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MAXIMILL 211 Dereron

WERKING B 2 ASSEN SIMULTAAN — g@ ’
BEWERKEN

Omlopende snijkant gedeeltelijk onderbroken =>
meer spaanopdeling voor

Spaan 1 Spaan 2 Niet snijdend

lagere snijkrachten

optimale spaanvorm en - afvoer
hoog verspaand volume

hoog werkstukopperviak




MAXIMILL 211 Dereron

UNIVERSEEL FREESGEREERSCHAP  ¢@ 2 HSCEN
HPC BEREIK

Voor alle freesbewegingen:

1 - Kopieerfrezen - en nabewerken
2 - Hoekfrezen
3 - Schuin aansnijden en kamerfrezen / 3D
4 - Aanboren - en helicoidaal aansnijden / 3D
5 - Trochoidaal gleuffrezen
6 - Spiebaanfrezen in volmateriaal
7 - Vlakfrezen
En inzetbaar op alle ISO 513 materiaalgroepen
PMKNSenH

&)

Non ferro
materialen

Hitte bestendige
legeringen

Roestvrij staal

Voor Universeel Na
bewerken bewerken bewerken

Geharde
materialen




Fa

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

Maximum toerental in relatie tot vrije uithang

Aanpassing onder invloed van opname-type en

211-11 de bewerking Ap / Ae /fz-R/ M of F
211-07 211-11 211-15
o P [N Pippey [N Flpmay [INTT]

d, mm L = 2x0 L = 2x0 L = 5x0 L = 2x0 L = 3x0 L = 5x0 L = 2x0 L = 3x0 L = 5x0
10 72.000 58.000 46.000 - - - - -
12 67.000 54.000 38.000 56.000 45.000 32,000 - - -

16 50.000 41.000 29.000 42,000 34.000 24.000 - - -
20 44.000 34.000 29,000 47.000 29.000 20.000 - - -
25 40.000 29.000 18.000 23,000 24.000 15.000 27.000 20.000 12.000
32 36.000 25.000 14.000 20.000 21.000 12.000 24.000 17.000 10.000
40 33.000 22,000 11.000 28.000 18.000 9.000 22 000 14.000 7.000
50 30.000 18.000 7.000 25.000 15.000 6.000 20.000 12.000 5.000
B2 - - - 23,000 13.000 4.000 19.000 10.000 2,000
80 - - - 21.000 11.000 - 17.000 8.000 -
100 - - - 20.000 8.000 - 16.000 7.000 -
125 - - - 18.000 - - 14.000 - -
160 - - - 17.000 - - 13.000 - -
HSC/HPC
HSC-11 HSC-19 HPC-19
o Mipag [MIN] Mpnax [MIN] Mg [N

d, mm L = 2x0 L = 2x0 L = 5x0 L = 2x0 L = 3x0 L = 5x0 L = 2x0 L = 3x0 L = 5x0
16 56.000 49.000 35.000 - - - - -
18 53.000 47.000 3.000 - - - - - -

19 52.000 45.000 32000 - - - - _ -
20 50.000 44.000 1.000 - - - - _ -
20 48.000 42,000 30.000 - - - 45.000 42,000 32,000
25 45.000 39.000 28.000 35,000 1.000 22,000 45.000 40.000 28.000
32 40.000 45,000 25 000 29.000 25.000 18.000 40.000 35000 25.000
40 36.000 31.000 22 000 25.000 22 000 16.000 36.000 31,000 22,000
50 32.000 28.000 20.000 22,000 19.000 14.000 32000 28.000 20.000
B2 28.000 25.000 18.000 19.000 17.000 - 29.000 25.000 -
80 25.000 22,000 - 16.000 14.000 - 25 000 22 000 -
100 22 000 20.000 - 15.000 - - 23,000 - -
125 - - - 13.000 - - 20.000 - -




ISC / HPC D\ e

SNEDEDIEPTE Ap
VERSUS VOEDING fz STARTPARAMETERS
Staal Roestvrij staal Gietijzer Hitte bestendige
legeringen
h
al} [mm] 10 ‘l\
9 A
JEAN
8 \\ N N
7 i\ \
. NCK
\. \i.
11 ; -
4
- S
3 e e ™
‘H"'m..
2 ~ -
1
0 f, [mm]
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Staal Roestvrij staal Gietijzer Hitte bestendige
legeringen
ap [mm] E i —— N
N
12 . Y T
i i NN : i
i s W i
10 ' ; : AV \ : : :
15 NN i :
8 | L N N |
.I i - \IL\ : i
r 6 I I I I '\; \\ ; 1
! Y ¥ i !
d Y o, f
4 : - \ 0
. :
0 : : : : : : : . . . . : £, fmm]

0 0,05 0,10 0,15 0.20 0.25 0,30
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SNEDEDIEPTE Ap

VERSUS VOEDING fz STARTPARAMETERS

Roestvrij staal Hitte bestendige
legeringen

ap [mm] 16 5 i . ]

14

12

20
10

0 : : : : : T . ‘ : i f, (mm]

0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
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SNEDEBREEDTE Ae X
VERSUS VOEDING fz

Voeding fz voor snedebreedtes Ae < 0.5 x D d o

Voorbeeld :

Startwaarde fz = 0.075 mm
Ae = 30% van de freesdiameter D
Gecorrigeerde waarde fz = 0.15 mm

e

Startwaardes fz startparameter opgave

g8 £ 8 & B 8 3 8 3 8
< e e e - N N @ « .
(=] [=] (= o o (=] L=} L=} o o
a,[%] 100
a0
80
70
60
50
- . “ln-._.__- [ — | "'"'l-...___- [ —
» N N =
20 \ * ™. \\ ‘\'\-..
\\ \\ \\.. \ H\_‘
o l NS
|
0 !
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45

Gecorrigeerde waardes fz afhankelijk van het % Ae versus diameter frees



MAXIMIEE 213 (HSCLHPC AN

HARDBEWERKEN > 45 HRC ce :

Bewerkingsomstandigheden . ‘

Ae max =75% van D

Opname

Koeling

Aansnijhoek

. =005mm
Startparameters V. = 30 - 60 m/min
a, =05-25mm




Dmax ' min

AN

-

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter

Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

d, D,/ 10,4 D.in Og max
[mm] [mm] [mm] [
10 19 13 5.5
12 23 17 8,0
16 31 25 3.0
20 39 33 2,0
25 49 43 1,5
32 63 57 1.2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7

a, [mm] = Dy, x T x tan og

d, D g max 360°
[mm] [mm] °
10 13 5,5
12 17 6,0
16 25 3,0
20 33 2,0
25 43 1,5
32 57 1,2
40 73 0,8
50 93 0,7




XDKT 07

r max

§ Schuin aansnijden

0077

Fa

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

d1 xmax
[mm] [mm]
10 0,8
12 0,8
16 0,8
20 0,8
25 0,8
32 0,8
40 0,8
50 0,8
d, oR
[mm] [°]
10 11,0
12 7.9
16 43
20 3.0
25 2,5
32 1,6
40 1,2
50 1,0




Dmax ' min

AN

-

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter

Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

d1 Dmax r 0!8 I:)mln R max
[mm] [mm] [mm] [°]
12 21 14 16,0
16 29 18 9,5
20 37 30 7.0
25 47 40 45
32 61 53 3,2
40 77 72 22
50 98 93 1,7
63 123 118 1,5
80 157 152 1,0
100 197 191 0.8
125 247 242 0.6
160 317 312 0.4

a, [mm] =Dy x T x tan o

d, D OR max 260°
[mm] [mm] [°1
12 14 16,0
16 18 9,5
20 30 7.0
25 40 4,5
32 53 3.2
40 72 22
50 93 1,7
63 118 1,5
80 152 1,0
100 191 0.8
125 242 0.6
160 312 0.4




’ \ CUTTING SOLUTIONS BY
A\

A\ CERATIZIT

d1 Xmax
[mm] [mm]
12 1.3
16 1,5
20 2.0
25 2.0
32 1.8
40 1.6
X 50 1.6
’ ) 63 1.6
80 1.6
B - 100 16
125 1,8
160 1.6
d, g
[mm] [°]
12 18,0
16 10,8
20 9.8
25 7.5
32 48
. 40 29
° 50 22
/////// 63 18
// | 80 1.4
d R 100 1,1
B - 125 0.8
160 0,65




A\ CERATIZIT

M ! M ! LlL_ ‘211 ,\k CUTTING SOLUTIONS BY

Dmax ' min

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

D

a, [mm] = Dy x T x tan o

d1 Dmax'r r 0!8 min g max d1 D qR max 360°
[mm] [mm] [mm] [°1 [mm] [mm] °
25 48 37 7,5 25 37 7.5
32 62 47 5,0 32 47 50
40 78 63 3.2 40 63 3.2
50 98 86 2,5 50 86 25
63 124 111 1,5 63 111 1,5
80 158 147 1,3 80 147 1 :3
100 198 120 1.1 100 190 1,1
125 248 240 0,9 125 240 09
160 318 310 0.6 160 310 06




’ \ CUTTING SOLUTIONS BY
A\

A\ CERATIZIT

d1 xmax
[mm] [mm]
25 2,7
32 2,5
40 2,5
50 2,5
63 2,5
80 2,5
| Xonae 100 2,5
1 125 2,5
160 2,5

§ Schuin aansnijden . .
1 R
[mm] [°]

25 9,5
32 6.8
40 5.1
50 25
63 25
. 80 2.0
“”\ 100 15

V4 , = 22
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vRoTen 'y ~*“" &

Dmax ' min

i

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

d1 Dmax"'l r D!B I:Jlmln &R max
[mm] [mm] [mm] [°]
63 124 107 2,2
80 158 143 1,7
100 198 183 1,3

a, [mm] = Dy, X I X tan o



D oo

Rne &
d1 xmax
[mm] [mm]
63 2.0
80 2.0
100 2.0

§ Schuin aansnijden d, og
[mm] [°]

63 22
80 1,7
100 13

227
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N

11 HSC [\\ CERATIZIT

XDHT 11

Dmaxfmin

[
Y

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

d, Drnax Do Spmax d, D Ol may 360°
[mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] [°]
16 30 20 10,0 16 20 10,0
18 34 24 9,1 18 24 9.1
19 36 26 8,6 19 26 86
20 38 28 8,2 20 28 8,2
22 42 32 7.4 29 32 7.4
25 48 38 6,5 25 38 6.5
32 62 53 4,7 32 53 47
40 78 69 3.3 40 69 3.3
50 98 89 24 50 29 54
63 124 115 17 63 115 1:7
80 158 150 1,1 80 150 1
100 198 189 0,9 100 189 0.9

a, [mm] = D, x T x tan o
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ILL 211 HSC

XDHT 11

§ Axiaal aansnijden

- r

Fa

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

d, ro,2-4,0
[mm] Xinax [mm]
16 1,7
18 211
19 224
20 239
22 270
25 255
32 240
40 228
50 226
63 210
80 1,75
100 1,79
d, r0,2-4,0
[mm] og [°]
16 18,8°
18 16,3°
19 15,3°
20 14,8°
22 13,8°
25 10,3°
32 6,8°
40 4.8°
50 3,5°
63 2,50
80 1.8°
100 1,3°




MAXIMILL 211 |

FANVIN/IIAD

’ \ CUTTING SOLUTIONS BY
A\

AN\ CERATIZIT

| =) 237
=== ; . | ]
NI ORI (== ki A SRR v N () i} - _
Ty /ﬁ,a—_ 1 // P |
e

I I

Dmaxfmin

[
Y

Dmax [mm] = grootste diameter voor vlakke bodem
Dmin [mm] = kleinste diameter
Dm = Dmax - d1 of Dmin - d1

d, D Drin O may 360° d1 D Ol max 360°
[mm] [mm] [mm] [°1 [mm] [mm] [°]

22 33 32 1.4 22 32 14

25 39 32 6,8 25 32 8.8

32 53 46 3.9 32 46 3.9

40 69 82 3,3 40 62 3.3

50 89 81 2,2 50 a1 22

63 115 107 1,8 63 107 18

a, [mm] = Dy x mx tan o



MAXIMILL 211 |

[ FSAAYARN N

’ \ CUTTING SOLUTIONS BY
A\

A\ CERATIZIT

d, r0,2-4,0 r5,0
[mm] xmax [mm] xmax [mm]

22 0,70 0,28
25 2,23 1,45
32 212 1,39
40 2,38 1,53
50 2,54 1,57
63 2,61 1,86

d, ro,2-40 r5,0

[mmh] og [°] o [°]
22 3,5 1.8
l_:_] 25 11,0 7,5
: 32 6.8 45
Y ! ¢ 40 53 35
// 50 4,0 2.8
e 63 3.0 23
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SNISNELHEID Ve
ongecoat

Ongecoat hardmetaal o
& Hard-
Werkstuk CTW4615 H216T S26T b3 heid
o ™
%] £ -
materiaal *D J8 ﬁD /8 ﬂl 1@ &
ve [mvmin] | v, [min] | v, [mmin] | v, (mvmin] | v, [mmin] | v, [vmin] | > HB
- - - - 160-220 | 100- 160 1 125
Ongelegeerd = = = - 140-100 | 90-150 | 2 150 - 250
staal = E = = 120-180 | 80-140 | 3 300
Laag elegeerd - - - - 120- 180 | 80- 140 6 180
g geles - - - - 110-170 | 80-140 | 7/8 250 - 300
staal
- - - - 100- 160 | 70-110 - 350
Hoog gelegeerd - - - - 100-160 | 60-100 | 10 200
staal - - - - 90-150 | 60-100 11 350
Roest bestendig = = = - - - 12 200
staal - - - - - = 13 325
— = = = - - 14 200
Roestvrij = = = = = = i 180
staal = = - - = = 14 230 - 260
- - - - - - 14 330
S 90-160 | 90-160 | 90-160 | 90-160 = = 15 180
Grijs gietijzer
80-130 | 80-130 | 80-130 | 80-130 - = 16 260
Nodulair 100- 160 | 100- 160 | 100- 160 | 100- 160 - = 17 160
gietijzer 90-150 | 90-150 | 90-150 | 90-150 - - 18 -
Gelegeerd 100-160 | 100- 160 | 100-160 | 100- 160 - — 19 130
gietijzer 70-150 | 90-150 | 70-150 | 90-150 - = 20 230
ALU kneed - - 200 - 5800 - 200 - 5800 - = 21 60
legeringen = 200 - 2000 - 200 - 2000 = = 22 100
. - 200 - 2000 - 200 - 2000 -~ - 23 80
IA"U giet - - |200-1800| - |200-1800| - = 24 90
egeringen - 200 - 1000 - 200 - 1000 - - 25 130
- 200 - 600 - 200 - 600 - - 26 -
Koper en koper - | 250 - 1000 | 250 - 1000 | 250~ 1000 | 250 - 1000 - - 27 20
legeringen - 150 - 400 - 150 - 400 - - 28 100
- 300 - 800 - 300 - 800 - - 29 100
80- 1000 | 80-1000 | 80-1000 | 80- 1000 - = 29 -
Non - ferro
. 70-500 | 70-500 | 70-500 | 70-500 - - 29 -
materialen
80-300 | 80-300 | 80-300 | 80-300 - = 30 =
- - - - - - 3 200
Hitte bestendi = - - = - - = 280
I I: e'.::sne:nIge = = = = = = < =2
i
gering _ _ ~ _ _ _ 2 ~
— = — — - = a5 -
. - - - - - - 3% .
Titaan R., 440
= = = = = = 37 R, 1050*
Gehard - - - - - - 38 55 HRC
H staal = = = = = - 39 60 HRC
Hard gietijzer - - - - - - 40 400
Gehard gietijzer - - - - - - 40 55 HRC

ﬁﬂ Aanbevolen condities %ﬁm Toepasbare condities
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SNIJSNELHEID Vc
gecoat

Gecoat hardmetaal s Hard-
Werkstuk AMZ CTC3215 CTP3220 g heid
materiaal ﬂ 38 *D ]88 ﬂ 58 =
Ve [m'min] | v, [m'min] | v, [m/min] | v, [m'min] | v, [m'min] | v, [m'min] > HB
- - - - - - 1 125
Ongelegeerd = = = _ _ _ s 150 - 250
staal = = = = = = 3 300
- - - - - - 6 180
Laag gelegeerd e = = = = = G e
staal
- - - - - = 9 350
Hoog gelegeerd = = = = = = 10 200
staal - - - - - - 11 350
Roest bestendig - - - - - - 12 200
staal - - - - - - 13 325
- - - - - - 14 200
Roestvrij - - - - - - 2 180
staal = = = = = = 1 230 - 260
- - - - - - 14 330
. e 180 - 220 - 180-350 | 180-350 | 120-300 | 120-300 | 15 180
Grijs gietijzer
140 - 180 - 140-280 | 140-280 | 130-280 | 130-280 | 16 260
Nodulair 150 - 220 - 130-250 | 130-250 | 120-210 | 120-210 | 17 160
gietijzer 120 - 180 - 100-200 | 100-200 | 110-200 | 110-200 | 18 -
Gelegeerd 180 - 220 - 150- 320 | 150-320 | 200-340 | 200-340 | 19 130
gietijzer 150 - 200 - 120- 250 | 120-250 | 160-280 | 160-280 | 20 230
ALU kneed - = 300 - 3200 = - = = 21 60
legeringen - 200 - 2800 - - - - 22 100
. - 400 - 2000 - - - - 23 80
ALU .glet - B 400 - 2000 _ B _ _ 2 90
legeringen _ 2001200 _ _ B N = e
- 250 - 1000 - - - - -
Koper en koper - || 200- 1000 | 200 - 1000 - - - - 27 90
legeringen - 150 - 800 - - - - 28 100
- 150 - 500 - - - = 29 100
Non - ferro - -0 - - N - = =
materialen - o=t = - - = 2 =
- 100 - 320 - - - - 30 =
- - - - - - 3 200
. ) - - - - - - 32 280
HltTe be:stendlge m = = = - ~ = B
egeringen = = — = = = - B
- — - - - — a5 —
Titaan - - - N - N ax Al 440
- - - - - - 37 R, 1050
Gehard - - - - - - 38 55 HRC
H staal - - - - - - 39 60 HRC
Hard gietijzer - = - - - - 40 400
Gehard gietijzer - - - - - - 40 55 HRC

ﬁﬂ@] Aanbevolen condities ﬁ*m Toepasbare condities
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SNIJSNELHEID Vc

YAy

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

gecoat
Gecoat hardmetaal o Hard-
Werkstuk SR216 CTP6215 SR226+ § heid
materiaal ﬂCl Y ﬂ ] * {0 =
ve [m'min] | v (mmin] | v, [m'min] | v [wmin] | v [m'min] | v, [m'min] > HB
= = = = 210-350 | 130 -200 1 125
Ongelegeerd = < = = 170-320 | 110-180 | 2 150 - 250
staal = = = - | 150-280 | 90-150 | 3 300
- - - - 150-250 | 80-140 | 6 180
Laag gelegeerd - - - - 140-210 | 60-120 | 7/8 250 - 300
staal
- - - - 100-180 | 60-110 | 9 350
Hoog gelegeerd = - - - 140-210 | 60-110 | 10 200
staal - - - - 100-170 | 60-100 | 11 350
Roest bestendig = - B - 140-190 | 80-140 | 12 200
staal - - - - 100-170 | 70-120 | 13 325
- - - - 110- 200 - 14 200
Roestvrij - - - - 120 - 210 = s 180
staal = = = = - - 14 230 - 260
- - - - 80-140 - 14 330
F —PcFF 180-350 | 180-350 | 180-350 | 180-350 | 160-220 | 120-180 | 15 180
Grijs gietijzer
140-280 | 140-280 | 140-280 | 140-280 | 100-170 | 80-150 | 16 260
Nodulair 130-250 | 130-250 | 130-250 | 130-250 | 100-200 | 80-170 | 17 160
gietijzer 100-200 | 100-200 | 100-200 | 100-200 | 90-180 | 70-140 | 18 -
Gelegeerd 150-320 | 150-320 | 150-320 | 150-320 | 90-180 | 70-140 | 19 130
gietijzer 120-250 | 120-250 | 120-250 | 120-250 | 80-160 | 70-130 | 20 230
ALU kneed - = = = - = = 21 60
legeringen - - - - - - 2 100
- - - - - - 23 80
ALU .giet - _ _ _ _ _ = 24 90
legeringen = = = = " - = e
- - - o = - 26 -
Koper en koper - = = - - - - 27 90
legeringen - - - - - - 28 100
- - - - - - 29 100
Non - ferro - - - - - - = =
materialen = = = =z = = 2 =
= - = = > = 30 =
- - - - - 60-90 | 31 200
. . - - - - - 60-90 | 22 280
HltTe be:stendlge ~ ~ ~ ~ _ _ S .
egeringen - - - - B B - -
—, — - = - - a5 —
Titaan = = - - - - ax Al 440
- - - - - - 37 R, 1050
Gehard - - 40 - 60 - - - 38 55 HRC
H staal - - 30- 50 - - - 39 60 HRC
Hard gietijzer - - 80 - 100 - 70-130 - 40 400
Gehard gietijzer - - 30-60 - - - 40 55 HRC

ﬁﬂ@] Aanbevolen condities

%*D Toepasbare condities
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SNISNELHEID Vc
gecoat

Gecoat hardmetaal o
& Hard-
Werkstuk CTP1625 CTP1235 GM43+ B heid
materiaal = . 0 ; m (2
X8 | 38 | %o | 38 | X® | 38 |3
Ve [m/min] | v, [m'min] | v [m'min] | v, [mmin] | v, [mmin] | v, [mmin] > HB
90-130 | 170-200 | 100-220 70-180 200-280 | 130-210 1 125
Ongelegeerd 90-130 | 140-160 | 100220 | 70-180 | 170-250 | 110-180 | 2 150 - 250
staal 90-130 | 130-150 | 100-220 | 70-180 | 150-220 | 90-150 | 3 300
90-130 | 150-180 | 80-220 70-170 | 140-200 | 80-140 6 180
Laag gelegeerd
staal 90 -130 130 - 160 80-220 70-170 130-180 | 60-130 | 7/8 250 - 300
90-130 | 120- 150 80-220 70-170 100-160 | 60-110 9 350
Hoog gelegeerd 70-90 | 100-120 | 80-180 60-140 | 100-160 | 60-110 | 10 200
staal 70-90 | 90-110 | 80-180 60-140 90-140 | 60-100 | 11 350
Roest bestendig 90-130 | 130-160 | 70-180 60-140 | 130-180 | 80-140 | 12 200
staal 90-130 | 110-150 | 70-180 60-140 | 90-150 | 70-130 | 13 325
90-130 | 140- 180 60-200 40-140 - 70 - 140 14 200
staal - - 60-200 40-140 - 60-110 14 230 - 260
70-90 | 90-110 | 60-200 40-140 - 70-130 | 14 330
- - - - - - - 15 1
Grijs gietijzer L =
100-170 | 80-150 - = = = 16 260
Nodulair 100-200 | 80-170 - - - - 17 160
gietijzer 90-180 | 70-140 = = = 5 18 =
Gelegeerd 90-180 | 70-140 - - - - 19 130
gietijzer 80-160 | 70-130 - - - - 20 230
ALU kneed - = = = = = = 21 60
legeringen - - -~ - - - 22 100
i = = = = = = 23 80
IALU .glet = _ _ _ _ _ _ 2 90
egeringen - - . - - ~ = e
- - - < o - 26 -
Koper en koper - = - - = = = 27 90
legeringen = - - - - - 28 100
= = = o = = 29 100
= = = . = = 29 -
Non - ferro
n - - - — = = 29 —
materialen
- - - s = = 30 -
- - - - - 60-100 | 31 200
. . - - - - - 60-100 | 32 280
Hitte bestendige
X - - — = = 50 - 80 33 250
legeringen
- - - - - 40-75 34 -
50 - 90 - - - - 45-75 as -
. : 22 s = = : 3% .
Titaan 35-50 20- 40 R, 440
- = = - = ~ 37 R. 1050°
Gehard Z = = = = = 38 55 HRC
H staal — = — = - = 39 60 HRC
Hard gietijzer - - - - - - 40 400
Gehard gietijzer - = — = ~ - 40 55 HRC

ﬁﬂ Aanbevolen condities %ﬁm Toepasbare condities
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SNIJSNELHEID Vc

YAy

CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

gecoat
Gecoat hardmetaal o Hard-
Werkstuk - CTC5235 CTC5240 CTP2235 § heid
materiaal * i' “D % *D E‘ &
Ve [m'min] | v, [m/min] | v.[mmin] | v, [mmin] [ v, [mmin] | v, [m'min] > HB
150-260 | 90-180 - - 150-260 | 90-180 1 125
Ongelegeerd 150-260 | 90-180 - = 150260 | 90-180 | 2 150 - 250
staal 150-260 | 90- 180 = = 150-260 | 90-180 | 3 300
e 80-220 | 70-160 - - 80-220 70-160 6 180
staal 80 - 220 70- 160 - - 80-220 70-160 7/8 250 - 300
80-220 | 70-160 - - 80-220 70-160 9 350
Hoog gelegeerd 90-180 | 70-140 - - 90-180 70-140 10 200
staal 90-180 | 70-140 - - 90-180 70-140 11 350
Roest bestendig 70-180 | 60-140 - - 70-180 60-140 12 200
staal 70-180 | 60-140 - - 70-180 60-140 13 325
220 -350 - - - 60-200 60-140 14 200
Roestvrij 150 - 240 - - - 60-200 60-140 14 180
staal 80-160 | 60-140 - - 60-200 60-140 14 230 - 260
80-200 | 60-180 - - 60-200 60-140 14 330
. e = ~ E = = - 15 180
Grijs gietijzer = - 9 . 5 B “ 260
Nodulair - = = = = - 17 160
gietijzer o - = = il = 18 =
Gelegeerd - - - - = - 19 130
gietijzer - - - - - - 20 230
ALU kneed - = = = = = = 21 60
legeringen _ — - - - - 22 100
= = = = = = 23 80
ALU .giet - ~ ~ ~ - ~ ~ 2 90
legeringen ~ ~ ~ ~ _ B = e
- - - - - - 26 -
Koper en koper - = - = = = 2 27 90
legeringen - = - = = = 28 100
= = = = = = 29 100
Non - ferro - - - - - - = =
materialen = = = = = = 2 =
= = = = = = 30 -
- 30- 250 - 30 - 250 - 20-60 31 200
Hitte bestendige - {0 - 10=90 N 2000 = 280
legeringen - s = 2 - 2 < =2
-~ 10-50 - 10-50 - 20-30 % -
- 10-40 - 10-40 - 20-30 35 -
Titaan - - - 60- 120 - 40-70 3% R, 440*
- — — 40-80 ~ 20-40 37 R, 1050*
Gehard = = . = = = 38 55 HRC
H staal = = = = = = 39 60 HRC
Hard gietijzer - - - - - - 40 400
Gehard gietijzer = = = = ~ = 40 55 HRC

ﬁﬂ@] Aanbevolen condities

%*D Toepasbare condities
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CUTTING SOLUTIONS BY

CERATIZIT

gecoat / cermet / PKD
Gecoat hardmetaal Cermet PKD o
Hard-
Werkstuk GM246 TCM10 CTD4205 § heid
materiaal ﬁ 0 § ® ﬁ * m| § 5
Ve [m'min] | ve [mmin] | v, [m/'min] | v, [m'min]| v, [m'min] | v, [m/min] > HB
160-260 | 140-180 | 150 - 400 - - - 1 125
Ongelegeerd 130-220 | 110-150 | 150- 350 - = - 2 150 - 250
staal 90-160 | 70-130 | 150-320 % = = 3 300
150-220 | 110-170 | 120-380 - = = 6 180
Laag gelegeerd
staal 110-190 | 80-150 120 - 360 - - - 7/8 250 - 300
90-160 | 70-130 | 120-340 - = - “ 350
Hoog gelegeerd 120-200 | 100-150 | 120-380 - - - 10 200
staal 90-140 | 70-110 | 120-320 - - - 11 350
Roest bestendig | 110-220 | 90-140 | 120-340 - - - 12 200
staal 90-180 | 80-110 | 120-300 - - = 13 325
90 - 250 60 - 140 120-300 - - - 14 200
Roestvrij 100-160 | 60-120 | 120-360 - = - 14 180
staal 50-100 | 50-90 | 100-280 - - - 14 230 - 260
60-180 | 50-140 - - - - 14 330
Grijs gietijzer = = = - - - L L
- - 100 - 480 - - - 16 260
Nodulair - - 100 - 420 - - - 17 160
gietijzer - - 100 - 600 - - - 18 =
Gelegeerd —~ = 100 - 500 = = . 19 130
gietijzer - - - - - - 20 230
ALU kneed - = = - = = 300 - 4000 | 21 60
legeringen - - - . - 300- 1500 | 22 100
. - - - - - 300-5000 [ 23 80
ALU .glet - _ B _ B N 200-3000 | 2¢ 90
legeringen = = = = N T o e
- - - - - - 26 -
Koper en koper - - - - - - 100-700 | 27 90
legeringen - - - - - 100-1500 | 28 100
- - - - - 300-3000 | 22 100
Non - ferro - - - N - ] B =
materialen = = = = = S =
- - - - - 80-300 | 30 =
20 - 50 20-50 - - - - 31 200
. . 20- 40 20-40 - - - - 32 280
Hitte bestendige
legeringen il e - - - - < =2
15-35 15-35 -~ = - - 34 -
20-35 20-35 - - - - as -
Titaan 50-110 | 50-110 - - - = 3% R., 440*
30-50 30-50 - - = = 37 R. 1050°
Gehard - - - - - - 38 55 HRC
H staal - - - - = - 39 60 HRC
Hard gietijzer = - - = - - 40 400
Gehard gietijzer - - - - - - 40 55 HRC

ﬁﬂ@] Aanbevolen condities

%*D Toepasbare condities
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PKD / CBN / SisNa4

CBN Si3N4 & H
ard-
Werkstuk CTL3215 TA201 CTN3105 g heid
materiaal “ -!% m) * ﬁ O ﬂ 53] .15 0 5
Ve [m/'min] | v. [m'min] | v, [m'min] | v. [m/min] | v, [m/min] | v. [mmin] > HB
- - - - - - 1 125
Ongelegeerd = _ . _ _ = s 150 - 250
staal = rs = = = = 3 300
= = % = = i 6 180
Laag gelegeerd - - = » > = e A
staal
- - - - - = E 350
Hoog gelegeerd - - - ~ = - 10 200
staal - - -~ = = = 11 350
Roest bestendig - - - - - - 12 200
staal - - < = - = 13 325
= — - = - - 14 200
Roestvrij = - &= - = = 14 180
staal = = = = = - 14 230 - 260
= = = = = = 14 330
Grijs gietijzer SR 000 - - - A0 C 100 - I 190
500 - 1000 - - - 300 - 800 - 16 260
Nodulair = = - - - = 17 160
gietijzer 350 - 650 - 200 - 700** - - - 18 -
Gelegeerd - - - - = < 19 130
gietijzer - - -~ - - -~ 20 230
ALU kneed - = = = = = = 21 60
legeringen _ - - - - - 22 100
. = = = = = = 23 80
ALU .glet - ~ N " ~ ~ ~ 2 %
legeringen - - _ = = B = e
- G - e — - 26 -
Koper en koper - = = ~ = = = 27 90
legeringen = = = - = = 28 100
= = = = = = 29 100
Non - ferro - - - - - - < 2
materialen = = = = = = 8 =
= < P R = " 30 -
— — - - — - 31 200
S & = 2 = = 32 280
Hitte be:stendige - - B B ~ - S .
legeringen
- - 100 - 250 - = = % -
- - 100 - 250 - - - 35 -
Titaan - - - - - - 36 R., 440*
— — — - - - 37 R, 1050*
Gehard = = 70 - 250 - = = 38 55 HRC
H staal 110 - 190 = 70 - 150 = = = 39 60 HRC
Hard gietijzer 210 - 360 - - - - D 40 400
Gehard gietijzer — - = = = = 40 55 HRC

ﬁﬂ@] Aanbevolen condities

ﬁﬁm Toepasbare condities
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BALANSEREN EN KRACHTEN

Krachten op het gereedschap
Wisselplaat spanschroef

Fa = axiale krachten

Fr = radiale krachten

Ft = tangentiale krachten

Fc = centrifugaal krachten aan het gereedschap
Fi = centrifugaal krachten aan de wisselplaat

Optredende krachten aan het HSC gereedschap tijdens het
bewerken.

In het HSC bewerkingsbereik vormen de centrifugaal krachten
een wezenlijk hogere belasting dan de optredende snijkrachten

Centrifugaal krachtin N Toelaatbare rest onbalans conform DIN 1940
25000 T
D =100 mm
20000 ¥
D =80 mm
15000 + D =63 mm
D =50 mm
10000 + D =40 mm
D =32 mm
D =25 mm
5000 +
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000 Toerental n

Centrifugaalkracht opwekking afhankelijk van de gereedschapdiameter en gekozen toertallen bij een
wisselplaatgewicht van 12 gram betekend :

Toerentalverhoging met de factor 2 => centrifugaalkracht opwekking met een factor 4
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BALANSEREN EN KRACHTEN

Onbalans vormen

statische meervoudige dynamische als gevolg
van de som

Onbalans is de toestand van een vormstuk waarbij de massa hartlijn niet overéénkomt met die van
de rotatie van hetzelfde vormstuk

Rotatie hartlijn

e
S
U=m-.e[gmm] Massa hartlijn
Rotatie hartlijn Onbalans wordt veroorzaakt door de centri-
figaalkrachten van het vormstuk
F=z=u-w?=m-e-w’= m = massa in gram

5 o e = radius van het zwaartepunt in mm
m-e(2-x-n) [N] S = massa hartlijn

602 _ .

mk = correctie massa

U = onbalans

o = hoeksnelheid
mee

Oorzaken van een niet symetrische massa verdeling in het vormstuk op de rotatie hartlijn :

- Productietoleranties aan het gereedschap en opnamegereedschap

- Meeneemspieén / gereedschap positieuitsparing bij SK en BT spindels
- Meeneemspieén / gereedschap positieuitsparing HSK vorm A spindels
- Posities van radiale spanschroeven als Weldon en Whistle Notch

- Spantangen en overwerpmoer

- Asymetrische vormstukken

- Differentiaalverdeling bij freesgereedschappen
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BALANS KLASSE

G = zwaartepunt snelheid in mm/sec
e = zwaartepunt radius in mm G =¢e-w[mm/s]
o = hoeksnelheid

DIN/ISO 1940

1000
800
630 =
500
400
315
250 =
200
160
125
100 =

80 e%)
63

50 —
40 B

315 S
25

20
16 J’-\

12,5 eé‘\
10

6,3 o

3,15 .
2,5

1,6
1,25

0,8
0,63
0,5
0,4
0,315
0,25
0,2
0.16 [ W TTT] T I NN ETTT] T |

500 1000 2000 5000 10000 20000 50000
15000

Toelaatbare rest-onbalans op basis van haalbare HSK monoblock gereedschappen kennen
toerentallen en bereikbare oppervlakte gesteld- Standaard een balanswaarde van G6.3
heid
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Volg altijd de voorschriften van
de machineproducent zoals
gesloten omkasting

B |

CeraTizit standaard HSC / HPC
freesgereedschappen met G6.3
balanswaarde

Balanseer opname plus
Gemonteerde snijgereedschap
Als eenheid
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CeraTizit standaard HSC / HPC
freesgereedschappen met specifieke plaatzitting en
EURO patent

Aanbevolen het gebruik van momentsleutels

Ontwikkeld voor freesdiameters
40,50 en 63 mm

Schroef voor
versterkte
aantrekkracht tot 3 x
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NABEWERKEN =~
VAN

FREESLICHAMEN

HSC-11

Vanaf wisselplaatradiusr > 3.2 mm

HSC/HPC-19

Vanaf wisselplaatradius r > 4.0 mm

211-11/-15

211-11 211-15 211-15 211-15
=r1,6 =r25 =>rd40 =r5,0
] 7 Bl
8 o o = o 5 o =
=)
= 20 |[.° 26 _ _'1;.;3 3,1
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SPANNEN
VAN

Het freesgereedschap monteren in het voorinstel apparaat of de
montageplaats

Spanschroef van de wisselplaat losdraaien

Reiniging van de plaatzitting

Controle op beschadigingen

Bij inzet in het HSC bereik de spanschroef vernieuwen

De wisselplaat met twee vingers positioneren

Bij het spannen van de wisselplaat :

gebruik maken van een momentsleutel
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