Nové produkty pre trieskové obrabanie

EEM DHFC
,’

Frézovaci systém pre vysoké posuvy s obojstrannou VBD

[ HPC-04
\ 4

Frézovaci systém s PKD a CBN dostickami, @ 20-40 mm

[ED CTCS245

P4

e

Novy, vysoko vykonny povlak Dragonskin pre aplikacnu oblast ISO S

[ Aktualizacia sort systému K2000

Nové, vysoko vykonné sorty pre vyrobu foriem

= Doplnenie MaxiMill 270-19

Novinka v systémovej ponuke s vymenitelnou dostickou velkosti 19 mm pre tazké obrabanie

= Doplnenie MaxiMill 273

Frézovaci systém s moznostou axidlneho nastavenia VBD

= Doplnenie MaxiMill 491

RozSirenie ponuky vymenitelnych dosticiek velkosti SNHU 09.. RE 1,2 a RE 1,6 aj dalSie sorty pre
aplikacnu oblast ISOMa S




Vftanie

HSS vrtaky

TK vrtaky

Vrtaky s vymenitelnymi
dostiCkami

Vystruzniky a zahlbniky

Nastroje na vyvrtavanie

Zavitovanie

Zavitniky

Frézovanie zavitov a
cirkularne frézovanie

Sustruzenie zavitov

Sustruzenie

Sustruznicke noze s
vymenitelnymi dostickami

10

EcoCut

1

Nastroje na zapichovanie
a upichovanie

12

UltraMini obrabanie +
MiniCut

Frézovanie

13

HSS frézy

14

TK frézy

15

Frézy s vymenitelnymi
dostickami

Upinanie

16

Nastrojové drziaky a
rotacné upinace

17

Prislusenstvo

18

Priklady materialov a
register obj. Cisel nastrojov

15




CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitenymi dostiCkami
Uvod
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Toolfinder 3-14 Kvalitné prémiové ndstroje pre maximélny vykon.
Produktova paleta 15-136
Orientatné rezné hodnoty 137-139 KvmnneprennovenastnnezpnoduktovehoraQu 3 ,
S - CERATIZIT Performance sa koncipovali pre Specidlne pripady
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Rezné déta - Celné frézy 140-149 vlastnej vyroby kladiete vysoké ndroky na procesny vykon a chcete
Reznd déta - Rohové frézy 150-168 doyahnqtoptwngMychvyﬂedkov,poTon1Van1odp0rucame
prémiove nastroje z tohto produktového radu.
Reznd data - Tvaroveé frézy 170-185
Rezn4 déta - Dal3i frézovacie systémy 186-189
Korekcia posuvu na zub f, 157
Strednd hrubka triesky 169
Silova skrutka 190
Skratky & rozmery 191
Priklady obrébania 192
Poskodenie britu 193
Systém oznacCovania ISO 194+195
Prehlad utvaracov triesky 196-208
Popis sort 209+210

Vysvetlenie symbolov

? Stredové vnutorné chladenie
> T .
ﬂ‘ Boc¢né vnutorné chladenie

/NF = PocCet zubov
® = Hlavné pouzitie
o = \Vedlajsie pouzitie

15|2 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ P

erformance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Toolfinder

Toolfinder - Informécie pre vyber spravnej frézy

8+9

Tvarové frézy
— vyber systému:

Rovinné frézovanie

— vyber systému:
4+5

Rohové frézovanie
— vyber systému:
6+7

Tvarove frézy

8+9

— vyber systému:

Uhlové frézy
— vyber systému:
10

6+7

HSC/HPC frézovanie
— vyber systému:

cuttingtools.ceratizit.com

— vyber systému:
10

Fréz. drazok/delenie

153



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Toolfinder

Toolfinder - Rovinné frézy

Pocet britov na

FESOOO
0.2 wooe w TEHX ~ 49+50

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

mm

ap max.

. MaxiMill HFC
’ XOLX 19 97-103

B8 MaxiMill 274
’ SFT09 15-24

VBD

MaxiMill 274

OFHT 04 15-24

MaxiMill 274

OFHT 05 15-24

16

MaxiMill 273
0AKU 06 28-32

[ MaxiMill 270
SD..09  33-44

he

MaxiMill HEC
LNHX 11 45-48

MaxiMill 274
P orTi2 1524

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

15[4

s

MaxiMill 271
SAKU 17 25-27

-

MaxiMill HEC
LN.X12 45-48

cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami

Prehlad
, . s s
Prehlad - Rovinné frézy

s &

B =

S s

:g g‘g .

B Rozsah @ - EIE <38
Systém Vymeniteln dosticka Pocet britov na VBD mm mm SL S22 S8 Strana
v v W
MaxiMill 274 OFH.04../ 05.. | SET09../ 12. 8/4 25-6  020-32 020-32 032-160 ®®®®@ 15-24
MaxiMill 271  SAKu 1706.. 8 84 p50-250 ®®® @ 25-27
v W
MaxiMill 273 0AKu 0605.. 16 35 §32-40 (Q40-250 ®© & @ 28-32
MaxiMill 270 SD..0903../ 1204../19.. 4 4-10 §16-32 06-32 (032-315 ®® e e e 33-44
MaxiMill HEC ~ LNHX 1106.. | LN.X 1210.. 8 4-8 050-160 ® O ® 45-48
F 5000 TEHX 16T3.. 3 0,2 g42-100 ® ©C ® O @ g5
MaxiMill HFC  X.X06../09../ 12../19.. 4 08-33 016-42 016-35 ©032-160 ®®® @ 97-103
v 7

DHFC LNKX 09.. 4 0,75 016-42  016-20 e006 OO 4105

70 DalSie priemery st k dispozicii na vyziadanie

70 Vymenitelné dostiCky pre systémy, ktoré uz neuvadzame, ndjdete v naSom online shope na cuttingtools.ceratizit.com

cuttingtools.ceratizit.com 15 | 5



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Toolfinder

Toolfinder - Rohoveé frézy

Pocet britov na VBD
1 2 4 8
- MaxiMill HPC
ZNHW 04 90-91
N N MaxiMin2ti | e MaxiMil 491
: XDKT 07 57-59 : SNHU 09 51-53
R MaxiMil 210 / 209 | gl MaxiNill 490 | g MaxiNill 491
AP. 10.. - SDT09 74-76 SNHU 12 54-56
MaxiMill 211 :
XDT 11 60-65
10 ..........................................
@ MaX|M|II HSC / HPC
: g XDT 11 80-82
< E : §
11 - |- MaxiMill HPC | .......................... MaxiMill 490
ZNHW 12 92-93 : SD.12  77-79

MaxiMill 211
W XDKT 15 66-71

QI . . ... : :
g MaxiMill 141 / 241
LD.. 15 94-96
......................................... S MaxiTHSC / FPC
L XDHT 19
XDHX 19 83-89
. MaxiMill 211
XDKT 20 72-73

15 | 6 cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vymenitelnymi dostickami

CERATIZIT \ Performance

Prehlad
, ,f r
Prehlad - Rohove frézy
s &
3 =
S ==
= S
2 258
Pocet britovna|  a, mx Rozsah @ - g = % % 2
Systém Vymenitelna dosticka VBD mm mm SL S22 S8 Strana
e £
@ W
MaxiMill 491 SNHU 09T3.../ 1204.. 8 6-8  025-32 025-32 040-160 eeeee ;i
w 7 W
o XDT 0703../ 1173../ ) ) : ; Bl o lallel oo )
MaxiMill 211 1505.. / 2007. 2 6-19  016-40 ©10-40 @32-160 57-73
MaxiMill 211 K o T3/ 1505/ 2 27-755 025-50  040-50 eesee 3
MaxiMill 490 SD..09T3../ 1205.. 4 8-11  025-40 ©25-32 (40-160 o000
MaxiMill 490 K SD...09T3.. 4 # 040-63 eeeee 4 4
MaxiMill HSC / HPC  XD..1173../ 1904. 2 10-18  016-40 016-32 040-125 ©25-50 oS 80-89
o r
N L P m o
MaxiMill HPC ZNHW 04T3.../ 1205.. 1 4-11  020-40 ©20-40 ©40-315 (40-160 ®e O gp93
MaxiMill 141 / 241 LD..1504. 2 14 @25-40 ©20-32 (40-100 il ¢ (o) 94-96
MaxiMill 210 / 209  AP.1003.. 2 8 0160-317 097-32 040-125 S$ecece w
70 DalSie priemery s k dispozicii na vyZiadanie
70 Vymenitelné dosticky pre systémy, ktoré uz neuvadzame, najdete v naSom online shope na cuttingtools.ceratizit.com
W Tento produkt ndjdete v naSom online shope na webe cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 15]7



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Toolfinder

Toolfinder - Tvaroveé frézy
MaxiMill HFC 97-103

Priemer ndstroja
16 25 32 42 63 66 125 160

BL0 e ]H FC-19 |

Programovatelny rohovy radius

DHFC 104+105

Priemer ndstroja
16 42

Programovatelny rohovy radius
>
—
I
T
(ap)

MaxiMill 251 106-113

Priemer nastroja
10 16 20 25 32 35 50 52 80 100 125

40+ 251_08 . i

B0 ] 05110 |

Radius ndstroja

R100. 114-118

Priemer ndstroja
8 12 20 24 32 40 42 52 80 160

350 ]R10@).-07: .' | §

I RERR 1R100.-10: | :
B0 ]R100.-12. | :
B0 iR10(:).-16 . |

Rédius ndstroja
ol
o

|:| Oblast pouditia
I:I Priemer nastroja

15]8

Rddius nastroja

Radius ndstroja

MaxiMill 252 119+120

Priemer nastroja
40 80 125

K200. Radiusova 121-125

Priemer nastroja
6 8 10 12 16 20 25 32

K200. Torusova 126-129

Priemer ndstroja
6 8 10 12 16 20 25 32

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Prehlad
, R
Prehlad - Tvarove frezy
-
3 =
S ==
S el < i
A Rozsah @ - g = % 32
Systém Vymenitelnd dosticka Pocet britov na VBD mm mm SL S22 S8 Strana
MaxiMill HFC ~ X.LX06../09../12../19.. 4 08-33 016-42 016-35 032-160 ©®® ® 97103
v 7
DHFC LNKX 09.. 4 075  016-42 ©16-20 @66 OO 104+105
MaxiMill 251~ f53%%-/08-/10-/12. /6. 8 2510 010-42 010-32 040-125 ® ® ® ® @ 05 {3
R100. ?23(05"/07"/10"/12"/16" 8 5 012-42 0820 042-160 ® ® ® ® O ® 4 443
MaxiMill 252  RNHU10../12.. 8 3 p40-125 ® ® O ®  {19:120
Gl ™=
K200. Radiusovd RO.X.../ XOHX ... 1 04-8  (08-32 06-32 @060 00 71125
O —
K200. Torusova XoxX.. 1 05-8  08-32 @8-32 66000 %129
70 Dalgie priemery st k dispozicii na vyZiadanie
70 Vymenitelné do$ticky pre systémy, ktoré uz neuvadzame, ndjdete v naSom online shope na cuttingtools.ceratizit.com
cuttingtools.ceratizit.com 1519
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CERATIZIT \ Performance

Prehlad
, P
Prehlad - Uhlove frezy
= £
8 B
] =N
= e] = =
Qpman Rozsah 0 ~EES5E
Systém Vymenitelnd doSticka Pocet britov na VBD mm mm S2SeEF Stana
MaxiMill 272  sD..0903.. 4 4 06-25 H © [Clie] 35+36
4500 SD..09T3.. 4 4 016-25 _Rd L O 75+76
4500 SD.. 1205.. 4 4 020-32  020-32 i © lolis] e 78+79
£
MaxiMill 242  Lb..1504.. 2 p50-92 © ® O 95+96
70 Dalsie priemery st k dispozicii na vyZiadanie.
Prehlad - Frezovanie drazok / delenie
s &
g £
g 53
S 28
oy o =@
S<88S
Qpmax Rozsah 0 SEE£S3E
Systém Vymenitelna dosticka Pocet britov na VBD mm mm S2S 2 &g Strana
FM FM.. 1 49 0100160 i © [ole 130+131
TX TX..R/L 3 64 ¢80-160 ©100-200 © ® © ® ® 435 134

70 Dalsie priemery st k dispozicii na vyZiadanie.

15[10
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Prehlad
Prehlad - Kazetoveé frézy
Rozsah @
Systém mm Strana
MaxiMill 260 80-400 135
C.kazety 041 031 029 032 057 Strana
do 44
SD.. 1204.. 0A.. 0605..
§D..0903.. v 1o04" SE.. 1204.. SD.. 1504.. XA, 0605
C.kazety 018
136
SP..1204..
C.kazety 042 039 051 025
B 40 5 &
AP.. 1003.. SD.. 1205.. LD.. 1504.. TP.. 2204..
C.kazety 055 054 056
a o o
SD..09T3 XD.. 11T3 XD.. 1505
C.kazety 052 053
l J 136
RP.X 1204.. RPX 1604..
cuttingtools.ceratizit.com 15111



CERATIZIT \ Performance

Toolfinder
Toolfinder - Vyber sorty
Aplikaéné oblast 1SO 8 g .
0 % 3 g - EPE:
&eni 5 15 5 5 45 5 S = S
Oznagenie dosticky :;:::ceme - 2. & g2 3£ ¥
y 00 | 10 | 20 | 3 | 4 | 50 S =8 E &3 SE 3
P M K N S H
CTEP210
(DCC1210) HE-PT0 *
HT-P15
(TCCV':/A(;?O) HT-M10 ° ° o
HT-K10
HC-P10
WTN1205 HC-KO5 ° o ° o °
HC-P10
CTPP211 HC-K10 ) o) [ )
HC-M15
HC-P15
HC-K15
CTPP216 HC-H15 ° (¢} ° °
HC-M20
CTCP220 HC-P20 ° °
(DCX1220) HC-K20
CTPP225 HC-P25 ° °
(DPX1225) HC-K25
HC-P30
?DT(EJ;ZZZ%) HC-K25 ° (e} °
HC-M25
HC-P30
CTPP231 HoKoS o o o
CTPP235 HC-P35 ° °
(DPX1235) HC-M30
HC-P35
CTPP236 HC-K30 ) o) )
HC-M35
WAN1240 HC-P40 ° o o (¢}
HC-P30
WAX1240 HC-K25 ] o) o)
CTPM225 HC-M25 o °
(DPX2225) HC-P25
HC-P25
WAN2225 HC-M25 o ° °
CTCM235 HC-M35 ° °
(DCX2235) HC-P40
CTPM240 HC-M40 ® °
(DPX2240) HC-P40
01 10 20 30 40 50 ® Hlavné pouzitie
05 15 25 35 45 O  VedlajSie pouzitie
Oteruodolnejsi v+ [O] /D] v-  HuZevnatejsi
15112 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Toolfinder
Toolfinder - Vyber sorty
Aplikaéné oblast 1SO 8 g .
0 % 3 g - EPE:
2oni 5 15 5 5 45 % S g S
Oznagenie dosticky :;:::ceme - 2. & g2 3£ ¥
y 01 0 | 20 | 3 | 4 55 & =& =& =25 SE 3
P M K N s H
HC-M40
CTPM241 HC-PA0 e} ) )
CTPM245 HC-M45 o .
(DPX2245) HC-P50
CTN3105
(CTS3105) CN-KOS °
CTL3215 BCK10 .
(CWB3215) BC-H10
CTCK215
(DCX3215) MR e
CTPK220
(DPX3220) HCK20 L
HC-K10
CTPK221 HC-M15 o ° e} e}
HCK15
CTPK226 HC-H15 o ° °
HC-P15
HC-P30
CTPK231 HC-K30 ® )
CTD4205
(CWD4205) DP-NOS >
HC-N10
fA'\ﬁAZZ) HC-P10 o o .
HCK10
HT-N10
WUN4210 NI o °
CTCN211 HC-N10 °
HW-N15
H216T HW-K15 ° ° o
HW-515
CTC5240 HC-S35 . .
(HCF5240) HC-M35
CTCS245 HC-S40 °
CTP6215 HCK15 o . .
(CCNB215) HC-H15
01 10 20 30 40 50 ® Hlavné pouzitie
05 15 25 35 45 O Vedlajsie pouzitie
Oteruodolnejsi v+ [O] (D] v~ HuZevnatejsi

cuttingtools.ceratizit.com 15|13



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Toolfinder

Toolfinder - Utvarace triesky

Hrana britu
M@ M@
ostrd stredna stabilnd
[ o0 [ N N}
10 20 30 40 50 60
jemnd F I -F10 -F20 -F40 -F50
2 -33
£
2 -M31
a strednd M II -M30 -M50 -29
2 -M32 -31
E

hruba R III -R30 -R50 -R60

70 Detailny prehlad utvaracov triesky ndjdete na — strane 196-208

Kod utvaraca triesky

Hrana britu
ostra strednd stabilnd
10-20 30-40 50-60

@ lahké F I ° o0 o0 0
5
‘®
S univerzdlne M II ° o0 Y X )
H
2
D fazke R III ® o0 o0 0
Priklad: Utvarac triesky -M50
® @ @ -50-60

15|14 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 274-04/-09

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 274-04/-09

m eyl b

2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment dosticka 50742 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
G274.20.R.03-09 20 25,5 3 3,8 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 268,10 020
G274.25.R.04-09 25 30,6 4 3,8 35 M12 12,5 17 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 305,30 025
G274.32.R.05-09 32 37,6 5 3,8 35 M16 17,0 24 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 032

MaxiMill - Stopkova fréza C 274-04/-09

4 7

DCX
DC
|
% L A
& I
I
DCONMS

APMX
LH
OAL
AL T8 (O[3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS Vymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment dosticka 50743 ... 50743 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR

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

cuttingtools.ceratizit.com 15115



Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 274.04/.09

MaxiMill - Nastréna fréza A 274-04/-09

DHUB
————
@ o

x|
S
DC
DCX
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS ¢ Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment dosticka 50744 ... 50744 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR
A274.32.R.05-09 32 | 377 5 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 342,70 032
A274.40.R.04-09 40 (457 | 4 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 342,70 040
A274.40.R.06-09 40 | 457 6 38 | 40 38 16 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 379,90 140
A274.50.R.05-09 50 |557| 5 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 398,60 050
A274.50.R.07-09 50 | 55,7 7 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 417,40 150
A274.63.R.06-09 63 |68,7| 6 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 454,70 063
A274.63.R.09-09 63 68,7 9 38 | 40 48 22 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 510,70 163
A274.80.R.07-09 80 (857 7 38 | 50 58 27 1,2 OF.. 0403/ SF.. 0903 510,70 080
A274.80.R.11-09 80 (857 | 11 38 | 50 58 27 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 585,30 180
A274.100.R.09-09 100 |105,7| 9 38 | 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 629,80 100
A274.100.R.13-09 100 |105,7| 13 | 3,8 | 50 78 32 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 704,50 200
A274.125.R.12-09 125 |130,7| 12 | 3,8 | 63 88 40 1,2 OF.. 0403 / SF.. 0903 767,40 125
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
- | = P g —=
Vymennd viozka Upinacikli¢ T Krae D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
20-25 4,76 043 10,20 125 438 303 409 133 11890 191
32-40 476 043 3,91 040 10,20 125 12,48 151 438 303 409 133 11890 191
50-125 476 043 10,20 125 4,38 303 409 133 11890 191

Dva typy dosticiek - JEDNA fréza

15|16 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 274.04/.09

OFHT / OFHW / SFHT / SFKT
Oznagenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °

OFH. 0403.. ‘ 9,52 ‘ 3,35 ‘ 3,94 ‘ ‘ 318 ‘ 25

SF.T0903.. 9,80 3,35 9,00 2,25 3,50 25

OFHT
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235

OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51002... 51002... 51002... 51003 ... 51002... 51003 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0403055N\ 0,5 15,76 255 15,76 055 15,76 005 15,76 005 15,76 105 15,76 105
Ocel ) ) ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel o) o o l¢)
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
OFHT / OFHW
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-F50 -F50 -F50 -M50 -F50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245 DPX2245
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHW
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢ Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51002... 51 002 51002... 51003 ... 51002... 51105...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
040302EN‘ 0,2 17,37 452
040305SN | 0,5 15,76 205 15,76 305 15,76 405 15,76 405 17,37 455
Ocel o (e} (e} [e} ) ®
Nehrdzavejuca ocel ) ) ) ) ° )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

cuttingtools.ceratizit.com 15|17



Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 274.04/.09

OFHT / OFHW
-M50 -F10 -F50 -F50
CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTC5240 CTCS245
-M50 -F10
DCX3215 CWK4615 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHW OFHT
1B/61 18/61 [N 1H/D4 1H/D4  PEM 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51003 ... 50459 ... 51002... 50 457 ... 51002...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
040302EN | 0,2 17,37 504
040305FN | 0,5 16,71 505
040305SN | 0,5 15,76 505 17,37 15500 17,37 555
Ocel o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ° o)
Nezelezné kovy °
Ziaruvzdornd zliatina ° ° °
Kalend ocel
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 274-04/-09

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SFHT SFKT SFHT SFKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51012... 51013... 51012... 51013...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 270 11,61 270 15,76 070 11,61 070
QOcel ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230| | CTCP230, |CTPP235| | CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
SFHT SFKT SFHT SFKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51012... 51013 ... 51012... 51013 ...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 020 11,61 020 15,76 120 11,61 120
Ocel ) ) ) )
Nehrdzavejlca ocel fe) o o o
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 274-04/-09

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -F50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKN DRAGONSIN
SFHT SFKT SFHT SFHT SFKT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 3 18/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51012... 51013... 51012... 51012... 51013.. 51012...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0903AFSR\ 1,0 15,76 220 11,61 220 15,76 320 15,76 420 11,61 42000 19,60 470
Ocel o o o o o °
Nehrdzavejtca ocel ) ° ° ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
-R50 -R50 -F10 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240
-R50 -R50 -F10 -F40
DCX3215 DPX3220 CWK4615 HCF5240
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
\%)‘ V k,f”‘f N /s
SFKT SFKT SFHT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51065 ... 51065 ... 50514 ... 50514 ...
mm EUR EUR EUR EUR
0903AFFR| 1,0 18,90 505
0903AFSR| 1,0 11,61 520 11,61 620 19,60 504
Ocel () o
Nehrdzavejlca ocel
Liatina ° ° (¢}
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina °
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania — 140  Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 140
Pociato¢né parametre - 141

15120
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 274.05/12

MaxiMill - Nastréna fréza A 274-05/-12

DHUB
z bconws

<
% o
<<
DC
| DCX
2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS s Vymenitelna dosticka Artikel ¢.
Dotahovaci moment 50772...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A274.40.R.03-12 40 48,0 3 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 258,00 24000
A274.40.R.04-12 40 48,0 4 6 40 38 16 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 338,50 04000
A274.50.R.05-12 50 58,0 5 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 429,90 050
A274.50.R.04-12 50 58,1 4 6 40 43 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 343,90 25000
A274.63.R.06-12 63 71,0 6 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 515,90 063
A274.63.R.05-12 63 71,1 5 6 40 48 22 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 440,40 26300
A274.80.R.06-12 80 88,0 6 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 537,30 28000
A274.80.R.08-12 80 88,0 8 6 50 58 27 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 687,90 080
A274.100.R.10-12 100 | 1079 10 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 849,00 100
A274.100.R.08-12 | 100 | 108,0 8 6 50 78 32 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 709,40 30000
A274.125.R.12-12 125 | 1329 12 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.037,00 125
A274.125.R.09-12 125 | 133,0 9 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 889,20 32500
A274.160.R.11-12 160 | 133,0 1 6 63 88 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.081,00 36000"
A274.160.R.14-12 160 | 1679 14 6 63 98 40 3,2 OFHT 0504 / SFKT 1204 1.376,00 16000"
1) So 4 zé&vitovymi otvormi M12 na cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
B R ——— \‘\/\ m o
Vymennd viozka Krag D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote

Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950... 80950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR
40-160 5,26 054 11,89 128 438 303 461 340 13190 193

Dva typy dosticiek - JEDNA fréza

v

v

cuttingtools.ceratizit.com 15|21
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

Oznacenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
OFHT 0504.. 12,7 48 45 - 476 25
SF.T 1204.. 12,7 48 12,7 1,42 476 25
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50
DCX1230 DPX1235
OFHT OFHT OFHT OFHT
18/61 NI 1B/61 18/61 |IEM 18/61
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51002... 51003 ... 51002... 51003 ...
mm EUR EUR EUR EUR
05041OSN\ 1,0 17,33 010 17,33 01000 17,33 110 17,33 11000
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel o) o o l¢)
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -F50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -F50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN
OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT OFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 N3 18/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51002... 51003 ... 51002 51002... 51003 ... 51002...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
05041OSN\ 1,0 17,33 210 17,33 210 17,33 310 17,33 410 17,33 41000 19,10 460
Ocel ) o ) o o °
Nehrdzavejlca ocel ) ) ) ) ® ®
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

15|22
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

OFHT

-F10 -F50
CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
W3~ @5 e ©
4'2._ y» (&) -
OFHT OFHT
[NEW [REVCI NEW [RIVDZ:
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢.
51122... 51002...
mm EUR EUR
050410FN | 1,0 20,79 36000
050410SN | 1,0 19,10 16000
Ocel
Nehrdzavejtca ocel
Liatina o
NezZelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina °
Kalend ocel
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50
DCX1230 DPX1235
DRAGONSKIN
SFKT SFHT SFKT
18/61 [N 18/61 1B/61
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51013... 51012... 51013
mm EUR EUR EUR
1204AFSR\ 1,0 17,33 02500 12,77 025 17,33 12500 12,77 125
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel o) o o o
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 274-05/-12

SFHT / SFKT

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -M50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240
[Draconsiay R Draconscay I Draconsia IR Draconsia [ Draconsiay [ Draconscay Sl DRAGONSKN]
SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT SFKT SFHT
1B/61 1B/61 1B/61 18/61 NI 18/61 18/61  DEM 1H/17
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51012... 51013... 51012... 51013... 51012... 51013... 51012...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1204AFSR\ 1,0 17,33 225 12,77 225 17,33 325 12,77 325 17,33 42500 12,77 425 21,15 47500
Ocel o o o o o o °
Nehrdzavejdca ocel ° ° ° ° ° ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalena ocel
-F10 -F40
CTWN215 CTC5240
DRAGONSKIN
S
SFHT SFHT
D=1 /61 LR 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢.
51123 ... 50514 ...
mm EUR EUR
1204AFER| 1,0 21,58 50900
1204AFFR| 1,0 20,79 37000
Ocel
Nehrdzavejlca ocel
Liatina o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina °
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania — 142 Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 142

Pociato¢né parametre

1524
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 271

MaxiMill - Nastréna fréza A 271

A 8reznych hran na vymenitelnej britovej dosticke

DHUB
> DCONMS
" -
D
2|3
e
DC !
DCX
2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment|  doSticka 50767 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A271.50.R.04-17 50 66,1 4 8,4 40 22 43 5 SAKU 1706 397,70 ~ 050
A271.63.R.06-17 63 79,1 6 8,4 40 22 48 5 SAKU 1706 558,90 063
A271.80.R.07-17 80 96,1 7 8,4 50 27 58 5 SAKU 1706 639,50 080
A271.100.R.08-17 100 | 116,1 8 8,4 50 32 78 5 SAKU 1706 736,30 100
A271.125.R.10-17 125 | 1411 10 8,4 63 40 88 5 SAKU 1706 849,00 125
A271.160.R.12-17 160 | 176,1 12 8,4 63 40 104 5 SAKU 1706 999,60 16000"
A271.200.R.13-17 200 | 216,1 13 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 1.236,00 200002
A271.250.R.15-17 250 | 266,1 15 8,4 63 60 134 5 SAKU 1706 1.494,00 250002
1) So 4 z&vitovymi otvormi M12 na cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm
2) So 4 zavitovymi otvormi M16 na Cele, @ rdzv. kruz. = 101,6 mm
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
i
— . m = w—
Vymennd viozka Krag D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
50-250 476 037 995 114 438 303 409 302 131,90 193

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém Maxiill 271

Oznacenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
SAKU 1706.. | 17 | 58 | 118 | 37 | 635 | 3
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
SAKU SAKU
1B/61 1B/61
1SO RE Artikel €. Artikel €.
51004 ... 51005 ...
mm EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 270 29,13 270 29,13 070 29,13 070
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
51004.. 51005.. 51004..  51005..
mm EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 020 29,13 020 29,13 120 29,13 120
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejtca ocel o o ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
15|26
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CERATIZIT

\ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 271

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51004 ... 51005 ... 51004 ... 51005 ... 51004 ... 51005 ... 51004 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 220 29,13 220 29,13 320 29,13 320 29,13 420 29,13 420 35,84 470
Ocel o o o o o o °
Nehrdzavejtca ocel ) ) ) ° ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalena ocel
-M50 -R50 -M50 -R50 -F50 -F50
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240 CTCS245
-M50 -R50 -M50 -R50 -F50
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 HCF5240
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU SAKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51005... 51058 ... 51005 ... 51058 ... 50 306 ... 51004 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1706ABSR\ 0,8 29,13 520 29,13 520 29,13 620 29,13 620 35,84 520 35,84 570
QOcel o o o) o)
Nehrdzavejuca ocel
Liatina [ ° ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Pociato¢né parametre — 144 Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  OrientaCné rezné parametre — 144

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 273

MaxiMill - Stopkova fréza C 273

A 16 reznych hrén na dosticku
A navyZiadanie lavé prevedenie

ki

g
x
g 8‘ : g
la}
_| L APMX
LH
OAL
s(O 8
2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | DCONMS ;| LH OAL Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment dosticka 50762 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C273.32.R.03-06-B-40 32 421 3 35 32 40 101 5 0AKU / XAHT 0605 387,10 032
C273.40.R.04-06-B32-50 | 40 50,1 4 3,5 32 50 1M 5 OAKU / XAHT 0605 400,00 040
MaxiMill - Nastrcna fréza A 273
A 16 reznych hrén na dosticku
A navyziadanie lavé prevedenie
> DHUB
DCONMS
n
x| 2
=fe)
o
| <4
DC
DCX
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | DCX | ZNF [APMX| OAL | DCONMS ¢ | DHUB Vlymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment dosticka 50741 ... 50741 ...
mm | mm mm | mm mm mm Nm EUR EUR
A273.40.R.04-06 40 | 50,2 3 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 381,40 040
A273.40.R.04-06 40 | 50,2 4 35 40 16 38 5 0AKU / XAHT 0605 400,00 140 9
A273.50.R.05-06 50 | 60,2 5 35 40 22 43 5 0AKU / XAHT 0605 448,50 050
A273.63.R.07-06 63 | 73,2 7 35 40 22 48 5 OAKU / XAHT 0605 538,40 063
A273.80.R.08-06 80 | 90,2 8 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 628,10 080
A273.80.R.10-06 80 | 90,2 10 &3 50 27 58 5 O0AKU / XAHT 0605 957,10 180
A273.100.R.10-06 100 | 110,2 | 10 35 50 32 78 5 0AKU / XAHT 0605 740,30 100
A273.100.R.14-06 100 | 1102 | 14 35 50 32 78 5) 0AKU / XAHT 0605 1.223,00 200 "
A273.125.R.12-06 125 [ 1352 | 12 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 830,00 125
A273.125.R.17-06 125 [ 1352 | 17 35 63 40 88 5) 0AKU / XAHT 0605 141900 225 "
A273.160.R.14-06 160 | 170,2 | 14 35 63 40 104 5 O0AKU / XAHT 0605 983,90 160 4
A273.160.R.20-06 160 | 170,2 | 20 35 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 1.679,00 260 ?
A273.200.R.25-06 200 | 2102 | 25 3,5 63 60 153 5 OAKU / XAHT 0605 2.099,00 300 ¥
A273.250.R.31-06 250 | 260,2 | 31 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 2.567,00 250312
1) Prevedenie s upinacim klinom, bez vnutorného privadzania chladiaceho média
2) Prevedenie s upinacim klinom, bez vndtorného privadzania chladiaceho média / So 4 zavitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
3) Prevedenie s upinacim klinom, bez vndtorného privaddzania chladiaceho média / So 4 zavitovymi otvormi M16 na Cele, @ rdzv. kruz. = 101,6 mm
4) So 4 zavitovymi otvormi M12 na Cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm / bez vnatorného privddzania chladiaceho média
5) Bezvnitorného privddzania chladiaceho média
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7
1 PP P - S Wy
Vymenna vlozka Upinaciklac T Skrutka Upinacie klin Klic D Silové skrutka Upinacia skrutka Rukovat
TORX® upinacieho klinu
Néhradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
IDNR 80950.. 80397.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
50741040 476 037 3,91 040 995 114 12,48 151 409 302 131,90 193
50741050 476 037 4,24 050 995 114 17,14 154 409 302 131,90 193
50741063 - 50741125 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
50741140 476 037 3,91 040 995 114 12,48 151 409 302 131,90 193
50741160 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
50741180 - 50741300 476 036 590 844 23,55 845 928 113 131,90 193
50762032 - 50762040 476 037 9,95 114 409 302 131,90 193
5074125031 476 036 590 844 2355 845 9,28 113 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 273

MaxiMill - Nastréna fréza A 273

A 16 reznych hran na vymenitenu doSticku
A moznost axidlneho nastavenia

DHUB
ﬁ bconS
I

X2
p=e)
g o
@8 <
DC t
DCX
[EW 28/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL |DCONMS 5| DHUB Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment dosticka 50777 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A273.80.R.10A10-06 80 90,2 10 35 50 27 58 5 0AKU / XAHT 0605 1.258,00 080107
A273.100.R.14A14-06 | 100 | 110,2 14 35 50 32 78 5 OAKU / XAHT 0605 1.713,00 10014"
A273.125.R.17A17-06 125 | 1352 | 17 35 63 40 88 5 0AKU / XAHT 0605 2.014,00 125177
A273.160.R.20A20-06 | 160 | 170,2 | 20 &4 63 40 104 5 0AKU / XAHT 0605 2.378,00 160202
A273.200.R.25A25-06 | 200 | 210,2 | 25 35 63 60 153 5 O0AKU / XAHT 0605 2.974,00 20025%
A273.250.R.31A31-06 | 250 | 260,2 | 31 35 63 60 153 5 0AKU / XAHT 0605 3.652,00 250312
1) Prevedenie s upinacim klinom, bez vnutorného privadzania chladiaceho média
2) Prevedenie s upinacim klinom, bez vndtorného privadzania chladiaceho média / So 4 zavitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
3) Prevedenie s upinacim klinom, bez vnitorného privadzania chladiaceho média / So 4 zévitovymi otvormi M16 na Cele, @ razv. kruz. = 101,6 mm
Y7 2A/28 2A/28 Y7 2A/28 2A/28 Y7
'\
— o P - P -
Vlymennd viozka Skrutka Upinacie klin Kra¢ D Pasta Cap Rukovat
TORX® upinacieho klinu Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950.. 70950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
80-250 476 036 590 844 2355 845 9,28 113 438 303 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 273

Oznacenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm ° Q
XAHT 0605.. 17,08 6,0 - 11,95 5,56 3
OAKU 0605.. 17,10 58 6 2,00 5,66 8
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
DDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
0AKU O0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51000 ... 51001 ... 51000... 51001 ...
mm EUR EUR EUR EUR
0605083R\ 0,8 2456 258 2456 258 2456 058 2456 058
Ocel ) ) ) )
Nehrdzavejlca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
-
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51000 ... 51001 ... 51000 ... 51001 ...
mm EUR EUR EUR EUR
060508SL | 0,8 24,56 10900
060508SR | 0,8 2456 008 2456 008 2456 108 2456 108
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel o) o o l¢)
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

15|30
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 273

-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -F50 -M50 -F50 -M50 -F40
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
Draconsiiy [ DrAcoNsiiN [ DRAGONSKN DRACONSKN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51000... 51001 ... 51000 ... 51001 ... 51000 ... 51001 ... 51104 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060508ER | 0,8 30,71 458
060508SR | 0,8 24,56 208 24,56 208 24,56 308 24,56 308 24,56 408 24,56 408
Ocel o o ) ) o o °
Nehrdzavejtca ocel ) ) ) ) ) ) ®
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-M50 -R50 -M50 -R50 -F40
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTC5240
-M50 -R50 -M50 -R50 -F40
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 HCF5240
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
0AKU 0AKU 0AKU 0AKU 0AKU
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51001 ... 51027 51001 ... 51027 ... 50 446
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060508ER | 0,8 30,71 550
060508SL | 0,8 24,56 50900 24,56 60900
060508SR | 0,8 24,56 508 24,56 508 24,56 608 24,56 608
QOcel o) o o) o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ° ° ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina °
Kalend ocel
cuttingtools.ceratizit.com 15131
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 273

-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235
- -
e |
XAHT XAHT XAHT XAHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51014 ... 51014 ... 51014 ... 51014...
mm EUR EUR EUR EUR
060525SR \ 2,5 30,41 275 30,41 075 30,41 025 30,41 125
QOcel ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel o o
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalena ocel
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTCK215 CTPK220
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DCX3215 DPX3220
DRAGONSCN
s
- -
XAHT XAHT XAHT XAHT XAHT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51014... 51014... 51014.... 51014 ... 51014 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
060525SL | 2,5 30,41 52600
060525SR | 2,5 30,41 225 30,41 325 30,41 425 30,41 525 30,41 625
Ocel o () ) e} o
Nehrdzavejlca ocel ) ) )
Liatina ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Pociato¢né parametre — 145  Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 145
15|32

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 270 / 272

MaxiMill - Skrutkovacia fréza 45° G 270-09

> DRVS
E
[Z21%)
Sl
z 3
A
2B
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doticka 55202 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
G270.ESF.16.R.02-09 16 24,4 2 4 27 M8 8,5 10 1,8 SD..0903.. 157,30 016
G270.ESF.20.R.03-09 20 28,4 3 4 33 M10 10,5 15 1,8 SD.. 0903.. 184,50 020
G270.ESF.25.R.04-09 25 334 4 4 35 M12 12,5 17 1,8 SD.. 0903.. 207,70 025
G270.ESF.32.R.05-09 32 40,4 5) 4 35 M16 17,0 17 1,8 SD.. 0903.. 228,50 032
I ;o r o
MaxiMill - Stopkova fréza 45° C 270-09
>
n T )
51Ol i
S QL NG
wn
=
| LAPMX z
LH (DJ
OAL
s(a 8
2B/40
Oznacenie DC | DCX | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ doticka 50 666 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR
C270.06.R.01-09 6 14,4 1 4 80 32 16 1,2 SD.. 0903.. 135,80 006
C270.12.R.01-09 12 20,4 1 4 80 32 16 1,2 SD.. 0903.. 150,00 012
C270.16.R.02-09 16 24,4 2 4 90 40 20 1,8 SD.. 0903.. 170,80 016
C270.20.R.03-09 20 28,4 3 4 90 40 20 1,8 SD.. 0903.. 217,30 020
C270.25.R.04-09 25 334 4 4 100 44 25 1,8 SD..0903.. 307,90 025
C270.32.R.05-09 32 40,4 5) 4 95 36 25 1,8 SD.. 0903.. 362,20 032
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270 / 272

MaxiMill - Nastréna fréza 45° A 270-09

DHUB
DCONMS

Li

"eeY

prava prava prava fava
2B/40 2B/40 2B/40 2B
Oznacenie DC | DCX | ZNF |APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5 Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment 50 704 ... 50705 ... 50 706 ... 50707 ...
mm | mm mm | mm | mm mm Nm EUR EUR EUR EUR
A270.32.R.05-09 | 32 | 404 | 5 4 40 34 16 1,8 346,60 532
A270.40.R.04-09 | 40 | 484 | 4 4 40 38 16 1,8 355,70 540
A270.40.R.06-09 | 40 | 484 | 6 4 40 | 38 16 1,8 401,10 540
A270.42.R.06-09 | 42 | 504 | 6 4 40 38 16 1,8 415,20 542
A270.50.R.06-09 | 50 | 58,4 | 6 4 40 | 43 22 18 412,70 550
A270.50.R.08-09 | 50 | 584 | 8 4 40 43 22 1,8 494,20 550
A270.50.L.08-09 | 50 | 584 | 8 4 40 | 43 22 1,8 511,70 550
A270.52.R.08-09 | 52 | 60,4 | 8 4 40 43 22 1,8 511,70 552
A270.63.R.05-09 | 63 | 714 | 5 4 40 48 22 1,8 401,10 563
A270.63.R.08-09 | 63 | 71,4 | 8 4 40 48 22 1,8 500,60 563
A270.63.R.10-09 | 63 | 71,4 | 10 4 40 48 22 1,8 623,50 563
A270.63.L.10-09 | 63 | 71,4 | 10 4 40 48 22 1,8 644,90 563
A270.66.R.10-09 | 66 | 74,4 | 10 4 40 48 22 1,8 644,90 566
A270.80.R.06-09 | 80 | 884 | 6 4 50 | 58 27 1,8 454,00 580
A270.80.R.10-09 | 80 | 88,4 | 10 4 50 58 27 1,8 632,50 580
A270.80.R.12-09 | 80 | 884 | 12 4 50 58 27 1,8 750,10 580
A270.80.L.12-09 | 80 | 884 | 12 | 4 50 | 58 27 18 776,00 580
A270.100.R.07-09 | 100 | 108,4 | 7 4 50 78 32 1,8 586,10 600
A270.100.R.12-09 | 100 | 108,4 | 12 4 50 78 32 1,8 763,20 600
A270.100.R.14-09 | 100 | 1084 | 14 | 4 50 | 78 32 1,8 886,20 600
A270.125.R.12-09 | 125 | 1334 | 12 | 4 63 | 88 40 1,8 892,60 625
A270.160.R.12-09 | 160 | 168,4 | 12 4 63 93 40 1,8 1.148,00 660 "

1) So 4 zé&vitovymi otvormi M12 na cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm

70 A 50704 .. Siroka rozted zubov pre pouitie pri obrabant zliatin hlinfka, farebnych kovov a plastov
A 50705 ...Normalna roztec zubov pre Siroké spektrum pouZitia pocinajlic obrabanim zliatin hlinika, farebnych kovov, az po obrabanie maksej ocele

A 50706 ... Uzka rozte& zubov pre maximélny rezny vykon, pouZiva sa prevazne pri obrabani ocele a liatiny

A 50707 ..Ako 50706 ..., avSak v favoreznom prevedeni

15[34

cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance Systam MaxiMill 270 / 272

MaxiMill - Uhlova fréza C 272-09

A moznost frézovania dopredu aj naspét

> .
O O] |l | T
Al o
®
Z 2
APMX %
8
LH 8
OAL
s(a 8
2B
Oznacenie DC | DCX | ZNF | APMX | DN 0AL LH | DCONMS Vlymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ do3ticka 50 669 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C272.06.R.01-09 6 14,4 1 4 10 91 24,0 16 1,2 SD.. 0903.. 161,50 006
C272.08.R.01-09 8 16,4 1 4 10 91 255 16 1,2 SD.. 0903.. 180,00 008
C272.12.R.01-09 12 20,4 1 4 12 91 26,0 16 1,2 SD.. 0903.. 185,00 012
C272.16.R.02-09 16 244 2 4 15 97 30,0 20 1,8 SD.. 0903.. 227,70 016
C272.18.R.02-09 18 26,4 2 4 16 97 30,0 20 18 SD.. 0903.. 227,70 018
C272.25.R.03-09 25 33,4 3 4 21 109 | 35,0 25 1,8 SD.. 0903.. 266,40 025
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
i
— . m = —
Vymennd viozka Krag D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
6-12 476 033 7,80 110 438 303 3,14 365 11890 191
16-160 476 033 7,80 110 438 303 257 115 11890 191
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 270 / 272

SDHW / SDNT / SDHT / XDHW
Oznaéenie IC D1 L BS S Q‘:”/ c
; N o=
mm mm mm mm mm o Yaah _T%
XDHW 0903.. ‘ 9,52 ‘ 34 ‘ ‘ 5,50 ‘ 3,18 AN AL
SD.. 0903.. 9,52 34 9,52 1,68 3,18 3 LA o AT
L y s |
SD..
SDHW / SDNT / SDHT
-29 -29 -33 -33P -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
29 29 -33 -33P -F50
CWC10 DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
‘ y g g
CERMET
SDHW SDNT SDNT SDHT SDHT SDHT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50428 ... 51011... 51011... 51028 ... 51086 ... 51109...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0903AESN\ 1,0 15,97 898 13,79 020 13,79 120 15,76 420 16,59 420 19,60 470
Ocel ) ) ) ) o )
Nehrdzavejlca ocel ) [e) o ) ) ®
Liatina o
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
SDNT / SDHT
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
-31 -ALP -ALP -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240
DRAGONSCN
N s —— N 4
SDNT SDHT SDHT SDHT SDHT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4  BEM 1H/D4
1ISO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51029... 50426 ... 50426 ... 50421 ... 51109...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
0903AEFN| 1,0 15,76 548 18,90 848
0903AESN| 1,0 13,20 520 19,60 509 19,60 57100
Ocel o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ° (e} o)
Nezelezné kovy ) )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 270 / 272

XDHW

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T

CWC10 DCX1230 DPX1235 DCX3215 CWK26
DRAGONSIN
. . //
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
1B/79 1B/61 1B/61 1B/18 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
50449 ... 51015... 51015... 51015... 50449 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
0903AEEN| 1 18,75 520
0903AEFN| 1 16,59 548
0903AESN| 1 17,31 898 19,39 020 19,39 120
Ocel ) ) ) o
Nehrdzavejtca ocel ) e} )
Liatina o ° o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrébania — 146 Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 146
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270

MaxiMill - Nastréna fréza 45° A 270-12

A 50705.. Normélna rozte¢ zubov pre Siroké spektrum pouZzitia pocnuc obrabanim zliatin hlinika, farebnych kovov, az po obrabanie maksej ocele
A 50706 ... Uzka rozteC zubov pre maximalny rezny vykon, pouziva sa prevazne pri obrabani ocele a liatiny

DHUB
DCONMS

2B/40 2B/40
Oznacenie DC | DCX | ZNF |APMX|DCONMS | OAL |DHUB Vlymenitelna Artikel €. Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doStiCka 50705 ... 50706 ...
mm | mm mm mm mm | mm Nm EUR EUR
A270.32.R.03-12 32 46 3 6 16 40 32 5 SD../XD.. 1204.. 397,10 032
A270.40.R.03-12 40 54 3 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204.. 406,20 040
A270.40.R.04-12 40 54 4 6 16 40 38 5 SD../XD.. 1204.. 406,20 040
A270.50.R.04-12 50 64 4 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204.. 459,20 050
A270.50.R.05-12 50 64 5 6 22 40 43 5 SD../XD.. 1204.. 459,20 050
A270.63.R.04-12 63 77 4 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204.. 525,20 063
A270.63.R.06-12 63 77 6 6 22 40 48 5 SD../XD.. 1204.. 601,50 063
A270.80.R.05-12 80 94 5 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204.. 609,30 080
A270.80.R.08-12 80 94 8 6 27 50 58 5 SD../XD.. 1204.. 750,10 ~ 080
A270.100.R.06-12 100 | 114 6 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204.. 717,80 100
A270.100.R.10-12 100 | 114 | 10 6 32 50 78 5 SD../XD.. 1204.. 878,30 100
A270.125.R.07-12 125 | 139 7 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204.. 877,00 125
A270.125.R.12-12 125 | 139 | 12 6 40 63 88 5 SD../XD.. 1204.. 1.186,00 125
A270.160.R.08-12 160 | 174 8 6 40 63 94 5 SD../XD.. 1204.. 1.120,00 160 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A Y7
S | - gl o g —
Vymennd vlozka Upinaciklu¢ T Kra¢ D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32-40 476 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 4,38 303 2,52 280 131,90 193
50-160 476 037 995 114 438 303 2,52 280 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270

SDHT / SDHW / SDMT / XDH
Oznagenie D1 L BS S Y
=
mm mm mm mm mm o Yaah _T%
XDHW 1204.. 55 7,50 476 N4 AL
SD.. 1204.. 55 12,7 1,74 476 - / o il
L y s |
SD..
SDHT / SDHW / SDMT
-R -29R -R
TCM10 TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230
-R -29R -R
CWC10 CWC10 DCX1230 DCX1230 DCX1230
DRAGONSKIN
% / y °
CERMET CERMET
SDHT SDHW SDMT SDHT SDHW
1B/79 1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50426 ... 50428 ... 51010... 51006 ... 51008
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AESN 0,2 17,19 900
1204AESN 1,0 17,91 899 14,65 020 16,71 020 17,19 020
Ocel ) ) ) ° °
Nehrdzavejuca ocel ° ° o o o
Liatina (e} (e}
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
SDMT / SDHT / SDHW
-29 -R -R -F50 -33
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPM245 CTPM240
29 -R -R -F50 -33
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX2245 DPX2240
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDMT SDHT SDHW SDHT SDHT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51010... 51006 ... 51008 ... 51109... 51028 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AESN \ 1,0 14,65 120 16,71 120 17,19 120 22,57 475 17,19 425
Ocel ) ) ) ° o
Nehrdzavejuca ocel o) o) o ) )
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 270

SDMT / SDHW / SDHT

-31 -R -27 -27P
CTCK215 CTCK215 H216T H216T H216T
-31 -R -AL -ALP
DCX3215 DCX3215 CWK26 CWK26 CWK26
DRAGONSKIN
° N -y Co— = N
-— -
SDMT SDHW SDHT SDHT SDHW
1B/61 1B/61 1A/90 1A/90 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51059... 51008 ... 50426 ... 50426 ... 50428 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AEEN 1,0 14,28 520 17,19 520
1204AEFN 0,2 17,19 504
1204AEFN 1,0 17,19 554
1204AESN 0,2 14,28 600
QOcel ) )
Nehrdzavejdca ocel
Liatina o [} o) ) )
Nezelezné kovy ) ) )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
-M31 -F50
CTC5240 CTCS245
-M31
HCF5240
SDHT SDHT
1H/D4  BEM 1H/D4
I1SO RE Artikel €. Artikel €.
50421 ... 51109...
mm EUR EUR
1204AESN\ 1,0 22,57 512 22,57 57600
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina ° °

Kalend ocel

15[40
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 270

TCM10 CTCP230 CTPP235 CTCK215 H216T
CWC10 DCX1230 DPX1235 DCX3215 CWK26
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
XDHW XDHW XDHW XDHW XDHW
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
50449 ... 51015... 51015... 51015... 50449 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1204AEEN| 1 22,64 525
1204AEFN 1 21,42 600
1204AESN| 1 22,64 900 23,74 025 23,74 125
Ocel ) ) ) o
Nehrdzavejtca ocel ) e} )
Liatina o ° o
Nezelezné kovy )

Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 270

SDHW

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

SDHW

)5

7Ny
L/

[~
i\
15

3 4
< %
\:Eﬁﬁ«

D1

-

SDHW

SDHW

-]

CTBS10U CTDPS30
PBC10 PDC
- _J
CBN DIAMOND
SDHW SDHW
V9 V9
1SO Artikel ¢. ISO Artikel €.
51900 ... 51900...
EUR EUR
1204AETN-2 54,15 300 " 1204AEFN-2 59,03 100 "
n 1204AEFN-3 59,03 102 2
Ocel
Nehrdzavejlca ocel Ocel
Liatina ) Nehrdzavejuca ocel
Nezelezné kovy Liatina
Ziaruvzdorn4 zliatina ) NeZelezné kovy )
Kalena ocel Ziaruvzdornd zliatina
1) 8y =2,0mm Kalend ocel
1) A =2,0mm
2) Ay =3,5mm
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania — 147  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  OrientaCné rezné parametre - 147
15142
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 270

MaxiMill - Nastréna fréza 45° A 270-19

ki

DHUB

DCONMS

'R

lava prava
D=1 28/40 R 28/40

Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | DCONMS.s| OAL | DHUB Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.

Dotahovacimoment|  doStiCka 50698 ... 50698 ...

mm mm mm mm mm mm Nm EUR EUR

A270.125.R.07-19 125 | 146,4 7 10 40 63 88 5 SD.. 1907.. 786,50 12507
A270.160.R.09-19 160 | 181,4 9 10 40 63 104 5 SD.. 1907.. 996,20 16009"
A270.200.R.11-19 200 | 2211 1 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 1.206,00 200112
A270.250.L.14-19 250 | 2714 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.254.00 750142
A270.250.R.14-19 250 | 2714 14 10 60 63 134 5 SD.. 1907.. 2.254,00 250142
A270.315.L.17-19 315 | 3364 | 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 2.670,00 81517%
A270.315.R.17-19 315 | 336,4 17 10 60 63 226 5 SD.. 1907.. 2.670,00 31517%

1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
2) So 4 zavitovymi otvormi M16 na Cele, @ rdzv. kruz. = 101,6 mm
3) 04 zavitovymiotvormi M16 na Cele, @ rézv. kruz. = 101,6 mm a so 4 zavitovymi otvormi M20 na Cele, @ rézv. kruz. = 177,8 mm

Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
3 B / m = —
Vymennd viozka Krag D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote

Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR
125-315 476 037 9,95 114 438 303 409 302 131,90 193
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém Maxiill 270

Oznaéenie IC D1 L BS S AN %‘/
p \\ ‘?}
o / Y
mm mm mm mm mm o ‘ /an\ 41
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 15 7,35 15 ]\\ W\ .
SDKT 1907.. 19,15 6 19,15 1,5 7,16 15 i e @ 2,
L;y s |
SD..
-R50 -M50 -R50 -R50 -R50
CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM225 CTCK215
SDKT SDKT SDKT SDKT SDKT
DE0 61 [EW 61 [EW 861  LEW 861  LEW 18/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51132... 51131 ... 51132... 51132... 51132...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1907AESN\ 16 31,03 02100 31,03 12000 31,03 12300 31,03 22200 31,03 52000
Ocel ° ) ) o [¢)
Nehrdzavejuca ocel [e) o) o )
Liatina )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Popis sort — 209  Systém oznacovania — 194+195
Orientacné rezné hodnoty — 148
15]44
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HEC

MaxiMill - Nastréna fréza HEC-11

A bez moznosti axidlneho nastavenia

DHUB
DCONMS,
L]
=
x o
z ]
5 L o
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5| RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50725 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.06-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 542,80 050
AHEC.63.R.08-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 651,60 063
AHEC.80.R.10-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 796,60 080
AHEC.100.R.12-11 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 929,60 100
AHEC.125.R.12-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.062,00 125
AHEC.125.R.16-11 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.070,00 12516
AHEC.160.R.20-11 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 1.559,00 160 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
MaxiMill - Nastrcna fréza HEC-11
A moznost axidlneho nastavenia, identickd rozte¢ zubov
DHUB
DCONMS,
X]
s
K
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5| RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50733 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.06A03-11 50 6 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 822,50 050
AHEC.63.R.08A04-11 63 8 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 1.024,00 063
AHEC.80.R.10A05-11 80 10 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 1.263,00 080
AHEC.100.R.12A06-11 | 100 12 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 1.490,00 100
AHEC.125.R.16A08-11 | 125 16 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 2.016,00 125
AHEC.160.R.20A10-11 | 160 20 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 249100 160 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill HEC

MaxiMill - Nastréna fréza HEC-11

A bez moznosti axidlneho nastavenia, nerovnomernd rozte¢ zubov

DHUB
DCONMS
L
=
: | °
< ° i 0:9
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 5| RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50733 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.50.R.04B-11 50 4 6 40 48 22 12700 3,2 LNHX 1106 423,40 550
AHEC.63.R.06B-11 63 6 6 40 48 22 10100 3,2 LNHX 1106 526,20 563
AHEC.80.R.08B-11 80 8 6 50 58 27 8000 3,2 LNHX 1106 674,40 580
AHEC.100.R.10B-11 100 10 6 50 78 32 6400 3,2 LNHX 1106 866,80 600
AHEC.125.R.12B-11 125 12 6 63 88 40 5100 3,2 LNHX 1106 1.060,00 625
AHEC.160.R.14B-11 160 14 6 63 100 40 4000 3,2 LNHX 1106 1.316,00 660 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm
Y7 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
< ot
s S - —
Vymenna viozka Pasta Podlozka - Upinacia skrutka Cap Rukovat
TORX® Molykote chladiace
médium
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
DC 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
50-63 476 036 438 303 25,18 852 3,14 113 36,80 199 131,90 193
80 476 036 4,38 303 25,73 853 314 113 36,80 199 131,90 193
100 476 036 4,38 303 28,32 854 3,14 113 36,80 199 131,90 193
125 476 036 438 303 37,33 855 314 113 36,80 199 131,90 193
160 476 036 4,38 303 3,14 113 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HEC

Oznacenie IC D1 L S ‘ o
mm mm mm mm ol 1l a 1l _[ ﬁ
LNHX 1106.. | 10 - °
L s
LNHX
-R50 -Q
CTEP210 CTCK215 CTCK215 CTCK215
-R50 -Q
DCC1210 DCX3215 DCX3215 DCX3215
CERMET
LNHX LNHX LNHX LNHX
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
51046 ... 51046 ... 51024 ... 51045 ...
mm EUR EUR EUR EUR
1106PNEN| 0,5 25,91 51600
1106PNER| 0,5 2591 520 2591 520
1106PNER| 0,8 30,04 820
1106ZZER | 0,5 2591 520
Ocel ) o o o
Nehrdzavejtca ocel
Liatina ) ° ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
1) -Q = hladiaca britovd dosticka
-R50 -Q
CTPK220 CTPK220 CTN3105 CTL3215 CTL3215
-R50
DPX3220 DPX3220 CTS3105 CWB3215
CERAMIC CBN CBN
LNHX LNHX LNHX LNHX LNHX
1B/61 1B/61 1G/55 1G/21 1G/21
ISO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51046 ... 51024 ... 50500... 51046 ... 51045 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
110608EN | 0,8 2591 608
1106PNER| 0,5 2591 620 2591 620
1106PNSR| 0,5 24,42 904
1106PNSR 142,70 87200
1106ZZER 142,70 87000
Ocel o o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ) ° ) ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel o o
1) -Q=hladiaca britové dosticka
Sprievodca frézovanim
Popis sort — 209+210  Systém oznacovania - 194+195

Orientacné rezné hodnoty

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HEC

MaxiMill - Nastréna fréza HEC-12

A nie je mozné nastavovat

DHUB
DCONMS,
L]
=
x| @]
z ]
5 L o
DC
[EW 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS | RPMX Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50725 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
AHEC.125.R.12-1210 ‘ 125 12 ‘ 8 ‘ 63 ‘ 88 ‘ 40 ‘5000‘ 3,2 ‘ LN.. 1210.. 1.062,00 32512
AHEC.160.R.16-1210 160 16 8 63 88 40 3900 3,2 LN.. 1210.. 1.247,00 36016
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na cele, @ rdzv. kruz. = 66,7 mm
Y7 2A/28
rd
——
Krie D Podlozka -
chladiace
médium
Nahradné diely Artikel €. Artikel €.
DC 80950.. 70950..
EUR EUR
125-160 7,05 105 37,33 855
Oznacenie IC D1 L S ‘ 52
mm mm mm mm ol 1l a 1l f[ ﬁ
LN.X 1210.. | 10 | 44 | 127 | 1000 = °
L s
LNHX
-R50
CTCK215 CTPK220 CTPK220
LNHX LNEX LNHX
(NEW IRETIRNN NEW IRETGIR NEW IRETG
ISO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51135... 51133... 51134...
mm EUR EUR EUR
121008EN | 0,8 32,38 60800
121008SN | 0,8 32,38 50900
121020EN 29,79 62000
121020SN | 2,0 32,38 52100
Ocel ) o o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ) ) ®
NeZelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Popis sort — 209+210  Systém oznacovania — 194+195
Orientacné rezné hodnoty — 148

15[48
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CERATIZIT \ Performance

Systém F 5000

Rovinna dokoncovacia fréza F 5000 A

A s britovymi doStickami nastavite/nymi s presnostou na pm

A skrutka pre nastavenie Celnej hadzavosti (56 950 017) s nastavenim pomocou kltica Torx20 (80 950 114)

> DHUB
¢ ’ DCONMS
m —_—
L]
e
l x| -
z 3
<
e
WA
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL |DCONMS | DHUB Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 56 511 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
F5000A.42.2.43.1K 42 2 0,2 43 16 35 3,2 TEHX 16T3.. 321,90 421
F5000A.52.2.43.1K 52 2 0,2 43 22 48 3,2 TEHX 16T3.. 389,10 521
F5000A.66.2.53.1K 66 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 454,00 661
F5000A.80.2.53.1K 80 2 0,2 53 27 60 3,2 TEHX 16T3.. 520,10 801
F5000A.100.2.53 100 2 0,2 53 32 70 3,2 TEHX 16T3.. 585,10 910 "
1) Bezvnutorného privédzania chladiaceho média
Y7 Y7 Y7 WA 2A/28 WA WA Y7
N
e - g @ ——
Vymenna viozka Krag T Krac D Skrutka pre Pasta Upinacia skrutka Upinacia skrutka Rukovat
TORX® vyladenie Celnej Molykote
hédzavosti
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
DC 80950.. 80950.. 80950.. 56950.. 70950.. 56950.. 56950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
42 476 036 446 088 995 114 3,84 017 438 303 3,54 028 2412 121 131,90 193
52 4776 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 131,90 193
66 476 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 131,90 193
80 476 036 446 088 9,28 113 3,864 017 438 303 3,54 028 131,90 193
100 476 036 4,46 088 9,28 113 3,84 017 438 303 3,54 028 2412 121 131,90 193
Popis nastroja

Dotahovaci moment upinacej skrutky vymenitelnej dosticky 56 950 028 je 3,2 Nm.

A

A Pomocou tohto ndstroja sa docieli absolttne hladkého povrchu Rz < 2,5 ym a minimalna ¢elné hadzavost.

A Pomocou dvoch axidlne pésobiacich, jemnych nastavovacich skrutiek je mozné ndstroj nastavit s presnostou na pm.
A Konecné brusenie dielce nie je potreba, ¢im sa skréti ¢as obrébania a docielite Uspory nékladov.

A Tento ndstroj je velmi vhodny aj pre nestabilné obrobky a stroj s niz§im vykonom.

70 Skrutky pre optimdine vyladenie ¢elnej hadzavosti, ktorymi je vybavend kazda fréza, musia byt v priebehu prevadzky bezpodmienecne dotiahnuté s predpétim.
V opacnom pripade hrozi nebezpecenstvo, Ze sa skrutky v priebehu obrdbania uvolnia. V dosledku toho by mohlo prist k poSkodeniu obrobku popr. néstroja,
asucasne hrozitiez nebezpecenstvo poranenia obsluhy stroja. Ak nebudete skrutky pre jemné nastavenie potrebovat, odporti¢ame tieto skrutky z nastroja odstranit.

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

*)  Vzdvislosti na druhu obrdbania a stavu Struktary obrabaného materidlu.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

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

ISO RE Artikel €.
56 327 ...
mm EUR
16T3ZF | 0,2 21,18 151
Ocel o
Nehrdzavejuca ocel o
Liatina -
Nezelezné kovy o

Ziaruvzdorn4 zliatina

Kalend ocel )
Sprievodca frézovanim
Popis sort — 209+210  Systém oznacovania — 194+195
Orientacné rezné hodnoty — 49

15|50
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 491

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 491

DRVS

> =
N
E of & W
== 5
O N| Z r
a [2] 6] {
£2 »
g
LPR
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~dostiCka 50773 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G491.25.R.03-09 25 3 6 35 M12 12,5 17 2 SNHU 09T3 351,30 125
G491.32.R.03-09 32 3 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 356,60 132
G491.32.R.04-09 32 4 6 35 M16 17,0 24 2 SNHU 09T3 398,40 232
MaxiMill - Stopkova fréza C 491
>
2 g
£= =l ==l - - - [ <
18] P
APMX @ ?
LH
OAL
AL T8 (O[3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS ¢ | RPMX Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| doSticka 50774 ... 50774 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C491.25.R.03-09-B-32 25 3 6 59 32 25 23500 2 SNHU 09T3 356,60 425
C491.25.R.03-09-A-50-225 25 & 6 225 | 50 25 23500 2 SNHU 09T3 356,60 325
C491.32.R.03-09-B-40 32 3 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 367,00 632
C491.32.R.04-09-B-40 32 4 6 101 40 32 19600 2 SNHU 09T3 398,40 432
C491.32.R.03-09-A-63-250 32 3 6 250 | 63 32 19600 2 SNHU 09T3 367,00 532
C491.32.R.04-09-A-63-250 32 4 6 250 | 63 32 19600 2 SNHU 09T3 398,40 332
cuttingtools.ceratizit.com 15151
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 401

MaxiMill - Nastréna fréza A 491

> DHUB
DCONMS
ﬂ "
|
i

53
s <<
®
DC
2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF |APMX| OAL | DHUB | DCONMS ¢ | RPMX \lymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| doSticka 50776 ... 50775 ...
mm mm | mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
A491.40.R.03-09 40 3 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 387,90 240
A491.40.R.05-09 40 5 6 40 38 16 16800 2 SNHU 09T3 450,90 240
A491.50.R.04-09 50 4 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 429,90 250
A491.50.R.06-09 50 6 6 40 43 22 14600 2 SNHU 09T3 492,80 250
A491.63.R.05-09 63 5 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 513,80 263
A491.63.R.08-09 63 8 6 40 48 22 12700 2 SNHU 09T3 608,10 263
A491.80.R.06-09 80 6 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 545,30 280
A491.80.R.10-09 80 10 6 50 58 27 11100 2 SNHU 09T3 671,10 280
A491.100.R.07-09 100 7 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 692,00 300
A491.100.R.12-09 100 12 6 50 78 32 9800 2 SNHU 09T3 849,30 300
A491.125.R.08-09 125 8 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 838,80 325
A491.125.R.15-09 125 15 6 63 88 40 8700 2 SNHU 09T3 1.028,00 325
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
SR | = P g —=
Vymennd viozka Upinacikli¢ T Krae D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote

Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 526 053 891 119 438 303 309 710 131,90 193
40 526 053 3,91 040 891 119 12,48 151 438 303 309 710 131,90 193
50-125 5,26 053 891 119 438 303 309 70 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 491

Oznacenie IC L S D1
mm mm mm mm z
SNHU 09T3.. | 915 | 915 | 370 | 385
S
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240
DRAGONSCN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 1B/61 1B/61 18/61  [EW 1H/17
1SO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51120... 51120... 51119... 51120... 51126 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 27,46 45800
09T308SR| 0,8 21,95 008 21,95 108 21,95 408 21,95 408
09T312SR | 1,2 21,95 01200 21,95 11200 21,95 41200 21,95 41200
09T316SR | 1,6 21,95 01600 21,95 11600 21,95 41600 21,95 41600
Ocel ° ° ) e} °
Nehrdzavejlca ocel o) o) ° ) )
Liatina
NeZelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
-R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-R50 -F10
DCX3215 CWK4615
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
| : | \
SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 18/61 DR 1H/04 R 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51121.. 51118... 51126 ... 51126 ...
mm EUR EUR EUR EUR
09T308ER| 0,8 27,46 15800 27,46 55800
09T308FR | 0,8 21,95 358
09T308SR| 0,8 21,95 508
09T312FR | 1,2 21,95 36200
09T312SR | 1,2 21,95 51200
09T316FR | 1,6 21,95 36600
09T316SR | 1,6 21,95 51600
Ocel o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ) ¢)
NeZelezné kovy °
Ziaruvzdorna zliatina ) )
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Pociato¢né parametre — 150  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 150
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 491

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 491

> DRVS
ki

wnt v
3 5 2
£8
LPR
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50773 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G491.32.R.02-12 | 32 | 2 [ 8 [ 3 | m6 | 17 | 24 | 3,2 | SNHU 1204 335,60 0832
MaxiMill - Stopkova fréza C 491
>
n \ 2
Wit === =] 8 P
8 / | {é\/
LH
OAL
A 3 (O[3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS ¢ | RPMX Vlymenitelna Artikel €. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~doStiCka 50774 ... 50774 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C491.32.R.02-12-B-40 32 2 8 102 | 40 32 13600 3,2 SNHU 1204 335,60 032
C491.32.R.02-12-A-63-250 32 2 8 250 | 63 32 10200 3,2 SNHU 1204 335,60 232

15154
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 401

MaxiMill - Nastréna fréza A 491

> DHUB
DCONMS
) ——
‘

53
&
®
DC
2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS .5 | RPMX \lymenitelna Artikel ¢. Artikel €.
Dotahovaci moment| doSticka 50776 ... 50775 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
A491.40.R.03-12 40 3 8 40 38 16 11500 3,2 SNHU 1204 387,90 040
A491.40.R.04-12 40 4 8 40 38 16 11500 32 SNHU 1204 419,40 040
A491.50.R.04-12 50 4 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204 429,90 050
A491.50.R.05-12 50 5 8 40 43 22 9800 3,2 SNHU 1204 461,40 050
A491.63.R.05-12 63 5 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204 513,80 063
A491.63.R.06-12 63 6 8 40 48 22 8500 3,2 SNHU 1204 545,30 063
A491.80.R.06-12 80 6 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204 545,30 080
A491.80.R.08-12 80 8 8 50 58 27 7400 3,2 SNHU 1204 629,10 080
A491.100.R.07-12 100 7 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204 692,00 100
A491.100.R.10-12 100 10 8 50 78 32 6500 3,2 SNHU 1204 786,50 100
A491.125.R.08-12 125 8 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204 838,80 125
A491.125.R.12-12 125 12 8 63 88 40 5700 3,2 SNHU 1204 964,70 125
A491.160.R.09-12 160 9 8 63 98 40 5000 3,2 SNHU 1204 975,20 160 "
A491.160.R.14-12 160 14 8 63 98 40 5000 32 SNHU 1204 1.133,00 160 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
) = P g -
Vymennd viozka Upinaci kli¢ T Krae D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote

Néhradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32 526 054 11,89 128 438 303 3,14 859 13190 193
40 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,14 859 13190 193
50-160 5,26 054 11,89 128 438 303 3,14 859 13190 193
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 491-12

Oznacenie IC L S D1
mm mm mm mm z
SNHU 1204.. | 122 | 122 | 500 | 44
S
-M50 -M50 -F50 -M50 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 1B/61 1B/61 18/61  DEM 1H/17
1SO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51100... 51100... 51102 51100... 51128 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120408ER | 0,8 32,97 45800
120408SR | 0,8 26,81 008 26,81 108 26,81 408 26,81 408
120412SR | 1,2 26,81 112 26,81 412
120416SR | 1,6 26,81 116 26,81 416
120420SR | 2,0 26,81 120 26,81 420
Ocel ) ) ) o )
Nehrdzavejlca ocel [e) o ) ) ®
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
-R50 -R50 -F10 -F40 -F40
CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-R50 -R50 -F10
DCX3215 DPX3220 CWK4615
DRAGONSKIN
SNHU SNHU SNHU SNHU
1B/61 1B/61 18/61 W 1H/04 [EEW 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51103... 51103... 51101.. 51128 ... 51128 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120408ER | 0,8 32,97 15800 32,97 55800
120408FR | 0,8 26,81 358
120408SR | 0,8 26,81 508 26,81 608
120412FR | 1,2 26,81 362
120412SR | 1,2 26,81 512
120416FR | 1,6 26,81 366
120416SR | 1,6 26,81 516
120420FR | 2,0 26,81 370
120420SR | 2,0 26,81 520
QOcel ) )
Nehrdzavejtca ocel
Liatina ) ) o
Nezelezné kovy °
Ziaruvzdorna zliatina ) )
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Pociato¢né parametre — 151 Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  OrientaCné rezné parametre - 151
15|56
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 211

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 211-07

> DRVS

o
[a]
%
s
pe
o}
o
o
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS | DRVS | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| doSticka 50751 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
G211.16.R.04-07 16 4 6 27 8,5 M8 10 |50400 1 XD.T 0703 268,00 016
G211.20.R.05-07 20 5 6 33 10,5 M10 15 | 44280 1 XD.T 0703 299,00 020
G211.25.R.06-07 25 6 6 35 12,5 M12 17 39480 1 XD.T 0703 348,80 025
G211.32.R.08-07 32 8 6 35 17,0 M16 24 36240 1 XD.T 0703 379,80 032
MaxiMill - Stopkova fréza C 211-07
>
r 2
P4
e}
1%}
[m]
OAL
A 3 (O[3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX \lymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| doSticka 50752... 50752...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C211.10.R.01-07-A-20 10 1 6 61,0 20 10 72000 1 XD.T 0703 212,00 010
C211.12.R.02-07-A-20 12 2 6 66,5 20 12 66600 1 XD.T 0703 243,00 012
C211.16.R.04-07-A/B-25 16 4 6 745 25 16 50400 1 XD.T 0703 268,00 016 268,00 216
C211.16.R.03-07-A-32-165 16 3 6 1650 | 32 16 17760 1 XD.T 0703 249,20 116
C211.20.R.05-07-A/B-25 20 5 6 77,0 25 20 44280 1 XD.T 0703 299,00 020 299,00 220
C211.20.R.04-07-A-40-200 20 4 6 200,0 | 40 20 12600 1 XD.T 0703 280,30 120
C211.25.R.06-07-A/B20-32 25 6 6 84,0 32 20 39840 1 XD.T 0703 348,80 025 348,80 225
C211.25.R.05-07-A20-50-225 25 5 6 2250 | 50 20 11280 1 XD.T 0703 311,50 125
C211.32.R.08-07-A/B25-40 32 8 6 98,0 40 25 36240 1 XD.T 0703 379,80 032 379,80 232
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 211

MaxiMill - Nastréna fréza A 211-07

> DHUB
E DCONMS
iy

i é 8
<
be
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS s | DHUB |RPMX Vlymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| doSticka 50753 ... 50754 ...
mm mm | mm mm mm |1/min. Nm EUR EUR
A211.32.R.06-07 32 6 6 40 16 38 (36240 1 XD.T 0703 317,90 032
A211.32.R.08-07 32 8 6 40 16 38 (36240 1 XD.T 0703 355,10 032
A211.40.R.08-07 40 8 6 40 16 38 33240 1 XD.T 0703 392,50 040
A211.40.R.10-07 40 10 6 40 16 38 (33240 1 XD.T 0703 429,90 040
A211.50.R.10-07 50 10 6 40 22 43 130480 1 XD.T 0703 467,20 050
A211.50.R.12-07 50 12 6 40 22 43 30480 1 XD.T 0703 504,50 050
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
K
S j — - / — m o
Vymennd viozka Upinacikli¢ T Krae D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote

Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
10-32 526 051 10,22 124 438 303 3,18 137 11890 191
32 526 051 3,91 040 10,22 124 12,48 151 438 303 3,18 137 11890 191
40-50 526 051 10,22 124 438 303 3,18 137 11890 191
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 211

Oznacenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 0703.. | 49 25 | 718 | 12 | 318
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51033 51036 ... 51033 ... 51036 ...
mm EUR EUR EUR EUR
070304SR | 04 11,56 004 11,56 004 11,56 104 11,56 104
070308SR | 0,8 11,56 008 11,56 008 11,56 108 11,56 108
Ocel ° ) ) )
Nehrdzavejuca ocel o) o o o
Liatina
NeZelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -F40 -F20 -F40 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTWN215 CTC5240 CTCS245
-F50 -M50 -F40 -F20 -F40
DPX2240 DPX2240 DPX2245 CWK4615 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
Ny =4
_H e
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1A/90 1H/D4  BEM 1H/D4
ISO RE Artikel ¢. Artikel é. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51033 ... 51036 ... 51 112.. 50507 ... 50498 ... 51 112...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
070304ER | 0,4 13,81 454 13,81 544
070304FR | 0,4 13,31 504
070304SR | 0,4 11,56 404 11,56 404
070308ER | 0,8 13,81 458 13,81 548 13,81 558
070308FR | 0,8 13,31 508
070308SR | 0,8 11,56 408 11,56 408
Ocel o o °
Nehrdzavejuca ocel ) ) )
Liatina (o)
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdornd zliatina ° °
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 152 Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 152
Pociatocné parametre — 152 Korekcia posuvu na zub f, - 157
cuttingtools.ceratizit.com 15159
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 211

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 211-11

A radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zékladné teleso

o

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

MaxiMill - Nastréna fréza A 211-11

A radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zékladné teleso

> DHUB
DCONMS
o -
DL f]
53
] <
DC
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Vlymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ dosticka 50738 ... 50739...
mm mm | mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
A211.40.R.04-11 40 | 4 10 40 16 38 | 27700 1,8 XD.T 1173 317,90 040
A211.40.R.06-11 40 | 6 10 40 16 38 | 27700 1,8 XD.T 1173 355,10 040
A211.50.R.05-11 50 | 5 10 40 22 43 | 25400 1,8 XD.T11T3 373,80 050
A211.50.R.08-11 50 | 8 10 40 22 43 | 25400 1,8 XD.T 11T3 430,00 050
A211.63.R.06-11 63 | 6 10 40 22 48 | 23300 18 XD.T 1173 430,00 063
A211.63.R.10-11 63 | 10 10 40 22 48 | 23300 1,8 XD.T11T3 504,70 063
A211.80.R.07-11 80 | 7 10 50 27 58 | 21300 1,8 XD.T 1173 486,10 080
A211.80.R.10-11 80 | 10 10 50 27 58 | 21300 1,8 XD.T 1173 542,10 180
A211.100.R.08-11 | 100 | 8 10 50 32 78 | 19600 1,8 XD.T11T3 542,10 10000
A211.125.R.10-11 | 125 | 10 10 63 40 88 | 17900 1,8 XD.T 1173 591,90 12500
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
S | - / —— g —=
Vymennd viozka Upinaciklu¢ T Krac D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
12 476 043 10,20 125 438 303 257 116 11890 191
16-32 476 043 10,20 125 438 303 409 128 11890 191
40 476 043 3,91 040 10,20 125 12,48 151 438 303 409 131 11890 191
50 476 043 424 050 10,20 125 17,14 154 438 303 409 131 11890 191
63-125 476 043 10,20 125 438 303 409 131 11890 191
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MaxiMill - Valcova ¢elna fréza C 211-11K

A ZEFP =pocet vymenitelnych dosticiek
A /NP =pocet radu zubov

ki

[2)
=
ol I N\ B
3 | :
[a]
APMX
LH
OAL
(O3
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL LH DCONMS | ZEFP | ZNP Vlymenitelna Artikel €.
Dotahovacimoment| ~ doSticka 50758 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C211.25.R.02K3-11-B-40 25 2 27,0 97 40 25 6 3 1,2 XD.T 11T3 635,30 025
C211.25.R.02K4-11-B-50 25 2 370 | 107 50 25 8 4 1,2 XD.T 11T3 672,60 125
C211.25.R.02K5-11-B-60 25 2 455 | 117 60 25 10 5 1,2 XD.T 1173 717,40 225 M
C211.32.R.02K4-11-B-50 32 2 370 | 111 50 32 8 4 1,2 XD.T11T3 696,80 032
C211.32.R.03K5-11-B-60 32 3 455 | 121 60 32 15 5 1,2 XD.T 1173 840,70 132
C211.40.R.03K4-11-B32-50 40 3 370 | 110 50 32 12 4 1,8 XD.T 1173 799,60 040
C211.40.R.04K5-11-B32-60 40 4 455 | 120 60 32 20 5 1,8 XD.T 1173 964,00 140
1) Ibapre frézovanie kontur
MaxiMill - Valcova celna freza A 211-11K
A /EFP =pocet vymenitelnych dosticiek
A ZNP =pocet radu zubov
z
m ] ‘ o
al - 2/ T~ I
L (=)
2 O,
APMX
OAL
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS | DHUB Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ dosticka 50 757 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.40.R.03K4-11 40 3 37,0 12 4 56 16 38 1,8 XD.T 1173 799,60 040
A211.40.R.04K4-11 40 4 37,0 16 4 55 16 38 1,8 XD.T 1173 874,20 140
A211.40.R.04K5-11 40 4 45,5 20 5 65 16 38 1,8 XD.T 1173 964,00 240
A211.50.R.04K5-11 50 4 45,5 20 5 65 22 43 1,8 XD.T 1173 1.054,00 150
A211.50.R.05K5-11 50 5 45,5 25 5 65 22 43 1,8 XD.T 1173 1.148,00 050
A211.50.R.05K6-11 50 5 54,5 30 6 74 22 43 1,8 XD.T 1173 1.258,00 250 "
1) Ibapre frézovanie kontur
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
N
® - e e -
Skrutka s Vymenna vlozka Kru¢ D Pasta Upinacia skrutka Skrutka s Rukovat
valcovou hlavou TORX® Molykote vnutornym
Sesthranom
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €.
70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25(50758...) 476 043 10,20 125 4,38 303 409 128 118,90 191
32-40(50758...) 476 043 10,20 125 438 303 409 131 118,90 191
40 (50757...) 9,36 001 476 043 10,20 125 4,38 303 409 131 3,14 179 11890 191
50 (50757...) 11,50 002 476 043 10,20 125 438 303 409 131 544 180 11890 191
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Systém MaxiMill 211

Oznacenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 11T302.. 6,8 2,8 10,6 2 3,80
XDKT 11T304.. 6,8 2,8 10,6 1,8 3,80
XDKT 11T308.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDKT 11T312.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XDKT 11T316.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDKT 11T320.. 6,8 2,8 10,6 14 3,80
XDKT 11T325.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDKT 11T332.. 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XDKT 11T340.. 6,8 2,8 10,6 - 3,80
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
Draconsiy [l DRAGONSIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €.
51034 ... 51037... 51034 ... 51037...
mm EUR EUR EUR EUR
11T308$R\ 0,8 14,06 258 14,06 258 14,06 058 14,06 058
Ocel ) ) ) )
Nehrdzavejuca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN [ DRAGONSKIN [ ORAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51034... 51037... 51039... 51034 ... 51037... 51039...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T304SR | 04 14,06 004 14,06 004 14,06 004 14,06 104 14,06 104 14,06 104
11T308SR | 0,8 14,06 008 14,06 008 14,06 008 14,06 108 14,06 108 14,06 108
11T312SR | 1,2 14,06 012 14,06 112
11T320SR | 2,0 14,06 020 " 14,06 020 " 14,06 020 " 14,06 120 " 14,06 120 " 14,06 120 "
11T325SR | 2,5 14,06 025 14,06 025 " 14,06 025 " 14,06 125 " 14,06 125 " 14,06 125 "
11T332SR | 3,2 14,06 13200
11T340SR | 4,0 14,06 14000
Ocel ) ) ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel o) [¢) o o ) )
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

1) Radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zdkladné teleso

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 211

XDKT
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235 CTCM235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DPX2225 DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235 DCX2235
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51034... 51037 ... 51039... 51034 ... 51037 ... 51039...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T308$R\ 0,8 14,06 208 14,06 208 14,06 208 14,06 308 14,06 308 14,06 308
Ocel o o o o o o
Nehrdzavejtca ocel ) ° ° ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
XDKT
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-F50 -M50 -R50 -F40 -F50
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2245 DPX2245
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN IDRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
51034 ... 51 037 ... 51039... 51 113 ... 51034 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
11T304ER | 04 18,09 454
11T304SR | 04 14,06 404
11T308ER | 0,8 18,09 458
11T308SR | 0,8 14,06 408 14,06 408 14,06 408 18,09 458
11T312ER | 1,2 18,09 462
11T312SR | 1,2 14,06 412 14,06 412 14,06 412
11T316ER | 1,6 18,09 466
11T320ER | 2,0 18,09 470 "
11T320SR | 2,0 14,06 420 " 14,06 420 " 14,06 420
11T325ER | 2,5 18,09 475 "
11T332ER | 3,2 18,09 482 "
11T332SR | 3,2 14,06 432 14,06 432 14,06 432
11T340ER | 4,0 18,09 490 "
QOcel ) ) o ) )
Nehrdzavejuca ocel ) ) ) ) )
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalena ocel

1) Radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zdkladné teleso
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Systém MaxiMill 211

-M50 -R50 -M50 -F20 -F40 -F40 -R60
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTWN215 CTC5240 CTCS245 CTP6215
-M50 -R50 -M50 -F20 -F40 -R60
DCX3215 DCX3215 DPX3220 CWK4615 HCF5240 CCN6215
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
4 28
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1A/90 1H/D4  EM 1H/D4 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51037 ... 51039 ... 51037 ... 50478 ... 50 463 ... 51113... 50 464 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
11T302FR | 0,2 17,67 502
11T304ER | 04 18,09 504
11T304FR | 04 17,67 504
11T304SR | 0,4 14,06 504
11T308ER | 0,8 18,09 500 18,09 558
11T308FR | 0,8 17,67 508
11T308SR | 0,8 14,06 508 14,06 508 14,06 608 18,17 300
11T312ER | 1,2 18,09 512 18,09 562
11T316ER | 1,6 18,09 516 18,09 566
11T320ER | 2,0 18,09 520 " 18,09 570
11T320FR | 2,0 17,67 520 "
11T325ER | 2,5 18,09 525 " 18,09 57500"
11T325FR | 2,5 17,67 525
11T332ER | 3,2 18,09 532 ¥ 18,09 582
11T340ER | 4,0 18,09 540 " 18,09 59000"
Ocel o o o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ) ) ) o) )
Nezelezné kovy [
Ziaruvzdornd zliatina ° °
Kalend ocel )
1) Rddius britovej doSticky > 1,6 mm: modifikujte zakladné teleso
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrébania — 153 Systém oznacCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre = 153
Pociato¢né parametre — 155 Korekcia posuvu nazub f, - 157
cuttingtools.ceratizit.com 15|65
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 211

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 211-15

A radius britovej dosticky > 2,5 mm: modifikujte zakladné teleso

> DRVS
LI

%)
>
=4
Q
&)
[a]
2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS | DRVS | RPMX Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| doSticka 50 746 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
G211.25.R.02-15 25 2 14 35 12,5 M12 17 | 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 025
G211.32.R.03-15 32 3 14 35 17,0 M16 24 | 30200 3,2 XD.T 1505 294,70 032
G211.40.R.04-15 40 4 14 40 17,0 M16 27 | 27700 3,2 XD.T 1505 325,00 040
MaxiMill - Stopkova fréza C 211-15
A radius britovej dosticky > 2,5 mm: modifikujte zakladné teleso
z
n
m . 2
o Q
&)
a <>
o
OAL
AL 8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX Vymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50 747 ... 50 747 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
C211.25.R.02-15-B20-32 25 2 14 83 32 20 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 125
C211.25.R.02-15-B/A-32 25 2 14 90 32 25 26560 3,2 XD.T 1505 264,70 225 264,70 025
C211.25.R.02-15-A-50-225| 25 2 14 225 50 25 7520 3,2 XD.T 1505 246,70 325
C211.32.R.03-15-B25-40 32 3 14 96 40 25 22160 3,2 XD.T 1505 29470 132
C211.32.R.03-15-A-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 294,70 232
C211.32.R.03-15-B-40 32 3 14 103 40 32 24160 3,2 XD.T 1505 294,70 032
C211.32.R.03-15-A-63-250| 32 3 14 250 63 32 6800 3,2 XD.T 1505 276,80 332
C211.40.R.04-15-A-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 240
C211.40.R.04-15-B32-50 40 4 14 110 50 32 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 040
C211.40.R.03-15-A-50-275| 40 3 14 275 50 32 6120 3,2 XD.T 1505 306,70 340
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MaxiMill - Nastréna fréza A 211-15

A radius britovej dosticky > 2,5 mm: modifikujte zakladné teleso

> DHUB
DCONMS
ki -
CD

i <<
2 Y
DC
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Vlymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| doStiCka 50748 ... 50749 ...
mm mm | mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
A211.40.R.03-15 40 3 14 40 16 38 | 22160 3,2 XD.T 1505 288,80 040
A211.40.R.04-15 40 4 14 40 16 38 | 22160 3,2 XD.T 1505 325,00 040
A211.50.R.03-15 50 3 14 40 22 43 | 20320 3,2 XD.T 1505 342,90 050
A211.50.R.05-15 50 5 14 40 22 43 | 20320 3,2 XD.T 1505 379,00 050
A211.63.R.04-15 63 4 14 45 22 48 | 18640 3,2 XD.T 1505 415,00 063
A211.63.R.06-15 63 6 14 45 22 48 | 18640 3,2 XD.T 1505 451,50 063
A211.80.R.05-15 80 5 14 50 27 58 | 17040 3,2 XD.T 1505 469,20 080
A211.80.R.08-15 80 8 14 50 27 58 | 17040 3,2 XD.T 1505 505,20 080
A211.100.R.06-15 100 | 6 14 50 32 78 | 15680 3,2 XD.T 1505 523,50 100
A211.100.R.10-15 100 | 10 14 50 32 78 | 15680 3,2 XD.T 1505 559,50 100
A211.125.R.07-15 125 | 7 14 63 40 88 | 14320 3,2 XD.T 1505 553,40 125
A211.125.R.11-15 125 | 11 14 63 40 88 | 14320 3,2 XD.T 1505 589,50 125
A211.160.R.08-15 160 | 8 14 63 40 93 | 13200 3,2 XD.T 1505 775,30 160
A211.160.R.12-15 160 | 12 14 63 40 93 | 13200 3,2 XD.T 1505 811,40 160
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
e | - / o g —
Vymennd vlozka Upinaciklic T Krue¢ D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel 6. Artikel €. Artikel €.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 5,26 054 11,89 128 438 303 3,18 839 13190 193
40 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,18 839 13190 193
50 5,26 054 424 050 11,89 128 17,14 154 4,38 303 3,18 839 131,90 193
63-160 5,26 054 11,89 128 438 303 3,18 839 131,90 193
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Systé

m MaxiMill 211

MaxiMill - Valcova ¢elna fréza C 211-15K

A ZEFP =pocet vymenitelnych dosticiek
A /NP =pocet radu zubov

ki

o)
2
8L 5
o
a
APMX
LH
OAL
(O3
L 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL LH |DCONMS | ZEFP | ZNP Vymenitelna Artikel €.
Dotahovacimoment| ~ doSticka 50782...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C211.40.R.02K3-15-B32-60 40 ‘ 2 ‘38,0‘ 120‘ 60 ‘ 32 ‘ 6 ‘ 3 ‘ 3,2 ‘ XD.T 1505 773,60 04002
C211.50.R.03K4-15-B40-64 50 3 50,5 | 134 64 40 12 4 3,2 XD.T 1505 904,40 05003
Y7 2A/28
KIi¢ D Upinacia skrutka
Néhradné diely Artikel €. Artikel €.
DC 80950.. 70950...
EUR EUR
40-50 9,15 120 3,18 839
MaxiMill - Valcova celna fréza A 211-15K
A ZEFP =pocet vymenitelnych dosticiek
A /NP =pocet radu zubov
>
" =
o ‘ O S
[a] =—"04 T TS50 I
I i )
( g
0, ()
APMX
OAL
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS s | DHUB \Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| doSticka 50759 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.50.R.03K4-15 50 3 50,5 12 4 74 22 43 3,2 XD.T 1505 904,40 050
A211.50.R.03K5-15 50 3 63,0 15 5 88 22 43 3,2 XD.T 1505 960,40 150
A211.63.R.03K4-15 63 3 50,5 12 4 74 27 58 3,2 XD.T 1505 986,00 063
A211.63.R.04K6-15 63 4 75,5 24 6 102 27 58 3,2 XD.T 1505 1.210,00 163
A211.80.R.04K5-15 80 4 63,0 20 5 88 32 78 3,2 XD.T 1505 1.216,00 080
A211.80.R.05K6-15 80 5 75,5 30 6 102 32 78 3,2 XD.T 1505 1.404,00 180
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
-\
® - o e -
Skrutka s Vymenna vlozka Krue D Pasta Upinacia skrutka Skrutka s vnutor- Rukovat
valcovou hlavou TORX® Molykote nym Sesthranom
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
50 11,50 002 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 544 180 13190 193
63 15,95 003 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 8,45 181 131,90 193
80 25,73 004 5,26 054 11,89 128 4,38 303 3,18 839 11,50 234 131,90 193
15|68
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Oznacenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDKT 150508.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150512.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150516.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150520.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150530.. 9,3 44 14,8 1,6 5,56
XDKT 150532.. 9,3 44 14,8 19 5,56
XDKT 150540.. 9,3 44 14,8 1,2 5,56
-F50 -M50 -F50 -M50
CTCP220 CTCP220 CTPP225 CTPP225
-F50 -M50 -F50 -M50
DCX1220 DCX1220 DPX1225 DPX1225
Draconsi Il DRAGONSIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51035... 51038 ... 51035... 51038 ...
mm EUR EUR EUR EUR
1505083R\ 0,8 18,75 258 18,75 258 18,75 058 18,75 058
Ocel ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -M50 -R50 -F50 -M50 -R50
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51035... 51038... 51038 ... 51040 ...
mm EUR EUR EUR EUR
150508SR | 0,8 18,75 008 18,75 008 18,75 008 18,75 108 18,75 108 18,75 108
150512SR | 1,2 18,75 012 18,75 112
150516SR | 1,6 18,75 016 18,75 116
150520SR | 2,0 18,75 020 18,75 120 18,75 120
150530SR | 3,0 18,75 030 18,75 130
150540SR | 4,0 18,75 040 18,75 140
Ocel ° ° ) ° ° °
Nehrdzavejuca ocel o o o o o o
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
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Systém MaxiMill 211

-F50 -M50 -F50 -M50
CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
-F50 -M50 -F50 -M50
DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51035... 51038 ... 51035... 51038 ...
mm EUR EUR EUR EUR
1505088R\ 0,8 18,75 208 18,75 208 18,75 308 18,75 308
QOcel ) o o o
Nehrdzavejtca ocel ° ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalena ocel
-F50 -M50 -R50 -F40
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM245
-F50 -M50 -R50 -F40
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2245
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
51035... 51038... 51 040 ... 51114 ...
mm EUR EUR EUR EUR
150508ER | 0,8 22,57 458
150508SR | 0,8 18,75 408 18,75 408 18,75 408
150512SR | 1,2 18,75 412
150516SR | 1,6 18,75 416
150530SR | 3,0 18,75 430
150532ER | 3,2 2257 482 1
150540ER | 4,0 22,57 490
150540SR | 4,0 18,75 440
Ocel ) ) o °
Nehrdzavejlca ocel ) ) ) ®

Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

1) Radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zdkladné teleso

15[70
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Systém MaxiMill 211

-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
CTCK215 CTCK215 CTPK220 CTPK220 CTWN215
-M50 -R50 -M50 -R50 -F20
DCX3215 DCX3215 DPX3220 DPX3220 CWK4615
TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDKT XDKT XDKT XDKT XDKT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1A/90
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51038... 51040... 51038 ... 51040... 50479 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
150508FR | 0,8 22,16 508
150508SR | 0,8 18,75 508 18,75 508 18,75 608 18,75 608
Ocel o ) o o
Nehrdzavejtca ocel
Liatina ) ) ) ° o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F40 -F40 -R60
CTC5240 CTCS245 CTP6215
-F40 -R60
HCF5240 CCN6215
XDKT XDKT XDKT
1H/D4 AW 1H/D4 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50473 ... 51114 ... 50 469 ...
mm EUR EUR EUR
150508ER | 0,8 22,57 508 22,57 558
150508SR | 0,8 18,75 300
150532ER | 3,2 22,57 532 1
150540ER | 4,0 22,57 540 " 22,57 59000"
Ocel
Nehrdzavejlca ocel
Liatina )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina o o
Kalend ocel )
1) Radius britovej dosticky > 2,5 mm: modifikujte zakladné teleso
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 154 Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 154
Pociato¢né parametre — 155 Korekcia posuvu na zub f, — 157
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 211

MaxiMill - Nastréna fréza A 211-20

DHUB
@ DCONMS
o LJ
X| =2
SE
‘ S
DC
[EW 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL |DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~doStiCka 50778 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
A211.63.R.05-20 63 5 19 45 22 48 | 14400 5 XD.. 2007.. 434,10 06305
A211.80.R.06-20 80 6 19 50 27 58 | 12400 5 XD.. 2007.. 464,30 08006
A211.100.R.07-20 100 7 19 50 32 78 | 10900 5 XD.. 2007.. 498,20 10007
MaxiMill - Valcova celna fréza A 211-20K
A ZEFP = pocCet vymenitelnych dostiCiek
A /NP =pocet radu zubov
>
ul g
8 - z
LD 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL |DCONMS | DHUB Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| doSticka 50780 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A211.63.R.04K4-20 63 4 68 16 4 92 27 58 3,2 XD.. 2007.. 961,40 06304
A211.80.R.05K4-20 80 5 68 20 4 92 32 76 3,2 XD.. 2007.. 1.078,00 08005
2A/28 Y7 Y7 2A/28 2A 2A/28 Y7
N
® - o e -
Skrutka s Vymenna vlozka Krue D Pasta Upinacia skrutka Skrutka s Rukovat
valcovou hlavou TORX® Molykote vnutornym
Sesthranom
Nahradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
DC 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
63 15,95 003 476 037 7,52 106 438 303 2,52 280 8,45 181 131,90 193
80 25,73 004 476 037 7,52 106 438 303 2,52 280 11,50 234 131,90 193
100 476 037 7,52 106 4,38 303 2,52 280 131,90 193
15|72
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 211

Oznacenie IC D1 L S
mm mm mm mm 2
XDKT 200708.. 12,5 55 18,8 6,93
XDKT 200732.. 12,5 55 18,8 6,82
-F40 -F40 -F40
CTPM245 CTC5240 CTCS245
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
)
XDKT XDKT XDKT
(NEW JREVAVANN NEW IREVOZENE NEW [REVDZ:
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51127 ... 51127 ... 51127 ...
mm EUR EUR EUR
200708ER | 0,8 26,69 45800 26,69 15800 26,69 55800
200732ER | 3,2 26,69 18200
Ocel )
Nehrdzavejuca ocel °
Liatina
NezZelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina ° °
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania Systém oznacovania - 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 156
Pociatocné parametre Korekcia posuvu nazub f, - 157
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Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 490-09

> ‘ DRVS
E
o N
a
Dl »n
g HE
Edle)
APMX g
LPR
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR |THSZMS | DCONMS | DRVS Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50726 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G490.25.R.03-09 25 3 8 35 M12 12,5 17 3,2 SD.. 09T3.. 304,20 025
G490.32.R.04-09 32 4 8 35 M16 17,0 24 3,2 SD.. 09T3.. 329,90 032
MaxiMill - Stopkova fréza C 490-09
>
il 2 \
ol _ = Z
a Q
&)
a
APMX
LH
OAL
AL 8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50727 ... 50727 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR EUR
C490.25.R.03-09-B-32 25 3 8 25 88 32 3,2 SD.. 09T3.. 304,20 025
C490.25.R.02-09-A-20 25 2 8 20 165 40 3,2 SD.. 09T3.. 280,50 225
C490.25.R.02-09-A-40-165 | 25 2 8 25 165 40 3,2 SD.. 09T3.. 291,00 125
C490.32.R.04-09-B-25 32 4 8 25 100 40 3,2 SD.. 09T3.. 317,90 132
C490.32.R.04-09-B-40 32 4 8 32 100 40 3,2 SD.. 09T3.. 329,90 032
MaxiMill - Nastrcna fréza A 490-09
> DHUB
DCONMS
E
| \
ks )
< .
®
L DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS ¢ | OAL Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment|  doSticka 50728 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.05-09 40 5 8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3.. 368,80 040
A490.42.R.06-09 42 6 8 38 16 40 3,2 SD.. 09T3.. 39450 042
A490.50.R.06-09 50 6 8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 407,50 050
A490.52.R.07-09 52 7 8 43 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 433,30 052
A490.63.R.07-09 63 7 8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 446,30 063
A490.66.R.08-09 66 8 8 48 22 40 3,2 SD.. 09T3.. 472,10 066
A490.80.R.09-09 80 9 8 58 27 50 3,2 SD.. 09T3.. 627,40 080
A490.100.R.10-09 100 10 8 78 32 50 3,2 SD.. 09T3.. 685,60 100
A490.160.R.14-09 160 14 8 88 40 62 3,2 SD.. 09T3.. 1.013,00 160
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

MaxiMill - Valcova ¢elna fréza A 490K-09K

A ZEFP =pocet vymenitelnych dosticiek
A /NP =pocet radu zubov

[}
g5
8 eNE 8
[a]
(=
(&)
APMX
OAL
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | ZEFP | ZNP | OAL | DCONMS 45| DHUB Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~doSticka 50761 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.03K6-09 40 3 4 18 6 55 16 38 3,2 SD.. 09T3.. 1.022,00 040
A490.50.R.04K6-09 50 4 4 24 6 55 22 48 3.2 SD.. 09T3.. 1.237,00 050
A490.63.R.05K6-09 63 5 4 30 6 60 27 61 32 SD.. 09T3.. 1.398,00 063
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
= | = P g =
Vymennd viozka Upinaciklic T Krue¢ D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25-32 4,76 036 9,28 113 438 303 3,14 110 12860 192
40-42 4,76 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,14 110 128,60 192
50-160 476 036 9,28 113 4,38 303 314 110 128,60 192
. y /4 /4 /4
Stavitel'na uhlova fréza C 4500
[a1]
()
>
b4
Q
o
a
(O3
2B
Oznacenie DC DCX ZNF LPR DCONMS | LH BD Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doSticka 50 668 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C4500.16.R.01 | 3,0-20,8 | 203-239 | 1 [330-350| 16 | 32 | 1865 | 32 | SD..09T3. 151,00 116
2A 2A Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
il 0 - WG -
Skrutka s Stavaci diel Vymennd viozka Krac D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
valcovou hlavou TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
70950.. 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
Vymenitefna doticka EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
SD.. 09T3.. 3,38 709 15,10 708 476 036 9,28 113 438 303 3,14 110 12860 192
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dosti¢kami

Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

SDHT / SDNT

Oznaéenie IC D1 L BS S &
,/ ‘\
mm mm mm mm mm o /fﬁ \ 2 EEZ
SD.T 09T3.. | 952 | 44 | 952 | 25 | 397 \&J/ N L]
~ - —
L LS|
-29 -29 -33 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPP235 CTPM240 CTPM245
29 29 -33 -F50
CWC10 DCX1230 DPX1235 DPX1235 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
A\ 4
CERMET
SDHT SDNT SDNT SDNT SDNT SDNT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
50424 ... 51011... 51082... 51011 ... 51030... 51111...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 11,61 108 13,00 458
09T308SR | 0,8 15,76 900 11,61 008 11,61 108 11,61 408
Ocel ° ) ) ° o °
Nehrdzavejtca ocel ) [e) o [e) ® ®
Liatina o
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-31 -27P -27P -27 -M31 -F10
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTC5240 CTCS245
-31 -27P 27P -AL -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SDNT SDHT SDHT SDHT SDNT SDHT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4 1H/D4  NEM 1H/D4
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51029... 50424 ... 50424 ... 50496 ... 50425 ... 51125...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 21,73 508 13,00 508 21,73 55800
09T308FR | 0,8 15,76 550 18,90 650
09T308SR| 0,8 11,61 508
Ocel [e)
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ) (e} (e}
NeZelezné kovy ) )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° ° °
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 157+186  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 157+186
PocCiato¢né parametre — 157  Korekcia posuvunazub f, — 157

15]76

cuttingtools.ceratizit.com



Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 490-12

> p DRVS
E
o DL
a
(2]
g SE
25
APMX g
LPR
2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | LPR |THSZMS|DCONMS | DRVS Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50726 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G490.32.R.03-12 ‘ 32 ‘ 3 ‘10,7‘ 35 ‘ M16 ‘ 17 ‘ 24 ‘ 3,2 SD.. 1205.. 317,80 13200
G490.40.R.04-12 40 4 10,7 40 M16 17 24 3,2 SD.. 1205.. 351,10 14000
MaxiMill - Stopkova fréza C 490-12
z
n 2
BL[CG ———————————— E
o
@ [a)]
APMX
LH
OAL
s[O3
2B
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment|  doSticka 50703 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C490.32.R.02 32 2 11 32 110 40 5 SD.. 1205.. 210,70 032
C490.32.R.03-12-B-40 32 3 1 32 101 40 5 SD.. 1205.. 317,80 13200
C490.40.R.03 40 3 1 32 115 45 5 SD.. 1205.. 248,50 040
C490.40.R.04-12-B32-50 | 40 4 1 32 112 50 5 SD.. 1205.. 351,10 14000
MaxiMill - Nastrcna fréza A 490-12
DHUB
2 DCONMS
n ‘
x| =
: z 3
1 <
3 °
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS | OAL Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doStiCka 50703 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A490.40.R.04-12 40 4 11 38 16 40 5 SD.. 1205.. 351,10 54000
A490.50.R.05-12 50 5 11 43 22 40 5 SD.. 1205.. 389,90 550
A490.63.R.06-12 63 6 11 48 22 40 5 SD.. 1205.. 428,90 563
A490.80.R.07-12 80 7 11 58 27 50 5 SD.. 1205.. 592,30 580
A490.100.R.08-12 100 8 11 75 32 50 5 SD.. 1205.. 650,60 600
A490.125.R.10-12 125 10 11 88 40 63 5 SD.. 1205.. 697,30 625
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A Y7
<
e | = P g =
Vlymennd viozka Upinaciklic T Krue D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
32-40 476 037 9,95 114 438 303 2,52 280 13190 193
50-125 476 037 3,91 040 9,95 114 12,48 151 4,38 303 2,52 280 13190 193

cuttingtools.ceratizit.com 15|77



CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

Stavitel'na skrutkovacia uhlova fréza G 4500

x
2 SoE | s
(2%
8=
£ 3
= o
2B
Oznacenie DC DCX ZNF LPR |THSZMS | DCONMS | LH BD | DRVS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 55210...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
G4500.20.R.01 | 71-31,0 [30,5-3545| 1 [48-50| M16 17 | 46 | 285 | 24 | 5 | SD..1205.. 177,20 020
oo , ’
Stavitel'na uhlova fréza C 4500
,,,,H,,,, a
m
%)
=
Z
3
LPR [a}
s[O3
2B
Oznacenie DC DCX INF LPR DCONMS | LH BD \Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| doSticka 50 668 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
C4500.20.R.01 | 37-278 [27,3-322] 1 [359-405] 20 | 37 | 25 | 5 | SD.. 1205.. 159,40 020
2A 2A Y7 Y7 2A/28 2A Y7
® - g -
Skrutka s Stavaci diel Vymennd viozka Krac D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
valcovou hlavou TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
70950.. 70950.. 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
Vymenitefna dosticka EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
SD.. 1205.. 429 706 13,94 705 476 037 9,95 114 438 303 252 280 131,90 193
15|78
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 490 / Systém 4500

Oznaéenie IC D1 L BS S &
,/ \
mm mm mm mm mm o / f ﬁ 8 _Ez
SDH. 120508.. 12,7 55 12,7 2,2 5,00 - \&J e It L
SDHT 120512.. 12,7 55 12,7 1,8 5,00 P ©
SDHT 120520.. 12,7 5,5 12,7 1,0 5,00 L s
SDHT 120525.. 12,7 515 12,7 1,5 5,00 D
SDMT 120508.. 12,7 55 12,7 3,0 5,00
SDMT 12052Z.. 12,7 55 12,7 0,9 5,00
-29 -29 -29 -33 -F50
TCM10 CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM240 CTPM245
29 29 29 -33 -F50
cwc10 DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN
SDHW SDMT SDMT SDMT SDHT SDMT
1B/79 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50 428 51081 ... 51081 ... 51081 ... 51028 ... 51 110
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
120508ER | 0,8 18,43 458
120508SR | 0,8 18,75 901
120512SR | 1,2 18,27 412
120520SR | 2,0 18,27 421
1205ZZSN| 0,8 15,76 020 15,76 120 15,26 420
Ocel ° ° ° o o °
Nehrdzavejdca ocel ° o) o) ° ) )
Liatina o
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel
-31 -27P -27P -M31 -F50
CTCK215 H216T AMZ CTC5240 CTCS245
-31 -ALP -ALP -M31
DCX3215 CWK26 AMZ HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
i
SDMT SDHT SDHT SDMT SDMT
1B/61 1A/90 1A/90 1H/D4  FEM 1H/D4
1SO RE Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51059 ... 50426 ... 50426 ... 50580... 51110...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120508ER | 0,8 18,43 508 18,43 55800
120508FR | 0,8 18,27 555 22,64 655
120525FR | 2,5 18,27 559
1205ZZSN| 0,8 15,26 521
Ocel o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ° (e} ¢)
Nezelezné kovy ) )
Ziaruvzdorna zliatina ) )
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 158+186  Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 158+186

Pociato¢né parametre

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Skrutkovacia fréza 90° G HSC-11

A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso

> DRVS
"
)
Q —— [~
n
® = 2
» P
APMX T 8
=
LPR o
2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS| RPMX | DRVS Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ dosticka 55107 ...
mm mm mm mm 1/min.| mm Nm EUR
GHSC.16.R.02-11 16 2 10 8,5 27 M8 [56000| 10 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 016
GHSC.18.R.02-11 18 2 10 8,5 27 M8 | 53100 10 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 018
GHSC.20.R.02-11 20 2 10 10,5 33 M10 |50100| 15 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 020
GHSC.25.R.03-11 25 3 10 12,5 35 M12 |45000| 17 1,8 XDHT 11T3.. 32490 025
GHSC.32.R.03-11 32 3 10 17,0 35 M16 |39800| 24 1,8 XDHT 11T3.. 337,70 032
GHSC.40.R.03-11 40 3 10 17,0 35 M16 | 35500 | 24 1,8 XDHT 11T3.. 354,50 040
" . ’ ’ o
MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HSC-11
A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso
L o
r 2
b4
&)
o
OAL
AL 18 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF |APMX|DCONMS ;| OAL LH | RPMX Vymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50 675 ... 50 675 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
CHSC.16.R.02-11-B/A-25 16 2 10 16 75 25 156200 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 016 267,90 416
CHSC.16.R.02-11-A-32 16 2 10 16 165 32 | 18800 1,8 XDHT 11T3.. 267,90 116
CHSC.18.R.02-11-A-25 18 2 10 20 78 25 | 56100 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 018
CHSC.18.R.02-11-A-32 18 2 10 20 165 32 23900 1,8 XDHT 11T3.. 274,30 118
CHSC.19.R.02-11-A-25 19 2 10 20 78 25 | 51700 1,8 XDHT 11T3.. 280,70 019
CHSC.19.R.02-11-A-32 19 2 10 20 165 32 | 25400 1,8 XDHT 11T3.. 280,70 119
CHSC.20.R.02-11-A-32 20 2 10 20 84 32 50100 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 020
CHSC.20.R.03-11-B-32 20 3 10 20 84 32 | 50100 1,8 XDHT 11T3.. 327,20 420
CHSC.20.R.02-11-A-40 20 2 10 20 165 40 | 26700 1,8 XDHT 11T3.. 288,40 120
CHSC.22.R.02-11-A-32 22 2 10 25 91 32 | 47800 1,8 XDHT 11T3.. 296,40 022
CHSC.22.R.02-11-A-40 22 2 10 25 165 40 | 30200 1,8 XDHT 11T3.. 296,40 122
CHSC.25.R.02-11-A-40 25 2 10 25 98 40 | 45000 1,8 XDHT 11T3.. 310,40 025
CHSC.25.R.03-11-A-40 25 3 10 25 98 40 | 45000 1,8 XDHT 11T3.. 324,90 225
CHSC.25.R.04-11-B-40 25 4 10 25 98 40 | 45000 1,8 XDHT 1173.. 357,10 425
CHSC.25.R.02-11-A-50 25 2 10 25 165 50 | 31700 1,8 XDHT 11T3.. 310,40 125
CHSC.25.R.03-11-A-50 25 3 10 25 165 50 | 31700 1,8 XDHT 11T3.. 32490 325
CHSC.32.R.03-11-A-50 32 3 10 32 112 50 |39800 1,8 XDHT 11T3.. 337,70 032
CHSC.32.R.05-11-B-50 32 5 10 25 112 50 |39800 1,8 XDHT 11T3.. 426,90 432
CHSC.32.R.03-11-A-63 32 3 10 32 165 63 | 33400 1,8 XDHT 11T3.. 337,70 132

15(80
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC./ HPC

MaxiMill - Nastréna fréza 90° A HSC-11

A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso

DHUB
z ocons
" ‘

AL 2
©:
<
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS 45 | DHUB | OAL | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doStiCka 50718 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHSC.40.R.04-11 40 4 10 16 38 50 | 35500 1,8 XDHT 11T3.. 451,40 040
AHSC.50.R.04-11 50 4 10 22 43 50 |31800 1,8 XDHT 11T3.. 546,00 050
AHSC.63.R.05-11 63 5 10 22 43 50 | 28300 1,8 XDHT 11T3.. 608,00 063
AHSC.80.R.05-11 80 5 10 27 58 50 | 25100 1,8 XDHT 11T3.. 632,50 080
AHSC.100.R.05-11 100 5 10 32 78 50 |22400 1,8 XDHT 11T3.. 677,90 100

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

A vyvaZenie G6,3
A radius britovej doSticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso

>
n
o | i _
a
APMX
LH
LUX
LPR

2B/40

Oznacenie DC INF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50722...

mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR

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

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

Vymennd viozka Upinaciklu¢ T Krac D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat

TORX® Molykote

Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...

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

Oznacenie IC D1 L BS S e
o ‘:.é{v/‘\“‘ ¢
mm mm mm mm mm = AW
XD.T 11T302FR 6,8 2,8 10,6 2 3,80
XD.T 11T304FR 6,8 2,8 10,6 1,8 3,80
XD.T 11T308FR 6,8 28 10,6 14 3,80 XDKT
XD.T 11T320FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XD.T 11T325FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T312FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T316FR 6,8 2,8 10,6 1,4 3,80
XDHT 11T332FR 6,8 2,8 10,6 0,8 3,80
XDHT 11T340FR 6,8 2,8 10,6 - 3,80
XDHT 11T350FR 6,8 2,8 10,6 - 3,80
-F20 -27P
CTWN215 H216T
-F20 -ALP
CWK4615 CWK26
XDKT XDHT
1A/90 1A/90
ISO RE Artikel €. Artikel €.
50478 ... 50477 ...
mm EUR EUR
11T302FR | 0,2 17,67 502 26,63 502
11T304FR | 04 17,67 504 26,63 504
11T308FR | 0,8 17,67 508 26,63 508
1T312FR | 1,2 26,63 512
11T316FR | 1,6 26,63 516
11T320FR | 2,0 17,67 520 " 26,63 520 "
11T325FR | 2,5 17,67 525 " 26,63 525 1
11T332FR | 3,2 26,63 532
11T340FR | 4,0 26,63 540 Y
11T350FR | 5,0 26,63 550 "
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina o o
Nezelezné kovy ) )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
1) Radius britovej dosticky > 1,6 mm: modifikujte zdkladné teleso
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 161-165  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 160+163
Bezpecnostne pokyny - 159
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill HSC-19

Pre stredne vysokeé az vysoké frézovacie otacky

O, - 34200 min°

Apmax = 18 MM

MaxiMill HPC-19
Pre maximalne frézovacie otacky

O .- 25200 min’

Apmax = 18 MM

cuttingtools.ceratizit.com

(1)(2) Radidlne dosadacie body

a zabezpecuju rohovy uhol 90° a minimalnu
obvodovi hadzavost

@ Axidlny dosadaci bod

a zabezpecuje presné ¢elné hadzanie

Tvarova dosadacia plocha s uhlom 140°

A VACSia stabilita, vySSia bezpecnost
4 zarucCuje zamkové spojenie medzi vymenite/nou
britovou dostiCkou a ndstrojom

@@ Radidlne dosadacie body

A zabezpeCuju rohovy uhol 90° a minimalnu
obvodovu hadzavost

@ Axidlny dosadaci bod

a zabezpecCuje presné ¢elné hadzanie

@@ Dosadacie body

4 absorpcia reznych popr. odstredivych sil

15183
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC./ HPC

MaxiMill - Skrutkovacia fréza 90° G HSC-19

A radius britovej doSticky > 4,0 mm: modifikujte zakladné teleso.

> DRVS
ki

) —— <
a
N 2
wn
APMX I 8
LPR o
2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS | DRVS | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doStiCka 55108 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHSC.25.R.02-19 25 2 18 12,5 45 M12 17 | 34400 5 XDHT 1904.. 315,60 025
GHSC.32.R.03-19 32 3 18 17,0 52 M16 24 | 29100 5 XDHT 1904.. 408,80 032
GHSC.40.R.03-19 40 3 18 17,0 52 M16 24 | 24900 5 XDHT 1904.. 434,70 040
. . ’ r o
MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HSC-19
A radius britovej dosticky > 4,0 mm: modifikujte zdkladné teleso.
>
m ) _
P4
&)
D f
OAL
AL 8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | OAL LH | RPMX Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50 679 ... 50 679 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
CHSC.25.R.02-19-A-50 25 2 18 25 121 50 | 32400 5 XDHT 1904.. 315,60 225
CHSC.25.R.02-19 25 2 18 25 121 65 | 32400 5 XDHT 1904.. 324,90 025
CHSC.25.R.02-19-A-63 25 2 18 25 165 63 | 24700 5 XDHT 1904.. 315,60 325
CHSC.32.R.02-19-A-63 32 2 18 32 125 63 | 28900 5 XDHT 1904.. 331,20 232
CHSC.32.R.03-19-A-63 32 3 18 32 125 63 | 28900 5 XDHT 1904.. 408,80 432
CHSC.32.R.03-19 32 3 18 32 125 65 | 28900 5 XDHT 1904.. 416,50 033
CHSC.32.R.02-19 32 2 18 32 125 65 | 28900 5 XDHT 1904.. 338,90 032
CHSC.32.R.02-19-A-80 32 2 18 32 165 80 | 24400 5 XDHT 1904.. 331,20 332
CHSC.32.R.03-19-A-80 32 3 18 32 165 80 | 24400 5 XDHT 1904.. 408,80 532
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HSC / HPC

MaxiMill - Nastréna fréza 90° A HSC-19

A radius britovej doSticky > 4,0 mm: modifikujte zakladné teleso.

DHUB
ul L
R
©) 3
E
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS s | DHUB | OAL | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment|  do$ticka 50716 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHSC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 | 24900 5 XDHT 1904.. 423,00 040
AHSC.50.R.04-19 50 4 18 22 43 50 | 21600 5 XDHT 1904.. 531,60 050
AHSC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 | 18800 5 XDHT 1904.. 595,10 163
AHSC.63.R.05-19 63 5 18 22 48 50 | 18800 5 XDHT 1904.. 608,00 063
AHSC.80.R.04-19 80 4 18 27 58 50 | 16400 5 XDHT 1904.. 618,30 180
AHSC.80.R.05-19 80 5 18 27 58 50 | 16400 5 XDHT 1904.. 632,50 080
AHSC.100.R.04-19 100 4 18 32 78 50 | 14500 5 XDHT 1904.. 663,70 200
AHSC.100.R.05-19 100 5 18 32 78 50 | 14500 5 XDHT 1904.. 677,90 100
AHSC.125.R.05-19 125 5 18 40 88 63 | 12800 5 XDHT 1904.. 783,80 125
AHSC.125.R.06-19 125 6 18 40 88 63 | 12800 5 XDHT 1904.. 796,80 225
— , o
MaxiMill - Freza 90° M HSC-19 s HSK 63-A
A vyvdzenie G6,3
A radius britovej dosticky > 4,0 mm: modifikujte zakladné teleso
E
” 5
SIS . _
[a]
©
APMX
LH
LUX
LPR
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doSticka 50720...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
MHSC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 | 35000 5 XDHT 1904.. 763,20 525
MHSC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 | 32700 5 XDHT 1904.. 763,20 625
MHSC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 | 29100 5 XDHT 1904.. 778,90 532
MHSC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 | 27200 5 XDHT 1904.. 778,90 632
MHSC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 | 29100 5 XDHT 1904.. 791,80 732
MHSC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 | 27200 5 XDHT 1904.. 791,80 832
MHSC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 | 24900 5 XDHT 1904.. 807,30 540
MHSC.40.R.03-19-H63A-80 40 8 18 120 80 94 | 24900 5 XDHT 1904.. 807,30 640
MHSC.50.R.03-19-H63A-100 50 3 18 140 | 100 | 114 | 21600 5 XDHT 1904.. 807,30 550
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
— | - gl o g —
Vymennd viozka Upinaciklu¢ T Kra¢ D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel é. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel é.
DC 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
25 476 036 9,28 113 4,38 303 2,86 172 13190 193
32 476 036 9,28 113 438 303 340 173 131,90 193
40 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,40 173 13190 193
50-63 4,76 036 424 050 928 113 17,14 154 438 303 340 174 13190 193
80-125 4,76 036 9,28 113 438 303 3,40 174 13190 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HSC / HPC

Oznacenie IC D1 L BS S
mm mm mm mm mm
XDHT 190402.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190404.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHT 190420.. 9,52 4,65 19 2 476
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 - 4,76
-27P
H216T
-ALP
CWK26
e
[ |
XDHT
1A/90
ISO RE Artikel €.
50 487 ...
mm EUR
190402FR | 0,2 27,36 552
190404FR | 04 27,36 554
190408FR | 0,8 27,36 556
190412FR | 1,2 27,36 557
190416FR | 1,6 27,36 558
190420FR | 2,0 27,36 560
190425FR | 2,5 27,36 562
190432FR | 3,2 27,36 564
190440FR | 4,0 27,36 566
190450FR | 5,0 27,36 568 "
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
1) Radius britovej dosticky > 4,0 mm: modifikujte zakladné teleso
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 161-165  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 160+163
Bezpecnostne pokyny - 159
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC./ HPC

MaxiMill - Stopkova fréza 90° C HPC-19

A prevedenie stopky podla DIN 1835-A
A radius britovej doSticky > 4,0 mm: modifikujte zdkladné teleso

n

=

z

Q

o

)

OAL
A8
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS ;s | OAL LH | RPMX Vymenitelna Artikel €.
Dotahovacimoment| ~ doSticka 50 680 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR

CHPC.22.R.02-19-A-40 | 22 2 18 22 165 40 | 31900 5 XDHX 1904.. 380,20 122
CHPC.25.R.02-19-A-50 | 25 2 18 25 121 50 | 41800 5 XDHX 1904.. 393,30 125
CHPC.25.R.02-19-A-63 | 25 2 18 25 165 63 | 31900 5 XDHX 1904.. 393,30 225
CHPC.32.R.02-19-A-63 | 32 2 18 32 125 63 | 39800 5 XDHX 1904.. 408,80 132
CHPC.32.R.02-19-A-80 | 32 2 18 32 165 80 | 33500 5 XDHX 1904.. 408,80 232
CHPC.32.R.03-19-A-63 | 32 3 18 32 125 63 | 39800 5 XDHX 1904.. 48510 332
CHPC.32.R.03-19-A-80 | 32 3 18 32 165 80 | 33500 5 XDHX 1904.. 485,10 432

MaxiMill - Nastréna fréza 90° A HPC-19

A radius britovej doSticky > 4,0 mm: modifikujte zdkladné teleso

DHUB
z cons
(0 ‘

L
AR 2
‘ A %
<<
DC
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS 45 | DHUB | OAL | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment| ~ do$ticka 50 717 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
AHPC.40.R.03-19 40 3 18 16 38 50 | 35700 5 XDHX 1904.. 494,20 040
AHPC.50.R.03-19 50 3 18 22 43 50 | 31900 5 XDHX 1904.. 514,80 050
AHPC.63.R.03-19 63 3 18 22 48 50 | 28500 5 XDHX 1904.. 539,50 063
AHPC.63.R.04-19 63 4 18 22 48 50 | 28500 5 XDHX 1904.. 553,70 163
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil HSC./ HPC

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

A vyyvdzenie G6,3
A radius britovej doSticky > 4,0 mm: modifikujte zdkladné teleso

o
" J T L
APMX
LH
LUX
LPR
2B/40
Oznacenie DC INF | APMX | LPR LH LUX | RPMX Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~doSticka 50721 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
MHPC.25.R.02-19-H63A-50 25 2 18 90 50 64 | 45200 5 XDHX 1904.. 984,40 025
MHPC.25.R.02-19-H63A-63 25 2 18 100 63 74 | 42300 5 XDHX 1904.. 984,40 125
MHPC.25.R.02-19-H63A-80 25 2 18 120 80 94 | 38400 5 XDHX 1904.. 984,40 = 225
MHPC.25.R.02-19-H63A-100 | 25 2 18 140 100 114 | 33900 5 XDHX 1904.. 984,40 325
MHPC.32.R.02-19-H63A-63 32 2 18 100 63 74 | 40000 5 XDHX 1904.. 1.001,00 032
MHPC.32.R.03-19-H63A-63 32 3 18 100 63 74 | 40000 5 XDHX 1904.. 1.105,00 532
MHPC.32.R.02-19-H63A-80 32 2 18 120 80 94 | 37500 5 XDHX 1904.. 1.001,00 132
MHPC.32.R.03-19-H63A-80 32 3 18 120 80 94 | 37500 5 XDHX 1904.. 1.105,00 632
MHPC.32.R.02-19-H63A-100 | 32 2 18 140 100 114 | 34300 5 XDHX 1904.. 1.001,00 232
MHPC.40.R.03-19-H63A-63 40 3 18 100 63 74 | 35700 5 XDHX 1904.. 1.136,00 040
MHPC.40.R.03-19-H63A-80 40 3 18 120 80 94 | 35700 5 XDHX 1904.. 1.136,00 140
MHPC.40.R.03-19-H63A-100 | 40 3 18 140 100 114 | 33500 5 XDHX 1904.. 1.136,00 240
MHPC.50.R.03-19-H63A-63 50 3 18 100 63 74 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 050
MHPC.50.R.03-19-H63A-80 50 3 18 120 80 94 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 150
MHPC.50.R.03-19-H63A-100 | 50 8 18 140 100 114 | 31900 5 XDHX 1904.. 1.155,00 250
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
R | - / o g ——
Vymennd viozka Upinaciklic T Krue D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
DC 80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
22-25 476 036 9,28 113 438 303 2,86 172 13190 193
32 476 036 9,28 113 438 303 340 173 13190 193
40 4776 036 3,91 040 9,26 113 12,48 151 4,36 303 3,40 173 13190 193
50-63 476 036 424 050 9,28 113 17,14 154 438 303 340 174 13190 193
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HSC / HPC

Oznacenie IC D1 L BS S T
J &£ o ¢
mm mm mm mm mm i ‘PQ g
XDHX 190402.. 9,52 4,65 19 2 476 ] s
XDHX 190404.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190408.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190412.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190416.. 9,52 4,65 19 2 476
XDHX 190420.. 9,52 4,65 19 2 4,76
XDHX 190425.. 9,52 4,65 19 14 476
XDHX 190432.. 9,52 4,65 19 1 476
XDHX 190440.. 9,52 4,65 19 1 4,76
XDHX 190450.. 9,52 4,65 19 - 476
-27P
H216T
-ALP
CWK26
.t’FLﬂ"
XDHX
1H/D4
ISO RE Artikel €.
50488 ...
mm EUR
190402FR | 0,2 35,72 552
190404FR | 04 35,72 554
190408FR | 0,8 35,72 556
190412FR | 1,2 35,72 557
190416FR | 1,6 35,72 558
190420FR | 2,0 35,72 560
190425FR | 2,5 35,72 562
190432FR | 3,2 35,72 564
190440FR | 4,0 35,72 566
190450FR | 5,0 35,72 568 "
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
1) Radius britovej dosticky > 4,0 mm: modifikujte zakladné teleso
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania — 163-165  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 163
Bezpecnostne pokyny - 159
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G HPC-04

LT

wn| D
=
LPR Flao
D= 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | THSZMS | DCONMS | LPR | RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment| ~ doSticka 50785 ...
mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHPC.20.R.03-04 20 3 4 M10 10,5 35 | 52000 5 ZNHW 04T3.. 261,70 20003
GHPC.25.R.04-04 25 4 4 M12 12,5 35 45000 5 ZNHW 04T3.. 292,90 25004
GHPC.32.R.05-04 | 32 5 4 M16 17,0 35 38000 5 ZNHW 04T3.. 324,10 32005
GHPC.40.R.06-04 40 6 4 M16 17,0 35 |34000 5 ZNHW 04T3.. 355,10 40006

MaxiMill - Stopkova fréza C HPC-04

> ) OAL
n

DC
|
ONMS

D

/j}j

] <= "f;f

N APMX 3
)]

LH
AL I8
LW 28/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH | RPMX Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment|  doSticka 50 680 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
CHPC.20.R.03-04-A-25 | 20 3 4 20 77 25 | 52000 5 ZNHW 04T3.. 261,70 02003
CHPC.25.R.04-04-A-32 | 25 4 4 25 90 32 45000 5 ZNHW 04T3.. 292,90 02504
CHPC.32.R.05-04-A-40 | 32 5 4 32 102 40 38000 5 ZNHW 04T3.. 324,10 03205
CHPC.40.R.06-04-A-50 | 40 6 4 32 112 50 |34000 5 ZNHW 04T3.. 355,10 04006
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
N u/ m = —
Vymenné viozka Krac D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
20-40 476 043 10,20 125 438 303 409 131 11890 191
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC

Oznacenie LE D1 L S
mm mm mm mm
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 3,97
ZNHW 04T3.. 4 2,8 11 3,97
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 397
ZNHW 04T3.. 4 2,8 1 3,97
CTD4205 CTL3215
CWB3215
DIAMOND CBN
ZNHW ZNHW
D= 622 [EQ f6/21
ISO RE Artikel €. Artikel ¢.
51137... 51137...
mm EUR EUR
04T304ER | 04 105,00 75400
04T305ER | 0,5 126,80 85500
04T308ER | 0,8 105,00 75800
04T3POER 105,00 77000
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina )
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel o
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania — 166 Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 166

15
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HPC

MaxiMill - Nastréna fréza HPC-12

A 50723.. Normélna rozte¢ zubov
A 50724 .. Uzkarozte¢ zubov

Rozsah dodavky:
ndstroj, nastavovacie klinky a nastavovacie kltce vr. drevenej Skatule

> DHUB
m DCONMS

DC
2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS | RPMX Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 50723 ... 50724 ...
mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR EUR
AHPC.40.R.04-12 40 4 11 40 34 16 32000 5 ZNHW 1205.. 652,90 040
AHPC.50.R.04-12 50 4 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 667,90 050
AHPC.50.R.05-12 50 5 11 40 49 22 32000 5 ZNHW 1205.. 747,90 050
AHPC.63.R.04-12 63 4 11 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 688,00 063
AHPC.63.R.07-12 63 7 11 40 49 22 29000 5 ZNHW 1205.. 927,20 063
AHPC.80.R.09-12 80 9 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 1.290,00 080
AHPC.80.R.05-12 80 5 11 50 60 27 26000 5 ZNHW 1205.. 972,20 080
AHPC.100.R.06-12 100 6 11 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.097,00 100
AHPC.100.R.12-12 100 12 11 50 70 32 24000 5 ZNHW 1205.. 1.574,00 100
AHPC.125.R.08-12 125 8 11 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 1.301,00 125
AHPC.125.R.14-12 125 14 11 63 72 40 22000 5 ZNHW 1205.. 1.779,00 12514
AHPC.160.R.10-12 160 10 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 1.620,00 16010
AHPC.160.R.16-12 160 16 11 63 118 40 18000 5 ZNHW 1205.. 4.665,00 16016
AHPC.200.R.12-12 200 12 11 63 153 60 16000 5 ZNHW 1205.. 4.832,00 20000
AHPC.250.R.14-12 250 14 11 63 200 60 14000 5 ZNHW 1205.. 5.457,00 25014
AHPC.315.R.18-12 315 18 11 80 265 60 12000 5 ZNHW 1205.. 6.874,00 31518
MaxiMill - Monoblokova fréza HPC-12
A vyvdzenie G6,3
Rozsah dodavky:
ndstroj, nastavovacie klinky a nastavovacie kltuce vr. drevenej Skatule
_ LPR
8 1@ = O
_ APMX
LUX
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | LPR | LUX | RPMX Vlymenitelna Artikel €. Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doSticka 50721 ... 50721 ...
mm mm | mm | mm | 1/min. Nm EUR EUR
MHPC.40.R.04-12-H63A-70 40 4 11 70 44 | 32000 5 ZNHW 1205.. 972,20 04004
MHPC.50.R.04-12-H63A-80 50 4 11 80 54 | 32000 5 ZNHW 1205.. 972,20 05004
MHPC.50.R.05-12-H63A-80 50 5 11 80 54 | 32000 5 ZNHW 1205.. 1.052,00 05005
MHPC.63.R.04-12-H63A-80 63 4 11 80 54 | 29000 5 ZNHW 1205.. 972,20 06304
MHPC.63.R.07-12-H63A-80 63 7 11 80 54 | 29000 5 ZNHW 1205.. 1.211,00 06307
MHPC.80.R.05-12-H63A-90 80 5 11 90 64 | 26000 5 ZNHW 1205.. 1.192,00 08005
MHPC.80.R.09-12-H63A-90 80 9 11 90 64 | 26000 5 ZNHW 1205.. 1.512,00 08009
MHPC.100.R.06-12-H63A-90 100 6 11 90 64 | 24000 5 ZNHW 1205.. 1.420,00 10006
MHPC.100.R.12-12-H63A-90 100 12 11 90 64 | 24000 5 ZNHW 1205.. 1.900,00 10012
MHPC.125.R.08-12-H63A-123 125 8 11 123 97 | 22000 5 ZNHW 1205.. 3.355,00 12508
MHPC.160.R.10-12-H63A-123 160 10 11 123 97 | 18000 5 ZNHW 1205.. 4.537,00 16010
Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
Vymennd vlozka Pasta Upinacia skrutka Cap Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
DC 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
40-315 476 036 4,38 303 340 174 36,80 199 131,90 193
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill HPC

Oznacenie LE D1 L S
mm mm mm mm
ZNHW 120504ER-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120504FR-0007 7 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120508ER-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 120508SR-0003 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205EOER-1002 2 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POER-1511 1 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-1003 3 4,85 12,7 540
ZNHW 1205POSR-1503 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-1506 6 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205POSR-3003 3 4,85 12,7 5,40
ZNHW 1205ZZSR-5003 3 4,85 12,7 5,40
-R -Q
CTD4205 | |CTD4205 | |CTD4205 | CTD4205
-Q
CWD4205 CWD4205 CWD4205 CWD4205
DIAMOND DIAMOND DIAMOND DIAMOND
ZNHW ZNHW ZNHW ZNHW
16/22 PR 16/22 16/22 16/22
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50 467 ... 50517 ... 50 468 ... 50 466 ...
mm EUR EUR EUR EUR
120504ER-1503 0,4 116,10 906
120504FR-0007 04 141,40 904
120508ER-1503 0,8 116,10 910
120508SR-0003 0,8 115,50 908
1205POER-1511 167,30 902
1205POSR-1003 116,10 90600
1205POSR-1503 105,00 90!
1205POSR-1506 136,20 90800 136,20 90800
1205POSR-3003 115,50 90
1205ZZSR-5003 147,80 900 "
Ocel
Nehrdzavejtca ocel
Liatina
Nezelezné kovy ° ° ° °
Ziaruvzdorna zliatina
Kalena ocel
1) -Q = hladiaca britové dosticka
CTL3215 Sprievodca frézovanim
Stratégia obrdbania - 166+167
CwB3215 Systém oznacovania — 194+195
Popis sort - 209+210
OrientaCné rezné parametre — 166
CBN
ZNHW
1G/21
ISO Artikel ¢.
50515 ...
EUR
1205EOER-1002 13390 952
Ocel
Nehrdzavejtca ocel
Liatina °
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel (¢}
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 141

A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso

> DRVS
ki

-

S = R : :
2'g
N2
APMX z 8
LPR o
2B
Oznacenie DC | ZNF | APMX | LPR |THSZMS| DCONMS | DRVS Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment|  doSticka 50770 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
G141.25.R.02.1K 25 2 14 35 M12 12,5 17 3,2 LD.. 1504.. 166,70 025
G141.32.R.03.IK 32 3 14 40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504.. 200,20 032
G141.40.R.04.1K 40 4 14 40 M16 17,0 24 3,2 LD.. 1504.. 230,70 040
MaxiMill - Stopkova fréza C 141
A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso
> o
" () 2
O = =
a o
8
&)
APMX
LH
OAL
s[O3
2B
Oznacenie DC | ZNF | APMX | DCONMS | OAL LH Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment|  doStiCka 50771 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
C141.20.R.01 20 1 14 25 95 39 3,2 LD.. 1504.. 170,90 020
C141.25.R.02 25 2 14 25 100 44 3,2 LD.. 1504.. 227,50 025
C141.32.R.03 32 3 14 32 108 48 3,2 LD.. 1504.. 264,30 032
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

MaxiMill - Nastréna fréza A 241

A radius britovej dosticky > 3,2 mm: modifikujte zakladné teleso

DHUB
>
r DCONMS
il

|
) —1
i

| x|
=<
e
&
oC
2B
Oznacenie DC ZNF | APMX | DHUB | DCONMS | OAL Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doStiCka 50769 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
A241.40.R.04 40 4 14 33 16 40 3,2 LD.. 1504.. 274,70 040
A241.50.R.05 50 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 336,60 050
A241.52.R.05 52 5 14 43 22 40 3,2 LD.. 1504.. 329,30 052
A241.63.R.06 63 6 14 48 22 40 3,2 LD.. 1504.. 405,80 063
A241.66.R.06 66 6 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504.. 398,40 066
A241.80.R.07 80 7 14 58 27 50 3,2 LD.. 1504.. 477,20 080
A241.100.R.08 100 8 14 75 32 50 3,2 LD.. 1504.. 554,70 100
Y7 Y7 2A/28 2A/28 Y7
R
e “ o
Vymennd vlozka Klic D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
20-40 476 036 9,28 113 438 303 314 110 128,60 192
50-100 476 036 9,28 113 438 303 3,14 304 12860 192
MaxiMill - Uhlova fréza A 242
A Pozor: pouZivajte vymenitelné britové dosticky s radiusom mensim ako 1,6 mm
A /EFP = pocCet vymenitelnych britovych dosticiek
A /NP = pocet zubovych radov
DHUB
> DCONMS
l ‘
L]
g x
i g o
AP OV 3
S L @)%
DC
DCX
2B
KAPR | DC |DCX.ps| ZNF |APMX.os| ZEFP OAL | DCONMS | DHUB | ZNP Vlymenitelna Artikel €.
b .03 Dotahovaci moment| ~ doSticka 50768 ...
° mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
15 35 92,2 3 7,6 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 015
30 35 86,3 3 14,8 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 030
45 35 76,9 3 20,9 6 29,6 50 27 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 045
60 35 64,6 3 25,6 6 29,6 50 22 62,5 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 060 "
75 35 50,3 3 28,5 6 29,6 60 22 49,0 2 3,2 LD.. 1504.. 376,40 075 "
1) Provedenie so silovou skrutkou
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7 Y8
N
— | - gl o g —= il
Vymenna viozka Upinaci kia¢ T Krac b Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovét Utahovacia
TORX® Molykote skrutka
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €.
KAPR 80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950.. 83950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
15-45 4776 036 9,28 113 438 303 314 304 12860 192 3,67 125
60-75 476 036 4,24 050 9,28 113 17,14 154 438 303 314 304 12860 192
cuttingtools.ceratizit.com 15195
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 141 / 241 / 242

Oznaéenie Ic D1 L BS S &
AT .
mm mm mm mm mm Bl W —
LD.. 1504PD.. 9,52 44 15 1,2 476 - n E N
LDFT 150408.. 9,52 44 15 1,2 476 L S
LDFT 1504PD.. 9,52 44 15 0,8 476
-29 -29 -29 -29
CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTPP235 CTPP235
29 29 29 29
DCX1230 DCX1230 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
LDFW LDFT LDMT LDFT LDMT
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢ Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢ Artikel ¢.
51043 51079 ... 51080 ... 51079 51080 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
1504PDSR\ 0,8 15,97 020 19,13 020 9,77 020 19,13 120 9,77 120
QOcel ° ° ) ) )
Nehrdzavejuca ocel o o o o o
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
-33 -27P
CTPM240 CTCK215 H216T
-33 -ALP
DPX2240 DCX3215 CWK26
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
LDFT LDFW LDFT
1B/61 1B/61 1A/90
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
51042... 51043 ... 50409 ...
mm EUR EUR EUR
150408FR | 0,8 19,85 550
1504PDSR| 0,8 15,97 520
1504PDSR| 1,2 18,27 420
Ocel e} o
Nehrdzavejuca ocel °
Liatina ) o)
NeZelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 168  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 168
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Systém MaxiMill HFC

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G HFC

> DRVS _
O W
a 4 B 1
@D n g
S
APMX 29
— H
LPR
2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS | DRVS | RPMX Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~doticka 50682 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR
GHFC.16.R.02-06 16 2 0,8 27 8,5 M8 10 20800 1,2 XPLX 0603.. 230,50 616
GHFC.20.R.03-06 20 3 0,8 33 10,5 M10 15 19800 1,2 XPLX 0603.. 261,70 620
GHFC.25.R.04-06 25 4 0,8 35 12,5 M12 17 18700 1,2 XPLX 0603.. 292,90 625
GHFC.32.R.05-06 32 5) 0,8 35 17,0 M16 24 | 22000 1,2 XPLX 0603.. 32410 632
GHFC.42.R.07-06 42 7 0,8 35 17,0 M16 24 15000 1,2 XPLX 0603.. 356,60 04207
GHFC.25.R.02-09 25 2 1,0 35 12,5 M12 17 | 30000 3,2 XDLX 09T3.. 276,00 025
GHFC.25.R.03-09 25 3 1,0 35 12,5 M12 17 | 30000 3,2 XDLX 09T3.. 296,30 125
GHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 35 17,0 M16 24 | 27000 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
GHFC.42.R.05-19 42 5) 1,0 35 17,0 M16 24 | 26100 3,2 XDLX 09T3.. 346,70 04205
GHFC.32.R.02-12 32 2 2,0 35 17,0 M16 24 21600 b) XOLX 1204.. 289,50 132
GHFC.35.R.03-12 35 3 2,0 35 17,0 M16 24 21360 5 XOLX 1204.. 309,50 035
GHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 35 17,0 M16 24 20800 5) XOLX 1204.. 334,30 04204
MaxiMill - Stopkova fréza C HFC
>
4
P
Q| Y= A # )
i} %/ { P
] o "4 y
APMX
= &%
LH o)
OAL 8
AL 8 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC | ZNF | APMX | OAL | LH | DCONMS s | RPMX Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doSticka 50681 ... 50681 ...
mm mm | mm | mm mm 1/min. Nm EUR EUR
CHFC.16.R.02-06-A-40-200 16 2 0,8 |200| 40 16 4600 1,2 XPLX 0603.. 230,50 716
CHFC.16.R.02-06-B-40 16 2 0,8 89 | 40 16 17300 1,2 XPLX 0603.. 230,50 616
CHFC.20.R.03-06-B-50 20 3 0,8 | 101 | 50 20 14500 1,2 XPLX 0603.. 261,70 620
CHFC.20.R.03-06-A-50-225 20 3 08 |225| 50 20 4200 1,2 XPLX 0603.. 261,70 720
CHFC.25.R.04-06-B-50 25 4 0,8 | 107 | 50 25 15600 1,2 XPLX 0603.. 292,90 625
CHFC.25.R.04-06-A-50-225 25 | 4 08 |225| 50 25 4600 1,2 XPLX 0603.. 292,90 725
CHFC.32.R.05-06-B-25-60 32 5 08 | 117 | 60 25 11000 1,2 XPLX 0603.. 32410 632
CHFC.32.R.05-06-A-25-60-225 32 5 08 |225| 60 25 3900 1,2 XPLX 0603.. 32410 732
CHFC.25.R.02-09-A-50-225 25 2 1,0 | 225 | 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 276,00 025
CHFC.25.R.03-09-A-50-225 25 3 1,0 | 225 50 25 9000 3,2 XDLX 09T3.. 296,30 125
CHFC.32.R.03-09-A-63-250 32 3 1,0 | 250 | 63 32 8100 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
CHFC.32.R.02-12-A-63-250 32 2 20 | 250 | 63 32 6480 5) XOLX 1204.. 289,50 132 1
CHFC.35.R.03-12-A-63-250 35 3 2,0 | 250 | 63 32 6480 5 X0LX 1204.. 309,50 035 5
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

MaxiMill - Nastréna fréza A HFC

DHUB
>
/A DCONMS

OAL

©
_ L1 Aapmx

DC

2B/40 2B/40
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL |DCONMS ¢ | DHUB | RPMX Vymenitelna Artikel €. Artikel €.
Dotahovacimoment|  doSticka 50683 ... 50683 ...
mm mm mm mm mm | 1/min. Nm EUR EUR
AHFC.32.R.03-09 32 3 1,0 40 16 38 | 27700 3,2 XDLX 09T3.. 309,50 032
AHFC.35.R.04-09 35 4 1,0 40 16 38 | 26700 3,2 XDLX 09T3.. 329,70 035
AHFC.40.R.04-09 40 4 1,0 40 16 38 | 26400 3,2 XDLX 09T3.. 343,20 140
AHFC.42.R.05-09 42 5 1,0 40 16 38 | 26100 3,2 XDLX 09T3.. 363,30 142
AHFC.50.R.05-09 50 5 1,0 40 22 43 | 23500 3,2 XDLX 09T3.. 403,80 150
AHFC.52.R.06-09 52 6 1,0 40 22 43 | 23000 3,2 XDLX 09T3.. 424,00 152
AHFC.63.R.06-09 63 6 1,0 40 22 48 | 20500 3,2 XDLX 09T3.. 464,30 163
AHFC.66.R.07-09 66 7 1,0 40 22 48 | 20000 3,2 XDLX 09T3.. 484,50 16600
AHFC.40.R.03-12 40 3 2,0 40 16 38 21120 5 XOLX 1204.. 323,10 040
AHFC.42.R.04-12 42 4 2,0 40 16 38 | 20880 5 XOLX 1204.. 343,20 042
AHFC.50.R.04-12 50 4 2,0 40 22 43 | 18800 5 XOLX 1204.. 383,50 050
AHFC.52.R.05-12 52 5 2,0 40 22 43 | 18400 5 XO0LX 1204.. 403,80 052
AHFC.63.R.05-12 63 5 2,0 40 22 48 | 16400 5 XOLX 1204.. 444,00 063
AHFC.66.R.06-12 66 6 2,0 40 22 48 | 16000 5 XOLX 1204.. 464,30 066
AHFC.80.R.07-12 80 7 2,0 50 27 58 | 14000 5 XO0LX 1204.. 524,90 080
AHFC.100.R.08-12 | 100 8 2,0 50 32 78 | 12000 5 XOLX 1204.. 585,60 100
AHFC.63.R.05-19 63 5 3,3 40 22 48 5500 5 X0LX 1906.. 464,90 263
AHFC.80.R.06-19 80 6 3,3 50 27 58 4700 5) X0LX 1906.. 564,90 280
AHFC.100.R.08-19 | 100 8 3,3 52 32 78 4100 5 XOLX 1906.. 672,40 300
AHFC.125.R.10-19 | 125 10 3,3 63 40 88 3600 5 X0LX 1906.. 844,60 325
AHFC.160.R.11-19 | 160 1 3,3 63 40 98 3100 5 X0LX 1906.. 1.021,00 360 "
1) So 4 zévitovymi otvormi M12 na Cele, @ rézv. kruz. = 66,7 mm
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
Vymennd viozka Upinacikli¢ T Krae D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €.
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
XDLX 09T3.. 476 036 9,28 113 438 303 314 110 128,60 192
XDLX 09T3.. (032 - 042) 4,76 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 438 303 3,14 110 128,60 192
XOLX 1204.. 476 037 9,95 114 438 303 2,52 280 13190 193
XOLX 1204.. (040 - 042) 476 037 3,91 040 995 114 12,48 151 438 303 2,52 280 131,90 193
XOLX 1906.. 476 037 995 114 438 303 409 302 131,90 193
XPLX 0603.. 476 033 7,80 110 438 303 2,57 116 128,60 192
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HFC

Oznacenie IC D1 L BS S AN
mm mm mm mm mm °
XPLX 0603.. 6,35 2,8 6 1 2,75 11
XDLX 09T3.. 9,52 44 9 1,9 3,97 15
XOLX 1204.. 12,70 55 12 1,3 476 -
XOLX 1906.. 19,14 6,0 19 - 6,35 10
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
CTCP220 CTPP225 CTPP235 CTPM225 CTPM240 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -M50 -M50 -F40
DCX1220 DPX1225 DPX1235 DPX2225 DPX2240 DPX2245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX XPLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €.
51019... 51019... 51019... 51019... 51019... 51116...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR
060305ER | 0,5 15,06 455
060305SR | 0,5 12,34 255 12,34 055 12,34 105 12,34 205 12,34 405
Ocel ° ) ) o o °
Nehrdzavejlca ocel o) ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
cuttingtools.ceratizit.com 15199
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HFC

-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
XPLX XPLX XPLX
1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
ISO RE Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51019... 50518 ... 51116...
mm EUR EUR EUR
060305ER | 0,5 15,06 558 15,06 55500
060305SR | 0,5 12,34 505
Ocel o
Nehrdzavejtca ocel
Liatina )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
-M50 -M50 -M50 -M50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235
DRAGONSKIN
XDLX XDLX XDLX XDLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51016 ... 51016 ... 51016 ... 51016 ...
mm EUR EUR EUR EUR
09T308$R\ 0,8 12,72 258 12,72 058 12,72 008 12,72 108
Ocel ) ) ° °
Nehrdzavejica ocel ) )
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

15[100
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245 DPX2245
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
=
XDLX XDLX XDLX XDLX XDLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51016 ... 51016 ... 51016 ... 51115... 51016 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 15,36 458
09T308SR| 0,8 12,72 208 12,72 308 12,72 408 15,36 458
Ocel o ) ) ° °
Nehrdzavejlca ocel ) ) ) ) ®
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-M50 -F40 -F40
CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XDLX XDLX XDLX
1B/61 1H/D4  NEM 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51016.... 50503 ... 51115...
mm EUR EUR EUR
09T308ER | 0,8 15,36 558 15,36 558
09T308SR| 0,8 12,72 508
Ocel )
Nehrdzavejuca ocel
Liatina )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
cuttingtools.ceratizit.com 15]101



Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill HFC

-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
CTCP220 CTPP225 CTCP230 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50 -M50 -M50 -R50
DCX1220 DPX1225 DCX1230 DPX1235 DPX1235
DRAGONSKN
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51017 ... 51017 ... 51017 ... 51017 ... 51018 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120410SR \ 1,0 15,26 260 15,26 060 15,26 010 15,26 110 15,26 110
QOcel ) ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel o o o
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalena ocel
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
CTPM225 CTCM235 CTPM240 CTPM245 CTPM245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50
DPX2225 DCX2235 DPX2240 DPX2245 DPX2245
DRACONSKN DRAGONSKN
S — R —
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1H/17
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51017 ... 51017 ... 51017 ... 51022 ... 51017 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120410ER | 1,0 17,96 460
120410SR | 1,0 15,26 210 15,26 310 15,26 410 17,96 460
Ocel o () ) ° °
Nehrdzavejlca ocel ) ) ) ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

15]102 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \

Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill HFC

-M50 -F40 -F50 -F40 -F50
CTCK215 CTC5240 CTC5240 CTCS245 CTCS245
-M50 -F40
DCX3215 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
XOLX XOLX XOHX XOLX XOLX
1B/61 1H/04  DEW 1H/o4 [EW Ho4  [EW 1H/D4
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51017 ... 50504 ... 51124 ... 51022 ... 51124 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR
120410ER | 1,0 17,96 558 17,96 560
120410SR | 1,0 15,26 510 23,35 16000 23,35 56000
Ocel o
Nehrdzavejica ocel
Liatina °
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina ° ° ° °
Kalend ocel
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40 -F40
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTCK215 CTC5240 CTCS245
-M50 -M50 -M50 -F40 -M50 -F40
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2245 DCX3215 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
>, . k /- .
XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX XOLX
1B/61 1B/61 1B/61 1H/17 1B/61 1H/D4  NEM 1H/D4
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
51017 ... 51017 ... 51017 ... 51022 ... 51017... 50504 ... 51022...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
190615ER | 1,5 27,26 465 27,26 515 27,26 56500
190615SR | 1,5 2217 015 2217 115 2217 415 2217 515
Ocel ° ° ) ° o
Nehrdzavejuca ocel o o ) °
Liatina )
NeZelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 170-173  Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 170-173
Pociato¢né parametre - 170-173
cuttingtools.ceratizit.com 151103
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém DHFC

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G DHFC

APMX

ki

—

“ 4

(&)
(=]
ol o]
|2
LPR z g
[ET wA
Oznacenie DC ZNF | APMX | LPR | DCONMS | THSZMS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ do$ticka 56 411 ...
mm mm mm mm Nm EUR
GDHFC.16.R.02-09 16 2 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925.. 213,00 01602
GDHFC.16.R.03-09 16 3 0,75 29 8,5 M8 0,65 LNKX 0925.. 232,30 01603
GDHFC.20.R.04-09 | 20 4 0,75 29 10,5 M10 0,65 LNKX 0925.. 266,50 02004
GDHFC.25.R.05-09 | 25 | 5 | 075 | 33 | 125 | M12 0,65 LNKX 0925.. 309,30 02505
GDHFC.32.R.05-09 | 32 5 | 075 | 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 330,70 03205
GDHFC.35.R.06-09 | 35 6 0,75 | 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 350,00 03506
GDHFC.42.R.06-09 | 42 6 | 075 | 42 17,0 M16 0,65 LNKX 0925.. 365,00 04206
MaxiMill - Stopkova fréza C DHFC
P APMX
" —
n
=
(&) =
a e}
(&)
D v
LH
OAL
A8
NEW [T
Oznacenie DC ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS ¢ Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ dosticka 56 417 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
CDHFC.16.R.05-09-A-32 16 3 0,75 80 32 16 0,65 LNKX 0925.. 232,30 01603
CDHFC.20.R.04-09-A-40 20 4 0,75 | 90 40 20 0,65 LNKX 0925.. 266,50 02004
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
B\
— . “ = —
Vymennd viozka Klie D Pasta Upinacia skrutka Rukovéat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel é.
DC 80950... 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
16-42 526 051 795 117 4,38 303 3,32 15000 118,90 191
151104 cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém DHFC
Oznacenie L S
mm mm - ’@
LNKX 0925.. | 9 | 250 =
=
-R50 -M50 -R50 -M50 -R50
CTPP231 CTPP236 CTPP236 CTPM241 CTPK221
LNKX LNKX LNKX LNKX LNKX

Edwve [EIwe [EIws [EJwe [EDws
1SO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.

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

mm EUR EUR EUR EUR EUR

0925ZSR \ 1 17,68 12000 17,68 02500 17,68 02000 17,68 42500 17,68 27000
QOcel ° ° ) ° )
Nehrdzavejuca ocel )
Liatina ° [} ) )
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina °
Kalend ocel ° ° ) °
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 174 Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 174

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

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 251 RS

ki

|DCONMS

2B/40

Oznacenie DC | DCX | ZNF | APMX | DCONMS | LPR |THSZMS| DRVS | RPMX Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment| ~ do3ticka 50684 ...

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

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

MaxiMill - Skrutkovacia fréza G 251

ki

DCONMS

DCX

2B

Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | THSZMS| LPR | DCONMS | DRVS Vlymenitelna Artikel ¢.

Dotahovacimoment| ~ doticka 55112 ...

mm mm mm mm mm mm Nm EUR

G251.10.R.02-05 5 10 2 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 151,00 110
G251.12.R.03-05 7 12 3 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 203,40 112
G251.15.R.04-05 10 15 4 25 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 238,00 115
G251.16.R.04-05 1 16 4 2,5 M8 20 8,5 10 0,7 RDHX 0501.. 238,00 216
G251.20.R.05-05 15 20 5 2,5 M10 25 10,5 15 0,7 RDHX 0501.. 281,00 320
G251.20.R.03-08 12 20 3 40 M10 28 10,5 15 1,2 RDHX 0802.. 203,40 420
G251.25.R.04-08 17 25 4 40 M12 28 12,5 17 1,2 RDHX 0802.. 254,80 425
G251.32.R.06-08 24 32 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 336,60 432
G251.35.R.06-08 27 35 6 40 M16 28 17,0 24 1,2 RDHX 0802.. 336,60 435
G251.20.R.02-10 10 20 2 50 M10 33 10,5 15 2 RP.X10T3.. 216,00 220
G251.32.R.04-10 22 32 4 50 M16 35 17,0 24 2 RP.X10T3.. 315,60 232
G251.35.R.05-10 25 35 5 5,0 M16 35 17,0 24 2 RP.X10T3.. 353,40 235
G251.25.R.02-12.1K 13 25 2 6,0 M12 35 12,5 17 3,2 RP.X 1204.. 212,90 525
G251.32.R.03-12.IK 20 32 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X1204.. 259,00 532
G251.35.R.03-12.1K 23 85 3 6,0 M16 35 17,0 24 3,2 RP.X 1204.. 259,00 535
G251.42.R.04-12.1K 30 42 4 6,0 M16 42 17,0 24 3,2 RP.X1204.. 308,30 542
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Stopkova fréza C 251 RS
2

<
38 B3 <
_JLAPMX 2 ¥ Jd L \ '
LH g sf i%
OAL 8
A 3 s[O3
2B/40 2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL LH | DCONMS | RPMX | Vymenitelna Artikel ¢. Artikel ¢.
dosticka 50685 ... 50685 ...
mm mm mm mm mm mm 1/min. EUR EUR
C251.10.R-02-05-B-12-20-RS 5 10 2 2,5 67 21,5 12 40000 | RDHX 0501.. 192,80 010
C251.10.R-02-05-A-25-165-RS | 5 10 2 2,5 165 | 25,0 10 12000 | RDHX 0501.. 186,20 110
C251.12.R-03-05-B-16-25-RS 7 12 3 25 75 25,0 16 40000 | RDHX 0501.. 243,20 012
C251.12.R-03-05-A-32-165-RS | 7 12 8 2,5 165 | 32,0 12 16000 | RDHX 0501.. 234,20 112
C251.16.R-04-05-B-32-RS 1 16 4 25 81 32,0 16 40000 | RDHX 0501.. 284,60 316
C251.16.R-04-05-A-40-165-RS | 11 16 4 2,5 165 | 40,0 16 18000 | RDHX 0501.. 278,10 016
C251.20.R-05-05-B-40-RS 15 20 5 2,5 91 40,0 20 31800 | RDHX 0501.. 331,20 620
C251.20.R-05-05-A-50-165-RS| 15 20 5 2,5 165 | 50,0 20 18000 | RDHX 0501.. 324,90 120
C251.16.R-02-08-B-32-RS 8 16 2 40 81 32,0 16 40000 | RDHX 0802.. 200,60 116
C251.16.R-02-08-A-40-165-RS | 8 16 2 40 165 | 40,0 16 18000 | RDHX 0802.. 192,80 216
C251.20.R-03-08-B-40-RS 12 20 & 4,0 91 40,0 20 31800 | RDHX 0802.. 254,90 220
C251.20.R-03-08-A-60-RS 12 20 3 40 110 | 50,0 20 30000 | RDHX 0802.. 261,70 020
C251.20.R-03-08-A-50-200-RS| 12 20 3 40 200 | 50,0 20 25000 | RDHX 0802.. 247,10 320
C251.25.R-04-08-B-50-RS 17 25 4 4,0 107 | 50,0 25 25500 | RDHX 0802.. 301,40 625
C251.25.R-04-08-A-60-RS 17 25 4 40 116 | 60,0 25 19000 | RDHX 0802.. 292,90 125
C251.25.R-04-08-A-60-225-RS| 17 25 4 40 225 | 60,0 25 18000 | RDHX 0802.. 293,60 225
C251.20.R-02-10-A-50-RS 10 20 2 50 102 | 50,0 20 25000 | RP.X10T3.. 213,50 420
C251.20.R-02-10-A-50-200-RS | 10 20 2 5,0 200 | 50,0 20 25000 | RP.X10T3.. 213,50 520
C251.25.R.03-10-A-60-RS 15 25 3 5,0 116 | 60,0 25 25000 | RP.X10T3.. 288,50 025
C251.25.R-03-10-B-60-RS 15 25 3 50 116 | 60,0 25 20000 | RP.X10T3.. 288,50 325
C251.25.R-03-10-A-60-225-RS| 15 25 3 5,0 225 | 60,0 25 18000 | RP.X10T3.. 288,50 425
C251.32.R.04-10-A-70-RS 22 32 4 50 127 | 70,0 32 25000 | RP.X10T3.. 324,90 032
C251.25.R-02-12-B-30-RS 13 25 2 6,0 86 30,0 25 25000 | RP.X1204.. 263,10 525
C251.32.R-03-12-A-RS 20 32 3 6,0 100 | 40,0 32 19000 | RP.X1204.. 304,30 232
C251.32.R-03-12-B-40-RS 20 32 8 6,0 100 | 40,0 32 19000 | RP.X1204.. 304,30 132
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

MaxiMill - Nastréna fréza A 251 RS

DHUB
>
A DCONMS

) <<
DC !
DCX
2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS 45| RPMX Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment|  do$ticka 50 686 ...
mm mm mm mm mm mm 1/min. Nm EUR
A251.40.R.03-10-RS 30 40 3 5 40 38 16 15900 2 RP.X10T3.. 315,60 240
A251.40.R.05-10-RS 30 40 5 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 355,70 140
A251.42.R.06-10-RS 32 42 6 5 40 38 16 16000 2 RP.X10T3.. 408,80 142
A251.50.R.04-10-RS 40 50 4 5) 40 43 22 12700 2 RP.X10T3.. 346,60 350
A251.50.R.06-10-RS 40 50 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 423,00 150
A251.52.R.06-10-RS 42 52 6 5 40 43 22 12500 2 RP.X10T3.. 423,00 152
A251.40.R.04-12-RS 28 40 4 6 40 38 16 15900 3,2 RP.X1204.. 327,20 340
A251.50.R.04-12-RS 38 50 4 6 40 43 22 12700 3,2 RP.X1204.. 337,70 ~ 250
A251.50.R.05-12-RS 38 50 5) 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X 1204.. 397,10 050
A251.52.R.05-12-RS 40 52 5 6 40 43 22 12500 3,2 RP.X1204.. 416,50 052
A251.63.R.06-12-RS 51 63 6 6 40 48 22 10000 3,2 RP.X1204.. 490,30 063
A251.66.R.07-12-RS 54 66 7 6 40 48 22 9000 3,2 RP.X 1204.. 516,90 166
A251.80.R.05-12-RS 68 80 5 6 50 58 27 7950 3,2 RP.X1204.. 447,50 180
A251.80.R.07-12-RS 68 80 7 6 50 58 27 8000 3,2 RP.X1204.. 553,10 080
A251.100.R.06-12-RS 88 100 6 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X 1204.. 499,40 100
A251.100.R.10-12-RS 88 100 10 6 50 78 32 6350 3,2 RP.X1204.. 729,60 200
A251.50.R.04-16-RS 34 50 4 8 40 48 22 12700 5 RP.X 1605.. 397,10 450
A251.52.R.04-16-RS 36 52 4 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 397,10 452
A251.63.R.05-16-RS 47 63 5 8 40 48 22 10100 5 RP.X 1605.. 500,60 163
A251.66.R.05-16-RS 50 66 5 8 40 48 22 7950 5 RP.X 1605.. 504,30 466
A251.80.R.06-16-RS 64 80 6 8 50 58 27 7950 5 RP.X1605.. 608,00 280
A251.100.R.07-16-RS 84 100 7 8 50 78 32 6350 5 RP.X 1605.. 710,30 300
A251.125.R.08-16-RS | 109 125 8 8 63 88 40 5050 5 RP.X 1605.. 751,80 225
A251.80.R.05-20-RS 60 80 5 10 50 58 27 7950 5 RP.X 2006.. 514,80 380
A251.100.R.06-20-RS 80 100 6 10 50 78 32 6350 5 RP.X 2006.. 615,80 400
A251.125.R.06-20-RS | 105 125 6 10 63 88 40 5050 5 RP.X 2006.. 623,50 125
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
= j - / —— Ny —=
Vymennd viozka Upinaciklu¢ T Krac D Silové skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Néhradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
80950.. 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
Vymeniterna dosticka EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RDHX 0501.. 476 031 8,44 108 4,38 303 2,57 149 11890 191
RDHX 0802.. 476 033 7,80 110 438 303 2,57 116 11890 191
RP.X10T3.. 476 035 3,91 040 9,14 112 12,48 151 438 303 2,57 840 128,60 192
RP.X 1204.. 476 036 3,91 040 9,28 113 12,48 151 4,38 303 3,14 304 12860 192
RP.X 1605.. 476 037 424 050 9,95 114 17,14 154 438 303 2,52 280 13190 193
RP.X2006.. 476 037 995 114 438 303 409 302 13190 193
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMill 251 / 251 RS

Oznacenie IC D1 S bi
mm mm mm 5| S
RDHX 0501.. 5 2,5 1,59 .
RDHX 0802.. 8 2,8 2,38 ] - 1
RP.X 10T3.. 10 34 3,97 s
RP.X 1204.. 12 44 4,76 RP.X 10T3../ RP.X 1204.. / RPX 1605../ RDHX 0501../ RDHX 0802..
RP.X 1605.. 16 5,5 5,56 RPNX 2006..
RP.X 2006.. 20 6,0 6,35
-SN -SN -F50 -F50
CTCP230 CTPP235 CTPM240 CTPM245
-SN -SN -F50 -F50
DCX1230 DPX1235 DPX2240 DPX2245
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX
1B/61 18/61 DM 18/61 1H/17
ISO Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51048 ... 51048 ... 51083 ... 51083...
EUR EUR EUR EUR
0501MOSN 12,11 020 12,11 120 11,12 465
0802M4SN 14,64 41
0802MOSN 12,36 025 12,36 125 12,36 420 14,64 470
QOcel ° ) o )
Nehrdzavejuca ocel fe) o ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-EN -FN -M31 -F50
CTCK215 H216T CTC5240 CTCS245
-EN -FN -M31
DCX3215 CWK26 HCF5240
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RDHX RDHX RDHX RDHX
1B/61 1B/61 1H/D4  PEM 1H/D4
ISO Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51048 ... 50481 ... 50481 ... 51083 ...
EUR EUR EUR EUR
0501MOFN 9,61 600
0802M4EN 14,64 50100
0802MOEN 12,36 520 14,64 500 14,64 570
0802MOFN 9,91 602
QOcel )
Nehrdzavejlca ocel
Liatina ° o
Nezelezné kovy )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-SN -F50 -M50 -SN -SN
TCM10 CTCP230 CTCP230 CTCP230 CTCP230
-SN -F50 -M50 -SN -SN
CWC10 DCX1230 DCX1230 DCX1230 DCX1230
IDRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
CERMET
RPHX RPNX RPNX RPHX RPNX
1B/79 1B/18 1B/61 1B/61 1B/61
ISO Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
50483 ... 51055 ... 51054 ... 51052... 51057 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 020
10T3MOSN 12,83 900 9,77 020 12,83 020
1204MOEN 11,22 025
1204MOSN 14,06 902 11,22 025 14,06 025 11,22 025
1605MOSN 15,26 030 19,13 030 15,26 030
2006MOSN 19,85 035
Ocel ) ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel ) o o ) )
Liatina o
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -F50 -M30 -M30
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-F50 -F50 -M30 -M30
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX1235
TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51051 ... 51055 ... 51049... 51053 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 120
10T3MOSN 12,83 12000 9,77 120
1204MOEN 11,22 125
1204MOSN 14,06 125
1605MOSN 15,26 130
2006MOEN 19,85 120
QOcel ) ) ) )
Nehrdzavejuca ocel o o o o
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

15[110
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-M50 -M50 -SN -SN
CTPP235 CTPP235 CTPP235 CTPP235
-M50 -M50 -SN -SN
DPX1235 DPX1235 DPX1235 DPX1235
DRACONSKN
RPNX RPHX RPHX RPNX
18/61 NI 18/61 1B/61 1B/18
ISO Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51054 ... 51050... 51052... 51057 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3MOSN 9,77 12000 12,83 12000 12,83 120
1204MOSN 11,22 125 14,06 125 11,22 125
1605MOSN 15,26 130 19,13 130 15,26 130
2006MOSN 19,85 135
QOcel ) ) ) )
Nehrdzavejdca ocel o) o o o
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
CTPM225 CTPM225 CTPM225 CTCM235 CTCM235
-F50 -M30 -SN -F50 -M30
DPX2225 DPX2225 DPX2225 DCX2235 DCX2235
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPHX RPHX RPHX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
1ISO Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51051 ... 51049... 51052... 51051 ... 51049...
EUR EUR EUR EUR EUR
1204MOEN 14,06 225 14,06 325
1204MOSN 14,06 225 14,06 225 14,06 325
Ocel o [¢) () o o
Nehrdzavejlca ocel ) ) ) ) ®
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
cuttingtools.ceratizit.com 15|11
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém MaxiVill 251 / 251 RS

-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240 CTPM240
-F50 -F50 -M30 -M30 -M50
DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2240 DPX2240
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPNX RPHX RPNX RPHX
1B/61 1B/61 1B/61 1B/61 1B/61
ISO Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51051 ... 51055 ... 51049... 51053 ... 51050...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 12,83 420 12,83 420
10T3MOSN 12,83 420
1204MOEN 14,06 425 14,06 425
1204MOSN 14,06 425
1605MOEN 19,13 430
1605MOSN 19,13 430
2006MOEN 19,85 420
2006MOSN 19,85 435
Ocel ) ) ) o o
Nehrdzavejlica ocel ° ° ° ) )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel
-F50 -F50 -M32 -M50
CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245 CTPM245
-F50 -F50 -M32 -M50
DPX2245 DPX2245 DPX2245 DPX2245 DPX2245
DRAGONSKIN TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
RPHX RPHX RPNX RPHX RPHX
1H/17 1H/17 1H/17 1H/17 1H/17
1SO Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
51052... 51051 ... 51055 ... 51108 ... 51050 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3M4SN 16,19 470 " 13,46 470 " 16,19 470 "
10T3M8SN 16,19 47 13,46 41 16,19 47
1204M4EN 17,84 475 1784 475 "
1204M4SN 17,84 475 Y 1584 475 Y 17,84 475 M
1204M6SN 17,84 476 17,84 476
1204M8SN 17,84 477 15,84 476 17,84 477
1605M8SN 24,34 480
2006M4SN 30,83 485
2006M8SN 24,34 485
QOcel ° ) ) ) )
Nehrdzavejdca ocel ° ° ° ) )
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalena ocel

1) Vymenitelnd do$ticka so 4ndsobnym indexovanim
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CERATIZIT \ Performance

Systém MaxiMill 251 / 251 RS

-R30 -SN -SN -SN -27P
CTCK215 CTCK215 CTCK215 CTPK220 H216T
-R30 -SN -SN -SN -ALP
DCX3215 DCX3215 DCX3215 DPX3220 CWK26
IDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
' 4
RPNX RPHX RPNX RPNX RPHX
1B/18 1B/61 1B/18 1B/61 1A/90
ISO Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
51 056 ... 51052 ... 51057 ... 51057 ... 50 483 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
10T3MOEN 9,77 520
10T3MOFN 14,65 600
10T3MOSN 12,83 520 9,77 620
1204MOEN 11,22 525
1204MOFN 16,24 602
1204MOSN 14,06 525 11,22 525 11,22 625
1605MOFN 22,16 604
1605MOSN 19,13 530 15,26 530 15,26 630
2006MOSN 19,85 535 19,85 635
Ocel o o (¢} o
Nehrdzavejuca ocel
Liatina ° ° ° ° o
Nezelezné kovy °
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
-M31 -F50 -F50 -R60
CTC5240 CTCS245 CTCS245 CTP6215
-M31 -R60
HCF5240 CCN6215
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
I " y
E
RPHX RPHX RPNX RPNX
/D4 [EW 1H/04 [EW 1H/D4 1B/61
ISO Artikel €. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
50493 ... 51051 ... 51055... 50508 ...
EUR EUR EUR EUR
10T3M4EN 16,19 550 "
10T3M4SN 16,19 570 "
10T3M8EN 16,19 551
10T3M8SN 16,19 571
1204M4EN 17,84 552 1
1204M4SN 17,84 575
1204M6EN 17,84 56200 17,84 57800
1204M8EN 17,84 582 12,11 300
1204M8SN 17,84 577
1605M8EN 24,34 555 24,34 58100
2006M8SN 24,34 585
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina °
NeZelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina o ° °
Kalend ocel )
1) Vymenitelnd doticka so 4nédsobnym indexovanim
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrébania — 176 Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 175
cuttingtools.ceratizit.com 151113
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CERATIZIT \ Performance

Systém R 1000 / 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi doStickami R 1000 G

A uhol dosticky 0°

? .

T B
5 SER
a 2 8 o
P —v O
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX |THSZMS| LPR |DCONMS | BD Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  doStiCka 56 403 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR

R1000G.15.4.M8-05.1K 15 4 1,3 M8 20,5 8,5 13,8 0,43 RDHX 0501.. 166,70 151
R1000G.20.5.M10-05.1IK | 20 5) 1,3 M10 25,5 10,5 18,0 0,43 RDHX 0501.. 197,20 201
R1000G.12.2.M8-07.IK 12 2 1,5 M8 28,5 8,5 11,8 0,75 RD.X07T1.. 108,10 123
R1000G.15.3.M8-07.1K 15 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,75 RD.X07T1.. 130,10 152
R1000G.20.4.M10-07.IK | 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,75 RD.X07T1.. 167,70 202
R1000G.25.5.M12-07.IK | 25 5 1,5 M12 28,5 10,5 21,0 0,75 RD.X07T1.. 191,90 251
R1000G.15.2.M8-07.1K 15 2 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 110,10 153
R1000G.16.3.M8-07.1K 16 3 1,5 M8 28,5 8,5 13,8 0,9 RD.X 0702.. 133,20 161
R1000G.20.4.M10-07.IK | 20 4 1,5 M10 28,5 10,5 18,0 0,9 RD.X 0702.. 167,70 203
R1000G.25.5.M12-07.IK | 25 5 1,5 M12 28,5 12,5 21,0 0,9 RD.X 0702.. 191,90 252
R1000G.30.5.M16-07.IK | 30 5 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 195,00 301
R1000G.35.6.M16-07.1IK | 35 6 1,5 M16 28,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 219,20 351
R1000G.42.7.M16-07.IK 42 7 1,5 M16 42,5 17,0 29,0 0,9 RD.X 0702.. 260,00 421
R1000G.20.2.M10-10.1IK | 20 2 2,8 M10 29,0 10,5 18,0 2,4 RD.X1003.. 117,40 204
R1000G.25.2.M12-10.IK | 25 2 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 1003.. 117,40 253
R1000G.25.3.M12-10.1IK | 25 3 2,8 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 1003.. 122,70 254
R1000G.30.4.M12-10.IK | 30 4 2,3 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X 1003.. 168,90 302
R1000G.30.4.M16-10.IK | 30 4 2,8 M16 | 43,0 17,0 23,0 24 RD.X 1003.. 168,90 303
R1000G.35.5.M16-10.IK | 35 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X 1003.. 207,70 352
R1000G.42.5.M16-10.1IK | 42 5 2,8 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X1003.. 219,20 422
R1000G.42.6.M16-10.IK | 42 6 2,8 M16 | 43,0 17,0 29,0 24 RD.X 1003.. 231,70 423
R1000G.24.2.M12-12.1IK | 24 2 3,0 M12 33,0 12,5 21,0 2,4 RD.X12T3.. 121,60 241
R1000G.35.3.M16-12.1K | 35 3 3,0 M16 | 43,0 17,0 29,0 24 RD.X12T3.. 136,30 353
R1000G.35.4.M16-12.1K | 35 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 176,20 354
R1000G.42.4.M16-12.1IK | 42 4 3,0 M16 43,0 17,0 29,0 2,4 RD.X12T3.. 192,90 424
R1000G.42.5.M16-12.1K | 42 5 3,0 M16 | 43,0 17,0 29,0 24 RD.X 12T3.. 21390 425
R1000G.32.2.M16-16.IK | 32 2 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 141,60 321
R1000G.35.3.M16-16.IK | 35 3 4,0 M16 43,5 17,0 29,0 43 RD.X 1604.. 174,10 355
R1000G.40.2.M16-20.1IK | 40 2 7,0 M16 53,5 17,0 29,0 43 RD.X 2006.. 197,20 401
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CERATIZIT \ Performance Systém R 1000/ 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi doStickami R 1007 G

A uhol dosticky 7°
A naocel<10%Cr

a
m
)
52
2ie)
£ o
[a]
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX |THSZMS| LPR |DCONMS | BD Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment| ~ doStiCka 56 405 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
R1007G.25.3.M12-10.I1K 25 3 2,5 M12 32,5 12,5 21 2,4 RD.X 1003.. 122,70 251
R1007G.42.6.M16-10.IK | 42 6 2,5 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X 1003.. 231,70 421
R1007G.35.3.M16-12.1IK | 35 3 3,0 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X12T3.. 154,10 351
R1007G.35.4.M16-12.1IK | 35 4 3,0 M16 42,5 17,0 29 2,4 RD.X 12T3.. 176,20 352
Fréza s kruhovymi dostickami R 1000 C
A yhol dosticky 0°
X o
: ST (-
I APMX %
LH 5
LPR 8 °
OAL
Y
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX | OAL | LPR LH | DCONMS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  do$tiCka 56 441 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
R1000C.8.1.30-05 8 1 1,3 75 30 18 10 0,43 RDHX 0501.. 120,60 081
R1000C.10.2.30-05 10 2 1,3 75 30 23 10 0,43 RDHX 0501.. 133,20 101
R1000C.12.3.30-05 12 3 1,3 81 30 23 12 0,43 RDHX 0501.. 148,90 121
R1000C.12.2.30-07 12 2 1,5 76 30 23 12 0,75 RD.X07T1.. 95,32 122
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CERATIZIT \ Performance Systém R 1000/ 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi doStickami R 1002 C

A uhol dosticky 0°

><7 © \ ;
1 e —=- .
_ I APMX % L
LH g
LPR 9 %
OAL ®)
(a8
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX | OAL | LPR LH | DCONMS |Vymenitelna Artikel €.
dosticka 56 443 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
R1002C.12.2.40-07 12 2 1,5 89 40 19,5 16 RD.X07T1.. 97,30 121
R1002C.12.2.60-07 12 2 1,5 110 60 19,5 16 RD.X07T1.. 104,30 122
R1002C.12.2.80-07 12 2 1,5 129 80 19,5 16 RD.X07T1.. 111,10 128
R1002C.15.2.40-07 15 2 2,6 89 40 23,0 16 RD.X 0702.. 97,30 151
R1002C.15.2.60-07 15 2 2,6 109 60 23,0 16 RD.X 0702.. 103,50 152
R1002C.15.2.80-07 15 2 2,6 131 80 22,0 20 RD.X 0702.. 111,10 153
R1002C.15.2.100-07 15 2 2,6 151 100 | 22,0 20 RD.X 0702.. 119,60 154
R1002C.20.2.40-10 20 2 4,0 91 40 23,0 20 RD.X1003.. 110,10 201
R1002C.20.2.60-10 20 2 4,0 111 60 23,0 20 RD.X 1003.. 113,30 202
R1002C.20.2.80-10 20 2 40 137 80 23,0 25 RD.X1003.. 118,50 203
R1002C.20.2.100-10 20 2 4,0 157 100 | 23,0 25 RD.X1003.. 124,80 204
R1002C.20.2.120-10 20 2 4.0 177 125 | 23,0 25 RD.X 1003.. 131,10 205
Fréza s kruhovymi dostickami R 1000 A
4 yhol dosticky 0°
DHUB
?( DCONMS
n I
2
x| O
=
£
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Vlymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| doStiCka 56 407 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
R1000A.42.6.43-10.1K 42 6 2,8 43,0 16 35 2,4 RD.X1003.. 231,70 420
R1000A.42.4.43-12.1K 42 4 3,0 43,0 16 35 2,4 RD.X12T3.. 186,70 421
R1000A.42.5.43-12.1K 42 5) 3,0 43,0 16 35 2,4 RD.X12T3.. 213,90 422
R1000A.52.5.53-12.1K 52 5 35 53,0 22 40 2,4 RD.X12T3.. 231,70 521
R1000A.52.4.53,5-16.IK | 52 4 47 53,5 22 40 43 RD.X 1604.. 227,50 522
R1000A.66.5.53,5-16.1IK | 66 5 51 53,5 27 48 43 RD.X 1604.. 269,50 661
R1000A.80.6.53,5-16.IK | 80 6 58 53,5 27 60 43 RD.X 1604.. 345,00 801
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CERATIZIT \ Performance

Systém R 1000 / 1002 / 1007

Fréza s kruhovymi doStiCkami R 1007 A

A uhol dosticky 7°

A naocel <10 % Cr + pre frézky s niz§im vykonom

DHUB
F DCONMS
” I
L
g
Q ©) =
o E
DCX
WA
Oznacenie DCX | ZNF | APMX | OAL | DCONMS | DHUB Vymenitelna Artikel €.
Dotahovaci moment| doStiCka 56 409 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
R1007A.42.6.42,5-10.IK | 42 6 35 42,5 16 35 2,4 RD.X1003.. 231,70 421
R1007A.52.7.52,5-10.1K 52 7 3,5 52,5 22 40 2,4 RD.X1003.. 338,60 521
R1007A.52.5.52,5-12.IK | 52 5) 35 52,5 22 40 2,4 RD.X12T3.. 231,70 522
R1007A.66.6.52,5-12.IK | 66 6 3,5 52,5 27 48 2,4 RD.X12T3.. 274,70 661
R1007A.80.7.54,5-12.IK 80 7 35 545 27 60 2,4 RD.X12T3.. 345,00 801
R1007A.52.5.53-16.I1K 52 5) 41 53,0 22 40 43 RD.X 1604.. 254,80 523
R1007A.66.5.53-16.1K 66 5 46 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 269,50 662
R1007A.66.6.53-16.1K 66 6 51 53,0 27 48 43 RD.X 1604.. 308,30 663
R1007A.80.6.53-16.1K 80 6 51 53,0 27 60 43 RD.X 1604.. 345,00 802
R1007A.100.7.53-16 100 7 51 53,0 32 70 43 RD.X 1604.. 426,70 910 "
R1007A.125.8.53-16 125 8 5,2 53,0 40 90 43 RD.X 1604.. 483,40 925
R1007A.160.9.53-16 160 9 51 53,0 40 120 43 RD.X1604.. 661,70 960 "
R1007A.66.5.53-20.1K 66 5 7,0 53,0 27 48 43 RD.X 2006.. 323,00 664
R1007A.80.5.53-20.1K 80 5 74 53,0 27 60 43 RD.X 2006.. 399,50 803
1) Bezvnutorného privéadzania chladiaceho média
Y7 WA WA Y7 2A/28 WA Y7
i i) - % g \/\ w’ m
Vymennd viozka Upinacia skrutka Upinacia Kra¢ D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® podlozka Molykote

Néhradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €.

80950... 56950.. 56950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
Vymeniteina dosticka EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RD.X 0702.. 476 032 7,80 109 438 303 2,64 006 11890 191
RD.X07TH1.. 476 032 7,80 109 438 303 2,64 004 11890 191
RD.X1003.. 476 036 9,28 113 438 303 340 010 128,60 192
RD.X12T3.. 476 036 2,07 022 928 113 438 303 340 010 128,60 192
RD.X 1604.. 476 037 1,45 210 9,95 114 438 303 3,84 012 12860 192
RD.X 2006.. 476 037 1,45 210 995 114 438 303 384 012 12860 192
RDHX 0501.. 8,44 108 438 303 256 002 11890 191
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CERATIZIT \ Performance Systém R 1000/ 1002 / 1007

RDHX / RDMX / RDEX / RDPX
IC S

Oznacenie
mm mm o
RDHX 0501.. 5 1,50
RD.X 07TH1.. 7 1,99
RD.X 0702.. 7 2,38
RD.X 1003.. 10 3,18
RD.X 12T3.. 12 3,97
RD.X 1604.. 16 476
RDHX 2006.. 20 6,00
-HP -F30P
WTN1205 WAN1240 WAX1240 WAN2225 WUN4210
f ;,"‘\ i A a N -
Lo ﬂ 7 R | a / \‘
RDHX RDMX RDEX RDPX RDHX
WB WB WB WB WB
ISO Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
56 302 ... 56 309 ... 56 314 ... 56 348 ... 56 304 ...
EUR EUR EUR EUR EUR
0501MOT 12,00 100
0702MOE 11,56 611
0702MOT 12,32 111 8,58 611
07T1IMOE 11,56 621
07TIMOT 12,32 121 8,44 621
1003MOS 12,43 231
1003MOT 12,43 131 9,17 731 9,03 631 12,97 631
12T3MOS 13,08 241
12T3MOT 13,08 141 1062 7M1 10,29 641 15,89 641
1604MOS 16,43 251
1604MOT 13,08 151 11,68 751 11,46 651 19,24 651
2006MOT 17,95 161 21,08 661
Ocel ° ) °
Nehrdzavejuca ocel o o )
Liatina ) (e} o
NeZelezné kovy o °
Ziaruvzdorn4 zliatina o o
Kalend ocel ) o
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 180+181  Systém oznaCovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre - 177-179
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CERATIZIT \ Performance Systém Maxiill 252

MaxiMill - Nastréna fréza A 252

DHUB
z bconvs

N
®)
_ 1L APmx
OAL

DC
DCX
2B/40
Oznacenie DC DCX | ZNF | APMX | OAL | DHUB | DCONMS Vlymenitelna Artikel ¢.
Dotahovaci moment|  dosticka 50689 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
A252.40.R.05-10 30 40 5 2,5 40 38 16 2 RNHU 1004.. 409,50 140
A252.42.R.05-10 32 42 5 2,5 40 38 16 2 RNHU 1004.. 469,60 142
A252.50.R.06-10 40 50 6 25 40 43 22 2 RNHU 1004.. 486,90 150
A252.52.R.07-10 42 52 7 2,5 40 43 22 2 RNHU 1004.. 528,80 152
A252.63.R.08-10 53 63 8 25 40 48 22 2 RNHU 1004.. 599,30 16300
A252.80.R.10-10 70 80 10 25 50 58 27 2 RNHU 1004.. 681,70 18000
A252.40.R.04-12 28 40 4 3,0 40 38 16 3,2 RNHU 1205.. 376,20 240
A252.50.R.05-12 38 50 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 456,80 250
A252.52.R.05-12 40 52 5 3,0 40 43 22 3,2 RNHU 1205.. 457,90 252
A252.63.R.06-12 51 63 6 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 564,30 263
A252.66.R.07-12 54 66 7 3,0 40 48 22 3,2 RNHU 1205.. 594,40 266
A252.80.R.08-12 68 80 8 3,0 50 58 27 3,2 RNHU 1205.. 649,20 280
A252.100.R.10-12 88 100 10 3,0 50 78 32 3,2 RNHU 1205.. 772,60 30000
A252.125.R.12-12 113 125 12 3,0 63 88 40 3,2 RNHU 1205.. 934,70 32500
Y7 Y7 Y7 2A/28 2A/28 2A/28 Y7
o §j —e- / / m o
Vymennd vlozka Upinacikluc T Krue D Silova skrutka Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
80950... 80397.. 80950.. 70950.. 70950.. 70950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
RNHU 1004.. (40 - 080) 5,26 053 11,56 127 438 303 3,09 710 12860 192
RNHU 1205.. (040) 526 054 3,91 040 11,89 128 12,48 151 438 303 3,18 839 12860 192
RNHU 1205.. (950 - §125) 526 054 11,89 128 4,38 303 3,18 839 12860 192
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill 252

RNHU

Oznacenie IC D1 S
mm mm mm
RNHU 1004.. 10 3,4 4,60
RNHU 1205.. 12 44 5,30
-M50 -F50 -M31 -M32 -M31 -M31
CTPP235 CTPM240 CTPM245 CTPM245 CTC5240 CTC5240
-M31 -M32 -M31 -M31
DPX2245 DPX2245 HCF5240 HCF5240
DRAGONSKIN DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
— f‘\h
LI B
RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU RNHU
D=1 /61 [DET 18/61 1H/17 1H/17 1H/D4 1H/D4
ISO Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢.
51130... 51129... 51106 ... 51107 ... 50 520 ... 50521 ...
EUR EUR EUR EUR EUR EUR
1004M4ER 18,34 12000 18,34 42000 24,81 470 24,81 470 24,81 550
1205M4ER 19,86 42500 27,16 475 27,16 475 27,16 552
1205M4SR 19,86 12500
QOcel ) ) ) )
Nehrdzavejdca ocel o ° ° )
Liatina
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina ° °
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné hodnoty - 182
Systém oznacovania — 194+195
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2000C / K 2001C

A s TKstopkou

1

=z
a
9} = I O | S
{ @] ]
n
LH =
OAL 3
[a]
A T8 A T8
WA WA
Oznacenie DC DN LH OAL | DCONMS ¢ Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 100 ... 56 101 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR EUR
K2000C.6.16.100 6 53 16 100 8 0,6 358,60 060 "
K2000C.6.20.100 6 58 20 100 6 0,6 358,60 061 "
K2000C.6.70.150 6 58 70 150 6 0,6 465,50 062 "
K2000C.6.100.200 6 58 100 200 6 0,6 564,10 063 "
K2000C.8.25.80 8 7,0 25 80 8 1 379,60 081 "
K2000C.8.25.100 8 70 25 100 8 1 379,60 082 "
K2000C.8.25.150 8 7,0 40 150 8 1 42150 083 "
K2000C.10.35.80 10 8,8 35 80 10 5 45820 101 V
K2000C.10.35.120 10 8,8 35 120 10 5 471,90 102 v
K2000C.10.50.150 10 8,8 50 150 10 5 523,30 103 "
K2000C/K2001C.12.35.80 | 12 10,5 35 80 12 5 476,00 121 " 476,00 121
K2000C/K2001C.12.35.120, 12 10,5 35 120 12 5 497,00 122 v 497,00 122
K2000C/K2001C.12.50.160, 12 10,5 50 160 12 5 53160 123 V» 531,60 123
K2001C.16.40.100 16 14,0 40 100 16 5 655,40 161
K2001C.16.40.140 16 14,0 40 140 16 5 655,40 162
K2001C.16.55.175 16 14,0 55 175 16 5 714,00 163
K2001C.20.50.100 20 18,0 50 100 20 5 834,60 201
K2001C.20.50.140 20 18,0 50 140 20 5 834,60 202
K2001C.20.75.190 20 18,0 75 190 20 5 992,00 203
K2001C.25.60.160 25 22,4 60 160 25 5 1.182,00 252
K2001C.25.90.210 25 22,4 90 210 25 5 1.478,00 253

1) Bezvnutorného privddzania chladiaceho média

Pouzitefné dosticky
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FN6, 2] XOHX06.. -MR2, XOHX-FM1
7 ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance

Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2002C

A svalcovou ocelovou stopkou

p4
a
el -(@F - { 7777777777777777
n
LH =
P
OAL g
a
Y
WA
Oznacenie DC DN LH OAL | DCONMS ¢ Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 102 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR
K2002C.12.32.90 12 10,5 32 90 12 5 93,63 121
K2002C.12.32.130 12 10,5 32 130 12 5 93,53 122
K2002C.12.46.150 12 10,5 46 150 12 5 97,83 123
K2002C.16.36.100 16 14,0 36 100 16 5 99,09 161
K2002C.16.36.140 16 14,0 36 140 16 5 99,09 162
K2002C.16.53.160 16 14,0 53 160 16 5 104,40 163
K2002C.20.45.160 20 18,0 45 160 20 5 103,40 202
K2002C.20.61.175 20 18,0 61 175 20 5 123,70 203
K2002C.25.45.160 25 22,4 45 160 25 5) 145,70 252
K2002C.25.70.190 25 22,4 70 190 25 5 151,00 253
K2002C.32.56.175 32 28,6 56 175 32 5 185,60 322
K2002C.32.80.210 32 28,6 80 210 32 5 195,00 323

Pouzitefné dosticky

ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM8,

ROHX-MR5, ROGX-MR4

151122

XOHX-FM1
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2003C

A Kkonické prevedenie

& -
of @ N

] (7))

LH s

4

OAL g

[a]
YN
WA

Oznacenie DC DN LH OAL | DCONMS ¢ Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 104 ...
mm mm mm mm mm Nm EUR

K2003C.6.16.90 6 53 16 90 10 0,6 104,90 061
K2003C.8.50.85 8 75 50 85 12 1 124,80 081
K2003C.8.50.140 8 75 50 140 12 1 124,80 082
K2003C.10.35.85 10 9,0 35 85 12 5 124,80 101
K2003C.10.35.150 10 9,0 35 150 12 5 124,80 102
K2003C.12.60.110 12 10,5 60 110 16 5 126,90 121
K2003C.12.60.160 12 10,5 60 160 16 5) 126,90 122
K2003C.16.67.120 16 14,0 67 120 20 5 136,30 161
K2003C.16.67.175 16 14,0 67 175 20 5 136,30 162
K2003C.20.80.190 20 18,0 80 190 25 5 158,40 201
K2003C.25.100.210 25 22,4 | 100 210 32 5 197,20 251
K2003C.32.123.240 32 28,6 123 240 40 5 252,70 321

Pouzitefné dosticky
7~ [ROHX-FIW3, ROHX-FIi4, ROHX-FNS, Z] XOHX-FM
< ROHX-MR5, ROGX-MR4
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 20006

fa

DRVS
| [a)
,g,g
D =
Lo
Ha
WA
Oznacenie DC LPR DN OAL | DCONMS | THSZMS | DRVS Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 120 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
K2000G.8.25.M6 8 25 10 39,5 6,5 M6 8 1 208,70 081 "
K2000G.10.25.M6 10 25 10 39,5 6,5 M6 8 5 206,50 101 v
K2000G.12.25.M6 12 25 10 39,5 6,5 M6 8 5 21290 121 "
K2000G.12.26.M8 12 26 13 43,5 8,5 M8 10 5 212,90 122
K2000G.16.26.M8 16 26 13 435 8,5 M8 10 5 221,20 161
K2000G.20.30.M10 20 30 18 495 10,5 M10 15 5 225,50 201
K2000G.25.40.M12 25 40 21 62,0 12,5 M12 17 5 233,80 251
K2000G.32.45.M16 32 45 30 69,0 17,0 M16 26 5 249,50 321
1) Bezvnutorného privédzania chladiaceho média
Pouzitefné dosticky
ROHX-FM3, ROHX-FM4, ROHX-FM6, XOHX-FM1
7 | ROHX-MR5, ROGX-MR4
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
. w o —
Vymennd vlozka Kra¢ D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950... 80950.. 70950.. 56950.. 80950...
EUR EUR EUR EUR EUR
6 476 031 8,44 108 438 303 6,10 041 118,90 191
8 476 033 7,80 110 438 303 6,10 042 11890 191
10 476 036 9,28 113 4,38 303 6,10 043 131,90 193
12 476 037 995 114 438 303 833 044 13190 193
16 476 037 9,95 114 438 303 8,33 045 131,90 193
20 476 037 995 114 4,38 303 833 046 131,90 193
25 12,10 131 438 303 8,33 047
32 12,10 131 438 303 8,45 048
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CERATIZIT \ Performance

Systém K 2000 / 2001 / 2002 / 2003

Oznacenie IC S
mm mm
ROHX0616R.. 6 1,60
ROHX0820R.. 8 2,00
XOHX10254.. 10 2,50 e
ROHX1025R.. 10 2,50 ROX
XOHX12255.. 12 2,50 '
RO.X1225R.. 12 2,50
XOHX16307.. 16 3,00
RO.X1630R.. 16 3,00
XOHX20309.. 20 3,00
RO.X2030R.. 20 3,00
RO.X2540R.. 25 4,00
RO.X3250R.. 32 5,00
-MR5 -FM1 -FM3 -FM4 -FM4 -MR4 -FM6
CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK226 CTPK231 CTCN211
ROHX XOHX ROHX ROHX ROHX ROHX
Edwve [EIwe [EIws [EJws [EDw L
ISO RE Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
56 149 ... 56 169 ... 56 147 ... 56 141 ... 56 141 ... 56 143 ... 56 145 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
0616 R3 3,0 30,87 30200 25,73 90200 76,96 602 "
0820 R4 40 31,38 71300 37,43 31300 24,72 71300 25,92 11300 100,20 613 "
1025 R5 5,0 31,38 72400 37,43 32400 24,72 72400 25,92 12400 100,20 624
102540 40 33,89 92400
1225 R6 6,0 38,03 33500 25,73 73500 25,92 13500 25,22 53500 100,20 635
122550 5,0 36,32 93500
1630 R8 8,0 40,96 34600 29,56 74600 30,21 14600 29,56 54600 113,50 646 "
163070 70 38,84 94700
2030R10 | 10,0 43,38 35700 33,89 75700 33,77 15700 33,89 55700
203090 9,0 44,28 95900
2540 R12,5| 12,5 53,98 36800 50,54 76800 50,37 16800 49,94 56800
3250 R16 | 16,0 72,33 37900 73,84 77900 74,69 17900 68,90 57900
Ocel ° ° ° ) ) °
Nehrdzavejtca ocel ) ) ° ) o )
Liatina [ [ ) [ ) [} o o
Nezelezné kovy o o )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° ° ° ° o °
Kalena ocel o ° ° ) °
1) Specialne pre obrabanie grafitu!
Sprievodca frézovanim
Prisuv — 185  Systém oznacovania — 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 183+184
cuttingtools.ceratizit.com 151125
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2005 / 2006 / 2007

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2005C / K 2006C

A s TKstopkou

1

E J
) —+
[a]
(%)
APMX =
= 18
LH S }
OAL [a}
Y Y
WA WA
Oznacenie DC | APMX | DN LH OAL | DCONMS ¢ Artikel ¢. Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 110 ... 56 111 ...
mm | mm | mm | mm | mm mm Nm EUR EUR
K2005C.8.27.82 8 9,5 7,0 27 82 8 1 379,60 081 "
K2005C.8.27.102 8 9,5 70 27 102 8 1 379,60 082 "
K2005C.8.42.152 8 9,5 7,0 42 152 8 1 42150 083 "
K2005C.10.37.82 10 11,5 8,8 37 82 10 5 45820 101 "
K2005C.10.37.122 10 11,5 8,8 37 122 10 5 47190 102 "
K2005C.10.52.152 10 11,5 8,8 52 152 10 5 523,30 103 "
K2005C/K2006C.12.37.82 12 14,0 | 10,5 37 82 12 5 476,00 121 v 476,00 121
K2005C/K2006C.12.37.122 12 14,0 | 10,5 37 122 12 5 497,00 122 » 497,00 122
K2005C/K2006C.12.52.162 12 14,0 | 10,5 52 162 12 5 53160 123 » 53160 123
K2006C.16.42.102 16 16,0 | 14,0 42 102 16 5 655,40 161
K2006C.16.42.142 16 16,0 | 14,0 42 142 16 5 655,40 162
K2006C.16.57.177 16 16,0 | 14,0 57 177 16 5 714,00 163
K2006C.20.52.102 20 18,0 | 18,0 52 102 20 5 834,60 201
K2006C.20.52.142 20 18,0 | 18,0 52 142 20 5 834,60 202
K2006C.20.77.192 20 18,0 | 18,0 77 192 20 5 979,40 203
K2006C.25.62.162 25 235 | 22,4 62 162 25 5 1.182,00 252
K2006C.25.92.212 25 235 | 22,4 92 212 25 5 1.478,00 253

1) Bezvnutorného privddzania chladiaceho média

Pouzitefné dosticky
XOHX-FM2/-FM5/-MR2 / -MR3 / -MR6
| | XOGX-MF4
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CERATIZIT \ Performance

Systém K 2005 / 2006 / 2007

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2007C

N
=z
[a]
13! S |
o
(2]
APMX s
=z
LH g
OAL a
A8
WA
Oznacenie DC | APMX | DN LH OAL | DCONMS ¢ Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 112...
mm | mm | mm | mm | mm mm Nm EUR
K2007C.12.34.92 12 14,0 | 105 34 92 12 5 102,20 121
K2007C.12.34.132 12 14,0 | 10,5 34 132 12 5 93,53 122
K2007C.12.48.152 12 14,0 | 10,5 48 152 12 5 97,83 123
K2007C.16.38.102 16 16,0 | 14,0 38 102 16 5 99,09 161
K2007C.16.38.142 16 16,0 | 14,0 38 142 16 5 99,09 162
K2007C.16.55.162 16 16,0 | 14,0 55 162 16 5 104,40 163
K2007C.20.47.162 20 18,0 | 18,0 47 162 20 5 103,40 202
K2007C.20.63.177 20 18,0 | 18,0 63 177 20 5 123,70 203
K2007C.25.47.162 25 235 | 224 47 162 25 5 145,70 252
K2007C.25.72.192 25 235 | 224 72 192 25 5 151,00 253
K2007C.32.58.177 32 28,0 | 286 58 177 32 5 185,60 322
K2007C.32.82.212 32 28,0 | 28,6 82 212 32 5 195,00 323
Pouzitefné dosticky
XOHX-FM2/-FM5 /-MR2 / -MR3 /-MR6
XOGX-MF4
cuttingtools.ceratizit.com 151127
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2005 / 2006 / 2007

DrZiak dosticiek pre kopirovacie frézovanie K 2005G

fa

DRVS
- 22
APMX I
LPR Fl g
OAL
WA
Oznacenie DC | APMX | DN LPR | OAL |DCONMS | THSZMS | DRVS Artikel ¢.
Dotahovaci moment 56 130 ...
mm mm mm mm mm mm mm Nm EUR
K2005G.8.25.M6 8 9,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 1 208,70 081 "
K2005G.10.25.M6 10 11,5 10 25 39,5 6,5 M6 8 5 206,50 101 "
K2005G.12.25.M6 12 14,0 10 25 39,5 6,5 M6 8 5 21290 121 "
K2005G.12.28.M8 12 14,0 13 28 45,5 8,5 M8 8 5 212,90 122
K2005G.16.28.M8 16 16,0 13 28 455 8,5 M8 10 5) 221,20 161
K2005G.20.32.M10 20 18,0 18 32 51,5 10,5 M10 15 5 225,50 201
K2005G.25.42.M12 25 23,5 21 42 64,0 12,5 M12 17 5 233,80 251
K2005G.32.47.M16 32 28,0 30 47 71,0 17,0 M16 26 5 249,50 321
1) Bezvnutorného privddzania chladiaceho média
Pouzitefné dosticky
XOHX-FM2/-FM5/-MR2/-MR3/-MR6
XOGX-MF4
Y7 Y7 2A/28 WA Y7
S R ———— / w = —
Vymennd vlozka Kra¢ D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel €.
DC 80950.. 80950.. 70950.. 56950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
8 476 033 7,80 110 438 303 6,10 042 11890 191
10 476 036 9,28 113 438 303 6,10 043 13190 193
12 476 037 9,95 114 4,38 303 833 044 13190 193
16 476 037 995 114 438 303 833 045 13190 193
20 476 037 9,95 114 438 303 833 046 13190 193
25 12,10 131 4,38 303 8,33 047
32 12,10 131 438 303 8,45 048
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CERATIZIT \ Performance Systém K 2005 / 2006 / 2007

Oznacenie IC S L L e
mm mm mm
X0.X10251.. 10 2,50 11,5
X0.X12251.. 12 2,50 14,0
X0.X12252.. 12 2,50 14,0
X0.X16301.. 16 3,00 16,0
X0.X16303.. 16 3,00 16,0 X0GX -MF4
X0.X20301.. 20 3,00 18,0 S 1o <
X0.X20304.. 20 3,00 18,0 ———
XOHX06160.. 6 1,60 8,0
XOHX08200.. 8 2,00 9,5 - fa
XOHX08201.. 8 2,00 95 i
XOHX10250.. 10 2,50 11,5
XOHX12252.. 12 3,00 14,0 B
XOHX20302.. 20 3,00 18,0 ‘
XOHX25401.. 25 4,00 235 XOHX -FM5, -MR6 XOHX-MR3
XOHX25402.. 25 4,00 23,5
XOHX25405.. 25 4,00 23,5
XOHX32502.. 32 5,00 28,0
-MR2 -MR6 -FM2 -FM5 -MF4 -MR3 -MR2
CTPP211 CTPP211 CTPP216 CTPP216 CTPP216 CTPK231 CTCN211
XOHX XOHX XOHX XOHX X0GX XOHX XOHX
Edwve [EIwe [EIwe [EIwe [EJwe [E]we WB
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
56 167 ... 56 163 ... 56 165 ... 56 159 ... 56 161 ... 56 171 ... 56 168 ...
mm EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
061605 0,5 32,08 71000 76,96 610 "
082006 0,6 34,50 71000 30,37 71000 26,53 71000
082010 1,0 35,11 71200 30,37 71200 92,10 612 "
102508 0,8 34,50 72100 30,37 72100 26,23 72100 38,23 32100
102510 1,0 35,11 72200 30,37 72200 30,67 92200 97,94 622
122510 1,0 37,63 73200 37,63 73200 31,38 73200 29,56 73200 33,29 93200 38,23 53200 106,10 632 "
122520 2,0 37,63 73500 31,38 73500 33,29 93500
163010 1,0 40,65 74200 36,32 74200 37,63 94200 131,90 642 "
163013 1,3 40,05 74300 36,32 74300 33,89 74300
163015 1,5 40,65 54400
163030 3,0 40,65 74700 36,32 74500 37,63 94700
203010 1,0 46,81 75200 40,05 75200 42,47 95200
203016 1,6 45,59 75400 40,05 75400 38,84 75400
203020 2,0 48,02 55500
203040 4.0 46,81 75800 40,05 75800 42,47 95800
254010 1,0 59,72 76200 51,75 76200
254020 2,0 62,74 76500 51,75 76500 54,17 76500
254050 5,0 59,72 76900 51,75 76900
325025 25 88,67 77600 75,16 77600
Ocel ) ) ) ) ) )
Nehrdzavejtca ocel ) ) ) ) ) )
Liatina ) ) ° ) ) )
Nezelezné kovy o o )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° ° ° ° ° °
Kalend ocel o o ) ° )
1) Specialne pre obrabanie grafitu!
Sprievodca frézovanim
Prisuv — 185 Systém oznacovania - 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné parametre — 183+184
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CERATIZIT \ Performance Systém FM

KotucCova fréza - systém FM

A 7 bezpecnostnych dovodov nesmie prist k prekroceniu reznej rychlosti 250 m/min!

Rozsah dodavky:
vr. vyhadzovaca

2B
Oznacenie DC CW | ZNF | CDX | OAL |DCONMS | RPMX | Vymenitelna Artikel ¢.
dosticka 50 756 ...
mm | mm mm | mm mm 1/min. EUR
SF-1,8-Z 8-100 100 | 23 8 28 1,8 22 800 FM-2.3... 524,30 100
SF-2,4-Z 8-100 100 3,0 8 28 2,4 22 800 FM-3.0... 476,00 102
SF-2,8-Z 8-100 100 | 4,0 8 28 2,8 22 800 FM-4.0 ... 476,00 104
SF-3,7-Z 8-100 100 5,0 8 28 3,7 22 800 FM-5.0 ... 608,10 106
SF-4,7-Z 8-100 100 6,0 8 28 47 22 800 FM-6.0 ... 633,40 108
SF-1,8-Z2 10-125 125 2,3 10 40 1,8 22 650 FM-2.3... 623,90 110
SF-2,4-Z 10-125 125 3,0 10 40 2,4 22 650 FM-3.0... 564,10 112
SF-2,8-Z 10-125 125 4,0 10 40 2,8 22 650 FM-4.0 ... 564,10 114
SF-3,7-Z 10-125 125 50 10 40 3,7 22 650 FM-5.0 ... 722,50 116
SF-4,7-Z210-125 125 6,0 10 40 47 22 650 FM-6.0 ... 766,50 118
SF-2,4-Z 15-160 160 3,0 15 49 2,4 32 500 FM-3.0... 663,70 120
SF-2,8-Z 15-160 160 | 4,0 15 49 2,8 32 500 FM-4.0 ... 663,70 122
SF-3,7-Z 15-160 160 5,0 15 49 3,7 32 500 FM-5.0 ... 809,50 124
SF-4,7-Z 15-160 160 6,0 15 49 47 32 500 FM-6.0 ... 84410 126
Unasac
2A
Typ Artikel €.
d, d, ds b, b, 0 70950 ...
mm mm mm mm mm mm EUR
M22/2N 40 22 12 14,5 10 100/125 53,16 800
M32/2N 58 32 18 17,5 15 160 56,31 801
M22/2S 40 22 12 14,5 10 100/125 59,56 802
M32/2S 58 32 18 175 15 160 65,22 803
Vyhadzovac
2A
Artikel €.
70950...
EUR
3,72 804
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém FM
FM
-N -KXF -N
CWN35 CWN35 CWK12

FM FM FM
V5 V5 V5
1SO Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
50491 ... 50492 ... 50491 ...
EUR EUR EUR
FM-2.3-8 10,50 023 10,50 023 9,50 123
FM-3.0-8 10,50 030 10,50 030 9,50 130
FM-4.0-8 10,50 040 10,50 040 9,50 140
FM-5.0-8 13,29 050 12,97 150
FM-6.0-8 13,29 060 12,97 160
Ocel ° )
Nehrdzavejlica ocel ° °
Liatina °
NezZelezné kovy °
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalena ocel
Sprievodca frézovanim
Stratégia obrabania — 188  Systém oznacovania - 194+195
Popis sort — 209+210  Orientacné rezné hodnoty - 187

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance Systém TX

Kotucova rohova fréza TX

A Pozor: Kotucoveé rohové frézy TX maju presadené zuby a osadzuju sa britovymi doStickami v pravom a
[avom prevedeni
A ZEFP = poCet vymenitelnych britovych dostiCiek

Rozsah dodavky:
kotucCova fréza, 2 néhradné upinacie skrutky a 1 kI'G¢ Torx

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

Nastrcna kotucova fréza TX
A Pozor: Kotucoveé rohové frézy TX maju presadené zuby a osadzuju sa britovymi doStickami v pravom a

[avom prevedeni
A ZEFP = poCet vymenitelnych britovych dostiCiek

Rozsah dodavky:
kotucCova fréza, 2 néhradné upinacie skrutky a 1 kI'G¢ Torx
DHUB
DCONMS
DIN 138
L
H g
! : ! CDX
L S g
' T
L R DC d
V5
Oznacenie DC CW | ZNF | CDX |DCONMS | DHUB | OAL | ZEFP Vymenitelna Artikel ¢.
Dotahovacimoment| ~ doSticka 50734 ...
mm mm mm mm mm mm Nm EUR
TX.ASF.100.R.03.25 100 3 5 25,0 27 48 50 10 09 TX. 161702 565,10 ~ 300
TX.ASF.125.R.03.26 125 3 6 375 27 48 50 12 0,9 TX. 161702 877,60 225
TX.ASF.160.R.03.28 160 3 8 440 40 70 50 16 09 TX. 161702 940,50 260
TX.ASF.100.R.04.25 100 4 5 25,0 27 48 50 10 3,2 TX. 162302 556,80 100
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 375 27 48 50 12 3,2 TX. 162302 804,30 025
TX.ASF.125.R.04.26 125 4 6 26,5 40 70 50 12 3,2 TX. 162302 783,30 125
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 55,0 27 48 50 16 3,2 TX. 162302 980,40 060
TX.ASF.160.R.04.Z8 160 4 8 440 40 70 50 16 3,2 TX. 162302 926,90 160
TX.ASF.180.R.04.29 180 4 9 54,0 40 70 50 18 3,2 TX. 162302 1.072,00 180
TX.ASF.200.R.04.210 | 200 4 10 64,0 40 70 50 20 3,2 TX. 162302 1.194,00 200
V5 Y7 V5 Y7 2A/28 V5 Y7
© e - g -
Podkladacia Vymenna viozka Upinacia skrutka Krac D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
dosticka TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢.
cw DCONMS 70950.. 80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR
3 40 1,63 222 476 032 7,03 220 7,80 109 438 303 471 858 11890 191
3 27 1,08 221 476 032 1,63 219 7,80 109 4,38 303 471 858 11890 191
4 27 1,08 221 476 033 1,63 219 7,80 110 438 303 2,16 218 12860 192
4 40 1,63 222 476 033 7,03 220 7,80 110 438 303 2,16 218 128,60 192

cuttingtools.ceratizit.com 15|133



CERATIZIT \ Performance

Systém TX
Oznacenie IC D1 cw
mm mm mm
TX.1617.. 10 3,95 1,7
TX.1623.. 10 3,95 2,3
TX.2232.. 13 5,50 3,2
TX.2243.. 13 5,50 43
TX.2254.. 13 5,50 54
CWX500 CWX500 CWK10 CWK10
]
TX-L TX-R TX-L TX-R
V5 V5 V5 V5
ISO RE Artikel ¢. Artikel €. Artikel €. Artikel €.
50 382 ... 50381 ... 50 382 ... 50 381 ...
mm EUR EUR EUR EUR
TX 161702 | 0,2 19,78 217 19,78 217
TX 162302 0,2 19,56 223 19,56 223
TX223202| 0,2 29,52 232 29,52 232 26,16 532 26,16 532
TX 224302 0,2 29,83 243 29,83 243 26,70 543 26,70 543
TX 225402 0,2 22,16 254 22,16 254 19,02 554 19,02 554
Ocel ) )
Nehrdzavejlca ocel ® )
Liatina ) )
Nezelezné kovy ) )
Ziaruvzdorn4 zliatina ° °
Kalend ocel
Sprievodca frézovanim
Popis sort Systém oznaCovania — 194+195

Orientacné rezné hodnoty

15[134
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CERATIZIT \ Performance Systém MaxiMil 260

MaxiMill - Zakladné teleso kazetovej frézy 260

A zdkladné teleso s upinacimi klinkami, bez kaziet

DHUB
DCONMS
/ |
A X3
| %
©
be IR
DCX
2B/40
DC ZNF | DCONMS | DHUB | OAL | WT Artikel ¢.
50715...
mm mm mm mm kg EUR
80 5 27 66 52 1 367,30 080
100 6 32 86 52 2 402,30 100
125 7 40 95 63 3 560,20 125
160 10 40 130 63 6 614,40 160
200 12 60 172 63 9 785,20 200
250 14 60 222 63 17 1.017,00 250
315 18 60 280 80 31 1.063,00 315
400 22 60 365 80 52 2.292,00 400
70 Informdcie o nastaveni hadzavosti néjdete na — strane 189
2A/28 2A/28 2A/28 2A/28 2A/28
Skrutka u Upinaci klinok KIae T Pasta Excentricky klu¢
pinacieho klinu Molykote
Nahradné diely Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel ¢. Artikel €. Artikel ¢.
DC 70950... 70950... 70950... 70950.. 70950...
EUR EUR EUR EUR EUR
80-400 2,98 297 17,47 296 7,09 317 4,38 303 12,37 298
. [ ] l ViV
Priemery vymenitelnych dosticiek
Men. @ v mm
80 100 120 160 200 250 315 400
Vymenitelna DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX DC DCX
dosticka mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
SD.. 0903.. 80 884 100 1084 123 1314 158 1664 198 2064 248 2564 313 3214 398 4064
SD.. 1204.. 80 945 100 1145 123 1375 158 1725 198 2125 248 2625 313 3275 398 4125
SE.. 1204.. 80 93 100 113 123 136 158 171 198 211 248 261 313 326 398 41
SD.. 1504.. 75 94 95 114 118 137 153 172 193 212 243 262 308 327 393 412
SP.. 1204.. 82 88 102 108 125 131 160 166 200 206 250 256 315 321 400 406
0A.. 0605.. 80 856 100 1056 123 1286 158 1636 198 2036 248 2536 313 3186 398 4036
RP.X 1204.. 80 92 100 112 123 135 158 170 198 210 248 260 313 325 398 410
RP.X16.. 76 92 96 112 119 135 154 170 194 210 244 260 309 325 394 410
SD.. 1205.. 89 109 132 167 207 257 322 407
SD..09T3 89 109 132 167 207 257 322 407
@ LD..1504.. 89 109 132 167 207 257 322 407
@ XD.T 11T3 89 109 132 167 207 257 322 407
@ XDKT 1505 89 109 132 167 207 257 322 407
@ AP..1003.. 89 109 132 167 207 257 322 407
@ TPKW 2204.. 89 109 132 167 207 257 322 407
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
CERATIZIT \ Performance Systém Maxiill 260

Systém MaxiMill 260/ kazetové frézy
Kazety pre vymenitelné dosticky

.9 448 4 _ 4

» SD..0903.. SD..1204.. SE..1204.. SD..1504.. 0A..0605..
5] C. kazety 041 031 029 032 057
o
> Artikel €. 70950... 329 411 306 412 338
®
E
5 4
SP. 1204..
C. kazety 018
Artikel €. 70950... 310
@
s
3
£ ° ¢
g AP.1003.. LD..1504.. XD.T11T3.. XDKT 1505.. SD..1205..  SD..09T3.. TPKW 2204..
2 C. kazety 042 051 054 056 039 055 025
Artikel €. 70950... 307 300 336 339 311 337 313
@
S
3
% RP.X1204.. RPX16...
= C. kazety 052 053
2 Artikel & 70 950... 333 707
Kazeta
2B/40
Vymenitefna APMX Artikel ¢.
dosticka 70950 ...
mm EUR
AP..1003.. 8,0 84,26 307
LD.. 1504.. 14,0 84,26 300
OA.. 0605.. 35 84,26 338
RP.X 1204.. 6,0 84,26 333
RP.X 16.. 8,0 84,26 707
SD.. 0903.. 4,0 84,26 329
SD.. 09T3.. 8,0 84,26 337
SD.. 1204.. 6,0 84,26 411
SD.. 1205.. 6,0 84,26 311
SD.. 1504.. 9,0 84,26 412
SE.. 1204.. 6,0 84,26 306
SP.. 1204.. 9,0 84,26 310
TPKW 2204.. 18,0 84,26 313
XD.T 11T3 10,0 84,26 336
XDKT 1505.. 14,0 84,26 339
Y7 Y7 2A/28 2A Y7
i
Vymennd viozka Krac D Pasta Upinacia skrutka Rukovat
TORX® Molykote
Nahradné diely Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel €. Artikel ¢.
80950.. 80950.. 70950.. 70950.. 80950..
EUR EUR EUR EUR EUR
AP.1003.. 476 033 7,80 110 438 303 2,36 112 11890 191
0A..0605.. 476 037 995 114 4,38 303 409 302 13190 193
RPX 1204../LD.. 1504.. 476 036 928 113 438 303 3,14 304 12860 192
SD.. 0903.. 476 033 7,80 110 438 303 257 115 11890 191
SD..09T3.. 476 036 9,28 113 4,38 303 314 110 128,60 192
SD.. 1204../ SE.. 1204../ SP. 1204../ SD.. 1205../ SD.. 1504.. / RPX 16.. / TPKW 2204.. 476 037 995 114 4,38 303 2,52 280 131,90 193
XD.T.. 1173.. 476 043 10,20 125 4,38 303 409 131 118,90 191
XDKT 1505.. 526 054 11,89 128 438 303 3,18 839 12860 192
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CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Index

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

4.1

4.12

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2

6.4
6.5

Material
Stavebna ocefl
Automatova ocef
C ¢na ocel, neleg

Cementacna ocel, legovana

Ocef na zusfachtovanie, nelegovana
Ocel na zusfachfovanie, nelegovana
Ocel na zu$lachfovanie, legovana
Ocef na zusfachtovanie, legovana
Ocefoliatina, ocel na odliatky
Nitridaénd ocef

Nitridaénd ocel

LozZiskova ocel

Pruzinova ocefl

Rychlorezna ocel

Nastrojova ocefl pre pracu za studena
Nastrojova ocef pre pracu za tepla
Nehrdzavejuca ocef na odliatky
Nehrdzavejuca ocef feriticka
Nehrdzavejuca ocef martenziticka
Nehrdzavejtica ocef feriticko-martenziticka
Nehrdzavejuca ocef austeniticko-feriticka
Nehrdzavejuca ocef austeniticka
Ziaruvzdorna ocel

Seda liatina s lamelovym grafitom
Seda liatina s lamelovym grafitom
Seda liatina s guli¢kovym grafitom
Seda liatina s gulickovym grafitom
Temperovana liatina biela
Temperovana liatina biela
Temperovana liatina ¢ierna
Temperovand liatina ¢ierna

Hlinik (nelegovany, nizkolegovany)
Zliatina hlinika < 0,5% Si

Zliatina hlinika 0,5-10% Si

Zliatina hlinika 10-15% Si

Zliatina hlinika > 15% Si

Med' (nelegovand, nizkolegovana)
Med - tvarna zliatina

Med - Specidlna zliatina

Med - $pecidlna zliatina

Med - Specialna zliatina

Mosadz krehka, bronz, ¢ervena mosadz
Mosadz hizevnata

Termoplast

Duroplast

Plast vystuzeny vidknami

Horéik a zliatiny horéika

Grafit

Wolfram a zliatiny wolfrdmu
Molybdén a zliatiny molybdénu
Cisty nikel

Zliatina niklu

Zliatina niklu

Zliatina niklu a molybdénu

Zliatina niklu

Zliatina kobaltu a chrému
Ziaruvzdorna zliatina

Zliatina niklu a kobaltu (chrému)
Cisty titan

Zliatina titanu

Zliatina titanu

Kalend ocef

cuttingtools.ceratizit.com

Pevnost Cislo
N/mm2/HB/HRC Materidlu
<800 N/mm? 1.0037
<800 N/mm? 1.0718
<800 N/mm? 1.0401
<1000 N/mm? 1.7131
<850 N/mm? 1,0503
<1000 N/mm? 1.0601
<800 N/mm? 15131
<1300 N/mm? 15755
<850 N/mm? 0.9650
<1000 N/mm? 1.8504
<1200 N/mm? 1.8515
<1200 N/mm? 1.3505
<1200 N/mm? 1.5026
<1300 N/mm? 1.3344
<1300 N/mm? 1.2312
<1300 N/mm? 1.2343
<850 N/mm? 1.3941
<750 N/mm? 14510
<900 N/mm? 1.4034
<1100 N/mm? 14313
<850 N/mm? 1.4460
<750 N/mm? 14301
<1100 N/mm? 1.4747
100-350 N/mm?  0.6010
300-500N/mm?  0.6030
300-500N/mm?  0.7040
500-900 N/mm? 0.7060
270-450N/mm?  0.8035
500-650N/mm?  0.8055
300-450N/mm?  0.8135
500-800N/mm?  0.8155
<350 N/mm? 3.0255
<500 N/mm? 3.0515
<400 N/mm? 32315
<400 N/mm? 3.2581
<400 N/mm?
<350 N/mm? 2.0060
<700 N/mm? 2.0205
<200HB 2.0916
<300HB 2.0978
>300HB 21247
<600 N/mm? 20331
<600 N/mm? 2.0335

PP
<850 N/mm? 35200
24060
1.3912
<850 N/mm? 2.4360
24600
<1300 N/mm? 24886
<1300 N/mm? 24711
<1300 N/mm? 1.4718
<1400 N/mm? 2.4806
<900 N/mm? 3.7025
<700 N/mm? 37114
<1200 N/mm? 3.7164
<45HRC
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
65-70 HRC

Oznacenie materialu

St 372

9 SMnPb 28
C15

16 MnCr 5

C45

€60

50 MnSi 4
31NiCr 14

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

56-5-3

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

GG-30

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

GTS-55

Al99,5

AlMn1

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

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

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

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

*vystuzené sklenym vidknom

Cislo
materidlu
1.0570
1.0727
1.0481
17015
11191
11221
1.7030
1.7033
1.6750
1.8507
1.8523
1.3543
1.7176
1.3255
1.2379
1.2567
1.4027
1.4528
1.4116
14028
1.4821
1.4571
1.4876
0.6025
0.6045
0.7050
0.7080
0.8045
0.8065
0.8145
0.8170
3.3308
3.1355
3.2373
3.2583

2.0090
2.1160
21525

2.0380
21293
PVC

3.5612

2.4066
1.3924
2.4375
24617
2.4854
2.4964
1.4747
2.4851
3.7034
37174
3.7144

Oznacenie materidlu

St52-3

45820

17Mn4

13Cr3

Ck 45

Ck 60

28Cr4

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

GG-45

GGG-50

GGG-80

GTW-45

GTW-65

GTS-45

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

CuPb1P

CuSi3Mn

CuZn39Pb2 (Ms58)
CuCrzr

Makrolon, Novodur
Pertinax

CFK**

MgAI6Zn1

R8650

W-Cu80/20
TZC,TZM

Ni99,2

Ni54

NiCu30Al

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

TiAIBV6Sn2
TiAIBSn2Zr4Mo2

**yystuzeng uhlikovym

vldknom

Cislo
materidlu
1.0060
1.0757
11141
1.5919
1.0535
1.0540
1.7225
1.3565
1.6582
1.8509
1.8550
1.3520
1.7701
1.3294
1.2316
1.2744
1.4107
1.4016
1.4106
14104
1.4462
1.4449
1.4841

3.0256
3.3315
3.2134

21522
21366

2.0410
21080

3.5812

24068
1.3921
2.4858
24819
2.4816
2.4989
1.4980
2.4667
3.7064
37124
3.7154

* ko

Oznacenie materidlu

St60-2

46 SPb 2

Ck 15

15CrNi 6

€55

€50

42CrMo 4
48CrMo 4

GS-34 CrNiMo 6
41 CrAIMo 7

34 CrAINi 7

100 CrMn 6

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

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

X2 CrNiMoN 2253
X3CrNiMo 18123
X 10 NiCrAITi 32 21

E-AlH
AlMg1
G-AISi5Cu1Mg

G-AISi21CuNiMg
CuSI2Mn
CuMn5

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

Resopal

AFK**

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

Ni49

NiCr21Mo
NiMo16Cr15W
NiCr15Fe
CoCr20Niw

X5 NiCrTi 2615
SG-NiCr19NbMoTi
Ti99,5

TiCu2

TIAIBZr5

15

vystuzené aramidovym
vldknom
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CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty
Rezny materidl tvrdy (v.1) — hizevnaty (v !)

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

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

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

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

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

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

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

32 300 250 150 110 360 90

3.3 400 350 150 110 230 170

3.4 350 300 150 110 160 110

3.5 380 330 250 180

36 250 250 180

37 350 300 210 160

38 280 210 160

41

4.2

4.3

4.4

45

4.6

47

4.8

4.9

4.10

411

412

413

4.14

4.15

4.16

417

4.18

4.19

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

6.1 120 50 130 60

6.2

6.3

6.4

6.5
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CERATIZIT \ Performance

Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

CERAMIC CBN
CTN3105 CTL3215
CTS3105 CWB3215

Index%%%%%%

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

22

23

24

25

2.6

2.7

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

4.2

43

4.4

4.5

4.6

47

4.8

4.9

4.10

4.11

4.12

4.13

4.14

4.15

4.16

4.17

4.18

4.19

5.1

5.2

53

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

6.1 180 120
6.2 160 100
6.3 110-190

6.4

6.5

CTPK221

cuttingtools.ceratizit.com

Rezny material tvrdy (v.1) — huzevnaty (v;!)

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

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

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

300 180 260 160

320 190 270 160

360 160 320 160 110 110 140 80 80 280 250
360 160 320 160 110 110 140 80 80 280 250
230 140 210 130 130 130 150 80 80 180 150
160 100 140 80 130 130 150 80 80 180 150
250 150 200 120 130 130 150 80 80 250 220
250 150 200 120 130 130 150 80 80 250 220
210 130 170 100 130 130 150 80 80 190 160
210 130 170 100 130 130 150 80 80 190 160
1500 1500 280
1500 1500 250
400 400 800
350 350 800
500
500 500 200
500 500 80 80
500 500 80 80
500 500 80 80
300 300 70 70
800 800 80 80
800 800 80 80
350 350 80 80
350 350 80 80
350 350 80 80
150 150 80 110
90 80 80
90 90 90
130 130 130
50 30-50
50 30-50
50 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
40 30-50
90
60
60
50
50
40
15[139

15



CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 274-04/-09
Orientané hodnoty reznych dat/technologické udaje
Systém Maximill 274 OFHT-04

F M R

— m/min f & m/min f & m/min fe &
Material mm mm mm mm mm mm
Ocel 50-350 0,1-0,25 2,5 60-280 0,1-0,3 248 60-280 0,1-0,3 2,5
Nehrdzavejlca ocel 60-270 0,1-0,25 2,5 60-270 0,1-0,3 2,5 60-270 0,1-0,3 2,5
Liatina 130-360 0,1-0,3 2,5 130-360 0,1-0,3 2,5
Nezelezné kovy 160-1500 0,05-0,4 2,5 160-1500 0,05-0,4 2,5 160-1500 0,05-0,4 2,5
Ziaruvzdornd zliatina 25-80 0,1-0,25 2,5 25-80 0,1-0,25 2,5

Kalena ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Systém MaxiMill 274 SFKT-09

F M R
» m/min k. & m/min f & m/min f &
Material mm mm mm mm mm mm
Ocel 50-350 0,1-0,25 3,8 60-280 0,1-0,3 3,8 60-280 0,1-0,3 3,8
Nehrdzavejlca ocel 60-270 0,1-0,25 38 60-270 0,1-0,3 3,8 60-270 0,1-0,3 3,8
Liatina 110-130 0,05-0,4 130-360 0,1-0,35 3,8 130-360 0,1-0,35 3,8
Nezelezné kovy 160-1500 0,05-0,4 3,8 160-1500 0,05-0,4 3,8 160-1500 0,05-0,4 3,8
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-80 0,1-0,25 3,8 25-80 0,1-0,25 3,8 25-80 0,1-0,25 3,8
Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Stratégia obrabania

Cirkularne utapanie

7

Dyax, VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
Do vmMm = najmensi priemer otvoru pre rovnu plochu dna

Dy = Dypax - DCX popr. Dy - DCX D, axin
OF.04 SF..09
DCX Dinax Diin OfR max DCX Dinax Dy Olg max
mm mm mm ° mm mm mm °
25,6 45 39 2,3 27,4 45,00 42,0 1,9
30,7 55 49 1,9 32,5 55,00 52,0 1,5
37,7 69 63 1,4 39,2 69,00 66,0 11
457 85 79 1,2 47,6 85,00 82,0 0,9
55,7 105 99 0,9 57,6 105,00 102,0 0,7
68,7 131 125 0,7 70,5 131,00 128,0 0,5
85,7 165 159 0,6 87,5 165,00 162,0 04
105,7 205 199 0,5 107,5 205,00 202,0 0,3
130,7 255 249 04 132,5 255,00 252,0 0,3
Axialne utapanie Sikmé utapanie
o) -
— > ;
DCX
OF.04 SF..09
DCX Xmax DCX Xmax DCX OfR max DCX OfR max
mm mm mm mm mm ° mm °
25,6 2,5 27,4 3,7 25,6 14,2 274 20,4
30,7 2,5 32,5 35 30,7 9,5 32,5 13,0
37,7 2,5 39,2 3,2 37,7 6,5 39,2 8,0
457 2,5 47,6 31 45,7 47 47,6 58
55,7 2,5 57,6 31 55,7 35 57,6 43
68,7 2,5 70,5 3,0 68,7 2,7 70,5 3,2
85,7 2,5 87,5 29 85,7 2,0 87,5 2,3
105,7 2,5 107,5 2,7 105,7 1,6 107,5 1,7
130,7 25 132,5 2,7 130,7 1,2 132,5 1,3
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Technické informacie

Systém MaxiMill 274-04

PocCiatocné parametre

Priklad materidlov

Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejlica ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
g 35
@ or o = .
© 25
2,0
15
1,0
05 i
o |
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 OFHT040305SN-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejlica ocel 1.4571 OFHT040305SN-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrébanie za sucha
Liatina 51301 OFHT040305SN-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrébanie za sucha
Ziaruvzdorn4 zliatina 2.4856 OFHT040305SN-F50 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulzia
System MaxiMill 274-09
Pociatocne parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
= 35
& sro9 £
T 25 f
20
15
1,0
05
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 SFKT0903AFSR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejlica ocel 1.4571 SFHT0903AFSR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrébanie za sucha
Liatina 51301 SFKT0903AFSR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrébanie za sucha
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 SFHT0903AFSR-F50 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Systém MaxiMill 274-05/-12
Orientané hodnoty reznych dat/technologické udaje

Systém MaxiMill 274 OFHT-05

v

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

M

f, ap
mm mm
0,1-0,3 3
0,1-0,3 3
0,1-0,3 8
0,05-0,4 3
0,1-0,25 8

Ve
m/min
60-280
60-270
130-360
160-1500

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

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

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

M

f, N
mm mm
01-03 6
01-03 6
0,1-0,35 6
0,05-0,4 6
0,1-0,25 6

130-360
160-1500
25-80

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

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materialy ndjdete na — strane 138+139

F
Ve f, a,
Material m/min mm mm
Ocel 50-350 0,1-0,25 B
Nehrdzavejlca ocel 60-270 0,1-0,25 3
Liatina
NeZelezné kovy 160-1500 0,05-0,4 3
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-80 0,1-0,25 3
Kalend ocel
Systém MaxiMill 274 SFKT-12
F
Ve f, a,
Material m/min mm mm
Ocel 50-350 0,1-0,25 6
Nehrdzavejuca ocel 60-270 0,1-0,25 6
Liatina 110-130 0,05-0,4
NeZelezné kovy 160-1500 0,05-0,4 6
Ziaruvzdornd zliatina 25-80 0,1-0,25 6
Kalena ocel
Stratégia obrabania
Cirkularne utapanie
= | -
Diax, VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
Dyin. vmMm = najmensi priemer otvoru pre rovnu plochu dna
Dy = Dyax — DCX popr. Dy - DCX
OF..05
DC DCX Dmax Dmin uR max
mm mm mm mm °
50 58 107 99 11
63 71 133 125 0,9
80 88 167 159 0,7
100 107,9 207 199 0,5
125 132,9 257 249 04
Axialne utapanie
g
>
OF..05 SF.12
DC DCX X max DC DCX X
mm mm mm mm mm mm
50 58 2,2 47,0 61,0 34
63 7 1,9 59,9 74,0 32
80 88 1,8 76,9 90,9 3,0
100 107,9 1,1 96,9 110,9 25
125 132,9 14 121,9 135,9 2,6
15|142

Dmax]min.
SF.12

DC DCX
mm mm
47,0 61,0
59,9 74,0
76,9 90,9
96,9 1109
121,9 135,9

Sikmé utapanie

OF.

.05

DC
mm
50
63
80
100
125

DCX
mm
58
7
88
107,9
132,9

O max
o

3.2
2,0
15
0,7
0,7

&
DC
DCX
Dmax Dmm
mm mm
107 105
133 131
167 165
207 205
257 255
-
Q
s 48,
/
DCX
SF.12

DC DCX

mm mm

47,0 61,0

59,9 74,0

76,9 90,9

96,9 110,9

121,9 135,9

OR max
o

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

OR max
o

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

Technické informacie

Systém MaxiMill 274-05
PocCiatocné parametre

Priklad materidlov

Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejlica ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
4,0
E 35
@ or o5 £
3+
25
2,0
15
1,0
0,5
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 OFHT050410SN-M50 CTCP230 (DCX1230) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejtica ocel 1.4571 OFHT050410SN-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrébanie za sucha
Liatina 5.1301
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 OFHT050410SN-F50 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia
System MaxiMill 274-12
Pociatocne parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
8,0
e 70
B s £
C 50
4,0
3,0
2,0
1,0 s i~
) =55
0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 SFKT1204AFSR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejlica ocel 1.4571 SFKT1204AFSR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrébanie za sucha
Liatina 51301
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 SFHT1204AFER-F40 CTC5240 (HCF5240 35 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 271

Orientacné rezné hodnoty

MaxiMill 271

Material

Ocel

Nehrdzavejdca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

m/min mm

50-340
60-270

25-80

PocCiatocné parametre

Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina

Ziaruvzdorn4 zliatina

02-0,3
02-03

0,2-0,3

1000 N/mm?

600 N/mm?
180 HB

1450 N/mm?

a, A
mm m/min
8,4 50-340
8,4 60-270

130-360
8,4 25-80

M
f, a,
mm mm
0,2-0,5 8,4
0,2-0,5 8,4
0,2-0,5 8,4
0,2-0,3 8,4

Ve
m/min
50-340
60-270
130-360

25-80

R
f, a,
mm mm
0,2-0,5 8,4
0,2-0,5 8,4
0,2-0,5 8,4
0,2-0,3 8,4

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Priklad materialov
115 1.2312
2.6 1.4571

3.1 EN-GJL-250
5.8 Inconel 625

B sacu

a,vmm

Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina

Vymenitefna dosticka

| |
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f,ymm
Material
1.2312 SAKU 1706ABSR-M50
1.4571 SAKU 1706ABSR-F50
51301 SAKU 1706ABSR-R50
2.4856 SAKU 1706ABSR-F50

Ziaruvzdorn4 zliatina

CTPP235 (DPX1235)
CTPM240 (DPX2240)
CTCK215 (DCX3215)
CTC5240 (HCF5240)

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

Inconel 718

VeV m/min
200
180
250
£5)

Chladenie
Obrébanie za sucha
Obrdbanie za sucha
Obrdbanie za sucha

Emulzia

70 Pocinajtc od, > 400 m/min sa musi ndstroj vyvazit!
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Technické informacie

Systém MaxiMill 273 / 273 XAHT

Orientacné rezné hodnoty

MaxiMill 273

Material

Ocel

Nehrdzavejdca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

F

Ve f,
m/min mm
60-280 0,2-0,
130-240 0,2-0
25-80 0,2-0,

a, Ve
mm m/min
25 B8is 60-280
1 815 60-270
130-360
25 B85 25-80

M
f, a,
mm mm
0,2-0,5 815
0,2-0,5 815
0,2-0,5 815
0,2-0,25 8i5

VC
m/min
60-280
60-270
130-360

25-80

R
f, a,
mm mm
0,2-0,5 815
0,2-0,5 S5
0,2-0,5 815
0,2-0,25 815

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Systém MaxiMill 273 - hladiaca britova dosticka XAHT

F M R
Ve f, ap
Material m/min mm mm
Ocel 60-350 0,05-0,15  0,20-1,00
Nehrdzavejtica ocel 40-250 0,05-0,15  0,20-1,00
Liatina 70-280 0,05-0,15  0,20-1,00
NezZelezné kovy
Ziaruvzdomd zliatina 10-100 0,05 0,20-1,00
Kalena ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Pociatocnée parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejlca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
© o
= 35 I —
g \
> 30— 71— —7—7T
s
2,5 o e e
2,0 o e e
15 i T
1,0 e
05 i
|
0,1 0,2 03 0.4 0,5 0,6
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 OAKU 060508SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 OAKU 060508SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 51301 OAKU 060508SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 OAKU 060508ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulzia
70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
cuttingtools.ceratizit.com 15|145
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 270-09
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

Pre Standardné britové dosticky

F M R

Ve f, a, Vo f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 60-280 01-0,3 4 60-280 0,1-0,3 4 60-280 01-0,3 4
Nehrdzavejica ocel 60-270 0,1-0,25 4 60-270 0,1-0,25 4 60-270 0,1-0,25 4
Liatina 110-130 0,05-0,4 130-360 0,1-0,35 4 130-360 0,1-0,35 4
NeZelezné kovy 160-1500 0,05-0,4 4 160-1500  0,05-0,4 4 160-1500 0,05-0,4 4
Ziaruvzdornd zliatina 25-80 0,1-0,25 4 25-80 0,1-0,25 4 25-80 0,1-0,25 4
Kalend ocel
Pre hladiace britové dosticky

F M R

Ve f, a, Ve f, a Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 150-350  0,05-0,25 0,10-2,0
Nehrdzavejuca ocel 110-200 0,05-0,25 0,10-2,0
Liatina 150-280  0,05-0,25 0,10-2,0
Nezelezné kovy <2000 0,05-0,25 0,10-2,0
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania

Dokoncovacie frézovanie hladiacimi britovymi doStiCkami
Na kazdu frézovaciu hlavu sa namontuije jedna hladiaca britova dosticka,

od @ 125 mm dve.

Ocel SDNT 0903AESN-29  DPX1235 +  XDHW O0903AESN DPX 1235
SDNT 0903AESN-29  DCX1230 +  XDHW 0903AESN DCX 1230
SDHT 0903AESN-33  DCX1230 +  XDHW 0903AESN DCX 1230
SDHW  0903AESN CWC10  +  XDHW O0903AESN CWC10
Liatina SDNT 0903AESN-31  DCX3215 +  XDHW O0903AEEN DCX 3215
NeZelezné kovy SDHT 0903AEFN-ALP CWK26 ~ +  XDHW 0903AEFN CWK 26

C 270-09

DC Dw-min B1 max Dw-max BZ max

mm mm mm mm mm

6 14,4 1,5 19,0 1,5

12 28,5 15 31,0 15

16 36,5 1,5 39,0 15

20 445 15 47,0 15

25 54,5 15 57,0 1,5

32 68,5 15 71,0 15

A 270-09

Q DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax
mm mm mm mm mm

32 68,5 15 71,0 1,5

40 84,5 1,5 87,0 1,5

50 104,5 15 107,0 1,5

63 130,5 1,5 133,0 15

ﬂ 80 164,5 1,5 167,0 1,5
100 204,5 15 207,0 15

125 2545 1,5 257,0 15

160 3245 1,5 327,0 15

15|146 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 270-12
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

F M R

Ve 2 a, Ve ii; a, Ve i a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 30-280 0,1-0,3 6 60-280 0,1-0,3 6 60-280 0,1-0,3 6
Nehrdzavejica ocel 60-270 0,1-0,25 6 60-270 0,1-0,25 6 60-270 0,1-0,25 6
Liatina 150-200 0,05-0,4 6 130-360 0,1-0,35 6 130-360 0,1-0,3 6
Nezelezné kovy 160-3500  0,05-04 6 160-1500 0,05-0,4 6 160-1500 0,05-0,4 6
Ziaruvzdorna zliatina 25-80 0,1-0,25 6 25-80 0,1-0,25 6 25-80 0,1-0,25 6
Kalena ocel

Pre hladiace britové dosticky

F M R
Ve & a, Ve f, a, Ve f, A
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 20-350 0,10-0,25  0,10-4,00
Nehrdzavejuca ocel 40-120 0,10-0,25  0,10-4,00
Liatina 120-290  0,10-0,25 0,10-4,00
Nezelezné kovy <2000 0,10-0,25  0,10-4,00
Ziaruvzdorna zliatina
Kalena ocel
Pre britové dosticky CBN
F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel
Nehrdzavejtca ocel
Liatina 600-1600  0,10-0,25  0,20-1,50
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina 350-700 0,08-0,15  0,20-1,00
Kalend ocel 350-600  0,08-0,12  0,20-0,40
Pre britové dosticky PKD/MDC
F M R
Ve fz dp Ve fz dp Ve fz ap
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina
Nezelezné kovy <2000 0,05-0,25  0,10-2,00
Ziaruvzdorna zliatina
Kalena ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Stratégia obrabania

Dokoncovacie frézovanie hladiacimi britovymi dostickami

Na kazdu frézovaciu hlavu sa namontuje jedna hladiaca britové dosticka,

od @125 mm dve.

Oce!l SDMT 1204AESN-29R DPX1235 +  XDHW 1204AESN DPX 1235
SDMT 1204AESN-29R DCX 1230 +  XDHW 1204AESN DCX 1230
SDHW 1204AESN-R ~ CWC10  +  XDHW 1204AESN CWC10
Liatina SDMT 1204AEEN-31 DCX3215 +  XDHW 1204AEEN DCX3215
SDHW 1204AESN-R ~ DCX3215 +  XDHW 1204AEEN DCX3215
NeZelezné kovy SDHT 1204AEFN-ALP CWK26 ~ +  XDHW 1204AEFN CWK 26

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

— — mm mm mm mm mm
32 74,5 1,5 78,0 1,5
40 90,5 1,5 94,0 1,5
50 110,5 1,5 114,0 1,5
63 136,5 1,5 140,0 1,5
80 170,5 1,5 174,0 1,5
100 210,5 15 2140 15
125 260,5 1,5 264,0 1,5
160 330,5 1,5 334,0 1,5

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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Technickeé informacie

Systém MaxiMill 270-19
Orientacné rezné hodnoty
Pre Standardné britové dosticky

F M R
Ve it ap Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 40-180 0,15-0,6 10 40-180 0,3-0,7 10
Nehrdzavejlica ocel 40-120 0,15-0,5 10 40-120 0,3-0,6 10
Liatina 50-200 0,3-0,9 10
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina 20-70 0,15-0,5 10
Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
70 Pocinajuc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
System MaxiMill HEC
Orientacné rezné hodnoty
MaxiMill HEC-11
F M R
Ve f, a Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel
Nehrdzavejlca ocel
Liatina 100-800 0,08-0,3 6 100-360 0,08-0,3 6 100-360 0,1-0,45 6
NeZelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
MaxiMill HEC-12
F M R
Ve fz ap Ve fz dp Ve fz dp
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina 100-360 0,08-0,3 8 100-360 0,08-0,3 8 100-360 0,1-0,45 8

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorna zliatina
Kalend ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

70 Pocinajuc od v, > 400 m/min sa musi ndstroj vyvazit!

15[148
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Systém MaxiMill HEC-11
Styri rezné hrany na montaznu polohu

Spravna montaz Standardnej britovej dostiCky a dostiCky s hladiacim britom

®®

Montézna poloha

s Standardnd dosticka s elnym britom

s Hlayy brit doticky @
Hladiaca britova dosticka

Oznacenie pre spravnu
montaZz

Nastavenie nastrojov pomocou axialneho nastavenia

a Nastavovaci klin namontujte do frézy podla obrazku @ Max. nastavovaci rozsah
a skrutku dotiahnite len natol'ko, aby sa prislusny klin [ nastavovacieho klinku = 0,1 mm
nepovoloval.

a Podra obrazku namontujte vymenitené dosticky a
dotiahnite ich na kr. moment 1,0 Nm.

4 Pomocou nastavovacieho pristroja oznacte najvysSiu

®

@
reznd hranu.

@

®

4 Postupnym ota¢anim nastavovacej skrutky nastavte rezné
hrany na hodnotu ¢elného hadzania minimalne 0,005 mm ¢i
este lepSie.

A Vymenitelnu britova dostiCku dotiahnite momentom 3,2 Nm.

cuttingtools.ceratizit.com 15]149
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Technické informacie

Systém MaxiMill 491-09

Orientacné rezné hodnoty

VC
m/min
60-280
130-240
100-360
160-1500
25-75

R
f, a,
mm mm
0,1-0,2 6
0,1-0,25 6
0,1-0,25 6
0,05-0,25 6
0,08-0,15 6

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

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

MaxiMill 491-09
F M
Ve f, ap Vo f, dp
Material m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 60-280 01-0,2 6 60-280 01-0,2 6
Nehrdzavejdca ocel 60-280 0,05-0,2 6 130-240 0,05-0,25 6
Liatina 110-130 0,05-0,25 6 100-360 0,1-0,25 6
NeZelezné kovy 160-1500  0,05-0,25 6 160-1500  0,05-0,25 6
Ziaruvzdornd zliatina 25-75 0,08-0,15 6 25-75 0,08-0,15 6
Kalend ocel
Pociatocne parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250
Nezelezné kovy 450 N/mm? 4.3 32816
B svuoo
= 10
S
>
m‘l 8
6 R )
4 =5
2 — -
1 N
0 | ! \
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka
Ocel 1.2312 SNHU09T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235)
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 SNHU09T308SR-F50 CTPM240 (DPX2240)
Liatina 51301 SNHU09T308SR-R50 CTCK215 (DCX3215)
Nezelezné kovy 3.2315 SNHU09T308FR-F10 CTWN215 (CWK4615)

AlMgSii
Vo vV m/min Chladenie
200 Obrébanie za sucha
180 Obrébanie za sucha
250 Obrébanie za sucha
500 Emulzia

70 Pocinajuc od v, > 400 m/min sa musi ndstroj vyvazit!
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Technické informacie

System MaxiMill 491-12
Orientacné rezné hodnoty
MaxiMill 491-12
F M R
Ve f, a, f, a, v, f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 60-280 01-0,2 8 60-280 01-0,2 8 60-280 0,1-0,2 8
Nehrdzavejlica ocel 60-280 0,05-0,2 8 130-240  0,05-0,25 8 130-240 0,1-0,25 8
Liatina 110-130 0,05-0,25 8 100-360 0,1-0,25 8 100-360 0,1-0,25 8
NeZelezné kovy 160-1500  0,05-0,25 8 160-1500  0,05-0,25 8 160-1500  0,05-0,25 8
Ziaruvzdornd zliatina 25-75 0,08-0,15 8 25-75 0,08-0,15 8 25-75 0,08-0,15 8
Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Pociatocne parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Nezelezné kovy 450 N/mm? 4.3 3.2315 AlMgSit
B s
= 10
S
>
<5 8 oy *1
: s
4 EEa
» =
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka Vv, V. m/min Chladenie
Ocel 1.2312 SNHU120408SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 SNHU120408SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 51301 SNHU120408SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Nezelezné kovy 3.2315 SNHU120408FR-F10 CTWN215 (CWK4615) 500 Emulzia
70 Pocinajuc od v, > 400 m/min sa musi ndstroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 211-07

Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

F M R
Ve f, A Ve f, a, Ve f, a,

Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 50-340 0,1-0,2 6 50-340 0,1-0,2 6 50-340 0,1-0,2 6

Nehrdzavejlica ocel 60-280 0,05-0,2 6 60-280 0,05-0,3 6 60-280 01-0,3 6

Liatina 100-360 0,1-0,3 6 100-360 01-0,3 6

NeZelezné kovy 160-1500 0,1-0,2 6 160-1500 0,1-0,2 6 160-1500 0,1-0,2 6

Ziaruvzdorna zliatina 25-75 0,05-0,15 6 25-75 0,05-0,15 6 25-75 0,05-0,15 6

Kalena ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania

Cirkularne utapanie

DC D,./RE04 D, 0 s
mm mm mm °
10 19 13 55
12 23 17 6,0
16 31 25 3,0
20 39 33 2,0
25 49 43 1,5
N“I 32 63 57 1,2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7
DC D O R max 360°
mm mm °
10 13 55
12 17 6,0
16 25 3,0
20 33 2,0
25 43 1,5
32 57 1,2
avmm =D *m*tanog 40 73 0,8
50 93 0,7
Sikmé utdpanie
DC - DC a
mm mm mm °
. 10 0,8 10 11,0
I . Xose 12 0,8 12 79
277, ¥ 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
Dinax VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
Dyin MM = najmensi priemer otvoru pre rovnt plochu dna D =Dye-DC/ Dy - DC
Pociatocné parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdorna zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
6
E
& x0T 07 £
© 4
3
2
’ :
|
0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka Vv, Vm/min Chladenie
Ocel 1.2312 XDKT070308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 XDKT070308SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 5.1301 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrébanie za sucha
Ziaruvzdorna zliatina 2.4856 XDKT070308ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 211-11
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, A
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 50-340 0,1-0,2 10 50-340 0,1-0,2 10 50-340 0,1-0,2 10
Nehrdzavejlca ocel 60-280 0,05-0,2 10 60-280 0,05-0,25 10 60-280 0,1-0,25 10
Liatina 100-360 0,1-0,25 10 100-360 0,1-0,25 10
Nezelezné kovy 160-1500 0,1-0,2 10 160-1500 0,1-0,2 10 160-1500 0,1-0,2 10
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 0,05-0,15 10 25-75 0,05-0,15 10 25-75 0,05-0,15 10
Kalena ocel 40-60 0,05-0,2 10
Pre valcové celné frézy
F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 100-300  0,05-0,20 < APMX
Nehrdzavejdca ocel 80-200 0,05-0,20 < APMX
Liatina 110-300 0,05-0,20 < APMX
Nezelezné kovy 300-2000  0,10-0,25 < APMX
Ziaruvzdornd zliatina 40-80 0,05-0,15 < APMX
Kalend ocel 30-50 0,05-0,10 < APMX

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania @ @ @

Cirkularne utépanie Axidlne Sikmé
b (1) Cirkularne utépanie utapanie  utapanie
. mm RE=0,8 mm Xinax O
O 16°
1 12 Dy 21 mm 1,3mm 18°
o s Dnin 14 mm
oo //’ O 9,5°
Dosren 16 Dpax 29 mm 1,5mm 10,8°
Drin 21 mm
@ Axidlne utapanie On A
20 Do 37 mm 2,0 mm 9,8°
Dinin 30 mm
g 4,5°
25  Dpa 47 mm 2,0 mm 7,5°
Dynin 40 mm
O 3,2°
32 D 61 mm 1,0 mm 4.8°
Din 53 mm
O 2,2°
40 Dy 77 mm 1,6 mm 2,9°
Diin 72 mm
O 1,7°
50 Dpax 98 mm 1,6 mm 2,2°
Dinin 93 mm
Maximalne otaéky vztiahnuté na dizku vylozenia. U L
Nyay V M 63 Dy 123 mm 1,6 mm 1,8°
DC L=1-2x0  1,=25x0  1,=3x0  1,=4x0  1,=5x0 D 116 mm
mm mm mm mm mm mm Un 1.0
80 Dy 157 mm 1,6 mm 1,4°
12 55000 51500 47000 42000 37000 D, 153 mm
16 42000 38500 34100 28900 24200 i 08°
20 36900 33000 28500 23900 19500 100 Dy, 107 mm T 110
25 33200 29000 24400 19900 15400 D, 101 mm
32 30200 26000 20900 16600 11900
40 27700 23000 18000 13500 9000 Dinax VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
50 25400 20400 15400 10800 6100 Dpmin. vmm = najmensi priemer pre rovnu plochu dna
63 23300 18300 12900 8300 3700 a,vmm = Dxmxtan (o) = stipanie
80 21300 16100 10600 5800 . _
100 19600 14100 8400 l,vmm = dlzka vyloZenia
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Technické informacie

Systém MaxiMill 21115
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, A
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 50-340 0,1-0,2 14 50-340 0,1-0,2 14 50-340 0,1-0,2 14
Nehrdzavejica ocel 60-280 0,05-0,2 14 60-280 0,05-0,25 14 60-280 0,1-0,25 14
Liatina 100-360 0,1-0,25 14 100-360 0,1-0,25 14
Nezelezné kovy 160-1500 0,1-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 0,05-0,15 14 25-75 0,05-0,15 14 25-75 0,05-0,15 14
Kalena ocel 40-60 0,05-0,2 14
Pre valcové celné frézy
F M R
Ve f, a, Ve f, a, v, f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 120-300  0,08-0,35 < APMX
Nehrdzavejdca ocel 150-200 0,08-0,35 < APMX
Liatina 130-300  0,08-0,35 < APMX
Nezelezné kovy 400-2500  0,12-0,40 < APMX
Ziaruvzdornd zliatina 25-80 0,08-020  <APMX

Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania

D @ Cirkularne utapanie @ @ @

Cirkularne utapanie Axialne Sikmé
utapanie utapanie

DC
“’“1 mm RE =0,8 mm Xonax R
7 o
DC Og 75
Dinax min 25 Dmax 48 mm 2,7 mm 9,50
Diin 37 mm
(2) Axidlne utépanie % >
32 D 62 mm 2,5mm 6,8°
Din 47 mm
g 3,2°
40 Dy 78 mm 2,5mm 51°
Din 63 mm
O 2,5°
50  Dpax 98 mm 2,5mm 2,5°
Drin 86 mm
O 1,5°
63  Diax 124 mm 2,5mm 2,5°
Diin 111 mm
Og 1,3°
80  Dpax 158 mm 2,5mm 2,0°
Diin 147 mm
Oig 1,1°
Maximalne otacky vztiahnuté na dizku vyloZenia. 100 Dpey 198 mm 2,5 mm 15
Ny V M- Diin 190 mm
O 0,9°
DC ,=2x0 l,=3x0 l,=5x0 R
. . il i 125 Dy 248 mm 2,5mm 0,9
Drin 240 mm
25 26560 19520 13320 o 0.6°
R )
32 24160 16720 9520 160 D, 318 mm 25mm 07°
40 22160 14400 7200
Dinin 310 mm
50 20320 12320 4880
63 18640 10320 2960 Dina, VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
80 17040 8480 Dymin. vmMm = najmensi priemer pre rovnu plochu dna
100 15680 6720
125 14320 a,vmm  =Dxmxtan (og) = stupanie
160 13200 l,bvmm = di?kavyloZenia
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 211-11
PocCiatocné parametre

Priklad materidlov

Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejica ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
1= 10 T
E =
5 8 =1
& X1 1
6 47
s $
3 SEREYE
2 X
: 5
0,05 0,10 0,15 0,2 0,25 03
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka Ve Vm/min Chladenie
Ocel 1.2312 XDKT11T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbanie za sucha
Nehrdzavejtica ocel 1.4571 XDKT11T308SR-F50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbanie za sucha
Liatina 5.1301 XDKT11T308SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 XDKT11T308ER-F50 CTC5240 (HCF5240) 88 Emulzia
System MaxiMill 211-15
Pociatocne parametre
Priklad materidlov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
1= 14 - 0
E 12 ==F 3
& xokT15 ,
mﬂ 10
8
6
4
2
0,05 0,10 0,15 0.2 0,25 0,30
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka Ve Vm/min Chladenie
Ocel 1.2312 XDKT150508SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 51301 XDKT150508SR-R50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrébanie za sucha
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 XDKT150508ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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Technické informacie

Systém MaxiMill 211-20

Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

Pre Standardné britové dosticky

Ve
m/min

180-280

25-80

R
f, a,
mm mm
0,1-0,25 19
0,1-0,15 19

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

F M
Ve f, A Ve f, a,

Material m/min mm mm m/min mm mm
Ocel

Nehrdzavejica ocel 130-280 0,08-0,2 19 130-280 0,08-0,3 19
Liatina

Nezelezné kovy

Ziaruvzdorn4 zliatina 25-80 0,08-0,2 19 25-80 0,08-0,3 19
Kalend ocel
Stratégia obrabania

Cirkularne utapanie

D

'max / min

Axidlne utapanie

DC
mm

63

100

Pociatocné parametre

Ocel 1000 N/mm?
Nehrdzavejica ocel 600 N/mm?
Liatina 180 HB
Ziaruvzdorn4 zliatina 1450 N/mm?

& xx

Material
Ocel 1.2312
Nehrdzavejlca ocel 1.4571
Liatina 51301
Ziaruvzdorn4 zliatina 2.4856

Dinax, VMM = najvacsi priemer pre rovnu plochu dna
Do vmMm = najmensi priemer otvoru pre rovnu plochu dna

DC D,./RE04 D, O R max
mm mm mm °
63 124 107 2,2
80 158 143 1,7
100 198 183 1,3
avmm =D*m*tanayg
Sikmé utdpanie
X e DC o
mm mm °
2,0 63 2,2
2,0 80 1,7
2,0 100 1,3
D =Dya-DC/Dyyn-DC
Priklad materialov
115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
5.8 Inconel 625 Inconel 718
21
£ 18
20 S
(UQ 15
12
9
6
3
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f,ymm
Vymenitefna dosticka Ve Vm/min Chladenie
XDKT200708ER-F40 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdabanie za sucha
XDKT200708ER-F40 CTC5240 (HCF5240) E5) Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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Technické informacie

Systém MaxiMill 490-09

Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

Pre Standardné britové dosticky

R

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

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

F M
Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 50-350 0,05-0,25 73 50-350 0,05-0,3 73
Nehrdzavejtica ocel 130-280 01-0,2 73 60-280 0,1-0,2 73
Liatina 100-360  0,05-0,25 73 100-360 0,05-0,3 73
NeZelezné kovy 160-1500  0,08-0,35 73 160-1500  0,08-0,35 73
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 01-0,2 73 25-75 0,1-0,2 73
Kalend ocel
Stratégia obrabania

70 Systém MaxiMill 490-09 nie je vhodny pre utapacie frézovanie!

Pociatocné parametre

Ocel 1000 N/mm?
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm?
Liatina 180 HB
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm?

B sont

Material
Ocel 1.2312
Nehrdzavejica ocel 1.4571
Liatina 51301
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856

Korekcia posuvu na zub f,
Pre systémy 211-07/-11/-15/-20 a 490-09/-12

Priklad materialov

115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
5.8 Inconel 625 Inconel 718
6
£
09
< 4
3
2 —
1 = |
) |- I
0 1 1 1
0 0,05 0,20 0,25 0,30 0,35
f,ymm
Vymenitefna dosticka Vv, Vm/min Chladenie
SDNT09T308SR-29 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbanie za sucha
SDNT09T308SR-33 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbanie za sucha
SDNT09T308SR-31 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
SDNT09T308ER-M31 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia

70 Tieto hodnoty st platné pre Sirku zaberu (a,) pod 50 %!

de

cuttingtools.ceratizit.com

Pociatocné parametre f, v mm z diagramu pociato¢nych parametrov

0,050
0,075
0,125
0,150
0,200

0,250

0,300
0,350
0,400

100

90

a. V%

80

70

60

50

N\ I~
40 N
30 > AN
AN
20 \\ ~N
10 ] ]
| | |
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
opravené parametre f,v mm
- Priklad:

pociato¢na hodnota (f,) = 0,075 mm

2.=30%
opravend hodnota (f,) = 0,15 mm
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 490-12
Orientacné rezné hodnoty
Pre Standardné britové dosticky

F M R
Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 50-350 0,05-0,25 10,7 50-350 0,05-0,3 10,7 50-270 0,1-0,3 10,7
Nehrdzavejlca ocel 130-280 0,1-0,2 10,7 60-280 0,1-0,2 10,7 60-280 0,1-0,2 10,7
Liatina 100-360  0,05-0,25 10,7 100-360 0,05-0,3 10,7 100-360 01-0,3 10,7
Nezelezné kovy 160-1500  0,08-0,35 10,7 160-1500  0,08-0,35 10,7 160-1500  0,08-0,35 10,7
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 01-0,2 10,7 25-75 01-0,2 10,7 25-75 01-0,2 10,7
Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Stratégia obrabania
cirkularne utapanie (bez Startovacieho otvoru)
B=(Dy-DC)xmxtana
% D,= priemer frézovaného otvoru
uf DC = menovity priemer frézy
o T (:) ] B = axialny prisuv na kruhovy pohyb 360°
: {
DW-mII’] -
DC Dw-min B1 max Dw-max B2 max o
mm mm mm mm mm °
— 8 50 77 25 98 438 20
‘ [ L / = o 63 103 1,8 124 3,0 1,0
of | & TiESe=za I 80 137 21 158 3,0 0,8
! | 100 177 21 198 29 06
D w-max 125 227 1,8 248 2,4 04
Pociatocné parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoS 8-6
Nehrdzavejica ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
7 T T T
£, | | |
, SDMT 12 S =N
< 5 Y
4 WA
) ——N
: |
‘ S=as=s |
0 | i 1
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka VeV m/min Chladenie
Ocel 1.2312 SDMT1205ZZSN-29 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdbanie za sucha
Nehrdzavejtica ocel 1.4571 SDMT120512SR-33 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrdbanie za sucha
Liatina 51301 SDMT1205ZZSN-31 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Ziaruvzdorn4 zliatina 2.4856 SDMT120508ER-M31 CTC5240 (HCF5240) I5 Emulzia
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Technické informacie

Obrabanie HSC/HPC

Bezpec€nostné pokyny

Sposobilost nastroja pre obrabanie HSC

Ndstroje HSC spolo¢nosti CERATIZIT su koncipované Specidlne pre tuto stratégiu obrabania a zarucuju
maximalnu prevadzkovu spolahlivost.

Dodrzovanie bezpecnostnych predpisov vydanych vyrobcom stroja

Zabezpecte dodrzovanie vSetkych bezpecnostnych predpisov vydanych vyrobcom stroja
(napr.: priestor obrabania zakryty krytom).

Sposobilost nastrojovych drziakov pre obrabanie HSC

Zvolte si, v zdvislosti na druhu frézovania, optimalnu kombinaciu ndstroj-upinac.
Pre vysokorychlostné frézovanie je nutné, aby ndstroj a upinac boli vzéjomne dynamicky vyvazeng
(prislusné smernice ISO 1940).

Upnutie vymenitefnej britovej dosticky so zabezpeéenim proti odstredivej sile

Upnutie britovej doSticky: Europatent EP 1083017A1

Dbajte na to, aby bolo 16Zko dosticky vyCistené a aby bol zdvitovy otvor pre upinaciu skrutku v
bezvadnom stave.

Prekontrolujte axidlne a radidine dosadacie plochy britovej doSticky v 16zku.

Upinacie skrutky uréené pre zadmkové pripevnenie britovych dosticiek sa musia dotiahnut na utahovaci
moment M (XDHT11 = 1,8 Nm; XDH.19 = 6,0 Nm).

Optimalne upnutie HSC fréz (DC = @ 40-63)
na frézovacich tfioch pomocou diferencialnej skrutky

Silova skrutka zabezpecCuje stabilné spojenie nastroja a frézovacieho tffia a manipuldcia s nim je velmi
jednoducha.

Silovd skrutka
Maximalne pripustné pracovné otacky

Dbajte na maximalne pripustné frézovacie otacky uvedené na ndastroji. Tieto otdCky sa vztahuju vylucne
na konkrétny néstroj a musia sa patricne prispdsobit podra zvoleného upnutia ndstroja, celkovej dizky
vyloZenia a podla konkrétneho typu obrabania.

15

Optimalna oblast pouzitia ndstroja (a,, a,, f,, n)

Aby sa zabezpecilo produktivne frézovanie, postupujte prosim podfa odporucani pre nastavenie
reznych parametrov.

70 V pripade nedodrZania tychto bezpeénostnych predpisov dochadza automaticky k zaniku zaruk poskytovanych spolo¢nostou CERATIZIT
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Technické informacie

Systém MaxiMill HSC-11
Orientacné rezné hodnoty
Pre Standardné britové dosticky

mm

0,05-0,35

aD
mm

10

m/min

160-3000

R
f, a,
mm mm
0,05-0,35 10

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

F
Ve a, Ve
Material m/min mm mm m/min
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina 110-130 0,05-0,35 10
NeZelezné kovy 160-3000  0,05-0,35 10 160-3000
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel
Materidl obrobku Povrchova dprava / zliatina
Hiinik Nevytvrzovatelny

Tvarna zliatina
Vytvrdzovatelné

Hiinik Nevytvrzovatelny
Zlievarenska zliatina
Vytvrdzovatelné
Nevytvrzovatelny

Med a zliatiny medi
N (bronz, mosadz)

Nekovové materidly

‘% = chladenie pInym pridom
)

15[160

<12%Si

<12%Si

>12% Si

Automatovd zliatina (1% Pb)

Mosadz, Gerveny bronz

Bronz

Bezolovnatd med a elektrolytickd med
Duroplasty

Plasty vystuzené viaknami

Tvrdend guma

™ Skupina VDI 3323

N DN NN NN
o N oo o s W N

29
29
29
30

2 F Tvrdost

o o
o
S o 3

130

90
100
100

X

Vo vV m/min

250-1000

80-1000
70-500
80-300

EE = mazanie minimalnym mnozstvom maziva % = obrabanie na sucho

H216T
(CWK26) % 'E
P&
vV, vV m/min
200-3000
200-2000
200-2000
200-1800
200-1000
200-600
250-1000
150-400
300-800
80-1000
70-500
80-300
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HSC-11
Technologickeé udaje

Stratégia obrabania

Axidlne utapanie

DC
mm

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

Y
.
11
Y
RE0,2-4,0
xmax.

mm

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

Stratégia hrubovacieho dokoncovacieho frézovania

S maximalnym objemom triesok

Vymenitefna britova

dosticka

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

Rohoveé frézovanie

Presustruzenie ¢elného profilu

1,6

4,0

aP
mm

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

Ap max.
mm

9,8
9,6
9,2
8,8
8,4
8,0
75
6,8
6,0
5,0

Linearne utapanie

772

S maximalnou kvalitou bo¢nej steny

Vymenitelna britova
dosticka

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

Frézovanie kdps

1,6

4,0

e

Ap max.
mm

78
76
72
6,5
6,8
6,4
55
4,8
4,0
3,0

DC o
mm °
16 18,8
18 16,3
19 15,3
20 14,8
22 13,8
25 10,3
32 6,8
40 48
50 35
63 2,5
80 1,8
100 1,3

Frézovanie kaps s
tenkymi prepazkami

70 Pre britové dosticky so zaoblenim hrany vaésim ako 3,2 mm sa musi modifikovat zakladné teleso nastroja vid obrazok vyssie.

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HSC-11
Technologickeé udaje
Stratégia obrabania

Cirkularne utapanie

DC , RE = radius britovej dosticky
. Og vmm = maximdlny uhol utdpania (vo vztahu ku stredu ndstroja)
% ‘ ' a,vmm = stlpanie — D xmxtan (o)
|
S /
Dvmm = stlipanie = Dy~ DC popr. Dy, - DC
a, "‘:\‘J ) (RE)
/A Pre rovné dno otvoru
DC DpacVmm = najvacsi priemer otvoru
D, Dmnvmm = najmensi priemer otvoru
DNy vmm = najvacsi priemer otvoru pre nerovné dno otvoru
DCvmm XDHT-11 (HSC-11)
(DNmaX) RE=0,2 RE=0,4 RE=0,8 RE=1,2 RE=1,6 RE=2,0 RE=2,5 RE=3,2 RE=4,0

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

(31) Drin 18 18 18 18 18 18 18 18 18
18 Ur 9,4° 91° 8,7° 8,3° 7.9° 75° 6,9° 6,2° 5,3°
D 34 34 33 32 31 31 30 28 27

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

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

D 38 38 37 36 35 35 34 32 31

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

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

D 48 48 47 46 45 45 44 42 4

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

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

Drx 78 78 77 76 75 75 74 72 71

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

D 98 98 97 96 95 95 94 92 91

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

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

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

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

15]162 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HSC/HPC-19

Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

Pre Standardné britové dosticky

F
Ve f,
Material m/min mm
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina 110-130 0,05-0,35
Nezelezné kovy 160-3000  0,05-0,35

Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

Cirkularne utapanie

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

cuttingtools.ceratizit.com

mm

18
18

I:)min
mm
32
46
62
81
107
141
181

32
46
62
81

107
14
181

32
46
62
81

107
141
181

32
46
62
81
107
14
181

VC
m/min mm

<

160-3000  0,05-0,35

R
dp Ve fz ap
mm m/min mm mm
18 160-3000  0,05-0,35 18

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

RE
OV MM

a,vmm

Dvmm

radius britovej dosticky
maximalny uhol utépania (vo vztahu ku stredu ndstroja)

stipanie — D xmxtan ( o)

stipanie = Dy,.— DC popr. Dy, - DC

Pre rovné dno otvoru

Dinay VMM
Dyin. VMM
DNpax, VMM

0,4 mm

RE =

2,0 mm

RE =

3,2mm

RE =

5,0 mm

RE =

DC
mm
25
32
40
50
63
80
100

25
32
40
50
63
80
100

25
32
40
50
63
80
100

25
32
40
50
63
80
100

najvacsi priemer otvoru
najmensi priemer otvoru
najvacsi priemer otvoru pre nerovné dno otvoru

DN ax Og Dimax Drnin
mm ° mm mm
49 7°08° 48 32
63 4°37" 62 46
79 3°49° 78 62
99 3°02° 98 81

125 2°18° 124 107
159 158 14
199 198 181
49 8°40° 45 32
63 5°04 59 46
79 4°06° 75 62
99 3°13° 95 81

125 2°25' 121 107
159 155 141
199 195 181
49 8°54' 42 32
63 5°26° 56 46
79 4°20° 72 62
99 3°21° 92 81

125 2°30° 118 107
159 152 141
199 192 181
49 6°49° 39 32
63 3°59° 53 46
79 3°20° 69 62
99 2°13° 89 81

125 1°52° 115 107
159 149 141
199 189 181

15]163

15



CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HSC/HPC-19
Technologickeé udaje

Stratégia obrabania
Axialne utapanie 7~ 7~
P HSC 19 19 19
o o
RE 0,2-4,0 RE 50
Dc max. xmax.
mm mm mm
CHSC 19/ GHSC 19/ MHSC 19 25 5,0 40
CHSC 19/ GHSC 19/ MHSC 19 32-40 40 30
AHSC 19 40-100 40 3,0
() (=
HPC 19 19 19
YABE 02-40 AR 50
Dc Xmax. xmax.
mm mm mm
CHPC 19/ MHPC 19 22-25 5,0 40
CHPC 19/ MHPC 19 32-50 6,0 5,0
AHPC 19 40-63 6,0 5,0
o idealny
Linearne utapanie DC HSC 19 HPC 19 (By)
mm
25 11° 11°
32 7° 7°
40 5° 5°
50 4° 4°
63 3° 3°

a idedlny 80 2°
100 2°

Dodato¢na uprava tela nastroja

HSC 19

HPC 19

Preststruzenie Celného profilu

70 Pre britové dostiCky so zaoblenim hrany va¢sim ako 4,0 mm sa musi modifikovat zakladné teleso nastroja vid obrdzok vysSie.

15[164
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HSC/HPC-19
Technologickeé udaje
Stratégia obrabania

Vynikajuca kvalita bo¢nej steny po hrubovani.
Dodato¢né dokoncovacie obrdbanie uz nie je nutné.

V+W

90°

Stratégia hrubovacieho dokoncovacieho frézovania

S maximalnym objemom triesok

A5
B Y
A

RE a, Apmax.
Vymenitefnd britova dosticka mm mm mm
XDH. 190402FR-ALP 0,2 18,0 17,8
XDH. 190404FR-ALP 0,4 18,0 17,6
XDH. 190408FR-ALP 0,8 18,0 17,2
XDH. 190420FR-ALP 2,0 18,0 16,0
XDH. 190425FR-ALP 25 18,0 15,0
XDH. 190432FR-ALP 32 180 148
XDH. 190440FR-ALP 40 18,0 14,0
XDH. 190450FR-ALP 5,0 170 130

Rohové frézovanie

Frézovanie kaps

= |
=

Rohové frézovanie

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

S maximalnou kvalitou boénej steny

8 2

RE Ap max,
mm mm
0,2 1.8
0,4 11,6
08 11,2
2,0 10,0
25 9,5
3,2 8,8
4,0 8,0
5,0 7,0

Frézovanie kdps s
tenkymi prepazkami

D4

70 Tieto Udaje su platné pre britové dosticky v prevedeni XDHT 19 a XDHX 19.

cuttingtools.ceratizit.com
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Systém MaxiMill HPC-04/12
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

MaxiMill HPC-04
Material

Ocel

Nehrdzavejtca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel

MaxiMill HPC-12

Material

QOcel

Nehrdzavejuca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

Stratégia obrabania

Ve
m/min

450-800
350-3500

Ve
m/min

450-800
350-3500

Na co je treba dévat pozor?

A Stabilita stroja.
A Stabilné upnutie obrobku aj nast

A Pouzivanie chladiaceho média nie je vSeobecne nutné, avSak zjednodusi
sa tym odvadzanie triesok - navy$e sa zlepsf kvalita povrchu.

Zohladnite posobenie teplotnych zmien a kriticku teplotu 600 °C.

S chladenim pracujte v zavislosti na materiali.

>

A Zamedzenie vibracii.
A DodrZovanie kvality vyvdzenia.

A Zohladnite chemické reakcie diamantu s prvkami vytvarajucimi karbidy

(Fe, Ti, Ta, Co, Ni).

Kontrola kvality vyvazenia

roja.

mm

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

fz
mm

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

Kvalita vyvéZenia nastrojov by sa mala kontrolovat po ukonc¢eni montdze,

upnuti britovych dosticiek a nastaveni ¢elnej hadzavosti. Vyvézenie je

obzvlast nutné pri pouzivani nastrénych fréz, a to po spojeni nastroja s

upinacom.

15/166

M R
Ve f, a, Ve i a,
m/min mm mm m/min mm mm
350-3500  0,05-0,2 4
M R
Ve f, A Vo f, a
m/min mm mm m/min mm mm
350-3500  0,1-0,35 11 350-3500 0,1-0,4 11

Kedy ma pouzitie hibSi zmysel?

A Komponenty z lahkych a farebnych kovov, plastov, laminatov, grafitu ...

A Pokial' mdZe jednoduché nastavenie usetrit naklady investované do prednastavenia
nastroja.

Velkosériova vyroba.

Vysokeé poziadavky kladené na kvalitu povrchu obrobku.

Nutna dlha Zivotnost za i¢elom obmedzenia ¢asovo naro¢nej vymeny ndstrojov a
zamedzeni drahym prestojom stroja.

A U7 existujuci servis v mieste obrdbania (prednastavenie, atd.).

> > >

Priebeh nastavovania s hladiacimi britovymi dostickami

Pritom sa analogicky podla vy$Sie popisaného priebehu nastavovania nastavia
Standardné dosticky na hodnotu obvodovej hadzavosti = 0,02 mm. Britové dosticky s
hladiacim britom sa potom nastavia 0 0,02-0,03 mm nad najvySsi brit.

Priebeh nastavovania

Montdz nastavovacich klinkov na nastroj (podla stavu po dodani nastroja).
Dotiahnite nastavovaciu skrutku (1), bez toho aby sa zdeformovali klinky.

[y

2 Namontujte doSticky PKD a dotiahnite upinacie skrutky (2) na hodnotu 1,0 Nm.
3 Pomocou pripravku pre prednastavenie oznacte ,najvyssi brit".

4 7mente nastavenie tejto britovej dosticky PKD o 0,02 mm otocenim nastavovacej
skrutky (1) v smere otd¢ania hodinovych rugiciek.

Musi sa vytvorit predpatie. Za tymto ucelom pouzite uhlovy skrutkovac TORX,
ktory ste obdrzali!

5 Identické nastavenie dalSich britov s maximalnou odchylkou 0,005 mm.
Maximdlny nastavovaci rozsah = 0,10 mm.
6 Dotiahnutie vSetkych upinacich skrutiek WSP (2) na hodnotu 5,0 Nm.

7 Kontrola ¢elnej hadzavosti vSetkych britovych dosti¢iek: poZ. hodn. = 0,005 mm.

cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Dokonala presnost - MaxiMill HPC-12
Nastavitelny vysoko vykonny nastroj pre dokoncovacie obrabanie hlinikovych obrobkov

Teleso nastroja z ocele

A Pre maximalnu stabilitu
4 Maximalna odolnost voéi otieraniu Hlinik

4 Bimetalové prevedenie pocinajuc priemerom 160 mm; jednoduchsia

. - . . Ocel
manipuldcia a Setrné zatazenie vretena v pripade vel'kych nastrojov

Obrézok predstavuje bimetalové
prevedenie

Prevedenie ako nastrény alebo monoblokovy variant

4 Priame napojenie HSK63 akoby monoblokovej frézy
4 Monoblokové ndstroje, vyvazenie G2,5 prin = 20.000 min* (IS01940)

Vnitorné privadzanie chladiaceho média koncipované Specidlne pre aplikacie HSC

A LepSie odvadzanie triesky

4 Vysoka kvalita povrchu

4 Optiméalne podmienky pre obrabanie

4 Vhodné pre mazanie minimalnym mnozstvom maziva

Cas st peniaze - systém MaxiMill HPC-12 je jednoduchy a predovietkym umozZriuje rychle nastavenie!

Vysoko pozitivny uhol Eela +25°

4 Nizke rezné sily
A Lep8ia rovinnost povrchu
a Minimalizovana deformédcia komponentov

Tangencialny koncept britov

4 Stabilny zaklad pre segment PKD a maximalna procesna bezpe¢nost

Prisposobeny brit PKD Typy vymenitelnych dosticiek
4 Vysokd razova pevnost pri frézovani! 4 Standardnd britova dosticka
4 Maximalna stabilita hrany 4 Britova dosticka so zaoblenim hrany
a NiZSia miera otrepou vznikajuca na obrobku 4 Britova dosticka s hladiacim britom
4 Obrabanie zliatin Al-Si s vy$Sim podielom kremika ako 12 % je

bezproblémové

15
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill 141 / 241
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

F M R

Ve f, a, Ve f, a, Ve f, a,
Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 60-280 01-0,2 14 60-280 01-0,2 14 60-280 0,1-0,2 14
Nehrdzavejlica ocel 130-240 0,05-0,2 14 130-240  0,05-0,25 14 130-240 0,1-0,25 14
Liatina 100-360 0,1-0,25 14
NeZelezné kovy 160-1500 0,1-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14 160-1500 0,1-0,2 14
Ziaruvzdornd zliatina
Kalend ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania
Cirkularne utapanie (bez Startovacieho otvoru) Sikmé utapanie

[
a —
[S)
Dw-max
D,=  priemerfrézovaného otvoru
DC = menovity priemer frézy B = (D,-DC) x T x tan o
B = axialny prisuv na kruhovy pohyb 360°
C141 A 241
DC Dw-min B1 max Dw-max BZmax a DC I:)w-min B1 max Dw—max BZ max o
mm mm mm mm mm ° mm mm mm mm mm °
16 20,0 04 30,0 1,5 2,0 40 64,0 19 78,0 31 1,5
20 24,0 0,4 38,0 1,9 2,0 50 84,0 1,8 98,0 2,6 1,0
25 34,0 0,9 48,0 2,5 2,0 63 110,0 1,2 124,0 1,6 0,5
32 48,0 1,7 62,0 3,2 2,0 80 144,0 1,4 158,0 1,7 04
40 64,0 1,9 78,0 31 1,5 100 184,0 1,3 198,0 1,6 0,3
125 234,0 1,2 248,0 1,3 0,2

15|168 cuttingtools.ceratizit.com



CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informéacie

Stredna hrubka triesky [h._] - postup
Rohové frézovanie

Vhodnu strednu hrubku triesky [h,,] pre prislu$nt ocel vyberte z

tabulky. :
abulky. | fz¢
|
!
B Pevnost v tahu h :
Materidl i
N/mm? mm - - R YA -
Ocel 600 ; !
Ocef 800-1000 | 9
Ocef 1000-1200 A
Ocel 1200-...
Antikoro =750
Antikoro 750-900 S
Antikoro 900-1150
Antikoro 1150-..
Prevezmite strednu hrabku triesky [h,] @ pomocou vhodnej Sirky
zéberu [a,] si v tabulke vyhladajte upravenu hodnotu posuvu.
h, ;
mm Upravend hodnota posuvu f, pre hy,
036 029 025 0,18 0,16
031 026 022 016 0,14
0,27 0,22 0,19 0,14 0,12
0,22 018 016 0,12 0,10
0,34 0,27 0,24 0,17 015
0,29 0,24 0,21 015 013
0,25 0,20 017 013 0,11
0,20 0,16 0,14 0,10 0,09*
[ A= 0,2xDC 03xDC 04xDC 0,75xDC 1xDC
Rovinneé frézovanie
> Pevnost v tahu h,
Materidl N/mm2
Ocel .~800
Ocef goo-1000 | CKCHNNN
Ocel 1000-1200 [ ECACHNN
Ocel re00-.. RV
Antikoro <750 | o021 |
Antikoro 750-900 [ o019 | O rocn T
Antikoro 900-1150 _ 0StUp aKo u ronovycn trez.
Antikoro 1150~ .. [ o015
n, Upravenad hodnota posuvu f, pre h
mm p p 2Pre Ny
040" 040* 033 028
040" 040" 029 025
040" 036 026 023
036 031 023 020
040 040" 034 030
040" 040" 031 027
040" 038 028 024
039 034 024 021
[ 2= 0,3xDC 0,4xDC 0,75 xDC 1xDC
*£,< 0,08 mm: nebezpecenstvo, pretoZe ndstroj sa uz nechova ako rezny nastroj
**1,> 0,4 mm: nebezpecCenstvo kontaktu s podbrusom
cuttlngtools.cerat|2|t com 15'169
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Systém MaxiMill HFC-06

Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

F
Material vV Vm/min
Ocel
Nehrdzavejuca ocel
Liatina
NezZelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina

Kalend ocel

Stratégia obrabania

Programovatefny radius R = 1,2 mm
RE
—
Q. .
Hibka rezu a zostatkovy material

ICvmm RE v mm

6,35 0,5 08

max/min

Cirkularne

Zavftavanie
(cirkuldrne utdpanie do pIného materidlu)

Dc Dmax. Dmin‘ O R max.

mm mm mm °

16 31 22 4,5°

20 39 30 2,3°

25 49 40 1,3°

32 63 54 0,9°
PocCiatocné parametre
Ocel 1000 N/mm?
Nehrdzavejlca ocel 600 N/mm?
Liatina 180 HB
Ziaruvzdorn4 zliatina 1450 N/mm?

f,ymm

Apmax VMM

a,vmm

vV, vV m/min

60-280
60-270
130-360

2919

M
f,ymm a,vmm
0,2-1,25 08
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 08

Ve V. m/min
60-280
60-270
130-360

25119

R
f,ymm 2,V mm
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 0,8
0,2-1,25 08

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Sirka rezu pre rovné plochy

XPLX 06

Material
Ocel 1.2312
Nehrdzavejuca ocel 1.4571
Liatina 51301
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856

Zaber pri utapani

DCvmm Xvmm Bvmm QAemax, VMM f,ymm X
iniciacny min. max.
16-32 DC-(2xB) 4,3 5,3 0,10 0,08 0,15 <0,7xDC
Axidlne Sikmé
Utdpanie
DC Xmax. o R max.
mm mm °
16 5,9°
20 3,2°
25 05 20
32 1,3°
Priklad materialov
115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
5.8 Inconel 625 Inconel 718
2,25
£
E 2,00
>a 175
[av]
1,50
1,25
1,00
0,75
0,50 S
i =
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
f,ymm
Vymenitefna dosticka Vv, V. m/min Chladenie
XPLX 060305SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrabanie za sucha
XPLX 060305ER-M40 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
XPLX 060305ER-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrabanie za sucha
XPLX 060305SR-F40 CTC5240 (HCF5240) B8 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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Technické informacie

Systém MaxiMill HFC-09
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

Material Ve V. m/min a,vmm VeV m/min
Ocel 60-280
Nehrdzavejica ocel 60-270
Liatina 130-360
Nezelezné kovy

Ziaruvzdornd zliatina 25-75

Kalend ocel

Stratégia obrabania

Programovatelny radius R =2 mm

RE
i
@)
- L

Hibka rezu a zostatkovy material

M
f,ymm
0,2-2,5
0,2-2,5
0,2-2,5

02-2,5

R
a,Vmm v, v m/min f,ymm a,vmm
1 60-280 0,2-2,5 1
1 60-270 0,2-2,5 1
1 130-360 0,2-2,5 1
1 25-75 0,2-2,5 1

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Sirka rezu pre rovné plochy

Zaber pri utapani

demax, VMM fzvmm X
iniciacny min. max.
75 0,10 0,08 0,15 <0,7xDC
Axiding Sikmé
Utdpanie
Xmax. O R max.
mm °
3,6°
2,0°
1,6°
1,2°
0,75 1,1°
0,9°
0,8°
0,8°
0,7°

40CrMnMoS 8-6
X6CrNiMoTi 1712 2
EN-GJL-250 (GG25)
Inconel 718

ICvmm RE v mm Apmax, VMM DCvmm Xvmm Bvmm
9 08 25-66 DC-(2xB) 59
D
aP
Cirkularne
Zavftavanie
(cirkuldrne utdpanie do pIného materidlu)
Dc Dmax. Dmin. O R max. DC
mm mm mm ° mm
25 48 35 31° 25
32 62 49 1,7° 32
35 68 55 1,4° 35
40 78 65 1,0° 40
42 82 69 0,9° 42
50 98 85 0,8° 50
52 102 89 0,7° 52
63 124 11 0,7° 63
66 130 117 0,6° 66
Pociatocné parametre
Priklad materialov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312
Nehrdzavejica ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250
Ziaruvzdornd zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625
2,0
S 1,75
& xoLx 09 ]
(“Q 15

EES

025 05 075 10 125 15 175 20 225 275

f,ymm
Material Vymenitefna dosticka vV, V. m/min Chladenie
Ocel 1.2312 XDLX09T308SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrdabanie za sucha
Nehrdzavejuca ocel 1.4571 XDLX09T308SR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrébanie za sucha
Liatina 51301 XDLX09T308SR-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdabanie za sucha
Ziaruvzdornd zliatina 2.4856 XDLX09T308ER-F40 CTC5240 (HCF5240) 35 Emulzia
70 Pocinajuc od v, > 400 m/min sa musi ndstroj vyvazit!
cuttingtools.ceratizit.com 151171
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

System MaxiMill HFC-12
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje

F M R
Material V. Vm/min f,vymm a,vmm Ve V.m/min f,ymm a,vmm Vv,V m/min f,ymm 2,V mm
Ocel 60-280 0,2-3,0 2 60-280 0,2-3,0 2
Nehrdzavejuca ocel 60-270 0,2-3,0 2 60-270 0,2-3,0 2
Liatina 130-360 0,2-3,0 2 130-360 0,2-3,0 2
Nezelezné kovy
Ziaruvzdornd zliatina 25-75 0,2-3,0 2 25-75 0,2-3,0 2
Kalend ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania

Programovatefny radius R =3 mm

RE

J (@l .

f

Hibka rezu a zostatkovy material Sirka rezu pre rovné plochy Zaber pri utapani
[Cvmm RE v mm Apmax VMM DCvmm Xvmm Bvmm Aomar, VMM f,ymm X
iniciacny min. max.
12 1,0 2 32-100 DC-(2xB) 8,3 10 0,15 0,10 0,20 <0,7xDC

Cirkuldrne
Zavttavanie Axidlne Sikmé
(cirkuldrne utdpanie do pIného materidlu)
DC Dinax. D, O Rimax. Utdpanie
mm mm mm °
32 62 44 6,1° DC Xmax. O R max.
35 68 50 3,7° mm mm °
40 78 60 2,5° 32 7,2°
42 82 64 2,3° 35 4.4°
50 98 80 1,3° 40 2,9°
52 102 84 1,3° 42 115 2,7°
63 124 106 0,9° 50 + 52 ’ 1,5°
66 130 112 0,9° 63 + 66 1,1°
80 158 140 1,1° 80 1,3°
100 198 180 0,6° 100 0,7°
PociatoCné parametre
Priklad materidlov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 31 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdorn4 zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
204+——7— '
c TEEE
2 X0LX 12 S
< 8 S
1,25 L
|
1,0 S
0,75 1—
{
0,5
’ | |
e e e
025 05 075 10 125 15 175 20 225 275
f,ymm
Material Vymenitefna dosticka Vv, Vm/min Chladenie
Ocel 1.2312 XOLX120410SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejtica ocel 1.4571 XOLX120410ER-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 51301 XOLX120410ER-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Ziaruvzdorn4 zliatina 2.4856 XOLX120410ER-F40 CTC5240 (HCF5240) g8 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!
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Technické informacie

System MaxiMill HFC-19
Orientacne hodnoty reznych dat/technologické udaje
F M R
Material V. Vm/min f,vymm a,vmm Ve V.m/min f,ymm a,vmm Vv,V m/min f,ymm 2,V mm
Ocel 60-280 0,2-3,0 3,3 60-280 0,2-3,0 3,3
Nehrdzavejuca ocel 60-270 0,2-3,0 33 60-270 0,2-3,0 33
Liatina 130-360 0,2-3,0 3,3 130-360 0,2-3,0 BIE)
Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 0,2-3,0 33 25-75 0,2-3,0 33
Kalend ocel
Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
Stratégia obrabania
Programovatefny radius R = 5 mm
) RE
© ( "
f
Hibka rezu a zostatkovy material Sirka rezu pre rovné plochy Zaber pri utapani
[Cvmm RE v mm Apmax VMM DCvmm Xvmm Bvmm Aomar, VMM f,ymm X
iniciacny min. max.
19,14 1,5 3,3 63-160 DC-(2xB) 13,1 12 0,2 0,10 0,25 <0,65xDC
Cirkularne
Zavitavanie Axidlne Sikmé
(cirkuldrne utdpanie do pIného materidlu)
DC Dmax. Dmin. O R max. Utépaﬂle
mm mm mm °
63 97 123 2’5 Dc Xmax. O R max. ap max
80 131 157 14 mm mm ° mm
100 171 197 1,0 63 29
125 221 247 0,7 80 1,8
160 291 317 0,5 100 1,7 1,3 33
125 1,0
160 0,7
Pociatocne parametre
Priklad materidlov
Ocel 1000 N/mm? 115 1.2312 40CrMnMoaS 8-6
Nehrdzavejuca ocel 600 N/mm? 2.6 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2
Liatina 180 HB 3.1 EN-GJL-250 EN-GJL-250 (GG25)
Ziaruvzdorn4 zliatina 1450 N/mm? 5.8 Inconel 625 Inconel 718
g i
®  X0LX 19 E
—_— = =
-y
. \
Material Vymenitefna dosticka Vv, Vm/min Chladenie
Ocef 1.2312 XOLX190615SR-M50 CTPP235 (DPX1235) 200 Obrébanie za sucha
Nehrdzavejtica ocel 1.4571 XOLX190615SR-M50 CTPM240 (DPX2240) 180 Obrabanie za sucha
Liatina 51301 XOLX190615SR-M50 CTCK215 (DCX3215) 250 Obrdbanie za sucha
Ziaruvzdorn4 zliatina 2.4856 XOLX190615ER-F40 CTC5240 (HCF5240) g8 Emulzia

70 Pocinajtc od v, > 400 m/min sa musi nastroj vyvazit!

cuttingtools.ceratizit.com
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Technickeé informacie

Systém DHFC
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

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

Material m/min mm mm m/min mm mm m/min mm mm
Ocel 130-300 0,25-1,0 07 130-300 0,25-1,0 07 130-300 0,25-1,0 0,7
Nehrdzavejica ocel 80-210 0,25-1,0 0,6

Liatina 120-250 0,2-11 0,7 120-270 0,2-1,2 0,75
Nezelezné kovy

Ziaruvzdornd zliatina 30-90 0,15-0,75 0,6

Kalend ocel

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Stratégia obrabania

Axiélne utapanie do piného materialu Sikmé utapanie Cirkularne frézovanie

LI
o

H
! 2. £ E
i CLLNL L S S S SN ///
DC
Dm /mis
DC Xmax DC o° y DC Dmin Dmax
mm mm mm mm mm mm mm
16 0,35 16 <2,5 7 16 23 31
20 0,40 20 <19 1 20 31 39
25 0,45 25 <15 16 25 4 49
32-35 0,50 32 <1,2 23 32 55 63
40 0,55 35 <1,0 26 35 61 69
42 <0,9 33 42 75 83
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Technické informacie

Systém MaxiMill 251
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

Material

QOcel

Nehrdzavejlca ocel
Liatina

NeZelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

Material

Ocel

Nehrdzavejuca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

Material

QOcel

Nehrdzavejuca ocel
Liatina

Nezelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina
Kalend ocel

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

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

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

Odporucend rezna hibka

©

@ aprﬂax
mm mm
5 1,0
8 15
10 2,5
12 3,0
16 4,0
20 4,0

cuttingtools.ceratizit.com

4ngsobna
A, maxteoretickd
mm
2,0
Bi5
4,5
89
75
9,5

mm
2.5
239

2,5

@12

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

mm

f,

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

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

aD
mm

DD O O O O O

mm

16

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

mm

ap

e S

aD
mm

oo Co O o

mm

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

05
f,
mm
0,08-0,35
0,08-0,35
0,05-0,4
© 10
f, a,
mm mm
0,08-0,4 5
0,08-0,35 5
0,1-04 5
0,05-0,4 5
0,08-0,38 5
© 20
f, a,
mm mm
0,1-04 10
0,08-0,35 10
0,1-04 10
0,05-0,4 10
0,08-0,38 10
8nasobna
apmax.
mm
0,7
11
1,4
1,7
2,3
2,9

pmax8

Rezné hibka pre 4nasobné / 8nasobné pouzitie vymenitefnej dosticky

15
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Technické informacie

Systém MaxiMill 251
Technologickeé udaje

Linearne utapanie Axialne utapanie
3 \ x
| € ra i -
& ‘ ‘
! ! [ DC
N——
S DC
05 08 10 12 16 20 05 08 10 12 16 20
€ @ @ @ e @ © @ @ @ @ @
W O S B WO W B
—y S - P -
oDC o o a o o o @DC Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax.
mm ° ° ° ° ° ° mm mm mm mm mm mm mm
10 34 10 0,5
12 16,0 12 1,3
16 8,0 50 16 1,3 0,5
20 55 20,0 1,3 20 1,3 2,7 0,2
25 4,0 13,0 2,0 6,0 25 1,3 2,7 04 1,0
32 3,0 8,0 3,0 40 32 1,3 2,7 0,8 1,1
40 33 2,8 40 1,5 1,2
42 31 42 1,5 1,5
50 2,4 2,6 4,0 50 15 15 2,0
52 2,2 2,3 52 1,5 15 2,0
63 19 2,8 63 15 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
Cirkularne frézovanie do pIného materialu
( IR
| R
. A S
‘ 1 g s
; DC DC
\
Dlnin Dmax
Dnin. = najmensi priemer otvoru v Dnax. = Najvacsi priemer otvoru v
zavislosti na priemere nastroja zavislosti na priemere nastroja
70 Maximalny mozny priemer diery =2 xDC - 1 mm
05 ¢ 08 10 12 16 20 .
- L 7 { (=4 > (=4
A4 - \!/ Q// Q// Q’/
L _— . -, - =y —
0 DC Dmin Dmax Og I:)min Dmax Or Dmin Dmax O I:)min Dmax Og Dmin Dmax Og Dmin Dmax Og
mm mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm ° mm  mm °
10 12 15 2,5
12 16 19 21
16 24 27 15 21 24 24
20 32 35 1,2 27 32 1,9 26 30 1,3
25 42 45 1,0 37 42 1,5 37 40 1,8 31 38 2,2
32 56 59 0,7 51 56 1,2 50 54 1,5 46 52 1,7
40 64 70 11 62 68 14
42 68 74 11
50 84 90 0,9 81 88 11 75 84 15
52 88 94 0,9 86 92 1,0
63 107 114 09 101 110 11
66 13 120 08
80 142 148 07 135 144 09 128 140 11
100 181 188 05 175 184 07 168 180 0,9
125 218 230 07

15|176 cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Systém R100.

Orientacné rezné hodnoty

Ocel

Nelegovana ocel

LLegovand nastrojovd ocel
Oceloliatina

Vlysoko legovana ndstrojové ocel

Nehrdzavejlca ocel

Liatina

Sed4 liatina GG

Tvarna liatina GGG

ZuSlachtend liatina

Nezelezné kovy

Hlinik

Med

Grafit

Plasty
Ziaruvzdornd zliatina

Ziaruvzdorn4 zliatina

Zliatina titanu
Kalena ocel

do 48 HRC

do 55 HRC

do 65 HRC

cuttingtools.ceratizit.com

Ve WTN
m/min 1205

R 150-250
F 200-400
R 150-250
F 200-350
R 120-200
F 150-300
R

F 100-200
R 150-200
F 200-350
R 150-200
F 200-350
R 100-180
F 200-350
R

F

R

F

R 200-800
F 200-800
R 200-800
F 200-800
R

F

R

F

R 150-250
F 150-250
R 100-180
F 100-180
R 35-150
F 35-150

R (Hrubovanie)
F (Dokoncovanie)

WAN
2225

80-200
80-230

40-50
40-60

WAN
1240

100-250

100-200

100-150

WAX
1240

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

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

80-150

WUN
4210

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

15[177
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Systém R 1000, 1002, 1007
Orientacné rezné hodnoty

Nehrdzavejlca ocel

f 01-015
a,  01-015

f, 01-02  01-02

a, 01-02  01-02

f, 01-02  01-02

a, 01-02  01-02

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

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

—
(8]
=
N
o

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Systém R 1000, 1002, 1007

Orientacné rezné hodnoty

NeZelezné kovy

oo
orr
otz
1003
s
504
2006

Ziaruvzdornd zliatina

0501
07T1
0702
1003
1273
1604
2006
Kalend ocel
0501
07T1
0702
1003
1273
1604
2006

cuttingtools.ceratizit.com

f, &

WTN1205

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

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

WUN4210

WAN2225

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

WAX1240

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

WAN1240

WTN 1205

do 48 HRC: rozsah a, podfa informécii v
tabulke

do 55 HRC: maximélna hodnota a,x 0,7
do 65 HRC: maximalna hodnota a, x 0,5

15
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informéacie

CERATIZIT \ Performance

Systém R 1000, 1002, 1007
Technologickeé udaje

Stratégia obrabania
l ‘ y 70 f, v sulade s aplikacnou tabulkou znizte
y: i ; hodnotu na 30 %
Axialne utapanie DC > ,strana 178+179
05 07 10 12
0 DC Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax. Xmax.
mm mm mm mm mm mm mm
8-160 1,0 1,2 2,5 3,0 4,0 5,0
Linearne utapanie
70 y = minimalna dréha pojazdu
8 z = maximalna pripustné hibka utépania
‘ & a,/ f, v stlade s aplikacnou tabulkou

— v, strana 178+179

100
125
160

15[180

14,0
9,5
8,1
71
57
47

«
lw)
(@)

<10

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

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

53

3.8

3,0

2,3

0 o B~ N

13
18

23

30

<12
<12
<12
<12

<12

<12

<12

<12

19,7
1,7

8,4

59

4,2

12

17

24

34

<25
<25

<25

<25

<25

13,0
8,5
57

3,9
3,0

20

30
44
58

<3,0
<30
<30

38,7

10,3
6,4
4,6
33
24
1,8

36
50
70
95
130

<40

<40
<40
<40
<40
<40
<40

22,6

10,1
6,8
4,6
33
2,3

mm

12

28
42
62
87
122

mm

<50

<50
<50
<50
<50
<50

cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Systém R 1000, 1002, 1007
Technologickeé udaje
Stratégia obrabania

Cirkularne utapanie

Dmin Drmax

D..in = NAjmensi priemer otvoru v zavislosti na Dnax = NAJVACST priemer otvoru v zavislosti na
priemere nastroja priemere nastroja

70 a,/ f, v stlade s aplikacnou tabulkou

— v, strana 178+179

05 07 10 12 20

iy Dinin Dimax Drin Dinax Drnin Dimax Drin Dinax Drin Dinax
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

40 42 80
42 72 84 66 84 62 84

50 62 100
52 86 104 82 104 74 104

66 110 132 102 132 94 132
80 138 160 130 160 122 160
100 170 200 162 200
125 220 250 212 250
160 290 320 282 320
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informéacie

Systém MaxiMill 252

Orientané hodnoty reznych dat/technologické udaje

Pre Standardné britové dosticky

© 10

Ve f,
Material m/min mm
Ocel 60-240 0,08-0,35
Nehrdzavejuca ocel 60-280 0,05-0,35
Liatina
NeZelezné kovy
Ziaruvzdorn4 zliatina 25-75 0,08-0,35
Kalend ocel

MaxiMill 252 - odporuéend hibka rezu

@ 4nasobna
0 Bl ap max teOTEtickd
mm mm mm
10 25 45
12 30 55
15|182

2,5

M
12
f, A f, A
mm mm mm mm
0,08-0,35 3
0,05-0,35 3
0,08-0,35 3

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly najdete na — strane 138+139
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Technické informacie

Orientacné rezné parametre pre kopirovacie frézy K200.

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

R

F

CTPK226

VC
m/min

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

240-260

R

CTPP211

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

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

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

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

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

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

cuttingtools.ceratizit.com

R

CTPK231

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

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

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

VC
m/min

R F

CTCN211

VC VC
m/min m/min

400-600 600-800

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

® 1.volba

O vhodna

Vhodné chladiace média

Emulzia

® 000000 0O0O0OO0OODODODOOOOOOOOO

Tlak.
vzduch

o

Min. mn.
maziva

O 0OO0OO0OO0OO0OO0Oo

15
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Technické informacie

OrientaCné rezné parametre pre kopirovacie frézy K200.

Index
1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9

1.10
1.1
1.12
1.13
1.14
1.15
1.16
21

2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
3.1

3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
41

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

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10
5.11
6.1

6.2
6.3
6.4
6.5

15[184

Iba pre hrubovanie (R)

Hrubovanie (R)

Dokoncovanie (F)

CTPP216

Ve Ve

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

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

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

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

0 6-16

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

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

0,08-0,3

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

0,08-0,4

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

0 20-32

fz
mm

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

0,4-0,5

04-0,5

04-0,5

0,4-0,5

04-0,5

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

0 6-16

fz
mm
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3

0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,3
0,08-0,2

0 20-32

fz
mm
0,2-0,5
0,2-0,5
0,2-0,5
0,2-0,5
0,205
0,2-0,5
0,205
0,2-0,5
0,205
0,2-0,5
0,2-05
0,2-0,5
0,2-05
0,2-0,5
0,2-05
0,2-0,5
0,2-05
0,2-0,56
02-05
0,2-0,5
0,2-0,6
0,2-0,5
0,2-0,6
0,205
0,206
0,2-0,5
0,206
0,2-05
0,2-0,5
0,2-0,5
0,2-0,5
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,025-0,45
0,25-0,4
0,25-0,4
0,25-0,4
0,25-0,4
0,25-0,4

0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,15-0,25
0,25-0,4
0,25-04
0,2-0,5
0,2-0,5
0,2-0,5
0,18-0,35

-MR3
06-16  ©20-32
f, f,
mm mm
0,3-0,8 1215
0,3-0,8 1215
0,3-0,8 1215
0,3-0,8 1215
0,3-0,8 1,215
0306 081,25
03-06 08125
03-06 081,25
03-06 08125
03-06 08120
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1015
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1015
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1015
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
0,3-0,6 0,815
0,3-0,6 0,815
0,3-0,8 1,0-1,5
0,3-0,8 1,015
0,3-0,8 1,0-1,5
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
03-06 08125
020-04 04-08
0,20-04 04-08
0,20-04 04-08
0,20-04 04-08
0,20-04 04-08
0,20-04 04-08
020-04 04-08
0,20-04 04-08
02505 0610
02505 06-10
02505 0610
02505 06-1,0
02505 0610
02505 06-1,0
02505 0610

@® 1.volba

O vhodna

Vhodné chladiace média

Emulzia

® ® 000000 O0OOODODODOOOOOOO OO

Tlak.
vzduch

O

Min. mn.
maziva

O O0OO0OO0OO0OO0OO0Oo

o
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Technické informacie

Maximalna axialna hibka rezu a, pre kopirovacie frézy K200.

)

Kruhové dosticky
@ Vlymenitefnych dosticiek v mm 6 8 10 12 16 20 25 32
ap max ap max ap max. ap max. apmax, ap max. ap max. ap max

T S S O S S

Fooe 08 0 2 15 s 20 20

R I S S S R
R* 4 12 1

; T T I N T

ROHX-MRS5 2 ;2 ?8

*a, pri plnom z&beru Cini maximalne 25 % @ DC!

o)

Torusové dosticky

@ Vymenitefnych dosticiek v mm 6 8 10 12 16 20 25 32

B A max - - — B o A max A

R 2 4

XOHX-FM5 e 02 33 22 32 28 gg 22

i 66 20 24 32 40 S0 o4
R 1 2 4

XOHX-FM1 e 02 og :138 18

XOHX-FM2 2 ;2 ;? (2)2 ?8 ?8 ?g
R 1 1 2 4

R A S S A

XOGX-MF4 E 8? ég ?8 ;‘8

XOHX-MR3 E o o v "

Oblasti pouzitia pre jednotlivé geometrie

Vymenitefna dosticka F M R Hlavné pouzitie

XOHX-FM1 ° ° Ocel, oceloliatina, ziaruvzdorna ocel, kalend ocel do 63 HRC
XOHX-FM2 ° ° Ocel, oceloliatina, ziaruvzdorna ocel, kalend ocel do 60 HRC
ROHX-FM3 ° ° Ocel, oceloliatina, Ziaruvzdornd ocel

ROHX-FM4 ° ° Ocel, oceloliatina, Ziaruvzdorna ocel, kalend ocel do 60 HRC
XOHX-FM5 ° ° Ocel, oceloliatina, Ziaruvzdornd ocel, kalend ocel do 60 HRC
ROHX-FM6 ) ) ) NezZelezné kovy, plasty, grafit

XOHX-MR2 ° ° Zelezng materialy s dlhou trieskou

XOHX-MR3 ° o Ocel, aceloliatina, Ziaruvzdornd ocel

ROGX-MR4 ° ° Ocel, oceloliatina, Ziaruvzdornd ocel

XOGX-MF4 ° ° Ocel, oceloliatina, Ziaruvzdorng ocel

ROHX-MR5 ) ) Zelezné materialy s dihou trieskou

XOHX-MR6 ° Zelezné materialy s dlhou trieskou

cuttingtools.ceratizit.com 15|185
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Technické informacie

Systém 4500-09
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

Stratégia obrabania

09
. |:)min Dmax.
. f, Nastaveny uhol a
B m/min mm mm
Material mm 0° 30 20.30
QOcel 120-250 0,05-0,30 5o 3‘8 20'90
Nehrdzavejuca ocel 110-220 0,08-0,30 10° 4:9 21 :60
Liatina 120-240 0,10-0,35 15° 58 22,10
Neielezné kovy 200-280 0,10-0,35 20° 6,8 22,60
Ziaruvzdorna zliatina 25° 79 23,00
Kalend ocel 30° 8:9 23:50
35° 10,0 23,60
40° 11,0 23,85
45° 12,3 23,90
50° 133 23,85
55° 143 23,80
60° 15,5 23,60
L a 65° 16,4 23,40
70° 174 23,10
2 75° 18,4 22,60
z 80° 19,3 22,20
8 85° 20,0 21,50
90° 20,8 20,80

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139

Systém 4500-12
Orientacné hodnoty reznych dat/technologické udaje
Pre Standardné britové dosticky

I:I 12
/i f, Stratégia obrdbania Stratégia obrabania
Material mm D D Dhi D
Ocel 120-250 0,05-0,25  Nastaveny uhol a o e Nastaveny uhol a o e
s - mm mm mm mm
Nehrdzavejlca ocel 110-220 0,08-0,20 0° 71 30,50 0° 37 9730
Liatina 120-240 0,10—0,25 5o 7:8 31 :40 5o 4:7 28:20
l}l_ezelezne kgvyi . 200-280 0,10-0,25 10° 94 32.40 10° 6,0 29,00
Z|arUV‘ZdOrn’a Zliatina 15° 10,7 33’20 15° 7‘3 29,80
Kalend ocel 20° 120 33,80 20° 88 30,50
25° 13,4 34,40 25° 10,0 31,00
30° 14,9 34,80 30° 115 31,50
35° 16,5 35,20 35° 13,1 31,90
40° 17,9 35,40 40° 14,7 32,15
45° 19,3 35,45 45° 16,0 32,20
50° 20,8 35,40 50° 17,5 32,15
55° 22,3 35,20 55° 19,0 32,00
60° 236 34,90 60° 20,4 31,80
65° 25,0 34,60 65° 21,8 31,30
70° 26,5 34,00 70° 23,0 30,90
75° 27,7 33,40 75° 244 30,20
80° 28,8 32,70 80° 25,7 29,50
85° 29,9 31,90 85° 26,7 28,70
90° 31,0 31,00 90° 27,8 27,80

LH

i
T
D

0
BD

THSZMS
DCONMS

DCONMS

Detailny prehlad reznych rychlosti pre jednotlivé materidly ndjdete na — strane 138+139
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Technické informacie

Doporucené rezné podmienky pre kotucové deliace frézy FM

Material

St37/C15

St50/C50
St60-70/C60

16 Mn Cr 5

42 CrMo4/50CrV4
Ndstrojové ocele a ocele HSS
Nehrdzavejuce ocele X-CrNi
Feritické, austenitické ocele
GG-10

GG-30

Temperovana liatina GT
Hlinik

GAISI

Mosadz

Med Cu-E

Cerveny bronz

Bronz

Tvrdend guma

Novotex, Pertinax

Bakelit

Ve
m/min

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

CWK 12
1SO (K10)

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

Odporucané rezné podmienky pre kotucové frézy FX

Material

Nelegovana ocel

Nizkolegovana ocel

Vlysoko legovand ocel

Nehrdzavejuca ocel

M Nehrdzavejtica ocel
Sivd liatina

Seda liatina s gulickovym
grafitom

Hlinik - tvdrne zliatiny

Hlinik - zlievarenské zliatiny

Med a zliatiny medi
Ziaruvzdorné zliatiny
Zliatiny titanu

cuttingtools.ceratizit.com

1.07119S520
1.0037 ST 37
1.0050 ST 50
1.0070ST 70
1.7131 16 MnCr 5
1.7218 25 CrMo 4
1.2842 90 MnCr V 8
1.7225 42 CrMo4 V
1.2344 X 40 CrMoV
14002 X6 CrA 13
1.4510X6 CrTi 17
1.4104 X 12 CrMoS 17
1.4057 20 CrNi 17 2
1.4301 X5CrNi 18 10
1.4571 X6 CrNiMoTi 17 12 2
0.6020 GG 20
0.6040 GG 40
0.7040 GGG 40
0.7070 GGG 70
Al'Mn
Al'Mg
Al Mg Mn
Al'Mg Si
Al Cu Mg
AlCu SiMn
nekalitelnd > 12 % Si
kalitefnd < 12 9% Si
nekalitelnd < 12 % Si
Nevytvrzova- CuAg
telny CuAs
1.4962 X 12 CrNiWTi 16 13
1.4923 X 22 CrMoV 12 1
3.7024Ti 99,5
3.7154 TiAI6Zr5

Nevytvrzova-
telny

Vytvrdzova-
telné

HB

125-300

180-350

200-350

200-325

180-330

180-260

160-250

60

100

80-130

90-100

200-320

120-310

Ve
m/min

160-240

70-150

50-70

80-120

120-130

90-100

60-100

500-700

200-500

80-220

200-500

80-140

80-120

FM-N

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

mm

01

0,08

0,05

0,08

0,08

01

0,08

0,12

0,12

0,12

0,05

0,06

f,
mm/z
FM-KXF

0,07-0,2

0,07-0,2

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

Strednd hrabka triesky

N vmm

Posuv na zub

f,ymm
\/Bc
f=h a

Rychlost posuvu
v; v mm/min 1 5

v=fxzxn

DC = @ kotucCove frézy

INF = pocet zubov frézy
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Technické informacie

Systém FM
Technologickeé udaje
Stratégia obrabania

Prednosti:

A Samosvorny ndstroj s dvojitym prizmatom a absolutnym pevnym bodom.

A Upinacitlak sa pri zvySujucom reznom tlaku umocriuje (zékon paky).

A Nie st nutné Ziadne dalSie upinacie prvky ako upinky, skrutky alebo upinacie klinky v telese frézy.

A Kazda britova dosticka odobera material v celej Sirke rezu, preto je mozné, na rozdiel od krizového Ci striedavého presadenia zubov
(predrezavaci/dokonCovaci ndstroj), zdvojndsobit posuv na otacku néstroja.

A \lymena britovej dosticky netrva na brit ani 15 sekund a je mozné ju vykondvat priamo v stroji, bez toho aby sa musela kottcova fréza demontovat.
Britové dosti¢ka sa z prizmatu uvolni pomocou dodaného vyhadzovaca (obr. 1).

A Kotucove frézy - systém FM - je mozné pouzivat ako pre protibezné, tak aj pre subézné frézovanie.

f

Britovu dostiCku naklepnite pomocou plastovej ‘
palicky na doraz ‘

Obr. 1 Obr. 2

N\

Britova dosticka musi celkom
priliehat k pevnému dorazu

Obr. 3

Vymenitelnd dosticka

Vyhadzovac

CVyhadzovaé zavedte do otvoru

Uvolnenie britovej dosticky pacivym pohybom

Pokyny pre pouzitie:
Pri zabere kotucCovej frézy do obrobku vznikd "Giarkovita" trieska. Pri nastavovani posuvu md rozhodujuci vyznam hodnota zaberu do materidlu "a,".
Rozmerom pre efektivnu hrdbku triesky je strednd hrubka triesky "h,,", ktord je obzvldst u drazkovacieho frézovania vzdy menSia ako posuv / zub "f," (vid obr. 2).

Musi sa dbat na to, aby nevznikala prili§ tenkd trieska, pretoze té by sposobila pred¢asné opotrebenie britu.

Orientacné hodnoty pre nastavenie posuvu 'f,".

1) Hodnoty posuvu "f," uvedené v tabul'ke reznych hodnét plati pre 50-100 % maximdlne;j Sirky zaberu "a,".

2) V pripade "a," <50 % a > 30 % by sa mal posuv zvysit o cca 30-40 %.

3) V pripade "a," < 30 % by sa mal posuv zvysit 0 cca 50 %.

Kotucové frézy sa musia prednostne pouzivat pri sibeznom frézovani (vid obr. 2). Pri slUbeinom frézovani vznika prierez triesky od najvacsieho po najmensi,
preto dochadza k menSiemu opotrebeniu oterom ako pri protibeznom frézovani (brit kize pred zaberom do obrobku).

Dal$ou prednostou stbezného frézovania je skutocnost, ze sa obrobok pritlagi na podlozku - obrobok sa nemoze nadvihat.

Obzvl&st pri dokoncovacom frézovani sa musi dbat na to, aby sa vyfrézovand drazka v priebehu obrdbania v Ziadnom pripade nezovrela, pretoZe by inak prislo k
povytiahnutiu britovych dosticiek z 16zka a potom by nasledovalo zniCenie nastroja (vid obr. 3).

70 Z bezpec€nostnych dovodov nesmie prist k prekro¢eniu maximalnej reznej rychlosti 250 m/min.!
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CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Systém MaxiMill 260
Nastavenie Celnej hadzavosti pre hrubovanie

[

O
% Pri montazi kazety natlacte na vybrdsenu dorazovu plochu
Dorazova plocha radialnej drazky. Celnd hadzavost predstavuje 0,03 mm -
merané na skusobnej doske.

Nastavenie Celnej hadzavosti pomocou excentrického kltica a meracich hodiniek popr. na optickom pristroji pre prednastavenie

Presné nastavenie Celnej hadzavosti do 0,002 mm
a Qcistite frézu.

4 Upnite teleso frézy do vhodného nastavovacieho pripravku.

4 Povolte upinaci klinok, dorazte kazetu na dorazovu plochu
a zlahka dotiahnite upinaci klinok.

a Excentricky klu¢ zasurite do otvoru a oto¢enim kazety ho ulozte
do poZzadovanej polohy.

a Excentricky kItu¢ neustale udrZujte v kontakte s kazetou,
aby zostala v spravnej polohe a dotiahnite upinaci klinok
(utahovaci moment 10 Nm).

a Nastroj je teraz pripraveny pre pouZitie.

15
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informéacie

Jednoduché a bezpecné upnutie - pomocou silovej skrutky CERATIZIT

Jemny zavit Normaélny zavit

o >
(Ce

Cast upinacej skrutky s jemnym
z4vitom sa zaskrutkuje do frézy.

Upinacia skrutka sa dotahuje
proti dorazu s citom
(stav po dodanf ndstroja).

Aby sa zabezpecilo optimalne zaskrutkovanie,
musi sa pred upnutim vytvorit cca 4 mm
medzera.

V kombindcii s normovanym Standardnym
upnutim je to zabezpectené automaticky.

V pripade potreby je mozné pomocou upinacej
skrutky vykonat dodato¢né nastavenie o

0,5 mm /otacka.

Zaskrutkujte upinaciu skrutku a
dotiahnite ju.

Utahovacie momenty upinacich skrutiek pre pripevnenie fréz na upinaci tfi

Dotahovacia
@frézy Skrutka ISK My skrutka M
mm DIN912 Nm Avrtikel €. Nm
40 70950 151 10
42 70950 151 10
50 M10x25 80
52
63
66
12 K’/
Dotahovacia
@ frézy Skrutka ISK My skrutka Mg
mm DIN 912 Nm Artikel ¢. Nm
80 M12x30 140
100 M16x35 180
125
15]190

Dotahovacia Dotahovacia
SkrutkaISK My skrutka My SkrutkaISK My skrutka M
DIN 912 Nm Artikel €. Nm DIN 912 Nm Artikel €. Nm
70950 151 10
70950 151 10
M10x25 80 70950 154 15
M10x25 80 70950 154 15
M10x25 80 M10x25 80
M10x25 80 M10x25 80

=
iy
d e

Dotahovacia Dotahovacia
SkrutkaISK My skrutka My SkrutkaISK My skrutka My
DIN 912 Nm Artikel €. Nm DIN912 Nm Artikel ¢. Nm
M12x30 140 M12x30 140
M16x35 180 M16x35 180
M16x35 180 M16x35 180

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Skratky & rozmery

Sirka zaberu mm
Hibka rezu mm
Priemer frézy mm
Priemer obrobku mm
Posuv na zub mm
Stredna hrubka triesky mm
Pocet rad zubov
Merna reznd sila N/mm?
Merna rezna sila na 1 mm?2 priereze triesky N/mm?
Dizka fazetky &ela mm
Narastajlica hodnota mernej reznej sily
Otacky vretena 1/min
Objem odobraného materialu cm?3/min
Rezna rychlost m/min
Rychlost posuvu mm/min.
Efektivny pocet zubov
Kolmy tihel éela (efektivni thel ¢ela) stupen
Bocny uhol éela (radidlny uhol cela) stupen
Axiélny uhol cela stupen
Uhol nastavenia (uhol nabehu) stupen
Uhol sklonu stupen
Uhol chrbta stupen
Uhol podbrusenia fazetky cela stupen
T -
pily i
A AL ,@_
rrtrd "
‘ L] o v o) ' E;
S~ - , %
S I ’
- i
DC f,
A-A @
Fazetka Cela 1 5
; Hiavny brit
b-D i :1\ e Rohovy radius alebo rohovéd fazetka
&y K

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Priklady obrabania
Vyhodné

Subezné frézovanie

Smer posuvu obrobku je identicky so smerom otacania frézy
v oblasti rezu. Hrubka triesky je maximdina na zaciatku rezu
a ku koncu rezu sa zmensuje az na nulu.

Nastavenie frézy

Poloha obrobku

Prekryvanie zubov

Velkost frézy
e

DC=a,x1,2-13

15[192

Fréza by mala, podla moznosti, vystupovat z obrobku
v tangencialnom smere.

Podla moznosti by sa mal obrobok upnut tak, aby fréza
mohla tangencidlne vychadzat po cele;
diZke obrabania.

Bud zvolte stubezné frézovanie alebo dbajte na
vychadzanie frézy v tangencidlnom smere
vid priklad viavo.

V pripade rovinného frézovania by mal byt priemer
- frézy 0 20-30 % vacsi ako obraband plocha.

Nevyhodné

Protibezné frézovanie

Smer posuvu obrobku je opacny oproti smeru otacania frézy
v oblasti rezu. Hribka triesky je na nule na zaCiatku rezu a
zvySuje sa aZ po maximdlnu hodnotu na konci rezu.

cuttingtools.ceratizit.com



CERAT'Z'T \ Performance Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

PoSkodenie britu pri frézovani

Vydrobovanie britu Opotrebovanie na chrbte

Reznd rychlost Reznd rychlost

Posuv na zub Posuv na zub

HuZevnatost rezného materialu Odolnost rezného materialu

\
A
A

Fazetka britu

A
\
A
A

Vymielanie Tvorba narastku

Reznd rychlost Reznd rychlost

Posuv na zub Posuv na zub

Odolnost rezného materialu Odolnost rezného materidlu

- <4 <4
= =P =P

Deformécia britu Vylamovanie britu

Reznd rychlost Reznd rychlost

Posuv na zub HuZevnatost rezného materialu

- <4

Odolnost rezného materidlu

- <4 <4
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Technické informacie

Systém oznacovania vymenitelnych britovych dostiCiek na frézovanie podla ISO

Lo L L 1 [ | L L L
1] [2] [3] [4 [5] [g] 8] [9]
(N R R S TN N B B | [ [ I R T L0 L
1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] 12] 13]
1] 2] 3]
Tvar dosSticky Uhol chrbta Tolerancie
A 85
S n S w0
o (2) N (=) N
e )| ereriE |2 @arly 2
K 55 2 g @ =
Ho1200 () o ic | BS | s |o % Ic | BS | s |o %
A 30 n n n n n n
+mm +mm fm O OO +mm +mm fm O OO
L 90 D 2 ? A 0025| 0005| 0025|e|e|e® 005 | 008 | 013 |
0 135° O IR C 0025|0013/ 0025/ @|@| @ M 008 | 013 ] 013 °
E o0° E 0025 0025] 0025 | @ | @] @ 010 | 015 | 013 °
P 108° F 0013 0005] 0025 | @ | @] @ 005 | 008 ] 0025] @
O F |25
c e T30° G 0025 0025| 013 |e@|e|® N 008 013 ] 0025 °
I N o H 0013] 0013] 0025 @] @] @ 010 | 015 | 0,025 °
- IR 0,05 | 0,005| 0,025/ @ 008 ] 013 ] 013 | @
W g6 e J 008 | 0005]| 0,025 ° U 013] 020 013 °
o |cvastne 00 | 0,005 0,025 . 018 | 027 | 013 .
vV 35° vyhotovenie
005 | 0013] 0,025/ @
R O K 008/ 0013] 002 °
010 | 0,013 | 0,02 °
s 90° []
T 60° /A
w 80° O
X  Zvlastne
Z vyhotovenie
7] 8] 9]
Fazetka Gela / Rohovy radius Hrana britu Smer rezania
F ! R
% & |
& ostrd | =)
Radius 1. oznacenie 2.0znacenie :
REvmm K, o, E ‘
Mo* A |45° A |3 o L
02 |02 D |60° B |5° el
04 |04 E |75° c |7 ‘ -
08 |08 F |85 D |15° S !
12 [12 P |o0° E |20° fazetovanéa |
Z |Ostatné F |25° | N
*Iba v pripade G |30° ‘
tvaru dosticky "R" N |0° - - -
P |11° |
z fazetované |
0 Ostatné i
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Technické informacie

4] 5] 6]
Charakteristické - : , -
Dlzka reznej hrany Hrubka dosticky
znaky
/| e | )| @ ]| @ & | 1 [
oo oo| | e8| 8= e lela e @B |
F N mm| A | T |cs| H | L |R|V W o x| z |
G iD= 4,90 07 S
M [Ty T 500 05 -
T 5,56 05 08 03 0 159
N I::l 6,00 T1 1,98
Q B 6,35 11 | 06 10 04 06 0 238
R | U7 YIIY 6,65 | 10 03 218
@ @ 6,80 " ’
T 7,00 04 T3 3,97
v ng 7,94 07 04 476
w | THT [ 8,00 08 05 556
X | Zvlastne vyhotovenie 9,00 12
9,30 = 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
0 il 2 i
Utvarac triesok Udaj od vyrobcu Udaj od vyrobcu Udaj od vyrobcu
Oznacenie typu obrabania o L ‘ F = jemné obrabanie
F.. = jemné obrabanie Dizka dokoncovacieho britu Bpmax M = stredné obrdbanie
M.. = stredne hrubé obrabanie R = hrubé obrabanie
R.. = hrubovanie
dodatoéna Specifikacia: i
R = prechodovy radius - hlavny /
vedlajsi brit A, max
Q = masterfinish
X A
00=0,0mm 02=2,0mm
10=1,0mm 03=3,0mm
12=12mm 04=4,0mm
15=15mm 06 =6,0mm
30=3,0mm 07=70mm
50=5,0mm 11=11,0mm
cuttingtools.ceratizit.com 151195
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Technické informacie

Prehlad utvaracov triesky

MaxiMill 274 (OF.. Obrbani
( ) Model Rez f,ymm
jemna strednd hruba
-F10
A \lysoko pozitivna geometria - \ X
A Ostrérezna hrana > =
A Prvdvolba na nezelezné kovy - 0,05-0,40
CTWN215 CTWN215 CTWN215
(CWK4615) (CWK4615) (CWK4615)
F50 CTCP220/CTPP225  CTCP230/CTPP235
B (DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235)
A Pozitivna geometria — CTPM225/CTCM235  qrowac Croiee  CTPM240/CTPM245 s
~ Leite e N (DPX2225 /DCX2235)  Un*2220/0CK22%5 oy o040/DPX2245) &7 1T
A Vpripade nestabilného upnutia P, . ) opxazi0/ oPx224s) ) X 010-0,25
A Prvdvolba nanehrdzavejuce ~
ocele
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
(HCF5240) (HCF5240)
M50 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
. (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
: . ; b CTPM240/CTPM225 CTPM240
4 Univerzalna geometria (DPX2240/DPX2225)  (DPX2240) /1
A [‘ahké aZ stredné hrubovanie ;" = CTCK215 CTCK215 ~
A Prvavolba pre ocel vSeobecne ) (DCX3215) (DCX3215) 0,10-0,30
EN
. . . — CTPM245 CTPM245
A Unyerzalqa geometrla ‘_\. (DPX2245) (DPX2245) )
A Maldrezndsila P 7 5}
A Prvdvolba pre dosiahnutie % 010-0.25
dobrej rovinnosti
CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240)
MaxiMill 274 (SF..)
-F10
A \lysoko pozitivna geometria )
A QOstrareznd hrana % N
A Prvévolba na neZelezné kovy v 005-0,40
CTWN215 CTWN215 CTWN215
(CWK4615) (CWK4615) (CWK4615)
F40
A Pozitivna geometria
A Dokoncovanie aj hrubovanie % &\
A Vpripade nestabilného upnutia e 0,10-0.25
A NazZiaruvzdorné materialy,
titan a superzliatiny T ek
(HCF5240) (HCF5240)
F50 CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235
B (DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235)
4 Pozitivna geometria CTPM225/CTCM235  Growos /i CTPM240/CTPM245
A [ahké hrubovanie (DPX2225 /DCX2235) (DPX2225/DCX2235 (DPX2240/DPX2245) &, 77 5
A Vpripade nestabilného upnutia % DEXZ2R Lieas) = 0,10-0,25

A Prvdvolba nanehrdzavejlce
ocele

15[196

.
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-
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Technické informacie

Prehlad utvaracov triesky

MaxiMill 274 (SF..)

-M50

A Univerzélna geometria
A ['ahké az stredné hrubovanie
A Prvdvolba pre ocel vSeobecne

-R50

A Stabilnd geometria

A Stredné hrubovanie
A NapreruSované rezy
A Prvdvolba na liatinu

MaxiMill 271
-F50

A Pozitivna geometria

A Stredné hrubovanie

A Vpripade nestabilného upnutia
pri obrabani ocele

A Prvdvolba na nehrdzavejucu
ocel

-M50

A Univerzalna geometria
A Stredné az silné hrubovanie
A Prvévolba pre ocel vSeobecne

-R50

A Stabilnd geometria

A Silné hrubovanie

A Naznacne preruSovaneé rezy
A Prvdvolba na liatinu

MaxiMill 273
F40

A Pozitivna geometria

A Dokoncovanie aj hrubovanie

A V pripade nestabilného upnutia

A Na Ziaruvzdorné materialy,
titan a superzliatiny

cuttingtools.ceratizit.com

Obrébanie
Model Rez

jemna stredna hruba

CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235

(DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTPM225 CTPM225/CTPM240 CTPM240
(DPX2225) (DPX2225/DPX2240) (DPX2240)

(f
oy
- 70

§2

(/7

!
1

0,15

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

|

CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 CTPP235
(DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DPX1235)
CTPM245 010
(DPX2245) ’

CTCS245/CTC5240 CTCS245/CTC5240  CTCS245/CTC5240
(HCF5240)

CTCP230/CTPP235

(HCF5240) (HCF5240)

CTCP220/CTPP225 CTPP225/CTCP230/CTPP235

Ny CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240/CTPM245
\ (DCX2235/DPX2225) (DPX2225/DPX2240/ DPX2245)
\ (DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)

CTPM225/CTCM235/CTPM240  CTCM235/CTPM240

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

! CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220
J (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)

20°

27°
¥
o
@

\

L

\
& = I
NG CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220 =
SN (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)

NN

\ CTPM245 CTPM245

(DPX2245) (DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTC5240
(HCF5240)

CTC5240
(HCF5240)

f,ymm

0,10-0,30

0,10-0,35

0,20-0,30

0,20-0,50

0,20-0,50

0,20-0,25

15]197
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Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 273

-F50

A Pozitivna geometria

A [ahké hrubovanie

AV pripade nestabilného upnutia

A Prvdvolba nanehrdzavejlce
ocele

-M50

A Univerzélna geometria
A ['ahké az stredné hrubovanie
A Prvdvolba pre ocel vSeobecne

-R50

A Stabilnd geometria

A Silné hrubovanie

A Naznacne prerusovang rezy
A Prvavolba na liatinu

MaxiMill 270
27

A Vlysoko pozitivna geometria
A Ostrareznd hrana
A Prvdvolba na nezelezné kovy

-27P

A Vysoko pozitivna geometria

A QOstrareznd hrana

A Nizka miera nalepovania
materidlu na nastroj

A Prvdvolba na nezelezné kovy

29

A Univerzélna geometria
A [ahkg az stredné hrubovanie
A Prvdvolba pre ocel vSeobecne

15[198

Obrébanie
Model Rez f,ymm
jemna stredna hruba
CTCP220/CTPP225  CTPP225/CTCP230/CTPP235
_ (DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235)
) N CTPM225/CTCM235 CTPP225/CTPM240 CTPM240 009
] (DPX2225/DCX2235) (DPX1225/DPX2240) (DPX2240) :.,*“’
\\ “ “\@ % 0,20-0,25
TN
CTCP220/CTPP225  CTPP225/CTCP230/CTPP235  CTCP230/CTPP235
_ (DCX1220/DPX1225) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
Y CTPM225/CTCM235 CTPP225/CTPM240 CTCM235/CTPM240
b (DPX2225/ DCX2235) (DPX1225/DPX2240) (DCX2235/DPX2240) &7 D15
g 1‘ | S~ CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220 0,20-0,50
{ |I { I (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
CTCK215/CTPK220  CTCK215/CTPK220
. (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
=\
- o
N =
) l‘ CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 0.20-0,50
‘ “:‘l - Y—— (DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
“—
\ &
{ 0,05-0,40
H216T H216T H216T
(CWK26) (CWK26) (CWK26)
N, &
B A 0,05-0,40
I H216T/AMZ H216T/AMZ H216T/AMZ
(CWK26/AMZ) (CWK26/AMZ) (CWK26/AMZ)
CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
\ e 0,18
~ 0,10-0,30
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Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 270 Obrabanie

Model Rez f,ymm
jemna stredna hruba

3

A Stabilnd geometria

I . 0,23
A Silné hrubovanie o T
A Naznacne preruSovang rezy G BT M 0,10-0,35
A Prvdvolba na liatinu (DCX3215) (DCX3215)
-F50
A Pozitivna geometria ) CTPM245 CTPM245 CTPM245 .
A [ahké hrubovanie ¥ ’_\\ i (DPX2245) (DPX2245) (DPX2245) "E’ 3,15
AV pripade nestabilného upnutia ~ ] ' 0,10-0,20
A Prvdvolba na nehrdzavejlce =
ocele | ‘ 1
CTCS245 CTCS245 CTCS245
-M31
A Pozitivna geometria |
& Velmitichy chod A} L. 02
A Moznost univerzalneho ~ ! 0,10-0,25
pouZitia -
A Naziaruvzdorné materigly, =
titan a superzliatiny CTC5240 CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
-33
A Pozitivna geometria CTPM240 CTPM240 CTPM240
A [ahké hrubovanie (DPX2240) (DPX2240) (DPX2240) & 0,15
A Prvdvolba pre nehrdzavejlcu 0,10-0,25
ocel
-33P
A Pozitivna geometria CTPM240 CTPM240 0,15
A Nizka miera nalepovania (DPX2240) (DPX2240) &
materidlu na nastroj 0,10-0,25
A Prvdvolba pre nehrdzavejlcu
ocel
‘M50 CTPP235 CTPP235 CTPP235
(DPX1235) (DPX1235) (DPX1235)
A Univerzalna geometria 0,15
A ['ahké aZ stredné hrubovanie st 020-060
A Prvévolba pre ocel vieobecne ' '
-R50 CTCP230/CTPP235 (CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
A Stabilnd geometria CTPM225 CTPM225 CTPM225 0%
4 stredné hrubovanie CTCK215 CTCK215 CTCK215 % 0,30-0,80

A NapreruSovang rezy
A Prvdvolba na liatinu

;
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill HEC
Model
jemna
-R50
A Pozitivna geometria
A Natenkostenné obrobky CTCK215
A Vpripade obmedzeného (DCX3215)
vykonu stroja
A Naliatinu
CTEP210
-ER (DCC1210)
A Stabilnd reznd hrana
A MoZnost univerzaineho CTCK215/CTEP210
pouZzitia (DCX3215/DCC1210)
A Vlysokd kvalita povrchu vdaka
fazetke Cela
A Prvavolba na liatinu
-SR
A Stabilnd reznd hrana
A Vykonang vyladenie pre CTN3105/CTL3215
keramiku & CBN ako (CTS3105)
rezny material
A Stabilné upnutie obrobku a stroj
A Naliatinu
MaxiMill 491
-F10
A \elmipozitivna geometria
A QOstrareznd hrana CTWN215
A Nizka nachylnost k nalepovaniu (CWK4615)
A Prvavolba na nezelezné kovy CTWN215
(CWK4615)
-F50
A Pozitivna geometria (g:;?(hg:g)

A Dokoncovanie a lahké
hrubovanie

A Prvdvolba na nehrdzavejucu
ocel

-M50

A Univerzélna geometria

A [ahké a7 stredne narogné
hrubovanie

A Prvdvolba pre obrdbanie ocele

-R50

A Stabilnd geometria

A NaroCné hrubovanie

A Preznacne prerusovaneé rezy

A Prvdvolba pre obrdbanie liatiny

15/200

Obrébanie

stredna

CTPK220
(DPX3220)

CTPK220
(DPX3220)

CTWN215
(CWK4615)

CTPM240
(DPX2240)

CTPM240
(DPX2240)

CTCK215/CTPK220  CTPK220/CTCK215 &
(DCX3215/DPX3220) (DPX3220/DCX3215)

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

Rez f,ymm
hruba
% 0108_0125
r%
0,08-0,30
05
of
Y 0,10-0,25
&
0,05-0,25
CTWN215
(CWK4615)
KL
LY
0,10-0,20
CTPM240 015
(DPX2240) &2
EZ 0,10-0,25
0,20
0,10-0,30

|

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Prehlad utvaracov triesky

MaxiMill 211

-F20

A \lysoko pozitivna geometria
A Prvdvolba na nezelezné kovy

F40

A Pozitivna geometria

A Dokoncovanie aj hrubovanie

A V pripade nestabilného upnutia

A Naziaruvzdorné materialy,
titan a superzliatiny

-F50

A Pozitivna geometria

A [ahké hrubovanie

A Vpripade nestabilného upnutia

A Prvdvolba nanehrdzavejice
ocele

-M50

A Univerzélna geometria
A [ahkg az stredné hrubovanie
A Prvdvolba pre ocel vSeobecne

-R50

A Stabilnd geometria

A Silné hrubovanie

A Naznacne preruSované rezy
A Prvavolba na liatinu

-R60

A Vysoko stabilng geometria

A Vpripade stabilného upnutia

A Prvévolba pre obrdbanie
tvrdych materidlov

cuttingtools.ceratizit.com

Model

s

j.\' /‘ (DCX2235/DPX2225)

o gl
RN

'\

—
—

el

Obrébanie
Rez f,ymm
jemna strednd hruba
&
' 0,10-0,20
CTWN215 CTWN215 CTWN215
(CWK4615) (CWK4615) (CWK4615)
CTPM245 CTPM245
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
CTCP220/CTPP225 CTCP230/CTPP235 (CTCP230/CTPP235
(DCX1220/DPX1225) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240/CTPM245  CTPM240/CTPM245 008
(DCX2235/DPX2225) (DPx2225/DPX2240/ DPX2245)  (DPX2240/DPX2245) & :
' 0,10-0,20
CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
CTCM235/CTPM225 CTPM225/CTPM240 CTPM225/CTPM240
(DPX2225/DPX2240) (DPX2225/DPX2240) PPN
CTCK215/CTPK220 CTCK215/CTPK220 ™~ 0,10-0,25
(DCX3215/DPX3220) (DCX3215/DPX3220)
CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235)
CTPM225/CTPM240/CTCM235  CTPM225/CTPM240/CTCM235
(DPX2225/DPX2240/DCX2235) (DPX2225/DPX2240/DCX2235) , , 0,20
CTCK215 CTCK215 CTCK215 - 0,10-0,30
(DCX3215) (DCX3215) (DCX3215)
015
of
CTP6215 CTP6215 CTP6215
(CCN6215) (CCN6215) (CCN6215)
15]201

15



CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 490 Dlareloz it
Model Rez f,ymm
jemna strednd hruba
27
A Vlysoko pozitivna geometria % N &
A Ostrareznd hrana X
A Na dokongovacie obrabanie g 0,10-0,20
Zliatin titanu
CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240)
27P
A \lysoko pozitivna geometria .
A QOstrareznd hrana \ l AMZ/H216T N
A Nl'zra .njliera na]ety)oyania ‘ ‘ f (AMZ/CWK26) 0,08-0.35
materidlu na nastro; :
s Pryévolba nanedelezné kovy ’77} AMZ/H216T AMZ/H216T AMZ/H216T
- (AMZ/CWK26) (AMZ/CWK26) (AMZ/CWK26)
-F10
A Pozitivna geometria &
A ['ahké hrubovanie &
A V pripade nestabilného upnutia 0,05-0,20
A NaZiaruvzdorné materidly
CTCS245 CTCS245
29 CTCP230/CTPP235 (CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
A Univerzalna geometria CTPM240 oy 212
A [‘ahké az stredné hrubovanie (DPX2240) N
A Prvavolba pre ocel vieobecne 0,10-0,25
-F50
A Pozitivna geometria iz B P $
A Lahké hrubovanie (DPX2245) (DPX2245) <
AV pripade nestabilného upnutia 7609 0,10-0,20
A Prvdvolba nanehrdzavejlce 150
ocele
CTCS245 CTCS245
-M31
A Pozitivna geometria &
A Moznost univerzalneho Il
pouZitia 0,10-0,20
& Velmitichy chod l ;‘ |
A Na Ziaruvzdorné materialy, ) \E
titdn a superzliatiny CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240)
-33
A Pozitivna geometria CTPM240 CTPM240 0,15
A ['ahké hrubovanie (DPX2240) (DPX2240)
A Prvavolba pre nehrdzavejicu 0,10-0,20

ocel

30°
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CERATIZIT \ Performance

Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 490

=3

A Stabilnd geometria

A Silné hrubovanie

A Naznacne preruSované rezy
A Prvavolbanaliatinu

-SR

A Stabilnd geometria

A [ahké a7 stredné
dokoncovanie

A \Vykonané vyladenie pre
Cermet ako rezny materidl

A Naocel

MaxiMill HSC/HPC
27P

A \lysoko pozitivna geometria

A QOstrareznd hrana

A Nizka miera nalepovania
materidlu na nastroj

A Prvéavolba nanezelezné kovy

-F20

A \lysoko pozitivna geometria
A Prvdvolba nanezelezné kovy

MaxiMill HPC
-SR

A Vysoko pozitivna geometria

A MoZnost univerzélneho
pouZitia

A Nizke rezng sily

A Minimalne vytvéranie ostrapov

A Vysokad kvalita povrchu

-ER

A Pozitivna geometria

A Stredné az silné hrubovanie

A MenSiatvorba ostrapov

A Dokoncovacie obrdbanie liatiny
a kalenej ocele

cuttingtools.ceratizit.com

Model

N .
B

jemna

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

H216T
(CWK26)
H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTL3215

(CWB3215)
CTD4205
(CWD4205)

CTL3215
(CWB3215)

Obrébanie

strednd

CTCK215
(DCX3215)

TCM10/CTPP235
(CWC10/DPX1235)

H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTL3215
(CWB3215)
CTD4205
(CWD4205)

hruba

CTCK215

(DCX3215)

CTPP235

(DPX1235)

H216T
(CWK26)

CTWN215
(CWK4615)

CTD4205
(CWD4205)

CTD4205
(CWD4205)

Rez f,ymm

0,20
2

0,10-0,30

N

0,13

0,05-0,25

0
’$
T

0,05-0,35

25°

- |

0,10-0,20

0,15

0,10-0,30

250

0,10-0,35

-

15]203
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CERATIZIT \ Performance

Frézy s vymenitelnymi dostickami
Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill HPC

Model

FR

A Pozitivna geometria
A Stredné az silné hrubovanie
A MenSia tvorba ostrapov

MaxiMill 141/241/242
27P

A Vlysoko pozitivna geometria

A Qstrdreznd hrana

A Nizka miera nalepovania
materidlu na nastroj

A Prvdvolba na nezelezné kovy

29

A Univerzélna geometria
A [ahké az stredné hrubovanie
A Prvavolba pre ocel vSeobecne

-33

A Pozitivna geometria

A ['ahké hrubovanie

A Prvdvolba pre nehrdzavejlcu
ocel

-SR

A Stabilnd geometria

A [ahkgé az stredné
dokoncovanie

A \lykonané vyladenie pre Cer-
met ako rezny materidl

A Naocel

-ER

A Pozitivna geometria
A Dokoncovanie aj hrubovanie

A V pripade nestabilného upnutia
A Naziaruvzdorné materialy,

titan a superzliatiny

15]204

jemna

CTD4205

(CWD4205)

H216T
(CWK26)

CTC5240
(HCF5240)

Obrébanie

stredna

CTD4205

(CWD4205)

H216T
(CWK26)

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

CTPM240
(DPX2240)

CTCP230
(DCX1230)

CTC5240
(HCF5240)

Rez f,ymm
hruba
®¢
0,10-0,35
CTD4205
(CWD4205)
+
0,05-0,25
H216T
(CWK26)
3
0,10-0,30
CTPM240 o5
(DPX2240) i
0,10-0,30
P
CTCP230
(DCX1230)
$ 012
P>
K3
8 % 0,10-0,25
13°
CTC5240
(HCF5240)

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill HFC Obrabanie
Model Rez f,ymm
jemna stredna hruba
-F40
A Pozitivna geometria CTPM245 CTPM245
A Dokon&ovanie aj hrubovanie (DPX2245) (DPX2245) o 915
AV pripade nestabilného upnutia ~k 0.20-125
A NaZiaruvzdorné materialy,
titan a superzliatiny
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
-F50
A Pozitivna geometria
A |'ahké hrubovanie B’F}i
A V pripade nestabilného upnutia 100 0,20-1,50
A Na ziaruvzdorné materialy -
CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245 CTC5240/CTCS245
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
M50 CTCP220/CTPP225/CTCP230  CTPP225/CTCP230/CTPP235  CTCP230/CTPP235
(DOX1220/DPX1225/DCX1230) (DPX1225/DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
& Univerzéina geometria Q ‘ N CTPM225 CTCM235/CTPM240/CTPM245  CTPM240/CTPM245 02
A [ahké aZ stredné hrubovanie O\ (DPX2225) (DCX2235/DPX2240/0PX2245) (DPX2240/DPX2245) , -~
A Prvavolba pre ocel vSeobecne N B CTCK215 CTCK215 h 0,50-3,00
SR (DCX3215) (DCX3215)
L
-R50 CTPP235 CTPP235
: (DPX1235) (DPX1235)
A Stabilna geometria N oA 022
A V pripade stabilnych ™ o
podmienok pre obrébanie | ] 0,50-3,00
A Prvavolbanaznacne o
prerusovaneé rezy
A Naocel vSeobecne
-M50 CTPP236 CTPP236 CTPP236
A Univerzdlna geometria CTPM241 CTPM241 CTPM241 .00
A [ahke aZ stredné hrubovanie |4
A Prvavolba pre ocel vieobecne v 0,25-1,20
-R50 CTPP231/CTPP236  CTPP231/CTPP236
A Stabilnd geometria
A V pripade stabilnych é/* 0,12
podmienok pre obrébanie CTPK221 CTPK221 0,30-1,20

A Prvavolbanaznacne
preruSované rezy
A Naocel vSeobecne

cuttingtools.ceratizit.com 151205
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Technické informacie

Prehlad utvaracov triesky

MaxiMill 251

-27P

A \lysoko pozitivna geometria

A Ostrareznd hrana

A Nizka miera nalepovania
materidlu na nastroj

A Prvdvolba na nezelezné kovy

-F50

A Pozitivna geometria

A Nizke rezné sily

A Vpripade nestabilného upnutia

A Prvdvolba na austenitické
nehrdzavejlce ocele

-M30

A Stredné hrubovanie

A Spojenie nizkej reznej sily a
stability

A Prvdvolbana martenzitické
nehrdzavejlce ocele

-M31

A Pozitivna geometria

A Moznost univerzélneho
pouzitia

A Velmitichy chod

A Naziaruvzdorné materialy,
titan a superzliatiny

-M32

A Stredné hrubovanie

A Nizkareznd sila a dobra
stabilita

A Prvdvolbana martenzitické
nehrdzavejlce ocele

-M50

A Univerzalna geometria
A [ahké az stredné hrubovanie
A Prvévolba pre ocel vSeobecne

-R30

A Stabilnd geometria

A Silné hrubovanie

A Znacne prerusované rezy
A Prvdvolba na liatinu

15]206

Obrébanie
Model Rez f,ymm
jemna stredna hruba
Y H216T &
| (CWK26) 0,05-0,40
! H216T H216T H216T
(CWK26) (CWK26) (CWK26)
CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235
. (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
\ CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTCM235/CTPM240 015
o (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DCX2235/DPX2240) é%% 008-035
CTCS245 CTCS245 CTCS245
CTPP235 CTPP235
. (DPX1235) (DPX1235)
\N CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240  CTPP225/CTCM235/CTPM240
- 5 (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DPX1225/DCX2235/DPX2240) (DPX1225/DCX2235/DPX2240) &
! = K%E%% 0,08-0,35
|
7’
3 0,15
~ o f]
N "é E% 0,08-0,35
CTC5240 CTC5240 CTC5240
(HCF5240) (HCF5240) (HCF5240)
% \N CTPM245 CTPM245 CTPM245
N (DPX2245) (DPX2245) (DPX2245) .
— { E% 0,08-0,35
CTCP230/CTPP235 CTCP230/CTPP235 (TCP230/CTPP235
~ (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235) (DCX1230/DPX1235)
\) s
y ™ CTCK215 CTCK215 &{ 010040
(DCX3215) (DCX3215) ' '

cuttingtools.ceratizit.com
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Technickeé informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 251

-R60

A \lysoko stabilna geometria

A V pripade stabilného upnutia

A Prvdvolba pre obrdbanie
tvrdych materidlov

-FN

A \lysoko pozitivna geometria
A Prvdvolba na nezelezné kovy

-SN

A Robustnd vymenitelnd britova
dosticka

A V pripade nestabilnych
podmienok pre obrébanie

A Prvavolba pre obrabanie
liatiny a ocele

-EN

A Univerzélna geometria

A Maldreznd sila

A Prvavolba pre dosiahnutie
dobrej rovinnosti

cuttingtools.ceratizit.com

Model

jemna

CTP6215
(CCN6215)

H216T
(CWK26)

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

CTCK215
(DCX3215)

Obrébanie

stredna

CTP6215
(CCN6215)

H216T
(CWK26)

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

CTPM225
(DPX2225)
CTCK215
(DCX3215)

CTCK215
(DCX3215)

Rez f,ymm
hruba

o ¥
Y/

CTP6215
(CCN6215)

15‘0% 011 0_0140
H216T

(CWK26)

CTCP230/CTPP235
(DCX1230/DPX1235)

CTPM225
(DPX2225)

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

cTokals i
R 15-

15]207
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Technické informacie

Prehl'ad utvaracov triesky

MaxiMill 252

-F50

A Pozitivna geometria

A [ahké hrubovanie

A V pripade nestabilného upnutia

A Prvdvolba na nehrdzavejlce
ocele

-M31

A Pozitivna geometria

A MoZnost univerzélneho
pouzitia

A Velmitichy chod

A NaZiaruvzdorné materialy,
titdn a superzliatiny

-M32

A Stredné hrubovanie

A Nizkareznd silaa dobra
stabilita

A Prvavolbana martenzitické
nehrdzavejlce ocele

-M50
A Univerzalna geometria

A [‘ahké azZ stredné hrubovanie
A Prvdvolba pre ocel vSeobecne

15]208

Model

jemna

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

Obrébanie

stredna

CTPM240
(DPX2240)

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

hruba

CTPM240
(DPX2240)

CTPM245
(DPX2245)

CTC5240
(HCF5240)

CTPM245
(DPX2245)

CTPP235
(DPX1235)

Rez f,vmm

0,15

0,08-0,35

27,60°

0,08-0,35

0,05-0,35

4 4

0,13
{ 0,10-0,40
1,80°

27,50

cuttingtools.ceratizit.com
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Technické informacie

Popis sort
CTCP220 A
A
Doxi20 | C
CTCP225 A
A
DPX1225 | ©
CTCP230 A
A
A

DCX1230
CTPP235 A
A
A

DPX1235
CTPM225 A
A
DPX2225 |
CTCM235 A
A
A
DOX2235 | |
CTPM240 A
A
DPx2240 |
CTCK215 A
A
DoX3215 | ¢
CTPK220 A
A
A

DPX3220

tvrdokov, poviak TiCN-Al,Q3
ISO | P20
oteruodolnd sorta pre obrabanie oceli za sucha

tvrdokov, poviak TiAITaN
ISO | P25 | K25
oteruodolnd sorta pre obrdbanie oceli za mokra

tvrdokov, poviak TiCN-Al,Q3

ISO | P30 | K25 | M25

prvé volba pre obrdbanie oceli pre vysokeé rezné
rychlosti za sucha

tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P25 | K25
oteruodolnd sorta pre obrdbanie ocele za mokra

tvrdokov, poviak TiAITaN
ISO | P25 | M25
oteruodolnd volba pre obrabanie austenitickych oceli

tvrdokov, povlak TiCN-Al,05

ISO | P40 | M35

huzevnatd alternativa pre obrébanie ocele vSeobecne
velmi vhodna pre obrébanie martenzitickych oceli

tvrdokov, povlak TiAlTaN
ISO | P40 | M40
prvd volba pre obrdbanie austenitickych oceli

tvrdokov, povlak TiCN-Al,Q5

ISO | K15

prva volba pre obrabanie liatiny pri vysokych reznych
rychlostiach

tvrdokov, povlak TiAlTaN

ISO | K20

optimélna volba pre obrdbanie vysoko pevnej liatiny v
oblasti ndrocnejSej na hizevnatost

cuttingtools.ceratizit.com

CTEP210

DCC1210

CTWN215

CWK4615

AMZ

CTC5240

HCF5240

CTD4205

CWD4205

H216T

CWK26

TCM10

CWC10

CTP6215

CCN6215

>

>

>

>

>

>

>

cermet, povlak TiCN-Al,Q5

ISO | P10 | K05

cermetova sorta s povliakom s nadStandardnou
hazevnatostou pre dokonCovacie obrabanie pri
vysokych reznych rychlostiach

tvrdokov, bez povlaku

ISO | K15 | N15

TK sorta bez povlaku pre obrdbanie nezeleznych
kovov

tvrdokov, povlak TiAIN
ISO | P10 | K10 | N10 | S10
TK sorta s povlakom pre obrabanie hlinika

tvrdokov, povlak TiN-TiB,
ISO | S40
$pecidlna sorta na obrabanie titanu a zliatin titanu

tvrdokov, bez povlaku

ISO | NO5

polokrystalicka diamantova sorta pre obrdbanie
nezeleznych kovov a nezeleznych materidlov

tvrdokov, bez povlaku

ISO | K15 | N15

TK sorta bez povlaku pre obrabanie hlinika ainych
neZeleznych kovov

velmivhodné rieSenie i pre obrabanie HSC

cermet, bez povlaku

ISO | P15 | M10 | K10

cermetova sorta bez povlaku pre dokoncovacie
obrabanie nehrdzavejlicej a kalenej ocele

vysoko oteruodolnd vdaka vysokej Ziaruvzdornosti

tvrdokov, povlak TiAIN

ISO | K15 | H15

TK sorta s povlakom pre obrdbanie tvrdych
materidlov

15]209
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Technické informacie

Popis sort

WAN1240 A tvrdokov, s poviakom CTPP231 A tyrdokov, s poviakom
A IS0 | P40 | M40 | K40 A SO | P30 | K25
A hizevnatd $pecidina sorta s poviakom pre obrabanie ocele so strednou A velmihdZevnatd Specidlna sorta pre stredne hrubé
az vysokou reznou rychlostou obrabanie a hrubovanie ocele so stredne vysokou
A ypripade vedrajsieho pouZitia je vhodné aj pre obrabanie ocelove] liatiny reznou rychlostou a extrémne vysokym posuvom na zub
WAX1240 A tyrdokov, s poviakom CTPM241 4 tvrdokov, povlak AITiN
A |SO | P40 | K40 A [SO | P40 | M40 | S40
A vysoko huzevnata Specidlna sorta pre stredne hrubé A hizevnatd TK sorta pre obrdbanie nehrdzavejlcich a
obrabanie a hrubovanie ocele so strednou reznou ziaruvzdornych oceli
rychlostou a extrémne vysokym posuvom na zub
WAN2225 A tyrdokov, s poviakom CTPP216 A tyrdokov, povlak TiAIN
A S0 | M25 | S25 A |SO | P10 | M10 | K10 | H10
A jemnozmnd sorta s vysokou hiZzevnatostou a tepelnou odolnostou 4 vysoko oteruodolnd TK sorta s vysokou stabilitou reznej
A pre hrubovanie a dokongovacie obrébanie nehrdzavejticich a hrany pre dokonCovacie obrabanie vysokopevnostnych
kyselinovzdornych oceli zamokrai za sucha materidlov, nelegovanych nastrojovych oceli, liatiny a
kalenej ocele s tvrdostou do 54 HRC
WUN4210 A tyrdokov, s povlakom CTPP211 A tyrdokov, s povlakom
4 SO | N10 A [SO | P10 | M10 | K10
A Standardnd sorta bez povlaku urcend pre stredne A oteruodolna TK sorta pre stredne hrubé obrébanie a
hrubé obrabanie nezeleznych kovov a grafitu hrubovanie ocele a nehrdzavejdcich materidlov
A velmivhodnd pre obrdbanie za sucha
WTN1205 A tvrdokov, s povlakom CTPK231 A tvrdokov, s povlakom
4 SO | P05 | K05 | NO5 | SO5 | HO5 A [SO | P30 | K30
A Specidlna sorta s povlakom pre obrdbanie ocele, A hizevnatd TK sorta pre stredne hrubé obrabanie a
kalenej ocele, liatiny, grafitu aj plastov hrubovanie ocele a liatiny
A velmivhodnd pre obrdbanie za sucha
CTPK211 A tyrdokov, povlak TIAIN CTPK226 A tyrdokov, s poviakom
4 SO | M15 | K10 | N10 | S10 | H10 A [SO | P30 | K30 | H30
A Standardnd sorta s povlakom pre dokoncovacie A vysoko oteruodolng, ultra jemnozrnnd TK sorta
obrabanie liatiny a neZeleznych kovov so strednou pre obrébanie liatiny a kalenych oceli s tvrdostou
reznou rychlostou do 62 HRC
CTPP236 A tvrdokov, poviak TIAIN-TIN CTCN211 A tvrdokov, s povlakom
A IS0 | P35 | M35 | K30 A [SO | N10
A hizevnatd TK sorta pre stredne hrubé obrbanie a hrubovanie A TK sorta s diamantovym povlakom koncipovana
ocele s vysokou reznou rychlostou Specidlne pre obrabanie grafitu a nezeleznych kovov
A tdtosorta sa pouziva aj pri obrébani liatiny a nehrdzavejlicej ocele
Popis sort
P 2 2 0 .
| Stupnica tvrdosti
05 1S005
Druh obrabania 10 1SO 10
Hlavné pouzitie — material 1 Sstruzenie 15 1S0 15
1P Ocel 2 Frézovanie
2|M  Nehrdzavejuca ocel 3 Zapichovanie, upichovanie
3|K  Liatina 4 Vrtanie
4IN  Lahké a farebné kovy/nezelezné kovy 5  SustruZenie zavitov
5|S  Superzliatina/titan 6 Ostatné
6|H  Tvrdé materidly 7 Viacej operacif

7|X  Univerzélne pouZzitie
15]210
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