5 ° o
HC-P15
HC-M15
HC-K15
CWX500 HONTS ° ° o ° o

HC-515

HC-015
01 10 20 30 40 50 ® Hlavni pouziti

| o5 | 15 | 25 | 35 | 45 | O Vedlejsipouiti

WUN4210

CTCN211

Otéruodolngjsi v+ [O] @] v~ Houzevnatéjsi
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Technické informace

Popis sort
AMZ A Tvrdokov, povlak TIAIN
A |SO | K10 | N10 | 010

CTC5240

CTCK215

CTCN211

CTCM235

CTCM245

CTCP220

CTCP225

CTCP230

CTD4205

15]200

A TKsorta s povlakem pro obrabénf hliniku

A Tvrdokov, povlak TiN-TiB,
A |SO | 835
A Specidlni sorta na obrabénf titanu a slitin titanu

A Tvrdokov, povlak TiCN-Al,03

A |SO | K15

A Prvnivolba pro obrébéni litiny pfi vysokych
feznych rychlostech

A Tvrdokov, s poviakem

A [SO | N10 | O10

A TKsorta s diamantovym povlakem koncipovana
specialné pro obrabéni grafitu a nezeleznych kovd

A Tvrdokov, povlak TiCN-Al,03

A [SO | P40 | M35

A Houzevnatad alternativa pro obrabéni oceli vSeobecné
A Velmivhodnd pro obrabéni martenzitickych oceli

A Tvrdokov, s povlakem TiCN-Al,05
A ISO | P5 | M45 | S35
A Specialni sorta pro obrabéni vysocelegovanych oceli

A Tvrdokov, povlak TiCN-Al,04
ISO | P20 1 K20
A Qtéruodolnd sorta pro obrabéni oceli za sucha

>

A Tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P25 | K25
A Qtéruodolnd sorta pro obrabéni oceli za mokra

>

A Tvrdokov, povlak TiCN-Al,04

ISO | P30 | K25

A Prvnivolba pro obrébéni oceli pro vysoké
fezné rychlosti za sucha

>

A Tvrdokov, bez povlaku

ISO | NO5 | 005

A Polokrystalicka diamantova sorta pro obrabéni
nezeleznych kovi a nezeleznych materiali

>

CTEP210

CTP6215

CTPK220

CTPK221

CTPK226

CTPK231

CTPM225

CTPM240

CTPM241

CTPM245

>

>

>

>

>

>

>

>

>

>

Cermet, povlak TiCN-Al,03

ISO | P10 | K05

Cermetova sorta s povlakem s nadstandardni
houzevnatosti pro dokongovaci obrabéni pri
vysokych feznych rychlostech

Tvrdokov, povlak TiAIN
ISO | K15 | H15
TK sorta s povlakem pro obrabéni tvrdych materidlQ

Tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | K20
Optimalni volba pro obrdbéni vysoce pevné

Tvrdokav, povlak TiAIN

ISO | P15 | K10

Standardni sorta s povlakem pro dokoncovaci
obrébéni litiny a nezeleznych kovd se stredni
feznou rychlosti

Tvrdokov, s povlakem

ISO | P15 | M20 | K15 | H15

Vlysoce otéruodolnd, ultra jemnozrnna TK sorta pro
obrabénflitiny a kalenych oceli s tvrdosti do 62 HRC

Tvrdokov, s povlakem

ISO | P30 | M35 | K30 | N30 | S35 | H30
HouzZevnaté TK sorta pro stfedné hrubé
obrabéni a hrubovani oceli a litiny

Velmi vhodna pro obrabéni za sucha

Tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P25 | M25
Otéruodolna volba pro obrdbéni austenitickych oceli

Tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P40 | M40
Prvni volba pro obrabéni austenitickych oceli

Tvrdokov, povlak AITiN

ISO | P40 | M40 | S40

HouZevnata TK sorta pro obrdbéni nerezavéjicich
a zaruvzdornych oceli

Tvrdokov, s povlakem TiAITaN
ISO | M45 | P50
Prvni volba na obrabéni martenzitickych oceli

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informace

Popis sort
CTPP211 A Tvrdokov, s poviakem
A [SO | P10 | M15 | K10 | N10 | S15 | H10 | 010

CTPP216

CTPP231

CTPP235

CTPP236

CTWN215

H216T

Popis sort

A Qtéruodolnd TK sorta pro stfedné hrubé obrabéni
a hrubovani oceli a nerezavéjicich materidl(i
A Velmivhodnd pro obrabéni za sucha

A Tvrdokov, povlak TiAIN

A |SO | P10 | M20 | K15 | N15 | S20 | H15 | 015

A Vysoce otéruodolna TK sorta s vysokou stabilitou fezné
hrany pro dokonCovaci obrabéni vysocepevnostnich
materidl(i, nelegovanych nastrojovych oceli, litiny a
kalené oceli s tvrdosti do 54 HRC

A Tvrdokov, s povlakem

ISO | P30 | K25

A Velmi houzevnatd specidini sorta pro stfedné hrubé
obrabéni a hrubovani oceli se stfedné vysokou feznou
rychlosti a extrémné vysokym posuvem na zub

>

A Tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P35 | M30 | K30
A QOtéruodolnd sorta pro obrabéni oceli za mokra

>

A Tvrdokov, povlak TIAIN-TIN

A |SO | P35 | M35 | K30

A Houzevnata TK sorta pro stfedné hrubé obrabéni a hrubo-
vani oceli s vysokou feznou rychlosti

A Tato sorta se pouZiva i pfi obrabéni litiny a nerezavéjici oceli

A Tvrdokov, bez povlaku
ISO | K15 | N10 | 010
A TKsorta bez povlaku pro obrabéni nezeleznych kov(

>

A Tvrdokov, bez poviaku

ISO | K15 | N15 | 015

A TK sorta bez povlaku pro obrabéni hliniku
ajinych nezeleznych kov(

A Velmivhodné feSeniipro obrabéni HSC

>

P 2 2 0 (Pfiklad)

TCM10 A

>

Cermet, bez povlaku

ISO | P15 | M10 | K10

Cermetova sorta bez povlaku pro dokoncovaci
obrabéni nerezavéjici a kalené oceli

Vlysoce otéruodolna diky vysokeé Zaruvzdornosti

Hlavni pouziti - material

1P Ocel

2|M  Nerezavéjici ocel

3|K  Litina

4N Lehké a barevné kovy / nezelezné kovy
5|S  Superslitina/ Titan

6|H  Tvrdé materidly

71X Univerzalni pouziti

cuttingtools.ceratizit.com

A Tvrdokov, s poviakem
WAN1240 A |SO | P40 | M35 | K30
A HouZevnatd specidlni sorta s povlakem pro obrabéni
oceli se stfedni az vysokou feznou rychlosti
A V pfipadé vedlejsiho pouZiti je vhodnad i pro obrabénf
ocelové litiny
A Tvrdokov, s povlakem
WAN2225 A |SO | M25 | S25
A Jemnozrnnd sorta s vysokou houzevnatosti a
tepelnou odolnosti
A Pro hrubovani a dokonc¢ovaci obrabéni nerezavéjicich
a kyselinovzdornych oceli za mokra i za sucha
WAX1240 A Tyrdokov, s poviakem
A |SO | P40 | M25 | K30
A \Vlysoce houzevnatd specidlni sorta pro stfedné hrubé
obrabéni a hrubovani oceli se stfedni feznou rychlosti
a extrémné vysokym posuvem na zub
WTN1205 A Tvrdokov, s povlakem
A [SO | P10 | M15 | K05 | H10
A Specialni sorta s povlakem pro obrdbéni oceli,
kalené oceli, litiny, grafitu i plastd
WUN4210 A Tvrdokov, s povlakem
A [SO | K15 | N10 | 010
A Standardni sorta bez povlaku uréena pro stredné
hrubé obrabéni nezeleznych kovli a grafitu
CTCS245 A Tvrdokov, povlak CVD TiN-TiB2
A [SO | S45
A Specidlni sorta pro obrdbéni slitin na bazi niklu
Stupnice tvrdosti
05 1S005
Zpusoby obrabéni 10 1S0 10
1 Soustruzeni 1518015
2 Frézovani 1 5
3 Upichovani
4 Vrtanf
5 Soustruzeni zavitd
6 Ostatni
7 Vice operaci
15|201



