Pohyb triesok pri
frézovani liatiny

Novy systém Celného frézovania
MaxiMill — S-Power dokaze

z kazdého zubu vytazit maximalny
vykon

Skupina CERATIZIT sa $pecializuje na strojarske
rieSenia s vysokou technologickou kvalitou pre

vyrobu reznych nastrojov a vyrobkov z tvrdych

materialov.
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Srdecné vitame!
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Objednavejte snadno a bez byrokracie
Zakaznicky servis

Bezplatné telefonovani
800 555 666

Online
info.cesko@ceratizit.com

Snadnéji to nejde
Objednavejte v
Online E-shopu

https://cuttingtools.ceratizit.com

Servisni a technické poradenstvi na misté

Vas osobni technik

VasSe zakaznickeé Cislo




Frézovani liatiny
s maximalnym
poctom zubov

MaxiMill — S-Power

Makky rez pri obrabani liatiny

Obrabanie liatiny so sebou prinasa aj komplikacie: Znacné opotrebenie nastro-
jov, vytvaranie extrémnych ostrapov alebo vylamovanie hran obrobkov znizuje
efektivitu obrabania.

Prostrednictvom nasej frézy MaxiMill — S-Power stanovujeme nové Standardy pre Celné frézovanie liatiny:
S maximalnym poc¢tom zubov a dvojstrannymi vymenitelnymi britovymi dostiCkami ponuka tento systém

maximalny vykon aj extrémne stabilnu konstrukciu s nizkymi vibraciami. Inovativne dvoijité klinové upnutie
tiez zabezpecuje jednoduché, €asovo usporné a spofahlivé upevnenie vymenitelnych britovych dosticiek.


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

MaxiMill — S-Power dokaze z kazdého
zubu vytazit’ maximalny vykon

Frézy radu MaxiMill — S-Power ponukaju uctyhodny pocet britov. Ako to funguje?
Uhol nabehu, ktory ¢€ini 88° umoznuje maximalny pocet zubov a malé drazky

pre odvadzanie triesok. Dvojstranné vymenitel'né britové dosticky s dsmimi
skuto&nymi britmi, vyrobené z vybranych substratov a s povlakom DRAGONSKIN
garantuju maximalny vykon a makky rez. Stabilna konstrukcia s robustnym l6Zkom
dosticky a upinanim dvojitym klinom zabezpeci spolahlivé upnutie a vysoku
presnost’ ¢elnej aj obvodovej hadzavosti.



A

Preto je MaxiMill — S-Power pre Vas tym spravnym rieSenim!

Vaésia hrabka vymenitelnych
dosticiek v porovnani s konkurenciou

Moznost’ znizenia posuvu

Standardné upinanie dvojitym klinom

Pozitivne dimenzovanie reznych hran

Maximalny pocet zubov
na priemere frézy

Vymenitelné britové dosticky
brusené po obvode

Asymetrické 16zko dosticky

Oteruodolné sorty vymenitelnych
britovych dosticiek s poviakom
PVD alebo CVD

Q@I

zabezpedi extrémny objem
odoberaného materialu

zabrani vylamovaniu stien odliatkov

jednoducha manipulacia
a rychla vymena dosticiek

zabranenie vylamovaniu alebo
vytvaraniu ostrapov na hranach
obrobkov

vysoka efektivita vdaka
maximalnej rychlosti

vysoka presnost Celnej
aj obvodovej hadzavosti

znizenie vibracii

dlha zivotnost’



Pohyb triesok pri frézovani liatiny

MaxiMill — S-Power predstavuje dokonalé doplnenie nasho portfélia ¢elnych fréz a je
skuto&nym profesionalnym nastrojom pre obrabanie odliatkov z materialov GJS, GJV a GJL.
Standardne ponukame frézy MaxiMill — S-Power s priemerom v rozsahu @ 56-125mm.

Vdaka maximalnej hibke rezu cca 8mm a niz8iemu posuvu medzi 0,08mm a 0,15mm sa
minimalizuje vylamovanie na stenach odliatkov, zatial ¢o sa vdaka vysokému poctu zubov
zachovava vysoka efektivita.

Uhol nabehu 88° umoznuje maximalny pocet reznych hran a vymenitelné britové dostic¢ky
brdsené po obvode garantuju nizku toleranciu a vysoku kvalitu obrobeného povrchu.

sortiment vymenitelnych britovych dosti¢iek ISO-P / ISO-K
geometrie britov M

rohové radiusy 0,4mm, 0,8 mm a 1,2mm

TK sorty CTPK220, CTCP230

> > > >




Chceli by ste skratit’ taktiez svoje vyrobné €asy a tym zvysSit’ efektivitu?
Potom si vyziadajte dalSie informacie, ceny a udaje o dostupnosti nasej
frézy MaxiMill — S-Power!



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

Systém MaxiMill S-Power

MaxiMill — S-Power Nastrckova fréza
DHUB
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50 687 ...
Oznacenie DC ZNF  APMX OAL DCONMSy; DHUB Utahovacimoment Vymenitelna
mm mm mm mm mm Nm dosticka
APOW.56.R.10-SN12 56 10 8 40 22 43 3,2 SNHF 12.. 05610
APOW.63.R.12-SN12 63 12 8 40 22 48 3,2 SNHF 12.. 06312
APOW.80.R.14-SN12 80 14 8 50 27 58 3,2 SNHF 12.. 08014
APOW.100.R.18-SN12 100 18 8 50 32 78 3,2 SNHF 12.. 10018
APOW.125.R.24-SN12 125 24 8 63 40 88 3,2 SNHF 12.. 12524
— i
Vymenna vlozka Upinaci klinok Kra¢ D Pasta Rukovat Torque- Diferenciélna
TORX® Molykote Vario®-S skrutka
80950.. 70950.. 80950.. 70950.. 80021.. 70950..
Nahradné diely
DC
56 054 94400 120 303 032 71400
63 054 94300 120 303 032 71400
80 054 94200 120 303 032 71400
100 054 94100 120 303 032 71400
125 054 94000 120 303 032 71400
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Frézy s vymenitelnymi dostickami

Systém MaxiMill S-Power

SNHF

Oznacenie

SNHF 1205..

SNHF

1SO

120504EN
120508EN
120512EN

I WZXZ T

RE
mm
0,4
0,8
12

mm
12,7

mm
33

mm

12,7

mm

5,56

-R30 -R30
CTPK220 CTCP230
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
SNHF SNHF

51292.. 51292..
60400 00400
60800 00800
61200 01200
°
° o
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Rezné parametre

Priklady materialov k tabulkam reznych parametrov

Materialova podskupina

Nelegovana ocel

P Nizkolegovana ocel

Vysokolegovana ocel’' a
vysokolegovana

nastrojova ocel
Nehrdzavejuca ocel
M Nehrdzavejiica ocel
Siva liatina
K Tvarna liatina

Temperovana liatina

Hlinik - tvarna zliatina

Hlinik - zlievarenska zliatina

Med' a
zliatiny medi
(bronz / mosadz)

Zliatiny horcika

Ziaruvzdorné
zliatiny

Zliatiny titanu

Kalena ocel

Tvrdena liatina

Kalena liatina

Index

P11
P1.2
P1.3

Zlozenie / Struktura / tepelné spracovanie

<015%C

<045%C

<0,75%C

feriticka / martenziticka
martenziticka

austeniticka / austeniticko-feriticka
austeniticka

austeniticka / feriticka (Duplex)
perliticka / feriticka

perliticka (martenziticka)

feriticka

perliticka

feriticka

perliticka

nezakalitelna

zakalitelna

< 12 % Si, nezakalitelna

<12 % Si, zakalitelna

> 12 % Si, nezakalitelna
automatové zliatiny, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn

CuSn, bezolovnata med a elektrolyticka med

hor¢ik a zliatiny horcika

zaklad Fe

zaklad Ni alebo Co

Cisty titan

alfa + beta zliatiny

beta zliatiny

zihana
zihana
zuslachtena
zihana
zudlachtena
zihana
zuslachtena
zudlachtena
zuslachtena
Zzihana
zudlachtena
zuslachtena
zihana
zuslachtena
zihana

zuslachtena

vytvrdena

vytvrdena

zihana
vytvrdena
zihana
vytvrdena

liata

vytvrdena

kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
kalena a popustana
liata

kalena a popustana

Pevnost’
N/mm?*/HB | HRC
420 N/mm? /125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm? / 275 HB
1010 N/mm? /300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm? /300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm? /300 HB
610 N/mm?/ 180 HB

300 HB
780 N/mm? /230 HB
350 N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845 N/mm?/ 250 HB
440 N/mm? /130 HB
780 N/mm?/ 230 HB

60 HB
340 N/mm? /100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm?/90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm?/ 90 HB
340 N/mm?/100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm? /280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm?/ 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

Cislo

materialu

1.0401
11191
11191
11223
11223
1.7131
1.7131
1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Nézov

materialu
C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
AlI99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17CudMg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAIBV4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Cislo
materialu
1.1141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373

2.0410
24070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401
3.7034
Ti-6246

R56410

Nézov

materiélu
Ck15
9SMnPb28
C55
C55
45820
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgsit
G-AISi9Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
CuZn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al
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Frézy s vymenitelnymi dostickami
Rezné parametre

Orientacné rezné hodnoty

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]
@ Rezné parametre znaéne zavisia od vonkajSich podmienok, ako je napr. stabilita upnutia nastroja a obrobku, material a typ stroja! Uvadzané parametre
predstavuji mozné rezné parametre, ktoré je mozné v zavislosti od pracovnych podmienok prispdsobit o cca £20% !

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT Slovenska republika s.r.o.

Vilova 2\ 851 01 Bratislava

Tel.: +421 239 183 070
info.slovensko@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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