Ptynna obrobka zeliwa

Nowy system do frezowania ptaszczyzn
MaxiMill — S-Power uwalnia maksymalng
moc ostrzy

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

Tooling a Sustainable Future [X\\ C E R A T I Z I T

GROUP

ceratizit.com



Serdecznie witamy!

A

I;/_

5

Zamoéw szybko i bez dodatkowych
formalnosci

Centrum Obstugi Klienta

Bezptatna infolinia
0 800 560 590

Numer faksu
012 252 85 80

E-Mail
info.polska@ceratizit.com

Nie moze by¢ tatwiej
Zamowienia w sklepie
internetowym

https://cuttingtools.ceratizit.com

Doradztwo w produkcji i optymalizacja
proceséw na miejscu

Panstwa doradca techniczny

Nr klienta
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Przez zeliwo z maksymalna *’3

liczbg zebow

MaxiMill — S-Power

Miekkie ciecie w materiatach odlewanych

Obrébka zeliwa ma swoje putapki: duze zuzycie narzedzi oraz ekstremalne
tworzenie sie zadziorow lub wytaman na krawedziach detalu zagrazajg
wydajnosci.

Naszym nowym systemem MaxiMill — S-Power wyznaczamy nowe standardy frezowania ptaszczyzn
materiatéw odlewanych: dzieki maksymalnej liczbie zebow i dwustronnym ptytkom, system oferuje
maksymalng wydajnos¢ i wyjagtkowg stabilng konstrukcje o niskim poziomie drgan. Innowacyjny system
mocowania z podwojnym zaciskiem klinowym zapewnia rowniez proste w obstudze, oszczedzajgce
czas i niezawodne mocowanie ptytek wymiennych.


https://cutting.tools/pl/maximill-s-power

MaxiMill — S-Power uwalnia
maksymalng moc ostrzy

Frezy z serii MaxiMill — S-Power oferujg imponujgca liczbe krawedzi skrawajgcych. Jak to
mozliwe? Kat natarcia 88° umozliwia uzyskanie maksymalnej liczby zeboéw i niewielkich
rowkow widrowych. Dwustronne ptytki wymienne z osmioma krawedziami skrawajgcymi,
wykonane z wyselekcjonowanych substratéw i z powtokami DRAGONSKIN, zapewniajg
maksymalng wydajnos$¢ i miekkie ciecie. Stabilna konstrukcja z solidnym gniazdem ptytki
i systemem mocowania z podwoéjnym zaciskiem klinowym zapewnia pewne mocowanie
i wysoka dokltadnos$¢ ruchu obrotowego oraz ruchu w ptaszczyznie.
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Dlatego MaxiMill - S-Power jest wtasciwym rozwigzaniem!

Wieksza grubosé plytek w
poréwnaniu do konkurencji

Mozliwa redukcja predkosci posuwu

Standardowy system mocowania
z podwdjnym zaciskiem klinowym

Pozytywna geometria
krawedzi skrawajacych

Maksymalna liczba zebéw
na srednicy freza

Ptytki wymienne szlifowane
po obwodzie

Asymetryczne gniazdo ptytki

Odporne na zuzycie gatunki ptytek
wymiennych z powtoka PVD lub CVD

Q@I

zapewnia ekstremalng wydajno$¢
usuwania materiatu

unikanie wytaman na $ciance odlewu

tatwa obstuga i szybka wymiana ptytek

unikanie wytaman lub zadziorow
na krawedziach detalu

wysoka wydajnosc¢ dzieki
maksymalnej predkosci

wysoka doktadno$¢ ruchu
obrotowego i w ptaszczyznie

redukcja drgan

wieksza trwatos¢



Ptynna obrobka zeliwa

MaxiMill — S-Power doskonale uzupetnia naszg oferte systemow do frezowania ptaszczyzn
i jest absolutnym profesjonalistg w obrébce odlewanych komponentéw wykonanych

z zeliwa GJS, GJV i GJL. Frezy MaxiMill — S-Power sg standardowo dostepne w zakresie
Srednic od 56-125mm.

Dzieki maksymalnej gtebokos$ci skrawania, wynoszacej okoto 8 mm, i zredukowanej
predkosci posuwu od 0,08 mm do 0,15 mm, zminimalizowane zostajg wytamania na
Sciankach odlewu, a duza liczba zebdw zapewnia wysoki poziom wydajnosci.

Kat natarcia 88° umozliwia zastosowanie maksymalnej liczby krawedzi skrawajacych,
a szlifowane po obwodzie ptytki wymienne zapewniajg waskie tolerancje i wysokg jakos¢
powierzchni.

Program ptytek wymiennych ISO-P / ISO-K
Geometrie krawedzi skrawajgcych M

Promienie naroza 0,4mm, 0,8 mm i 1,2mm
Gatunki weglikow spiekanych CTPK220, CTCP230

> > > >




Jezeli chcg Panstwo skroci¢ czas produkcji, a tym samym zwiekszy¢
wydajnosé, to zachecamy do zapoznania sie z dalszymi informacjami,
cenami i dostepnoscig naszego systemu MaxiMill — S-Power!
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System MaxiMill S-Power

MaxiMill — S-Power Frez nasadzany

®

K=88°

Oznaczenie

APOW.56.R.10-SN12
APOW.63.R.12-SN12
APOW.80.R.14-SN12
APQOW.100.R.18-SN12
APOW.125.R.24-SN12
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Frezy na ptytki wymienne

System MaxiMill S-Power

SNHF
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Frezy na ptytki wymienne

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 Nmm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034
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* wytrzymatos¢ na
rozciaganie
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Frezy na ptytki wymienne
Parametry skrawania

Parametry skrawania

Indeks

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P21

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P3.2
P.3.3
P41

P4.2
M1
M.2.1
M.3.1
KA1

K1.2
K.241
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.41
AR

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
$.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.31

CTPK220

DRAGONSKIN | DRAGONSKIN

CTCP230

I T T

320
170
210
140
200
170

Ve (m/min)
190 310
100 160
130 200
90 130
120 190
100 160

190
100
120
80
115
100

CTPK220 & CTCP230
f, a,
min. max. min. max.
0,1 0,25 0,5 8

I »nwZX=1

(=0

1)

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

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT Polska Sp. z o.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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