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Orientaco6es do catalogo

Inovacoes na secao de fresamento

0 Visao geral da informacdes mais importantes em todos os sistemas de fresamento

o Configuragédo melhorada

0 Todas as informagdes necessarias sobre o sistema de fresamento em um Unico bloco
o Descricdo dos quebra cavacos em todo o sistema de fresamento

Faca a escolha certa em apenas alguns passos

Selecao do sistema de fresamento
O capitulo sobre aplicacdes fornece uma primeira visao
geral

._T“Muw o hwmh'rwwivlsl

Método de usinagem / sistema

Tipo de ferramenta _
=

Angulo de ataque

BaziMill 274 gyslem

Aplicacoes possiveis
A descrigdo do sistema mostra as possiveis aplicagbes para

H Lt cansumplion reduesd vk slog s nobes,
um sistema de fresamento e L
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Selecao da ferramenta
A péagina do produto mostra a gama de corpos de fresas

incluindo dimensdes principais e informagdes sobre os tipos
de pastilhas

Aplicagoes possiveis

As principais dimensoes
Referéncia de pastilha
Componentes

Viséo geral dos componentes

6| Informagdes adicionais

Selecao da pastilha

Depois de escolher a ferramenta e a pastilha é selecionado
0 quebra cavaco e material de corte

Quebra cavacos
Classe de metal duro
As principais dimensdes

Informagées adicionais

Parametros de inicio

Na ultima fase, € possivel determinar os parametros de inicio
para avanco, profundidade e velocidade de corte para a
respectiva fresa

Orientacoes do catalogo
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Sistema de designacao CERATIZIT

Fresas

6]

Conexao/interface

C com haste

D
>

[ ——
<G
&

G comrosca

M monobloco

A com furo

= Forma A

Forma C

Sistema

MaxiMill 211

Diametro

Fresas de contorno

_

Direcao do corte




6]

Sistema de designacao CERATIZIT

Fresas

Numero efetivo
de arestas de
corte

Comprimento da aresta de corte

N

Connexao /
interface

Comprimento de
trabalho

A
d, =d,

20 mm

H63A

9]

Comprimento total

Numero de
pastilhas

[AAES

|

A=
com pastilhas
ajustaveis

(B* =
passo
diferenciado)

* somente quando a
diferenca é necessaria

Numero de pastilhas
ajustaveis

(somente ferramentas
ajustaveis axialmente)
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Sistema de designacao de acordo com ISO 1832

Pastilhas

1] [2] [8] [¢] 5] [e] [7] [8] [9]

6]

9]

Formato da
pastilha
A 85°

B 82°
K 55°

H 120°
L 90°
O 135°
P 108°
80°
55°
75°

86°
35°

D | <ESmMOO

(7]

90°

T 60°

W 80°

ol>|O|o| &7 |o|o|mo| 57

Z Formato especial

Angulo de
folga

—1

o
30
5o
70
15°
20°
25°
30°
0°
11°

o|v|z|o||m|o|o||>

Versédo
especial

Tolerancia

S
o e o e
B ~|3 B~ |3
d m s Pl ) d m S S| S| e
[£mm] [£mm] [tmm] | 8|3 |3 [£mm] [£mm] [tmm] | & | &| &
A 0,025 0,005 0025 |e|e @ 0,05 0,08 0,13 °
C 0,025 0,013 0025 |e|e|e@ M 0,08 0,13 0,13 °
E 0,025 0,025 0025 |e|e @ 0,10 0,15 0,13 °
F 0,013 0,005 0025 |e|e @ 0,05 0,08 0,025 | e
G 0,025 0,025 0,13 e o o N 0,08 0,13 0,025 °
H 0,013 0,013 0025 |e|e @ 0,10 0,15 0,025 °
0,05 0,005 0,025 | e 0,08 0,13 0,13 °
J 0,08 0,005 0,025 [ U 0,13 0,20 0,13 °
0,10 0,005 0,025 [ 0,18 0,27 0,13 °
0,05 0,013 0,025 | e
K 0,08 0,013 0,02 °
0,10 0,013 0,02 °

9]

Facetado, raio de canto

£ &
<
Raio 1st sinal 2nd sinal
r [mm] K, o,
Mo* A | 45° A 3°
02 | 0,2 D 60° B 5°
04 | 04 E 75° Cc 7°
08 | 08 F | 85° D | 15°
12 | 12 P 90° E 20°
Z | Outros _F | 25°
_G [0
* Forma R somente N 0°
SRR
g Outros

Aresta de corte

F

afiado

chanfrado e
arredondado

chanfrado

Direcao do corte

R
-
L
-
N
- -




Sistema de desighacao de acordo com ISO 1832

Yay CERATIZIT

Pastilhas
6]
Forma da super- Comprimento da aresta de corte Espessura da
ficie superior pastilha
A OO0 A& B & 21 & |ee | @ 5 1
[ o | B || B e . |
F i dimm]| A | T |cs | H L| R vV w|o| x| z
4,90 07
G LT 5,00 05 s [mm]
5,56 05 08 03 01 1,59
M TID7CTT 600 T
6,35 11 | 06 10 04 06 02 | 2,38
03 | 3,18
N ] 665 | 10 3 397
6,80 11 B39
04 4,76
7,00 04 — -
8,00 08 _—
R Uy 07 | 7,94
9,30 15 ’
T UHT CET 952 | 16 | 16 | 09 15 06 | 04
9,57 15
U @ 9,60 09
10,00 10 11 10 12
w o7/ [T 12,00 12
X Formato 12,50 20
especial 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
Quebra cavaco Especificagcado do Especificacao do Especificacao do
fabricante fabricante fabricante
Designacao do quebra cavaco C(_)mprimento da aresta Ay max F = Usinagem de acabamento
F.. =Usinagem de acabamento alisadora M = Usinagem média
M.. =Usinagem média R =Usinagem de desbaste
R.. =Usinagem de desbaste
Caracteristicas adicionais: \
R = Raio principal combinado/
aresta de corte secundaria Ay max
Q = Masterfinish
I
X
00 = 0,0mm 02 = 2,0mm
10 = 1,0mm 03 = 3,0mm
12 = 1,2mm 04 = 4,0mm
15 = 1,5mm 06 = 6,0mm
30 = 3,0mm 07 = 7,0mm
50 = 5,0mm 11 = 11,0 mm
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CERATIZIT designation system

Quebra cavacos

Angulo de canto
Tipo de aresta de corte

@

Tipo de aresta de corte

ﬁ

@

afiado médio robusto
Cédigo o o0 00
10 20 30 40 50 60
27P
COm
Usinagem F10 F20 F40 F50
acabamento - - . . |:|
M31
3 O ;|
s
é 33P
g 33 L
8 1| usinagem L1 L) " mso 29M M50
3 média 'D |:| . D . D
o
;E’ M32 31 29
m [ | | mO
29R
mO
Usinagem R30 R50
desbaste . D D .
R60
[ |
P [ | [ Aco
M Aco inoxidavel
K [ | [T  Ferro fundido
N [ | []  Metais néo ferrosos
S [ | [1 Materiais dificeis de usinar
H B ] Materiais endurecidos
Aplicagéo principal
Aplicagdo estendida
Exemplo:
OFHT 040305SN-M50 s
o




Fabricante: CERATIZIT

Material da usinagem

W Metal duro sem cobertura
Metal duro com cobertura CVD
Metal duro com cobertura PVD
Cermet sem cobertura

Cermet com cobertura

Nitreto de silicio sem cobertura
Nitreto de silicio com cobertura
Ceramica mista

Ceramica Whisker

Sialon

PCD

CBN

CBN com cobertura

HSS sinterizado

Irwmo—XnZzZzm-A71To

Principal aplicacao (material)
Variante 1: niumero

1 Aco

2 Aco inox

3 Ferro fundido

4 Materiais ndo ferrosos

5 Ligas resistentes ao calor e titanio

6 Materiais endurecidos

7 Classe Universal para uma grande variedade de aplicages

Principal aplicacao (material)
Variante 2: Letra - ISO

P Aco

M Aco inox

K Ferro fundido

N Materiais néao ferrosos

S Ligas resistentes ao calor e titanio

H Materiais endurecidos

X Classe Universal para uma grande variedade de aplicagdes

CERATIZIT designation system

Materiais de corte

Principal aplicacéo (tipo de
usinagem)

1 Torneamento

2 Fresamento

3 Corte e Canal

4 Furagao

5 Rosqueamento

6 Outros

7 Classe universal para uma grande variedade de
aplicagoes

ISO 513
Faixa de aplicacéo

Por exemplo:
05
10
15
25
35 ISO P35

B10
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MasterGuide

l Ago

Metais nao ferrosos e
nao metais

S

Material

Com base na norma VDI 3323 o guia CERATIZIT divide os materiais
em seis grupos principais (P, M, K, N, S, H). Para cada um é dado uma
cor, de acordo com o sistema parcialmente adotado na ISO 513.

Aco inoxidavel l Ferro fundido
Ligas resistentes ao Materiais endurecidos
calor, titanio H

&

R = usinagem de
desbaste

Tipo de aplicacao de usinagem

Cada segmento de cor é dividido em trés secdes, e cada segdo indica
o tipo de aplicacdo de usinagem relevante:

M = usinagem média F = usinagem de
acabamento

SN
N

® Aplicacéao principal
o Aplicacao estendida

Aplicacao

A area ideal de aplicacédo para cada pastilha é indicado por um circulo
preto. Aplicacdes estendidas séo indicadas por um circulo aberto. O
Guia CERATIZIT fornece a vocé uma estrutura de facil compreenséo
para escolher um produto e possibilita a redugéo do inventario de
classes e geometrias.




Visao geral das classes

Designagéo Designacéo 3 Gama de aplicacao “ S | H
classe standard 8 .
2 o 1o
2 s lg (28 £
o S S <088 250
© c D L B i [
g e ol g | 2 |E8|82/23
= o = c
ISO ANSI | 8| 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 | &L =358 =5
CTEP210 HE-P10 Cc8 E J/Jﬁ .
COLORSTAR™
HE-K05 c4 E o
TCM10 HT-P15 c7 T o
HT-M10 T )\L‘ o
HT-K10 C3 T O
CTCP220 HC-P20 c7 c o
BLACKSTAR™
HC-K20 c2 c o
CTPP225 HC-P25 c6 P ®
SILVERSTAR™
HC-K25 c2 P o
CTCP230 HC-P30 C6 c o
BLACKSTAR™
HC-K25 c2 C o
HC-M25 c @)
CTPP235 HC-P35 cs P Y
SILVERSTAR™
HC-M30 P O
CTPM225 HC-M25 P .
SILVERSTAR™
HC-P25 C6 P O
CTCM235 HC-M35 (¢} .
BLACKSTAR™
HC-P40 c5 c - O
CTPM240 HC-M40 P .
SILVERSTAR™
HC-P40 c5 P O
CTN3105 ON-K05 c4 N T ®
CTL3215 BC-K10 cs L o
BC-H10 C3 L A/J\’ @)
CTCK215 woks | | o °
BLACKSTAR™
CTPK220 HC-K20 c2 P o
SILVERSTAR™
01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 | @ Aplicagéo Principal
QO Aplicagéo estendida

B12
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Visao geral das classes

Designagéo Designacéo 3 Gama de aplicagao “ S | H
classe standard 8 =
g 8 T
E -g 3 % g %) .—8
3 8| 2 |58/e% T8
o ® £ o |88 28|85
o T Q Q E gL 8E| 5T
ISO ANSI |& 8| 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 | < | L =838 =55
CTD4205 DP-N05 c4 D ()
AMZ HC-N10 C3 P ()
HC-P10 (o] P /l\ O
HC-K10 C3 P )\‘\ O
H216T wwats | o | w M °
HW-K15 C3 W ()
CTW4615 awats | ca | ow °
HW-K15 C3 W ()
CTC5235 HC-S30 C | .
HC-M35 c J/‘/‘\L‘ O
CT05240 HC-S40 C .

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50

@ Aplicagéo Principal

O Aplicagao estendida




Descricao das classes

CTEP210

COLORSTAR™

HE-P10 | HE-KO05 ® ®

Especificacao:
Composicéao: Co/Ni 12.2%; MK 71.4%; outros 0.4%; WC balanceado | Tamanho do gréo:
fino | Dureza: HV,, 1620 | Especificacdo da cobertura: CVD TiCN-Al,O, multi-camada

Aplicacao recomendada:

4 Classe de cermet com cobertura e com tenacidade suficiente para acabamento em alta

velocidade.

TCM10

HT-P15 | HT-M10 | HT-K10 ® ® (@)

Especificacao:
Composicéo: cermet Co/Ni 12.2%; WC 15.0%; TaNbC 10.0%; TiCN balanceado | Dureza:

= Hv,, 1620

Aplicacao recomendada:
Classe de cermet sem cobertura para acabamento em ago temperado.

CTCP220

BLACKSTAR™

HC-P20 | HC-K20 ® ®

Especificacao:
Composicéo: Co 8.0%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1-2
pm | Dureza: HV;, 1500 | Especificagé@o da cobertura: CVD TiCN-AlLQO,

Aplicacao recomendada:
Classe resistente ao desgaste para usinagem com refrigeragdo em agos.

CTPP225

SILVERSTAR™

HC-P25 | HC-K25 ® ®

Especificagao:
Composicao: Co 8.0%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1-2
pm | Dureza: HV,, 1500 | Especificagao da cobertura: PVD TiAlTaN

Aplicacao recomendada:

Classe resistente ao desgaste para usinagem com refrigeragdo em agos.

B14
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515 Descricao de classes

CTCP230 HC-P30 | HC-K25 | HC-M25 o ® o
BLACKSTAR™

D zrernm

Especificacao:
Composicao: Co 10.5%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do grdo: 1-2
pm | Dureza: HV,, 1400 | Especificagao da cobertura: CVD TiCN-Al,O,

1 Aplicacao recomendada:
Primeira escolha para usinagem de aco a seco em altas velocidades de corte.

CTPP235 HC-P35 | HC-M30 e o

SILVERSTAR™

Especificacao:
Composicédo: Co 10.5%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do grdo: 1-2
um | Dureza: HV,, 1400 | Especificagao da cobertura: PVD TiAlTaN

Aplicagdo recomendada:
Especialmente adequado para usinagem com refrigeracdo em acos.

CTPM225 HC-M25 | HC-P25 e o©

SILVERSTAR™

Especificacao:
Composicédo: Co 9.0%; carbonetos mistos 0.75%; WC balanceado | Tamanho do gréo:
0.7-1 pm | Dureza: HV,, 1590 | Especificagio da cobertura: PVD TiAlTaN

Aplicacado recomendada:
Classe resistente ao desgaste para usinagem de agos austeniticos.

CTCM235 HC-M35 | HC-P40 e o

BLACKSTAR™

Especificacao:
Composicao: Co 12.5%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1
pm | Dureza: HV,, 1380 | Especificagé@o da cobertura: CVD TiCN-AILO,

Aplicacao recomendada:
Indicado para agos martensiticos e uma alternativa para usinagem de acos em geral.

Hr iy
g partel”

. gty b gl L S

A .;";!:J =3 ,;:_i_..“"-.;,,".'
T e T ul'. Sy
[y ' - '.'ll'r‘-."'"IJ'WT o s 1
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Descricao das classes

CTPM240 HC-M40 | HC-P40 ° o

SILVERSTAR™

Especificacao:
Composicao: Co 12.5%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1
pm | Dureza: HV,, 1380 | Especificagao da cobertura: PVD TiAlTaN

Aplicacao recomendada:
Primeira escolha para usinagem de acos austeniticos.

CN-KO05 °

i Especificacao:
2 Composicao: B - Si;N, | Tamanho do gréo: fino | Dureza: HV,, 1620

i, Aplicacao recomendada:
Classe de silicio universal para usinagem de ferro fundido.

CTL3215 BC-K10 | BC-H10 e o©

Especificacao:
Composicéo: nitreto de boro cubico (CBN) | 85 vol.% + fase ligante metalica | Especificacdo
da cobertura: PVD

Aplicacao recomendada:
Nitreto de boro cubico com cobertura com muito boa tenacidade na aresta de corte e boa
resisténcia ao desgaste.

CTCK215 MoK .

BLACKSTAR™

Especificagao:
Composicao: Co 6.0%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1 ym
| Dureza: HV,, 1630 | Especificagdo da cobertura: CVD TiN; MT-TiCN; Al,O,

Aplicacao recomendada:
Primeira escolha para usinagem de ferro fundido em altas velocidades de corte.

B16
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Descricao de classes

CTPK220

SILVERSTAR™

HC-K20 ®

Especificacao:
Composicao: Co 6.0%; carbonetos mistos 2.0%; WC balanceado | Tamanho do gréo: 1 ym
| Dureza: HV,, 1630 | Especificagéo da cobertura: PVD TiAlTaN

Aplicacao recomendada:

" |deal para usinagem de ferro fundido de alta resisténcia quando tenacidade é necessaria.

DP-N05 °

* Especificacao:

Composicéo: diamante policristalino (PKD) | Tamanho do gréo: ~ 25 ym

Recommended application:

- Classe de diamante policristalino para usinagem de metais ndo ferrosos e materiais ndo

metalicos.

AMZ

HC-N10 | HC-P10 | HC-K10 ® (@) (@)

Especificacao:
Composicao: Co 6%; WC balanceado | Tamanho do grao: 1 ym | Dureza: HV,, 1630 |
Especificagédo da cobertura: PVD TiAIN

! Aplicacao recomendada:

Classe de metal duro com cobertura para usinagem de aluminio.

H216T

HW-N15 | HW-K15 ® ®

Especificacao:

+ Composicédo: Co 6.0%; WC balanceado | Tamanho do grdo: 1 ym | Dureza: HV,, 1630

Aplicacao recomendada:
Classe de metal duro sem cobertura para usinagem de aluminio e outros metais ndo
ferrosos.




Descricao das classes

CTW4615 HW-N15 | HW-K15 o o

Especificacao:
Composicao: Co 6.0%; WC balanceado | Tamanho do grdo: 1 ym | Dureza: HV,, 1630

i | Aplicacdo recomendada:
Classe de metal duro sem cobertura para usinagem de metais néo ferrosos.

CTC5235 HC-S30 | HC-M35 e O

Especificacao:
Composicéo: 10.0% ligante; WC balanceado | Tamanho do gréo: 2 ym | Dureza: HV,, 1330
| Especificagao da cobertura: CVD TiCN-AIl,O; multi-camada

Aplicacao recomendada:
Especialmente adequado para usinagem de acos resistentes ao calor e ligas a base de
ferro.

Especificagao:
Composicéo: 10.0% ligante; WC balanceado| Tamanho do grdo: 2 ym | Dureza: HV,, 1330 |
Especificagdo da cobertura: CVD TiN-TiB,

Aplicacao recomendada:
Recomendada para usinagem de titanio.

B18
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Fresa de facear

@ Sistema MaxiMill 274

Sistema MaxiMill 270

{% Sistema MaxiMill 273

Sistema MaxiMill 271

Sistema MaxiMill HFC

Sistema MaxiMill HEC

Sistema MaxiMill HDM

Sistema MaxiMill 211

Sistema MaxiMill 490

Sistema MaxiMill HSC/HPC

Sistema MaxiMill HPC

B32-B49

B52-B62

B64-B73

B76-B80

B82-B96

B98-B104

B106-B108

B110-B131

B134-B145

B148-B161

B164-B172

Visao geral

Sistemas de ferramentas

Fresa de forma

Sistema MaxiMill 251

Sistema MaxiMill 252

e

Fresa de perfil

Sistema MaxiMill 272 / CKF /
CNF / CZF

\

Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill A260

<

Outras pastilhas

Outras pastilhas

g

B174-B183

B186-B191

B194-B202

B204-B226

B228-B233

B20
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Método de usinagem

ossed

eulajul
oedeisabliyey

ELEIEIT)
/oBxauod

sajuap
ap osownN

[ww] jeuiwou
oJjawelq

[wuw]
911092 3p "xew
apepipunjoid

Fresa de facear MaxiMill 274
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Fresamento / Aplicacao

Visao geral

) §§ g o 8
£ 29 o= 3o g O
52 B8 5E 53 88 s : g
gt 55E |s5/55 52 | §¢ - g
=) acE o228 &= o £ o Método de usinagem o
%88" Fresa de facear MaxiMill HEC
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Visao geral
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Sistema MaxiMill 274

Viséo geral

S
H

® 0 00

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

0 4 ou 8 arestas de corte combinados em um Unico sistema
o Posicéo extremamente positiva

Baixo consumo de poténcia, vibracao e ruido reduzidos, boa
qualidade superficial

=

=7

=7

=

=

==

==

Faceamento Fresamento de Fresamento em Fresamento Mergulho axial Mergulho Chanfro
canal rampa contorno helicoidal
fechado
Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

OF..04..

OF..05..

@20 -160 mm SF.09..

SF..12..

B32
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 274

Visao geral da geometria (OF..)

Condigoes de usinagem

-F10
& @ P
o Geometria extremamente &
positiva
o Aresta de corte afiada
o Primeira escolha para metais
nao ferrosos
CTW4615 CTWwW4615 CTW4615
f, [mm]
0,05 - 0,40
F Condigoes de usinagem
-F50
’ 0,15 éb % %P
o Geometria positiva o CTCP220 CTCP230
© Desbaste leve CTPP225 CTPP235
o Para situagéo de fixagao CTCM235 CTPM225
instavel CTPM225 CTPM240
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
010-0,25 CTC5240 CTC5240 CTC5240
M Condicdes de usinagem
-M50
0,15 éb @b @
o) Geometrizli gniversal 18 CTCP230 CTCP230
O Leve a médio desbaste \ CTPP235 CTPP235
o Primeira escolha para
usinagem de agos em geral CTPM240 CTPM240
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,10 - 0,30
EN Condicdes de usinagem
o Geometria universal o
o Baixas forcas de corte
o Primeira escolha para uma
boa planicidade
f, [mm]
CTC5235 CTC5235
010-0,25 CTC5240 CTC5240




Sistema MaxiMill 274

B34
A274 OF..
-
.~
=
=3 04, A
«
! T <
9) 7
@ d, d
Jdd,
d1 TipO, d2 h d dA a z Nmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
32 A274.32.R.05-09 37,7 40 38 16 2,5 5 32.200 1,6 OF.. 0403.. EO1
40 A274.40.R.04-09 45,7 40 38 16 25 4 28.400 1,6 OF.. 0403.. EO1
40 A274.40.R.06-09 45,7 40 38 16 2,5 6 28.400 1,6 OF.. 0403.. EO1
50 A274.50.R.05-09 55,7 40 48 22 2,5 5 25.200 1,6 OF.. 0403.. E02
50 A274.50.R.07-09 55,7 40 48 22 2,5 7 25.200 1,6 OF.. 0403.. EO02
63 A274.63.R.06-09 68,7 40 48 22 2,5 6 22.300 1,6 OF.. 0403.. E02
63 A274.63.R.09-09 68,7 40 48 22 2,5 9 22.300 1,6 OF.. 0403.. EO2
80 A274.80.R.07-09 85,7 50 58 27 2,5 7 19.600 1,6 OF.. 0403.. E02
80 A274.80.R.11-09 85,7 50 58 27 2,5 11 19.600 1,6 OF.. 0403.. EO02
100 A274.100.R.09-09 105,7 50 78 32 2,5 9 17.500 1,6 OF.. 0403.. E02
100 A274.100.R.13-09 105,7 50 78 32 25 13 17.500 1,6 OF.. 0403.. EO02
125 A274.125.R.12-09 130,7 63 88 40 2,5 12 15.600 1,6 OF.. 0403.. E02
40 A274.40.R.03-12 48 40 38 16 3 3 21.600 3,2 OF.. 0504.. EO3
40 A274.40.R.04-12 48 40 38 16 3 4 21.600 3,2 OF.. 0504.. EO03
50 A274.50.R.04-12 58,1 40 43 22 3 4 19.100 3,2 OF.. 0504.. EO03
50 A274.50.R.05-12 58,1 40 43 22 3 5 19.100 3,2 OF.. 0504.. EO03
63 A274.63.R.05-12 71,1 40 48 22 3 5 16.800 3,2 OF.. 0504.. EO03
63 A274.63.R.06-12 71,1 40 48 22 3 6 16.800 3,2 OF.. 0504.. E03
80 A274.80.R.06-12 88 50 58 27 3 6 14.800 3,2 OF.. 0504.. EO3
80 A274.80.R.08-12 88 50 58 27 3 8 14.800 312 OF.. 0504.. EO3
100 A274.100.R.08-12 108 50 78 32 3 8 13.100 3,2 OF.. 0504.. E03
100 A274.100.R.10-12 108 50 78 32 3 10 13.100 3,2 OF.. 0504.. E03
125 A274.125.R.09-12 133 63 88 40 3 9 11.700 3,2 OF.. 0504.. EO03
125 A274.125.R.12-12 133 63 88 40 3 12 11.700 3,2 OF.. 0504.. E03
160 A274.160.R.11-12 167,9 63 98 40 3 11 10.300 3,2 OF.. 0504.. EO3
160 A274.160.R.14-12 167,9 63 98 40 3 14 10.300 3,2 OF.. 0504.. EO03

&>

&

o~

&

-
EO1 11036880 11513168 11254598 8095003900 4425
E02 11513168 11254598 8095003900
E03 11803957 11450867 8095012000
B276

Fresamento / Fresa de facear



Sistema MaxiMill 274
C274 OF..

B35

KL P 2 || ||| | < .1

D zrernm

(%) dAhS

dy Tipo, d; ly > da a z Nrmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
20 C274.20.R.03-09-A-25 25,6 77 25 20 2,5 3 42.600 1,6 OF.. 0403.. EO1
20 C274.20.R.03-09-B-25 25,6 77 25 20 25 3 42.600 1,6 OF.. 0403.. EO1
25 C274.25.R.04-09-A20-32 30,7 84 32 20 2,5 4 37.200 1,6 OF.. 0403.. EO1
25 C274.25.R.04-09-B20-32 30,7 84 32 20 2,5 4 37.200 1,6 OF.. 0403.. EO1
32 C274.32.R.05-09-A25-40 37,7 98 40 25 2,5 5 32.200 1,6 OF.. 0403.. EO1
32 C274.32.R.05-09-B25-40 37,7 98 40 25 2,5 5) 32.200 1,6 OF.. 0403.. EO1

IS

(0]

8 ~
L= &

o 2 ’ P
s |y & - |

° ,

@ EO1 11513168 11254598 8095003900
LC

~

[e]

k)

c v

g '

£

©

(/7]

o B276

L



Sistema MaxiMill 274
G274 OF..

dy Tipo, d; lo da ds a z Nrmax y

[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
20 G274.20.R.03-09 25,6 35 12,5 12 2,5 3 42.600 1,6 OF.. 0403.. EO1
25 G274.25.R.04-09 30,6 35 12,5 12 2,5 4 37.200 1,6 OF.. 0403.. EO1
32 G274.32.R.05-09 37,7 35 17,0 16 2,5 5 32.200 1,6 OF.. 0403.. EO1

]
& . _
EO1 11513168 11254598 8095003900
B276
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Sistema MaxiMill 274

Parametros iniciais para exemplos de materiais OF..

Materiais Pastilha Vv, [m/min] Refrigeragao
\ 4 1.2312 |  40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm? OFHT 040305SN-M50 CTPP235 200 seco
PR 2 OFHT 040305SN-F50
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm OFHT 050410SN-F50 CTPM240 180 seco
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 OFHT 040305SN-M50 CTCK215 250 seco
2 OFHT 040305SN-F50 =
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm OFHT 050410SN-F50 CTC5235 35 emulsao
a, [mm]
4.0 ; i i i
3,5 : i i i
3,0 : i : i
OF..04 2° 1 \ \ |
= \ N\ AY ‘
‘\ : : ‘\ : \\ ;
— 2,0 \— —\ \ ‘
-.8;, -— e\ :
15 \ —\ NC
\ ‘ AN
'\ q \ N\
1,0 L\ - N\ AN
s T\ : N\ N\
N\ ! N\, !
N NN
0.5 NG NG N\
N —
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]
a, [mm]
4,0
3,5
3,0 \
'\
'\
OF..05 2° \
n N\
H— :
—— 2,0 ; i
= B N\ !
@ \—
1,5 N\
\‘
\\ i
1,0 N\ :
TN i
N 1
0,5 NC
N
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.
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Sistema MaxiMill 274

Dados de aplicagéo OF..04..

- - d1 Dmax /r0,8 Dmin uR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
D, 20 45 39 14,2
25 55 49 9,5
32 69 63 6,5
40 85 79 4,7
. 50 105 99 35
® 63 131 125 2,7
80 165 159 2
100 205 199 1,6
125 255 249 1,2
a, [mm] = Dy, x M x tan o
D,,.« [mm] = diametro maximo para fundo plano
D, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dmin = d1
- d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
20 25
25 25
UL 32 25
i 40 25
7 50 25
e - XE 63 25
> 80 25
7] 100 25
d, 125 2,5
d, g
Descida em rampa [mm] [
20 14,2
25 9,5
32 6,5
LT 40 47
| 50 35
o = 63 2,7
; V7 s, 80 2,0
> 100 1,6
125 1,2




Sistema MaxiMill 274
Dados de aplicagédo OF..05..

d1 Dmax /r0,8 Dmin (xR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
32 87 79 1,4
40 107 99 1,1
50 133 125 0,9
63 167 159 0,7
. 80 207 199 0,5
© 100 257 249 04
125 327 319 0,3
. a, [mm] = Dy, x M x tan o
D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano
D.,, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dm\n = d1
d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
32 238
40 2,2
UL 50 1,9
i 63 1,8
7 80 1,1
o A ¢ 100 14
— 3 125 14
dl
d, Og
Descida em rampa [mm] [
32 59
40 32
50 2,0
LT 63 1,5
| 80 07
o = 100 0,7
% v 125 0,5

Yay CERATIZIT
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Sistema MaxiMill 274

Visado geral da geometria (SF..)

Condigoes de usinagem

o Geometria extremamente ,O_N
positiva
O Aresta de corte afiada
o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos
CTW4615 CTWwW4615 CTW4615
f, [mm]
0,05 - 0,40
F Condicdes de usinagem
4

o Geometria positiva

o Geometria de desbaste e
acabamento

o Para situagéo de fixagéo
instavel

o Para materiais resistentes ao
calor, titanio e super ligas

)

f, [mm]
CTC5240 CTC5240
0,10-0,25
F Condicdes de usinagem
-F50
0,15 éb @k @
o Geometria positiva :N CTCP220 CTCP230
© Desbaste leve CTPP225 CTPP235
o Para situagéo de fixagao CTCM235 CTPM225
Instavel CTPM225 CTPM240
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,10-0,25
M Condicdes de usinagem
0,15 éb % @
o Geometria universal 1S CTCP230 CTCP230
O Leve a médio desbaste CTPP235 CTPP235
o Primeira escolha para
usinagem de acos em geral CTPM225 CTPM225
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,10-0,30




Sistema MaxiMill 274

Visao geral da geometria (SF..)

-R50

0 Geometria estavel

o Desbaste médio

o Para corte interrompido

o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido

&

Condigdes de usinagem

e

CTCK215
CTPK220

CTCK215
CTPK220

f, [mm]

0,10 - 0,35

B42
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Sistema MaxiMill 274
A274 SF..

B43

Cralle 1= 2= ZIE 4I=dI= ZIF= e,

D zrernm

- 5 <
IO ©
@ d,
Jdo

d1 TipO, d2 h d dA a z Nimax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
30,7 A274.32.R.05-09 39,2 40,7 38 16 3,8 5 32.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
38,7 A274.40.R.04-09 47,6 40,7 38 16 3,8 4 28.400 1,6 SF.. 0903.. EO1
38,7 A274.40.R.06-09 47,6 40,7 38 16 3,8 6 28.400 1,6 SF.. 0903.. EO1
48,7 A274.50.R.05-09 57,6 40,7 48 22 3,8 5] 25.200 1,6 SF.. 0908.. E02
48,7 A274.50.R.07-09 57,6 40,7 48 22 3,8 7 25.200 1,6 SF.. 0903.. E02
61,7 A274.63.R.06-09 70,5 40,7 48 22 3,8 6 22.300 1,6 SF.. 0903.. E02
61,7 A274.63.R.09-09 70,5 40,7 48 22 3,8 9 22.300 1,6 SF.. 0903.. E02
78,7 A274.80.R.07-09 87,5 50,7 58 27 3,8 7 19.600 1,6 SF.. 0903.. E02
78,7 A274.80.R.11-09 87,5 50,7 58 27 3,8 11 19.600 1,6 SF.. 0903.. E02
98,7 A274.100.R.09-09 107,5 50,7 78 32 3,8 9 17.500 1,6 SF.. 0903.. E02
98,7 A274.100.R.13-09 107,5 50,7 78 32 3,8 13 17.500 1,6 SF.. 0903.. E02
123,7 A274.125.R.12-09 132,5 63,7 88 40 3,8 12 15.600 1,6 SF.. 0903.. E02
36,9 A274.40.R.03-12 50,9 415 38 16 6,0 3 21.600 3,2 SF.. 1204.. E03
36,9 A274.40.R.04-12 50,9 41,5 38 16 6,0 4 21.600 812 SF.. 1204.. E03
46,9 A274.50.R.04-12 61 415 43 22 6,0 4 19.100 3,2 SF.. 1204.. EO03
46,9 A274.50.R.05-12 61 415 43 22 6,0 5 19.100 3,2 SF.. 1204.. EO03
59,9 A274.63.R.05-12 74 41,5 48 22 6,0 5 16.800 3,2 SF.. 1204.. EO03
59,9 A274.63.R.06-12 74 415 48 22 6,0 6 16.800 3,2 SF.. 1204.. EO03
76,9 A274.80.R.06-12 90,9 51,5 58 27 6,0 6 14.800 3,2 SF.. 1204.. EO03
76,9 A274.80.R.08-12 90,9 55 58 27 6,0 8 14.800 B2 SF.. 1204.. EO03
96,9 A274.100.R.08-12 110,9 51,5 78 32 6,0 8 13.100 3,2 SF.. 1204.. EO03
96,9 A274.100.R.10-12 110,9 5.3 78 32 6,0 10 13.100 3.2 SF.. 1204.. EO03
121,9 A274.125.R.09-12 135,9 64,5 88 40 6,0 9 11.700 3,2 SF.. 1204.. EO03
121,9 A274.125.R.12-12 135,9 64,5 88 40 6,0 12 11.700 3,2 SF.. 1204.. EO03
156,9 A274.160.R.11-12 170,9 64,5 98 40 6,0 11 10.300 3,2 SF.. 1204.. EO03
156,9 A274.160.R.14-12 170,9 64,5 98 40 6,0 14 10.300 812 SF.. 1204.. E03

- a
© v ) ’ >

; EO1 11036880 11513168 11254598 8095003900 4425
g E02 11513168 11254598 8095003900

8 E03 11803957 11450867 8095012000
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~
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Sistema MaxiMill 274
C274 SF..

S ©f ===
Ql Q@
a
I
d, Tipo, d; L o da a z Mimax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
18,9 C274.20.R.03-09-A-25 27,4 77,7 25,7 20 3,8 3 42.600 1,6 SF.. 0903.. EO1
18,9 C274.20.R.03-09-B-25 27,4 77,7 25,7 20 3,8 3 42.600 1,6 SF.. 0903.. EO1
23,8 C274.25.R.04-09-A20-32 32,5 84,7 32,7 20 3,8 4 37.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
23,8 C274.25.R.04-09-B20-32 32,5 84,7 32,7 20 3,8 4 37.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
30,7 C274.32.R.05-09-A25-40 39,5 98,7 40,7 25 3,8 5 32.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
30,7 C274.32.R.05-09-B25-40 39,5 98,7 40,7 25 3,8 5) 32.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
¢ , > 4
& - P
EO1 11513168 11254598 8095003900
B276
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Sistema MaxiMill 274

G274 SF..

=5

—

SW

- © <
o | — Z ol Mxe]
ol QYQy
Q
|2
d Tipo, d, lp da dg a z Ninax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
18,9 G274.20.R.03-09 27,4 35,7 12,5 12 3,8 3 42.600 1,6 SF.. 0903.. EO1
23,8 G274.25.R.04-09 32,5 35,7 12,5 12 3,8 4 37.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
30,7 G274.32.R.05-09 39,5 35,7 17,0 16 3,8 5 32.200 1,6 SF.. 0903.. EO1
A
v 4 &> - P
EO1 11513168 11254598 8095003900
"@ ?
B276
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Sistema MaxiMill 274

Parametros iniciais para exemplos de materiais SF..

Materiais Pastilha V., [m/min] Refrigeragao
2 SFKT 0903AFSR-M50
\ 4 1.2312 | 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm SFKT 1204AFSR M50 CTPP235 200 seco
_— » SFHT 0903AFSR-F50
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm SFKT 1204AFSRMB0 CTPM240 180 seco
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 SFKT 0903AFSR-R50 CTCK215 250 seco
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm? SFHT 0903AFSR-F50 CTC5235 35 emulsao
a, [mm]
4,0 i i i i
35 1 \ : : :
\ \ \ ! ! ! !
\\ 3\\ \\ i i i i
3,0 ‘ \ N\ ‘ i i
: : il | N[\ ‘ ‘ ‘
3 3 A\ N\ 3 3 3
SF..09 ?2° ‘ | B N ‘ | |
- ‘ ‘ i | \ A ¥ ‘ ‘ ‘
3 3 —\ NN 3 3
2,0 i i —\ AN N i i
\ NN ‘ ‘
\ NSO
1,5 ™\ ; ;
NN : :
1,0 \ N\ N 3
’ \ N\ N ]
\ AN N i
\\ N\ :\\ !
05 \ N
\ A NGl N
\ S
0 ‘ ‘
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]
a, [mm]
8,0 ’ ' ’ ’
7,0 i i i i
6,0 — : : :
\ T i i i
A\ 3 3 3
SF.12 °° N
-m \ v i i
N 3 3 3
4,0 — : :
N e
3.0 AN : :
LN : :
2,0 ‘ N ?
N i
N
1,0 : N
N
EN
0 ‘
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.




Sistema MaxiMill 274

Dados de aplicagédo SF..09..

. . d1 Dmax /r0,8 Dmin (xR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
D, 18,9 45 42 1,9
f‘—’\ 23,8 55 52 1,5
\ ‘ 30,7 69 66 1,1
V | 9 ‘ 38,7 85 82 09
. : =070 48,7 105 102 0,7
WA === = 61,7 131 128 05
M g 78,7 165 162 0,4
" 98,7 205 202 0,3
e 123,7 255 252 03
a, [mm] = Dy, x M x tan o
D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano
D,., [mm] = diametro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dm\n = d1
- d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
18,9 3,7
23,8 3,5
30,7 32
38,7 3,1
48,7 3,1
61,7 3,0
~ 78,7 29
98,7 2,7
123,7 2,7
d, Og
Descida em rampa [mm] [
18,9 20,4
23,8 13
30,7 8
38,7 5,8
48,7 4,3
61,7 3,2
78,7 23
98,7 1,7
123,7 1,3
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Sistema MaxiMill 274

Dados de aplicagédo SF..12..

d1 Dmax /r0,8 Dmin uR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
D, 36,9 87 85 0,6
f‘—’\ 46,9 107 105 0,5
| ‘ 59,9 133 131 0,4
V | oR | 76,9 167 165 03
; ‘ %0 96,9 207 205 0,2
&1 Ve 121,9 257 255 02
M 156,9 327 325 0,2
<d—'> a, [mm] = Dy, x 1T x tan o
D,,.« [mm] = diametro maximo para fundo plano
D, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dmin = d1
- d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
36,9 5,0
46,9 34
59,9 3,2
76,9 3,0
96,9 25
121,9 2,6
~ 156,9 25
d, [«
Descida em rampa [mm] [
36,9 10,0
46,9 4,9
59,9 34
76,9 2,4
96,9 1,6
121,9 1,3
156,9 0,9
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Sistema MaxiMill 270

Viséo geral

Sistema de fresa de facear 45° para aplicacao universal

O Maxima taxa de remocéo de metal
O Excelente relagéo prego-desempenho

Grupo de materiais

S
H

[ ]
(0]
([ ]
(0]
(0]

Aplicacles possiveis

= | & = & & @

Faceamento Fresamento de Fresamento em Fresamento Mergulho Chanfro
canal rampa contorno helicoidal
fechado

Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

SD..09..
SD..12..
@6-160 mm SD..15..
XD..09..
XD..12..

B52
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Sistema MaxiMill 270

Viséo geral da geometria (SD..09.. / XD..09..)

Condigoes de usinagem

o Geometria extremamente éz,’
positiva
o Aresta de corte afiada
o Diminuigéo da adeséo
o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos
AMZ AMZ AMZ
f, [mm] H216T H216T H216T
0,05 - 0,40
Condigoes de usinagem
0,18 éb EI% %P
© Geometria universal 8 CTCP230 CTCP230 CTCP230
© Leve a médio desbaste CTPP235 CTPP235 CTPP235
o Primeira escolha para
usinagem de agos em geral
f, [mm]
0,10- 0,30
Condicées de usinagem
- 0,23 éb @% %?
o Geometria estavel ) 4
o Desbaste =
o Corte fortemente interrompido ,
O Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,10-0,35
M Condigdes de usinagem
0,12 éb @% %P
o Geometria positiva ©
o Vibracéo reduzida
o Aplicacéo universal
o Para materiais resistentes ao
calor, titanio e super ligas
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0.10-0.25 CTC5240 CTC5240 CTC5240




Sistema MaxiMill 270

Visado geral da geometria (SD..09.. / XD..09..)

Condigdes de usinagem

P & @ P
o Geometria positiva &
o Desbaste leve
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel CTPM240 CTPM240 CTPM240
f, [mm]
0,10-0,25
P Condigdes de usinagem
P &) & P
o Geometria positiva &
o Diminuicdo da adesao
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel CTPM240 CTPM240
f, [mm]
0,10-0,25

B54
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Sistema MaxiMill 270

Visédo geral da geometria (SD..12.. / XD..12..)

-27

o Geometria extremamente
positiva

o Aresta de corte afiada

o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos

20°

Condigoes de usinagem

e-

f, [mm]

0,05 - 0,40

H216T

H216T

H216T

-27P

o Geometria extremamente
positiva

o Aresta de corte afiada

o Diminuigéo da adeséo

o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos

20°

Condigoes de usinagem

e-

AMZ
H216T

f, [mm]

0,05 - 0,40

AMZ
H216T

AMZ
H216T

AMZ
H216T

-33

o Geometria positiva

o Desbaste leve

o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel

0,15

27°

d)

Condigdes de usinagem

e

9

CTPM240

CTPM240

CTPM240

f, [mm]

0,10-0,25

SN

o Geometria estavel

O Leve a médio acabamento

o Cermet

o Para usinagem de acos em
geral

Condigdes de usinagem

e

TCM10

TCM10

f, [mm]

0,10-0,25




Sistema MaxiMill 270

Viséo geral da geometria (SD..12.. / XD..12..)

-M31

o Geometria positiva

o Vibracao reduzida

O Aplicagao universal

o Para usinagem de materiais
resistentes ao calor, titanio e
super ligas

&

Condigdes de usinagem

e

o 215
©
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,10-0,25 CTC5240 CTC5240 CTC5240
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Sistema MaxiMill 270
A270-09

B57

L ||| = <p .

D zrernm

G ¥
@ d, ]
ad,

d, Tipo, d, h d da a z %/
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]

32 A270.32.R.03-09 40,4 40 34 16 4 3 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
82 A270.32.R.05-09 40,4 40 34 16 4 ) 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
40 A270.40.R.04-09 48,4 40 38 16 4 4 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
40 A270.40.R.06-09 48,4 40 38 16 4 6 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

50 A270.50.R.06-09 58,4 40 43 22 4 6 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

50 A270.50.R.08-09 58,4 40 43 22 4 8 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

63 A270.63.R.05-09 71,4 40 48 22 4 5 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

63 A270.63.R.08-09 71,4 40 48 22 4 8 1,2 SD/XD.. 0908.. EO1

63 A270.63.R.10-09 71,4 40 48 22 4 10 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

80 A270.80.R.06-09 88,4 50 58 27 4 6 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

80 A270.80.R.10-09 88,4 50 58 27 4 10 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

80 A270.80.R.12-09 88,4 50 58 27 4 12 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
100 A270.100.R.07-09 108,4 50 78 32 4 7 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
100 A270.100.R.12-09 108,4 50 78 32 4 12 1,2 SD/XD.. 0908.. EO1
100 A270.100.R.14-09 108,4 50 78 32 4 14 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
125 A270.125.R.10-09 133,4 63 88 40 4 10 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
125 A270.125.R.12-09 133,4 63 88 40 4 12 1,2 SD/XD.. 0908.. EO1
160 A270.160.R.12-09 168,4 63 93,4 40 4 12 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1

a

(0]

3 ‘
& . F.
@ ; ’ -
s Y @ - -

© ,

4 EO1 77613 11149541 8095010200
s

~

o

2

c v )

2 Y

£

(1]
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Sistema MaxiMill 270

B58
A270-12
-
5 N
£
§<
a T d tw
==~ = | <P - 2 0
Ddi_ <
| |
— e
A a ©
(%) |
' |
@ d,
@ d,
d, Tipo, d, h d da a z %’
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]
32 A270.32.R.03-12 46 40 32 16 6 3 5 SD/XD.. 1204.. EO1
40 A270.40.R.03-12 54 40 38 16 6 8 ) SD/XD.. 1204.. EO1
40 A270.40.R.04-12 54 40 38 16 6 4 5 SD/XD.. 1204.. EO02
50 A270.50.R.04-12 64 40 43 22 6 4 5 SD/XD.. 1204.. E02
50 A270.50.R.05-12 64 40 43 22 6 5 5 SD/XD.. 1204.. E02
63 A270.63.R.04-12 77 40 48 22 6 4 5 SD/XD.. 1204.. EO02
63 A270.63.R.06-12 77 40 48 22 6 6 5 SD/XD.. 1204.. EO2
80 A270.80.R.05-12 94 50 58 27 6 5 5 SD/XD.. 1204.. E02
80 A270.80.R.08-12 94 50 58 27 6 8 5 SD/XD.. 1204.. E02
100 A270.100.R.06-12 114 50 78 32 6 6 5 SD/XD.. 1204.. E02
100 A270.100.R.10-12 114 50 78 32 6 10 5 SD/XD.. 1204.. E02
125 A270.125.R.07-12 139 63 88 40 6 7 5 SD/XD.. 1204.. E02
125 A270.125.R.12-12 139 63 88 40 6 12 5 SD/XD.. 1204.. EO2
160 A270.160.R.08-12 174 63 93,4 40 6 8 5 SD/XD.. 1204.. E02
: 3
# o o
%/ ’ & o~ v ) 8
- B >
EO1 11036880 106022 11210490 8095010600 4425 g
E02 106022 11210490 8095010600 g
C
~
(e}
-
@ =
2
£
b
B276 o
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Sistema MaxiMill 270
C270-09

B59

L | | S| <P |

s| 3| BRI Efe========4
Q| = DIN 18358 Q

D zrernm
i
\

d Tipo, d; ly I, da a % %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]
6 C270.06.R.01-09 14,4 80 32 16 4 1 1,2 SD.. 0903.. EO1
12 C270.12.R.01-09 20,4 80 32 16 4 1 1,2 SD.. 0903.. EO1
16 C270.16.R.02-09 24,4 90 40 20 4 2 1,2 SD.. 0903.. E02
20 C270.20.R.03-09 28,4 90 40 20 4 8 1,2 SD.. 0903.. E02
25 C270.25.R.04-09 33,4 100 44 25 4 4 1,2 SD.. 0903.. E02
32 C270.32.R.05-09 40,4 95 36 25 4 5) 1,2 SD.. 0903.. E02

S
& :
v ’ A
§ % & (% \‘
[ = >
g EO1 169857 11149541 8095010200
n E02 77613 11149541 8095010200
i
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(e}
-
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£
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Sistema MaxiMill 270

B60
SD..
—
;N
£
ejejeje/e]e[0[00 ol [ o e
° ololeee ° £
ceee 0000 0O000 o ;
N (j
S [ JCJ
H [e) [ ]
o 2w Qv WYY, wev ©Vvioln
- _ NN®O0NRT S LN I A
N bl [{-]
peaRaassss 8Ly sEaas d I s rood,
WS olaloaaloxZdoaaNEZooa
T == === = === === e ==~y
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
SDHT 0903AEFN-27P ([ ] 952 952 3,18 168 1,00 3,40
& SDHT 1204AEFN-27 [ ] 12,70 12,70 4,76 1,74 0,20 5,50
o SDHT 1204AEFN-27P ° 12,70 12,70 4,76 1,74 020 550
SDMT 1204AESN-29R [ [ J 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 5,50
2 SDNT 0903AESN-29 o0 952 952 3,18 168 1,00 3,40
SDMT 1204AEEN-31 ° 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 550
b SDNT 0903AESN-31 [ ] 9,52 952 3,18 1,61 1,00 3,40
SDHT 0903AESN-33 o 952 952 3,18 168 1,00 3,40
SDHT 0903AESN-33P o 952 952 3,18 168 1,00 3,40
! SDHT 1204AESN-33 [ ) 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 5,50
SDHT 0903AESN-M31 ( I J 952 952 3,18 168 1,00 3,40
o SDHT 1204AESN-M31 o0 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 5,50
s
SDHT 1204AESN [ ] 12,70 12,70 4,76 1,74 0,20 5,50
= SDHT 1204AESN-R [ X J 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 5,50
@
SDHW 0903AESN o 952 952 3,18 168 1,00 3,40
§: SDHW 1204AEEN [ ] 12,70 12,70 4,76 1,74 0,20 5,50
a2 SDHW 1204AEEN-R ° 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 550
SDHW 1204AESN-R [ ] [ JCJ 12,70 12,70 4,76 1,74 1,00 5,50
ol |2ve(wv/L(V vn/wven 0ol d | s I r d,
RN R IR SR N Slos e
p2aaaassssaRes sEaaa
WS olaloa|a|ox|ZdoaaNEZooa
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OlF|ojojo|ojojojolololololo|g|T o000
T
|
s
S
©
)
Q
S
[
o]
©
(7]
o
(i
~
)
=
c
q ()
= g
©
»
B12-B18 B53-B56 B21 B257-B266 th:




ill 270

Sistema Maxi

XD..

B61

« 888888
s EE<E 383 <
Eld o w60
. £888888.
.m. © 0 © © © ©
7] ~nohNNNoe
Ecd o< F
- E8838888._
ElwwwoNNN
Tl oo RRR
® Edooddd®
[ ] G129d1ld G129d1D
[ 0¥¢s010 0t¢S01D
(o)L _Jie) [ J G€2s010 G6€2¢5s010
[ JK SI9vMLO SI9YM1LO
[ JK 1912H [ J [ J 191CH
[®) oe ZINVY ZNV
[ §02vald S02rald
[ ] 022Xd1D 02eMd1d
[ ] GleMdlo | @ [ ] SLeXO10
[ ] G12e1Ld G1eenld
[ ] SOLENLD SOLENLD
o e 0¥2INdLD 02INdLD
oce G€CNDLD GECINDLD
o e G2ciNd1D G2CINd1D
® O g€¢ddlo [ ] @ S€2ddld
@0 e 0€2dd10 [ J @®| 024212
() [ ] G22ddld 622¢ddld
[ ] [ ] 02¢dd10 02¢dd1d
00 OHNDL [ J [ J OLINDL
[ 0led3ld 0l2d3ld
E=EE=o
Z2zZ2ZzZ2=2
Wwic o Wwic »n
W W Ww W uw
< ITIC< <<
IR R I
S SO0 oo
SO DO NANAN
SO0 + + +
===
IIIIITIT
[alalalaliaiia]
X X X X X X
MHAX

.—_N:<~_m0///lﬂ

A8 SNOILATOS ONILIND \

N==NE

P
R

g
S Y
1 /,_,,,\m
/H\‘,/\M,\,l\
VAR

B257-B266

B21

9
B243

B12-B18

Jeooe) ap Bsa. / ojuawesal]



Sistema MaxiMill 270

B62
Dados de aplicacéo
—
N
=
D [mm] P
M) | Dymn | Brm | Dumec | Bomm « fu
270-09 {j
2 06 14,4 15 19,0 15 -
@12 28,5 15 31,0 15 -
16 36,5 15 39,0 15 -
@20 44,5 15 47,0 1,5 _
@ 25 54,5 15 57,0 15 -
é 232 68,5 1,5 71,0 15 -
' - @ 40 84,5 15 87,0 15 -
| ® @ @ 50 104,5 15 107,0 1,5 -
) 263 130,5 15 133,0 15 -
—,\\_) @ 80 164,5 15 167,0 1,5 -
Dw-min @100 204,5 15 207,0 15 -
@125 2545 15 257,0 1,5 -
160 3245 15 327,0 15 -
270-12
@32 74,5 15 78,0 15 14,9
@ 40 90,5 15 94,0 15 11,1
9 @ 50 110,5 15 114,0 15 8,4
£ 263 136,5 15 140,0 15 6.4
D ® a @80 170,5 1,5 174,0 1,5 49
‘ \ @100 210,5 15 214,0 15 3,8
Tmax\_) @125 | 2605 15 264,0 15 3,0
160 330,5 15 334,0 15 2,3
[0 4
Angulo de ramapa
B
Calculo do passo /D> D, ., € D,, < D, ;max
Bﬂmax
Passo max. quando mergulhando com diametro minimo do
furo
B

2max

Max. quando mergulhando com diametro maximo

d,
Diametro da fresa

D,
Diametro do furo

Dw-max

Maior diametro do furo (sem formacéo do pino central)

Dw-min
Diametro do furo minimo

B=(Dy—dj)=1m=tana

Fresamento / Fresa de facear
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Sistema MaxiMill 273

Viséo geral

materiais
O 16 arestas de corte

poténcia

Grupo de materiais

H
M
I °
s
H

o e

Aplicacles possiveis

= &

Faceamento Fresamento de
canal

==

Chanfro

Fresa de facear econdmica para uma ampla variedade de

o Estabilidade e seguranca do processo combinados com baixo consumo de

Informacéao detalhada

Passo

Gama de @

Pastilhas

@ 32-315mm

OAKU 06..

B64
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 273

Visdo geral da geometria

-F40

o Geometria positiva

0 Acabamento e desbaste

o Para situagéo de fixagao
instavel

0 Para usinagem de materiais
resistentes ao calor, titanio, e
super ligas

20°

Condigoes de usinagem

e-

f, [mm]

0,20 - 0,25

CTC5235
CTC5240

CTC5235
CTC5240

CTC5235
CTC5240

-F50

o Geometria positiva

o Desbaste leve

o Para situagéo de fixagao
instavel

o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel

23°

; 0,09

d)

Condicdes de usinagem

e-

CTCP220 CTCP230

CTPP225 CTPP235

CTCM235 CTPM225

CTPM225 CTPM240
CTCK215 CTCK215
CTPK220 CTPK220

f, [mm]
0,20-0,25
M50 Condicdes de usinagem
0,15 éb @b @
o Geometria universal © CTCP230 CTCP230
O Leve a médio desbaste CTPP235 CTPP235
© Primeira escolha para CTCM235 CTPM225 CTPM225
usinagem de agos em geral CTPM225 CTPM240 CTPM240
CTCK215 CTCK215
CTPK220 CTPK220
f, [mm]
0,20 - 0,50
R50 Condicdes de usinagem
. 0,20 éb % @
o Geometria estavel -
o Desbaste
o Para cortes extremamente
interrompidos
o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido g¥g§§;g gﬁ;{g;g
f, [mm]
0,20-0,50




Sistema MaxiMill 273

A273-06
. agd
=A== -
— (%) dA
N
pLanll @ S
@ d,
@ d,
d1 Tipo, d2 h d dA a z Nimax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
40 A273.40.R.03-06 50,2 40 38 16 3,5 3 17.100 5 OA/XA.. 0605.. EO1
40 A273.40.R.04-06 50,2 40 38 16 3,5 4 17.100 5) OA/XA.. 0605.. EO1
50 A273.50.R.05-06 60,2 40 48 22 3,5 5 14.900 5 OA/XA.. 0605.. E02
63 A273.63.L.07-06 73,2 40 48 22 3,5 7 13.100 5 OA/XA.. 0605.. EO03
63 A273.63.R.07-06 73,2 40 48 22 3,5 7 13.100 5 OA/XA.. 0605.. E03
80 A273.80.R.08-06 90,2 50 58 27 B15) 8 11.500 5 OA/XA.. 0605.. E03
100 A273.100.R.10-06 110,2 50 78 32 3,5 10 10.200 5 OA/XA.. 0605.. E04
125 A273.125.L.12-06 135,2 63 88 40 815 12 9.000 5] OA/XA.. 0605.. E04
125 A273.125.R.12-06 135,2 63 88 40 3,5 12 9.000 5 OA/XA.. 0605.. E04
160 A273.160.L.14-06 170,2 63 100 40 &5 14 7.900 5 OA/XA.. 0605.. E04
160 A273.160.R.14-06 170,2 63 100 40 3,5 14 7.900 5 OA/XA.. 0605.. E04
, , =’
v P - \ A A
EO1 11036880 11107792 11210490 8095010600 4425
E02 11040298 11107792 11210490 4496 8095010600
E03 11107792 11210490 8095010600
E04 11107792 11802576 8095010600
B276
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 273

A273-06 Ajustavel (A)

-

<P

agd

@ daHe
—

T
;:&'* * dl
g‘ ' . B
®©
i-
! 3
4;‘
."""
d1 TipO, d2 h d dA a z Ninax *“g(
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
80 A273.80.R.10A10-06 90,2 50 58 27 3,5 10 4.800 4 OA/XA.. 0605.. EO1
100 A273.100.R.14A14-06 110,3 50 78 32 815 14 4.200 4 OA/XA.. 0605.. EO1
125 A273.125.R.17A17-06 135,2 63 88 40 3,5 17 3.800 4 OA/XA.. 0605.. EO1
160 A273.160.R.20A20-06 170,2 63 88 40 3,5 20 3.300 4 OA/XA.. 0605.. EO1
200 A273.200.R.25A25-06 210,2 63 132 60 3,5 25 2.900 4 OA/XA.. 0605.. EO1
250 A273.250.R.31A31-06 260,2 63 132 60 315 31 2.600 4 OA/XA.. 0605.. EO1
315 A273.315.R.40A40-06 325,2 63 226 60 3,5 40 2.300 4 OA/XA.. 0605.. EO1
v & @ @ 7 Rl e
EO1 11529282 11167992 11529276 11534870 8095018900 11210474 8095010500

B276




Sistema MaxiMill 273

B68
A273-06 fixacao por cunha
—
-
e
Sz
A od i
== 30
«
[
I <
©
@
@d, A
s od,

d1 TipO, d2 h d dA a z Nmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
80 A273.80.R.10-06 90,2 50 58 27 3,5 10 4.800 4 OA/XA.. 0605.. EO1
100 A273.100.R.14-06 110,3 50 78 32 3,5 14 4.200 4 OA/XA.. 0605.. EO1
125 A273.125.R.17-06 135,2 63 88 40 3,5 17 3.800 4 OA/XA.. 0605.. EO1
160 A273.160.R.20-06 170,2 63 100 40 3,5 20 3.300 4 OA/XA.. 0605.. EO1
200 A273.200.R.25-06 210,2 63 153 60 3,5 25 2.900 4 OA/XA.. 0605.. EO1
250 A273.250.R.31-06 260,2 63 153 60 3,5 31 2.600 4 OA/XA.. 0605.. EO1
315 A273.315.R.40-06 325,2 63 226 60 3,5 40 2.300 4 OA/XA.. 0605.. EO1

. & - -

EO1 11529282 11529276 11534870 8095010500

B276
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 273

C273-06

=5

DIN 1835 B

@ d,he

[Nm]

dy Tipo, dp ly > da a Nrmax ” ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"]

32 C273.32.R.03-06-B-40 42,2 101 40 32 6 19.600 5 OAKU 06.. EO1

40 (C273.40.R.04-06-B32-50 50,2 111 50 32 6 17.000 5 OAKU 06.. EO1

&

2

&

& =
EO1 11107792 11210490 8095010600
' 4
B276
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ill 273

Sistema Maxi
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Sistema MaxiMill 273

Parametros iniciais para exemplos de materiais

Materiais Pastilha Vv, [m/min] Refrigeragao
v 1.2312 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm? OAKU 060508SR-M50 CTPP235 200 seco
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm? OAKU 060508SR-F50 CTPM240 180 seco
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 OAKU 060508SR-R50 CTCK215 250 seco
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm? OAKU 060508SR-F40 CTC5235 35 emulsao
a, [mm]
4.0 ; i i i i i
3,5 ; ; i i i
i ! \ ! ] R R
| R 1 1 1
3,0 i \ \ i i i
; \ \ I I |
3 \\ i \ i : ;
OAKU ?° ‘ | \ N | |
\ i \. TN i i i
‘\ : \‘\ : \\ : : 3
2,0 —\ ; N i N ; ;
\ I \ ! N ! !
: \\ 3 \ : N : :
1,5 —\ ; i i i i
\ i N\ TN i i
N N : N :
1,0 h N\ 3 N :
’ N\ N\ : N j
- N e
0,5 BN NC S
! N N TN
N i i N
0
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 273

Procedimentos de montagem

Procedimento de ajuste de precisao

(@)

A\

Quando trocar a pastilha, primeiro remova o parafuso de ajuste
(1), girando no sentido anti-horario. Depois o procedimento de
montagem é completado, o procedimento de pré-ajuste comega de
novo no ponto 1.

1.Montar os calcos de ajuste na fresa (como fornecido) e
aperte o parafuso de ajuste (1), para segurar levemente
a cunha sem deforma-lo.

2.Montar a pastilha e apertar o parafuso da cunha (2)
com 1.0 Nm.

3.Marcar 'aresta de corte mais alta' usando um dispositivo
de pré-ajuste.

4.Mudar a posigao da pastilha padrao com 0.02 mm girar
o parafuso de ajuste (1) no sentido horario.
Para este fim utilizar chave TORX (8095018900 /
WS-L-T15-136mm).

5.Estabelecer as outras arestas de corte a este nivel,
desvio maximo de 0.005 mm.

Ajuste maximo = 0.10 mm.

6. Apertar todos os parafusos de fixagdo (2) com 4.0 Nm
(273-06).

7.Verificar o batimento axial de todas as pastilhas
— objetivo < 0.005 mm.
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Sistema MaxiMill 271

Viséo geral

o e

H
M
I °
s
H

Grupo de materiais

O 8 arestas de corte efetivas
o Profundidade maxima de corte 8.4 mm

Aplicacles possiveis

=

Faceamento

=7

Fresamento de
canal

==

Chanfro

Poténcia maxima para alta produtividade

Informacéao detalhada

Passo

Gama de @

Pastilhas

@50 - 250 mm

SAKU 1706..

B76
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill 271

Visdo geral da geometria

Condicdes de usinagem

-F50
. 0,10 éb % %P
o Geometria positiva & CTCP220 CTCP230
© Desbaste médio CTPP225 CTPP235
o Para situagéo de fixagao CTCM235 CTPM225
instavel quando usinando aco CTPM225 CTPM240
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,20 - 0,30 CTC5240 CTC5240 CTC5240
M50 Condicdes de usinagem
3 0,15 éb @% %P
o Geometria universal I CTCP230 CTCP230
0 Usinagem de desbaste médio CTPP235 CTPP235
O Primeira escolha para CTPM225 CTPM225
usinagem de agos em geral CTPM240 CTPM240
CTCK215 CTCK215
CTPK220 CTPK220
f, [mm]
0,20 - 0,50
R50 Condicdes de usinagem
y 0,20 éb @b %P
o Geometria estavel ,O_W
o Desbaste
o Para corte extremamente
interrompido
o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido g¥g§§;g gﬁz:g;g
f, [mm]
0,20 - 0,50




Sistema MaxiMill 271

A271

45°
clie AE-d=7% e
= @ d,
| 1
ﬁ
ey
2 ©
|
A
@ d,
@d,
d Tipo, d, h d da a z Nimax © %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
50 A271.50.R.04-17 66,1 40 43 22 8,4 4 14.500 5 SAKU 1706.. EO1
63 A271.63.R.06-17 791 40 48 22 8,4 6 13.000 5 SAKU 1706.. E02
80 A271.80.R.07-17 96,1 50 58 27 8,4 7 11.200 5 SAKU 1706.. E02
100 A271.100.R.08-17 116,1 50 78 32 8,4 8 9.900 5 SAKU 1706.. E02
125 A271.125.R.10-17 1411 63 88 40 8,4 10 8.800 5 SAKU 1706.. E02
160 A271.160.R.12-17 176,1 63 104 40 8,4 12 7.700 5 SAKU 1706.. E02
200 A271.200.R.13-17 216,1 63 134 60 8,4 13 6.900 5 SAKU 1706.. E02
250 A271.250.R.15-17 266,1 63 134 60 8,4 15 6.100 &) SAKU 1706.. E02
4 e &> e
EO1 11040298 11107792 11210490
E02 11107792 11210490
B276
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Sistema Maxi
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Sistema MaxiMill 271

Parametros iniciais para exemplos de materiais

Materiais Pastilha Vv, [m/min] Refrigeragao

\ 4 1.2312 | 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm? SAKU 1706ABSR-M50 CTPP235 200 seco

1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm? SAKU 1706ABSR-F50 CTPM240 180 seco

v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 SAKU 1706ABSR-R50 CTCK215 250 seco

2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm? SAKU 1706ABSR-F50 CTC5235 35 emulséo
a, [mm]
\ NN ‘ ] ]
A\ N\ N\ 3 3 3
'\ A N\ | : ;
"\ \l N\ : ‘ ‘
-\ \ N\ I ] I
A ¥ ; N\ N\ ; ; !
L\ ! N LN ! ! 3
H ¥ ; TN I N ; ; ;
i T i \ i T i
\ - ; N\ N\ i !
\ . N\ N\ j .
SAKU NESE ——
\'i ‘ N\ ‘ ‘ ‘
\! : TN\ ) : ;
\ ] N ] ] j
N\ i i i i
\ B N N !
\ 3 A AN ;
\ ; N N\ ;
N ) TN ‘
N N\, .
\ N NG
N\ AN N
\ N\ N
\i N N
\ N N
\ N i N
A\ N N
0 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.
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Sistema MaxiMill HFC

Viséo geral

Fresa para mais alto desempenho de corte

o Taxas de avango extremamente alta
0 Taxa maxima de remog¢éao de cavaco

Grupo de materiais

H
M
I o
s
H

Aplicacles possiveis

=

=7

=7

=

g

==

=P

Faceamento Fresamento de Fresamento em Fresamento Fresamento de Mergulho Fresamento em
canal rampa contorno perfil helicoidal mergulho
fechado
Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

XP..06..

@16 - 100 mm XD..09..

X0O..12..

oy}

82
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill HFC

Visdo geral da geometria

Condigoes de usinagem

P40 & o 9
o Geometria positiva 57_)
0 Operagdes de desbaste e
acabamento
o Para situagéo de fixagéo CTC5235 CTC5235 CTC5235
instavel
o Para usinagem de acos resis-
tentes ao calor, titanio e super
ligas
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,20-1,25 CTC5240 CTC5240 CTC5240
M Condi¢des de usinagem
-M50
0,23 éb @% %P
© Geometria universal o CTCP230 CTCP230 CTCP230
© Leve a médio desbaste CTPP235 CTPP235 CTPP235
O Primeira escolha para CTCM235 CTPM225
usinagem de agos em geral CTPM240 CTPM240
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,50 - 3,00
R Condicdes de usinagem
-R50
0,22 éb @b %?
o Geometria estavel & 14
o Para condigao de usinagem CTPP235 CTPP235
estavel
O Primeira escolha para corte
extremamente interrompido
o Para usinagem de agos em
geral
f, [mm]
0,50 - 3,00




Sistema MaxiMill HFC

AHFC-09/-12
agd
@ dpHe
—_—
<
®©
@ d,
d, Tipo, h d dy a z [T %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
32 AHFC.32.R.03-09 40 38 16 1 3 27.000 3,2 XD.. 09.. EO1
85) AHFC.35.R.04-09 40 38 16 1 4 26.700 82 XD.. 09.. EO1
40 AHFC.40.R.04-09 40 38 16 1 4 26.400 3,2 XD.. 09.. EO1
42 AHFC.42.R.05-09 40 38 16 1 5 26.100 3,2 XD.. 09.. EO1
50 AHFC.50.R.05-09 40 43 22 1 5 23.500 3,2 XD.. 09.. E02
52 AHFC.52.R.06-09 40 43 22 1 6 23.000 3,2 XD.. 09.. EO02
63 AHFC.63.R.06-09 40 48 22 1 6 20.500 3,2 XD.. 09.. E02
66 AHFC.66.R.07-09 40 48 22 1 7 20.000 €2 XD.. 09.. E02
40 AHFC.40.R.03-12 40 38 16 2 3 21.120 5 XO..12.. EO03
42 AHFC.42.R.04-12 40 38 16 2 4 20.880 5 XO..12.. EO3
50 AHFC.50.R.04-12 40 43 22 2 4 18.800 5 XO.. 12.. E04
52 AHFC.52.R.05-12 40 43 22 2 5) 18.400 5 XO..12.. E04
63 AHFC.63.R.05-12 40 48 22 2 5 16.400 5 XO..12.. EO04
66 AHFC.66.R.06-12 40 48 22 2 6 16.000 5 XO.. 12.. E04
80 AHFC.80.R.07-12 50 58 27 2 7 14.000 5 XO..12.. E04
100 AHFC.100.R.08-12 50 78 32 2 8 12.000 5 XO..12.. E04
; > g -2
Y P - M A
EO1 11036880 165795 11149570 8095010500 4425
E02 165795 11149570 8095010500
EO3 11036880 106022 11210490 8095010600 4425
E04 106022 11210490 8095010600
B276
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Sistema MaxiMill HFC

CHFC-06/-09/-12

&7 =P

N ©
. e
© _| P = < _
: EEERVETEE
DIN1835B]] Q
Ja
ly
H _A
d Tipo, Iy I, da &l 2 Nimax ;?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
16 CHFC.16.R.02-06-A-40-200 200 40 16 0,8 2 4.600 1,2 XP.. 06.. EO1
16 CHFC.16.R.02-06-B-40 89 40 16 0,8 2 17.300 1,2 XP.. 06.. EO1
20 CHFC.20.R.03-06-A-50-225 225 50 20 0,8 3 4.200 1,2 XP.. 06.. EO1
20 CHFC.20.R.03-06-B-50 101 50 20 0,8 8 14.500 1,2 XP.. 06.. EO1
25 CHFC.25.R.04-06-A-50-225 225 50 25 0,8 4 4.600 1,2 XP.. 06.. EO1
25 CHFC.25.R.04-06-B-50 107 50 25 0,8 4 15.600 1,2 XP.. 06.. EO1
32 CHFC.32.R.05-06-A25-60-225 225 60 25 0,8 5 3.900 1,2 XP.. 06.. EO1
32 CHFC.32.R.05-06-B25-60 117 60 25 0,8 &) 11.000 1,2 XP.. 06.. EO1
25 CHFC.25.R.02-09-A-50-225 225 50 25 1 2 9.000 3,2 XD.. 09.. E02
25 CHFC.25.R.03-09-A-50-225 225 50 25 1 3 9.000 3,2 XD.. 09.. E02
32 CHFC.32.R.03-09-A-63-250 250 63 32 1 3 8.100 3,2 XD.. 09.. EO3
32 CHFC.32.R.02-12-A-63-250 250 63 32 2 2 6.480 5 XO.. 12.. E04
35 CHFC.35.R.03-12-A-63-250 250 63 32 2 3 6.480 5 XO.. 12.. EO04
» ’ P 4
— i ke
EO1 76913 11149541 8095010200
E02 54976 11149570 8095010500
EO3 165795 11149570 8095010500
E04 106022 11210490 8095010600
B276




Sistema MaxiMill HFC

GHFC-06/-09/-12

oy}

86

SW

AN rrer

@d,
3

[

|
@d,
@d,

d1 TipO, |2 dA dG a z Nimax *i%
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
16 GHFC.16.R.02-06-27 27 8,5 8 0,8 2 20.800 1,2 XP.. 06.. EO1
20 GHFC.20.R.03-06-33 88 10,5 10 0,8 & 19.800 1,2 XP.. 06.. EO1
25 GHFC.25.R.04-06-35 35 12,5 12 0,8 4 18.700 1,2 XP.. 06.. EO1
32 GHFC.32.R.05-06-35 35 17,0 16 0,8 5 22.000 1,2 XP.. 06.. EO1
25 GHFC.25.R.02-09 35 12,5 12 1 2 30.000 3,2 XD.. 09.. E02
25 GHFC.25.R.03-09 35 12,5 12 1 3 30.000 3,2 XD.. 09.. E02
32 GHFC.32.R.03-09 35 17,0 16 1 3 27.000 3,2 XD.. 09.. EO03
32 GHFC.32.R.02-12 85 17,0 16 2 2 21.600 5) XO.. 12.. E04
35 GHFC.35.R.03-12 35 17,0 16 2 3 21.360 5 XO.. 12.. E04

Y . - -

©

= (0]

EO1 76913 11149541 8095010200 8
E02 54976 11149570 8095010500 ;
EO3 165795 11149570 8095010500 g
E04 106022 11210490 8095010600 8
i

—

[]

-

® c
'4 2
£

(1]

(/]

B276 L%
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Sistema MaxiMill HFC

XD.. XO.. XP..

B12-B18

B83 B21

B257-B266

0006 o000 O O
[ ] o0 eee [ ]
ceee 0000 0000 o
00 e
S [ JCJ
H [e) [ ]
o 9V QWYY W Vv oln
- _ NNO0NRT S LN Sl e
N - o
NN RIS S d I s rod,
wsSolaolalx|oxZzdomaNgZSooa
O |- - |- e e e 2 N -
O|F|0]|0]|0|0|0|0|0]|0]|0]|0|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
XDLX 09T308ER-F40 ([} 9,49 9,00 3,97 0,80 4,40
= o XOLX 120410ER-F40 [ JX ) 12,70 12,00 4,76 1,00 5,50
L e XPLX 060305ER-F40 ) 6,35 6,00 2,75 0,50 2,80
XDLX 09T308SR-M50 (2 0 20 K 30O ) [ ] 9,60 9,00 3,97 1,5 0,80 4,40
3 XOLX 120410SR-M50 [ 2020 20 0 30O ) [ ] 12,70 12,00 4,76 2,2 1,00 5,50
= XPLX 060305SR-M50 o0 o0 o () 6,35 6,00 275 1,0 050 280
XOLX 120410SR-R50 (] 12,70 12,00 4,76 2,2 1,00 5,50
: 'I"
o
o| |olvlo|v|L|8l2k|n|vov v olo|n d | s I, r d,
NolNNRIRS8de5nS] olQId|S
olclaana =SS =En8XXs 52 bno
w=SolaloaaloxZdonaNEZooa
== = R RN R
O|F|0jojo|o|o|ojo|o]o|oo|o|<|T|0|0|0]0




Sistema MaxiMill HFC

Parametros iniciais para exemplos de materiais HFC 06/09

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.

Materiais Pastilha Vv, [m/min] Refrigeragao
_ 2 XPLX 060305SR-M50
\ 4 1.2312 | 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm XDLX 09T308SR-MS50 CTPP235 180 seco
_— 2 XPLX 060305ER-M40
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm XDLX 09T308SR-M50 CTPM240 160 seco
XPLX 060305ER-M50
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 XDLX 09T308SR-M50 CTCK215 250 seco
2 XPLX 060305ER-F40 ;
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm XDLX 09T308ER-F40 CTC5235 35 emulsao
a, [mm]
2,25 i i
2,00 i 1
1,75 i i
06 1,50 i i
. 1,25 f f
E 1,00
NN
0,75 S
! \\ i
NN
0,50 e,
0
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
f, [mm]
a, [mm]
2,25 i i i
2,00 i i 1
1,75 i i i
09 1,50 i i i
ﬁ 1,25 f f f
1,00 ~ : i
NCX ‘ !
NN :
0,75 NS :
| N i
NN
0,50 NS
0
0 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00
f, [mm]
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Sistema MaxiMill HFC

Parametros iniciais para exemplos de materiais HFC 12

Materiais Pastilha V., [m/min] Refrigeragao

v 1.2312 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm? XOLX 120410SR-M50 CTPP235 180 seco

1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm? XOLX 120410ER-M50 CTPM240 160 seco

v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 XOLX 120410ER-M50 CTCK215 250 seco

2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm? XOLX 120410ER-F40 CTC5235 35 emulsao
a, [mm]
2,25 i i i ; ; ; i i
2,00 N\ ; ; i i : :
NN R R ! ! i 1
1 \\ ! 3 ! ! f f
1,75 N : ; ; ; : :
AW H H H H i i
\ : : t ; ! !
12 1,50 N — : : : : :
I N I I i ! i
1 N : : : : :
é 1,25 N i i i ; ;
N\ N\ ] i I I
N N : : ; :
1,00 N : : : :
\\ N : i :
075 N~ ——
0,50 \
i S e —
0
0 0,50 1,00 1,50 2,50 3,00
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.




Vibracao minima

A geometria de corte leve e um angulo muito positivo permi-
tem reduzir a vibragéo do sistema de fresamento. As forgcas
de corte sdo principalmente no sentido axial. Mesmo com
balango de ferramentas longas a tenséo no fuso da maquina

h,, = f,xsink,

Sistema MaxiMill HFC

Beneficio ao cliente

€ minimizada.

Sistema de altos avangos com angulo de ataque k, = 15°
As forcas axiais produzidas séo direcionadas para o fuso da
maquina:

F.<<F,

F, = forca axial sobre o fuso
F, = forca radial sobre o fuso

F..s = forca resultante sobre o fuso

o Angulo de ataque pequeno k,

k, entre 152 and 20°!

o Espessura do cavaco baixo a médio h,,

Quanto menor for o angulo de ataque, espessura média do cavaco € baixa.

o Altos avancos por dente f,

Afim de chegar a uma espessura média de cavaco regular, o avango por
dente deve ser aumentado.

Gracas ao pequeno angulo de ataque que reduz a espessura média do cavaco, altos avancos por dente e altas taxas
de remocéao sdo possiveis, mesmo com pequena profundidade de corte.
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Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagdo HFC 06

- - d1 Dmax Dmin (XR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
16 31 22 4,5
20 39 30 2,3
25 49 40 1,3
32 63 54 0,9
a, [mm] = D, x 17 x tan o
D,.x [mm] = didametro maximo para fundo plano
D,,i, [mm] = diametro minimo do furo
DM = Dmax - d1 ou Dmin - d1
d, D Olg mx 360°
D [mm] [mm] [°]
(= 16 22 4,5
20 30 2,3
25 40 1,3
V
—A(ll-
{1 AHENE)
- d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
16 - 32 0,5
max
)\
d1
- d1 qFI max
Descida em rampa [mm] []
16 5,9
20 3,2
25 2,0
32 1,3




Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagédo HFC 06

1 B r Ay max
Parametros de programacao [mm] [mm] [mm] [mm]
6,35 5,3 0,5 0,8
R = raio programado
Perfil - quando em freamento de contorno e
de canal
. d, X B
Largura de corte para superficies planas [mm] [mm] [mm]
16 - 32 d,-(2 x B) 4,3
- zmax fz
Engajamento quando em fresamento de mergulho T tcHIm || G | e [Y,m]
mm
5,3 0,10 0,08 0,15 d, x<0,7

Ferramenta ajustada com

6tima sobreposicao de

passes

Ferramenta ajustada em

condicoes instaveis
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Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagdo HFC 09

d1 Dmax Dmin uR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
2D 48 35 3,1
32 62 49 1,7
35 68 55 1,4
40 78 65 1,0
| 42 82 69 0,9
o 50 98 85 08
52 102 89 0,7
63 124 111 0,7
maxmin 66 130 117 0,6
. - a, [mm] = Dy, x 1T x tan o
D,..x [mm] = didmetro maximo para fundo plano °
D, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dmin = d1
d, D g max 360°
L D [mm] [mm] [°]
25 35 3,1
32 49 1,7
35 55 1,4
40 65 1,0
v A 42 69 0,9
—4( I/ 50 85 0,8
1A e(6) 52 89 07
e 7 NCE 63 111 0,7
66 117 0,6
d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
25 - 66 0,75
max
)\
d1
d1 qFI max
Descida em rampa [mm] []
25 3,6
32 2,0
35 1,6
40 1,2
42 1,1
50 0,9
52 0,8
63 0,8
66 0,7




Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagédo HFC 09

1 B r ay max
Parametros de programacao [mm] [mm] [mm] [mm]
9 5,9 0,8 1
R = raio programado
Perfil - quando em freamento de contorno e
de canal
. d, X B
Largura de corte para superficies planas [mm] [mm] [mm]
25 - 66 d,-(2 x B) 5,9
- zmax fz
Engajamento quando em fresamento de mergulho T tcHIm || G | e [Y,m]
mm
7,5 0,10 0,08 0,15 d, x<0,7

Ferramenta ajustada com

6tima sobreposicao de

passes

Ferramenta ajustada em

condicoes instaveis
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Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagdo HFC 12

d1 Dmax Dmin uR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
32 62 44 6,1
35 68 50 37
40 78 60 25
42 82 64 2,3
50 98 80 1,3
52 102 84 1,3
63 124 106 0,9
66 130 112 0.9
Do 80 158 140 1,1
100 198 180 0,6
D, [mm] = didmetro méaximo para fundo plano a, [mm] = Dy, x T x tan o
D, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax - d1 ou Dmin - d1
d, D g max 360°
[mm] [mm] [°]
= D 32 44 6.1
35 50 37
40 60 2,5
42 64 23
50 80 1,3
52 84 1,3
63 106 0.9
66 112 0,9
80 140 1,1
100 180 0,6
d1
Mergulho axial [mm] Xinax [mm]
32-100 1,15
max
\
d1
d,
Descida em rampa [mm] g max [°]
32 72
35 4,4
40 29
42 27
50 15
52 15
63 1.1
66 1,1
80 13
100 0,7




Sistema MaxiMill HFC

Dados de aplicagdo HFC 12

1 B r ay max
Parametros de programacao [mm] [mm] [mm] [mm]
12 8,3 1,0 2
R = raio programado
Perfil - quando em freamento de contorno e
de canal
I d, X B
Largura de corte para superficies planas [mm] [mm] [mm]
32-100 d-(2x B) 8,3
- zmax fz
Dados de engajamento quando em fresa- T tcHIm || G | e \
mento de mergulho (mm]
10 0,15 0,10 0,20 d; x<0,7

Ferramenta ajustada com

otima sobreposicao de passes condicées instaveis

Ferramenta ajustada em
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Sistema MaxiMill HEC

Viséo geral

Fresamento de ferro fundido

0 8 arestas de corte utilizaveis
0 Solugéo ideal para usinagem de ferro fundido

Grupo de materiais
M
I °
S
H

Aplicacles possiveis

= | & @

Faceamento Fresamento de Fresamento de
canal canal toroidal

Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas
LN.. 1106..
@50 - 160 mm LN..1210..

oy}

98

A e

Fresamento / Fresa de facear



Sistema MaxiMill HEC

Visdo geral da geometria

B99

-
% N
i
%: Condicdes de usinagem
5 R0 & o
) o Geometria positiva &
\/] G :
o Para pegas de paredes finas
o Para méaquinas com poténcia /
limitada 4
o Para usinagem de ferro
fundido CTCK215 CTPK220
fz [mm]
0,08-0,25
EN Condicdes de usinagem
o Aresta de corte estavel e ¥
o Aplicacéo universal
o Para usinagem de ferro //
fundido ’
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,08 - 0,30
ER Condicdes de usinagem
o Aresta de corte estavel o ¥

o Aplicagdo universal © CTEP210

o Alto acabamento superficial
gracgas a fase alisadora
o Primeira escolha para

Z

CTCK215

usinagem de ferro fundido CTEP210

CTPK220

f, [mm]

0,08 - 0,30

Condicdes de usinagem

SR 0,15 éb %

o Aresta de corte estavel
o Ceramica e CBN

o Maquina e fixagao de pecas

estaveis
o Para usinagem de ferro
fundido CTN3105
CTL3215
f, [mm]
0,10-0,25

Fresamento / Fresa de facear



Sistema MaxiMill HEC

Visdo geral da geometria

SN

o Aresta de corte estavel

o Usinagem de desbaste

o Maquina e fixagao de pegas
estaveis

o Para usinagem de ferro
fundido

&

Condigdes de usinagem

e

CTCK215

CTCK215

f, [mm]

0,10-0,45

B100
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Sistema MaxiMill HEC

AHEC

B101

D zrernm

E,
A
4
4

= .-'Q

o

%\‘&,

&

d1 TipO, h d dA a z Ninax © t %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
50 AHEC.50.R.04B-11 40 48 22 4 4 12.700 3,2 LN.X 1106 EO1
50 AHEC.50.R.06-11 40 48 22 4 6 12.700 3,2 LN.X 1106 EO1
63 AHEC.63.R.06B-11 40 48 22 4 6 10.100 3,2 LN.X 1106 EO1
63 AHEC.63.R.08-11 40 48 22 4 8 10.100 3,2 LN.X 1106 EO1
80 AHEC.80.R.08B-11 50 58 27 4 8 8.000 3,2 LN.X 1106 EO02
80 AHEC.80.R.10-11 50 58 27 4 10 8.000 3,2 LN.X 1106 EO02
100 AHEC.100.R.10B-11 50 78 32 4 10 6.400 3,2 LN.X 1106 EO03
100 AHEC.100.R.12-11 50 78 32 4 12 6.400 3,2 LN.X 1106 EO03
125 AHEC.125.R.12B-11 63 88 40 4 12 5.100 3,2 LN.X 1106 E04
125 AHEC.125.R.12-11 63 88 40 4 12 5.100 3,2 LN.X 1106 E04
125 AHEC.125.R.16-11 63 88 40 4 16 5.100 3,2 LN.X 1106 E04
160 AHEC.160.R.14B-11 63 100 40 4 14 4.000 3,2 LN.X 1106 EO05
160 AHEC.160.R.20-11 63 100 40 4 20 4.000 3,2 LN.X 1106 E05
125 AHEC.125.R.12-1210 63 88 40 8 12 5.000 3,2 LN.X 1210 E06
160 AHEC.160.R.16-1210 63 88 40 8 16 3.900 3,2 LN.X 1210 EO7

—
v) ’ K~

EO1 24647 11645528 11149570 8095010500

o E02 24647 11645529 11149570 8095010500

8 EO3 24647 11645530 11149570 8095010500

8 E04 24647 11645531 11149570 8095010500

) E05 24647 11149570 8095010500

g EO6 11684526 11645531 11149570 8095010500

g EO07 11684526 11149570 8095010500

IC

~

[e]

P

: \(

= 4

£

©

(/7]

o B276

L



Sistema MaxiMill HEC

AHEC-11 ajustavel (A)

" & ¢
o
3 d,
d1 Tipo, h d dA a z Niax @ t %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
50 AHEC.50.R.06A03-11 40 48 22 4 6 12.700 3,2 LN.X 1106 EO1
63 AHEC.63.R.08A04-11 40 48 22 4 8 10.100 3,2 LN.X 1106 EO1
80 AHEC.80.R.10A05-11 50 58 27 4 10 8.000 3,2 LN.X 1106 E02
100 AHEC.100.R.12A06-11 50 78 32 4 12 6.400 3,2 LN.X 1106 EO03
125 AHEC.125.R.16A08-11 63 88 40 4 16 5.100 3,2 LN.X 1106 E04
160 AHEC.160.R.20A10-11 63 100 40 4 20 4.000 3,2 LN.X 1106 E05
3 ’ ﬂ", p
¥ & o O - q M
EO1 24647 11167992 11645528 11149570 8095018900 8095010500
E02 24647 11167992 11645529 11149570 8095018900 8095010500
E03 24647 11167992 11645530 11149570 8095018900 8095010500
E04 24647 11167992 11645531 11149570 8095018900 8095010500
E05 24647 11167992 11149570 8095018900 8095010500
B276
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Sistema MaxiMill HEC

LN..
0006 o000 O O
[ ] o0 eee [ ]
ceee 0000 0000 o
00 e
S [ JCJ
H [e) [ )
o == I =T A PN e A= T VI oln
- NND N DTS = N o S| e
] = ©
NN RIS S d I s d,
wsSolaolalx|oxZzdomaNgZSooa
A= R R
OlF|ojojojolo|ojolo|olololo|<|T|o|o|o|o [mm] [mm] [mm] [mm]
LNHX 1106PNER-R50 o0 10,00 11,00 6,35 4,27
3 LNHX 110608EN-R50 [ ] 10,00 11,00 6,35 4,27
o« LNHX 121008EN-R50 [ ) 10,00 12,70 10,00 4,40
LNEX 121020EN [ ) 10,00 12,70 10,00 4,40
LNHX 1106PNER [ ] oe 10,00 11,00 6,35 4,27
< LNHX 1106PNSR ([ ) 10,00 11,00 6,35 4,27
% LNHX 1106ZZER-Q (L J 10,00 11,00 6,35 4,27
- LNHX 110608SN o 10,00 11,00 6,35 4,27
LNHX 110616EN [ ] 10,00 11,00 6,35 4,27
LNHX 121020SN [ ) 10,00 12,70 10,00 4,40
o gmgmmmommmom Vi loln d | S d1
- NI B S =] o9 =
a2aRarssss ey NS
w =S olaoaalonZdonaNEZooa
T == = = == == == X ==~ =
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Procedimento de ajuste de precisao

A\

Quando trocar a pastilha, primeiro remova o parafuso de ajuste
(1), girando no sentido anti-horario. Depois o procedimento de
montagem é completado, o procedimento de pré-ajuste comega de
novo no ponto 1.

Sistema MaxiMill HEC

Procedimentos de montagem

1.Montar os calgos de ajuste (como fornecido) e aperte o
parafuso de ajuste (1), para segurar levemente a cunha
sem deforma-lo.

2.Montar a pastilha e apertar o parafuso da cunha (2)
com 1.0 Nm.

3.Marcar 'aresta de corte mais alta’ usando um dispositivo
de pré-ajuste.

4 Mudar a posicao da pastilha de PCD com 0.02 mm girar
o parafuso de ajuste (1) no sentido horario.
Para este fim utilizar chave TORX (8095018900 /
WS-L-T15-136mm).

5.Estabelecer as outras arestas de corte a este nivel,
desvio maximo de 0.005 mm.

Ajuste maximo = 0.10 mm.
6.Apertar todos os parafusos de fixagéo (2) com 3.2 Nm.

7.Verificar o batimento axial de todas as pastilhas
— objetivo < 0.005 mm.

AN rrer
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Sistema MaxiMill HDM

Viséo geral

Maxima estabilidade combinada com profundidade de corte
consideravel

O Alta seguranga de aplicacao
o Grande variedade de aplicagéo

Grupo de materiais

[ ]
(0]

M
I °
S
H
Aplicacles possiveis

= &

Faceamento Fresamento de
canal

Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

@160 -315 mm LN..22..

Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa de facear
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Fresamento / Fresa de facear

Sistema MaxiMill HDM

AHDM

D zrernm

,\‘o
=
d, Tipo, d, h d da a z @ ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm] =
160 AHDM.160.R.08-75-22 160,2 63 110 40 20 8 5 LNUC 22.. EO1
200 AHDM.200.R.10-75-22 200,2 63 131 60 20 10 5] LNUC 22.. EO1
250 AHDM.250.R.12-75-22 250,2 63 174 60 20 12 5 LNUC 22.. EO1
315 AHDM.315.R.14-75-22 315,2 80 226 60 20 14 5) LNUC 22.. EO1
EO1 11423964 11417922 8095010500
B276
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Sistema MaxiMill 211

Viséo geral

universal

S
H

cCeOe e o

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

o Conceito de ferramenta abrangente e versatil
o Fresamento com compensagéo de forga radial

Sistema de fresa de contorno para desbaste e aplicacao

=

=7

=7

=

—

=

=7

Fresamento de Fresamento em Fresamento de Fresamento Fresamento Mergulho axial Mergulho
canal rampa canal toroidal contorno periférico helicoidal
fechado
Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

XD..07..

XD..11..

@32-125mm
XD..15..
XD..20..

A e

Fresamento / Fresa de contorno
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Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill 211

Visdo geral da geometria

Condigoes de usinagem

20 & e 9
o Geometria extremamente c:"’
positiva
o Primeira escolha para metais
nao ferrosos
CTW4615 CTW4615 CTW4615
f, [mm]
0,10- 0,20
Condigoes de usinagem
P40 & e 9
o Geometria positiva = 4
o Operagdes de acabamento e
desbaste
o Para situagdo instavel de
fixagéo
o Para usinagem materiais
resistentes ao calor, titanio e
super ligas
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,05-0,15 CTC5240 CTC5240 CTC5240
F Condigdes de usinagem
-F50
0,08 éb @b @
© Geometria positiva = CTCP220 CTCP230 CTCP230
O Desbaste leve CTPP225 CTPP235 CTPP235
o Fara_snuagao instavel de CTCM235 CTPM225
Ixagao CTPM225 CTPM240
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel
f, [mm]
0,10- 0,20
M Condigdes de usinagem
f 0,15 éb % %P
o Geometria universal ) CTCP230 CTCP230
0 Operagdes de desbaste leve a CTPP235 CTPP235
o g“?d'a. h CTCM235 CTPM225 CTPM225
rimeira escomna para CTPM225 CTPM240 CTPM240
usinagem de acos em geral
CTCK215 CTCK215
CTPK220 CTPK220
f, [mm]
0,10-0,25




Sistema MaxiMill 211

Viséo geral da geometria

-R50

0 Geometria estavel

0 Desbaste

o Para corte extremamente
interrompido

o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido

10°

0,20

&

Condigdes de usinagem

e

g

CTCP230
CTPP235

CTPM225
CTPM240

CTPM225
CTPM240

CTCK215

CTCK215

f, [mm]

0,10 - 0,30

-R60

o Geometria com excelente
estabilidade

o Para situacéo de fixagéo
estavel

O Primeira escolha para a
usinagem de materiais
endurecidos

0°

&)

Condigdes de usinagem

e-

f, [mm]

0,05 - 0,20

CTP6215

CTP6215

CTP6215

-27P

o Geometria extremamente
positiva

o Aresta de corte afiada

o Diminuicdo da adesao

o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos

17°

&)

Condigdes de usinagem

e

H216T

f, [mm]

0,05 - 0,30

H216T

H216T

H216T

B112
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Sistema MaxiMill 211
A211-07/-11

dd

o dAHS
—

D
=
\
©
' 3 d,
N\~

d1 TiPO, h d dA a z Ninax &‘$ %
[mm] | descricdo [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
32 A211.32.R.06-07 40 38 16 6 6 36.240 1 XD.. 07.. EO1
32 A211.32.R.08-07 40 38 16 6 8 36.240 1 XD.. 07.. EO1
40 A211.40.R.08-07 40 38 16 6 8 33.240 1 XD.. 07.. E02
40 A211.40.R.10-07 40 38 16 6 10 33.240 1 XD.. 07.. E02
50 A211.50.R.10-07 40 43 22 6 10 30.480 1 XD.. 07.. E02
50 A211.50.R.12-07 40 43 22 6 12 30.480 1 XD.. 07.. E02
40 A211.40.R.04-11 40 38 16 10 4 27.700 1,6 XD.. 11.. E03
40 A211.40.R.06-11 40 38 16 10 6 27.700 1,6 XD.. 11.. E03
50 A211.50.R.05-11 40 43 22 10 5 25.400 1,6 XD.. 11.. E04
50 A211.50.R.08-11 40 43 22 10 8 25.400 1,6 XD.. 11.. E04
63 A211.63.R.06-11 40 48 22 10 6 23.300 1,6 XD.. 11.. E05
63 A211.63.R.10-11 40 48 22 10 10 23.300 1,6 XD.. 11.. E05
80 A211.80.R.07-11 50 58 27 10 7 21.300 1,6 XD.. 11.. E05
80 A211.80.R.10-11 50 58 27 10 10 21.300 1,6 XD.. 11. E05
80 A211.80.R.12-11 50 58 27 10 12 21.300 1,6 XD.. 11. E05
100 | A211.100.R.08-11 50 78 32 10 8 19.600 1,6 XD.. 11.. E05
100 A211.100.R.14-11 50 78 32 10 14 19.600 1,6 XD.. 11.. E05
125 | A211.125.R.10-11 63 88 40 10 10 17.900 1,6 XD.. 11.. E05

2 ]

v & & Rl # A

EO1 11036880 11450028 11450898 8095011700 4425

E02 11450028 11450898 8095011700

E03 11036880 11114242 11254598 8095003900 4425

E04 11040298 11114242 11254598 4496 8095003900

E05 11114242 11254598 8095003900
B276




Sistema MaxiMill 211

A211-15/-20
o4
@ daHé |
L‘
=
o W]
@4,

ﬁ‘
d1 TipO, h d dA a z Ninax ‘V %
[mm] | descricio [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
40 A211.40.R.0315 40 38 16 14 3 22.160 32 XD.. 15.. EO1
40 A211.40.R.04-15 40 38 16 14 4 22.160 32 XD.. 15.. EO1
50 A211.50.R.03-15 40 43 22 14 3 20.320 3.2 XD.. 15.. E02
50 A211.50.R.05-15 40 43 22 14 5 20.320 3.2 XD.. 15.. E02
63 A211.63.R.04-15 45 48 22 14 4 18.640 3.2 XD.. 15.. E03
63 A211.63.R.06-15 45 48 22 14 6 18.640 3.2 XD.. 15.. E03
80 A211.80.R.05-15 50 58 27 14 5 17.040 32 XD.. 15.. E03
80 A211.80.R.08-15 50 58 27 14 8 17.040 32 XD.. 15.. E03
100 A211.100.R.06-15 50 78 32 14 6 15.680 3.2 XD.. 15.. E03
100 | A211.100.R.10-15 50 78 32 14 10 15.680 3.2 XD.. 15.. E03
125 | A211.125.R.07-15 63 88 40 14 7 14.320 3.2 XD.. 15.. E03
125 | A211.125.R.11-15 63 88 40 14 11 14.320 3.2 XD.. 15.. E03
160 | A211.160.R.08-15 63 93 40 14 8 13.200 3.2 XD.. 15.. E03
160 | A211.160.R.12-15 63 93 40 14 12 13.200 3.2 XD.. 15.. E03
63 A211.63.R.05-20 45 48 22 19 5 14.400 5 XD.. 20.. E04
80 A211.80.R.06-20 50 58 27 19 6 12.400 5 XD.. 20.. E04
100 | A211.100.R.07-20 50 78 32 19 7 10.900 1 XD.. 20.. E04
% ’ ﬁ _ o S ” > )
EO1 11036880 11450042 11450867 8095012000 4425
E02 11040298 11450042 11450867 4496 8095012000
E03 11450042 11450867 8095012000
E04 106022 11210490 8095010600
B276
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Sistema MaxiMill 211

A211K-11/-15/-20

D zrernm

ad
@ daHs
—_—
1
<
1
|
@d,
—_—
NN
d1 TipO, h d dA a z n Nmax i“ %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm] —
40 A211.40.R.03K4-11 56 38 16 37 3 12 18.500 1,6 XD.. 11 EO1
40 A211.40.R.04K4-11 515 38 16 37 4 16 18.500 1,6 XD.. 11 EO1
40 A211.40.R.04K5-11 65 38 16 45,5 4 20 18.500 1,6 XD.. 11 EO1
50 A211.50.R.04K5-11 65 43 22 45,5 4 20 17.000 1,6 XD.. 11 E02
50 A211.50.R.05K5-11 65 43 22 45,5 5 25 17.000 1,6 XD.. 11 E02
50 A211.50.R.05K6-11 74 43 22 54,5 5 30 17.000 1,6 XD.. 11 E02
50 A211.50.R.03K4-15 74 43 22 50,5 3 12 13.600 3,2 XD.. 15 EO03
50 A211.50.R.03K5-15 88 43 22 63,0 & 15 13.600 812 XD.. 15 E03
63 A211.63.R.03K4-15 74 58 27 51 3 12 12.500 3,2 XD.. 15 E04
63 A211.63.R.04K6-15 102 58 27 75,5 4 24 12.500 3.2 XD.. 15 E04
80 A211.80.R.04K5-15 88 78 32 63,0 4 20 11.360 3,2 XD.. 15 E05
80 A211.80.R.05K6-15 102 78 32 75,5 5 30 11.360 3,2 XD.. 15 E05
63 A211.63.R.04K4-20 92 58 27 68 4 16 14.400 5 XD.. 20 E06
80 A211.80.R.05K4-20 92 76 32 68 5 20 12.400 5 XD.. 20 E07
VAR s . l
EO1 11114242 11528772 11254598 8095003900
E02 11114242 11528781 11254598 8095003900
E03 11450042 11528781 11450867 8095012000
E04 11450042 11528790 11450867 8095012000
E05 11450042 11528792 11450867 8095012000
E06 106022 11528790 11210490 8095010600
E07 106022 11528792 11210490 8095010600
B276




Sistema MaxiMill 211

Yay CERATIZIT

C211-07
90° |
& || 2| 2| = || <P | :
[
= k=
S| | ey — = e i I
@ Q =1 = —— g B
a
e
I
- -A
N~
£
d1 TipO, |1 |2 dA a Z Niax “‘! %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm] —
10 C211.10.R.01-07-A-20 61 20 10 6 1 72.000 1 XD.. 07.. EO1
12 C211.12.R.02-07-A-20 66,5 20 12 6 2 66.600 1 XD.. 07.. EO1
16 C211.16.R.03-07-A-32-165 165 32 16 6 3 17.760 1 XD.. 07.. EO1
16 C211.16.R.04-07-A-25 74,5 25 16 6 4 50.400 1 XD.. 07.. EO1
16 C211.16.R.04-07-B-25 74,5 25 16 6 4 50.400 1 XD.. 07.. EO1
20 C211.20.R.04-07-A-40-200 200 40 20 6 4 12.600 1 XD.. 07.. EO1
20 C211.20.R.05-07-A-25 77 25 20 6 5 44.280 1 XD.. 07.. EO1
20 C211.20.R.05-07-B-25 77 25 20 6 5 44.280 1 XD.. 07.. EO1
25 C211.25.R.05-07-A20-50-225 225 50 20 6 5 11.280 1 XD.. 07.. EO1
25 C211.25.R.06-07-A20-32 84 32 20 6 6 39.840 1 XD.. 07.. EO1
25 C211.25.R.06-07-B20-32 84 32 20 6 6 39.840 1 XD.. 07.. EO1
32 C211.32.R.08-07-A25-40 98 40 25 6 8 36.240 1 XD.. 07.. EO1
32 C211.32.R.08-07-B25-40 98 40 25 6 8 36.240 1 XD.. 07.. EO1
v 4 e e R
EO1 11450028 11450898 8095011700
B276
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Sistema MaxiMill 211

C211-11

P S| r —e_
al 1 /'7/— = -1 - :l g -B
) a
I
- A
N\~

d Tipo, Iy I, da &l 2 Nimax ﬁ" %
[mm] | descricdo [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
12 C211.12.R.01-11-B20 75 20 16 10 1 55.500 16 XD.. 11. EO1
16 C211.16.R.02-11-A15-32-165 165 32 15 10 2 14.800 1,6 XD.. 11.. E02
16 C211.16.R.02-11-A-25 75 25 16 10 2 42.000 1.6 XD.. 11.. E02
16 C211.16.R.02-11-A-32-165 165 32 16 10 2 14.800 1.6 XD.. 11.. E02
16 C211.16.R.02-11-B-25 75 25 16 10 2 42.000 1,6 XD.. 11.. E02
20 ©211.20.R.02-11-A19-40-200 200 40 19 10 2 10.500 1,6 XD.. 11.. E02
20 C211.20.R.02-11-A-25 77 25 20 10 2 36.900 1,6 XD.. 11.. E02
20 ©211.20.R.02-11-A-40-200 200 40 20 10 2 10.500 1,6 XD.. 11.. E02
20 C211.20.R.02-11-B-25 77 25 20 10 2 36.900 1,6 XD.. 11.. E02
20 C211.20.R.03-11-A-25 77 25 20 10 B 36.900 1,6 XD.. 11.. E02
20 C211.20.R.03-11-A-32-165 165 32 20 10 3 15.800 1,6 XD.. 11.. E02
20 C211.20.R.03-11-B-25 77 25 20 10 3 36.900 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.02-11-A-50-225 225 50 25 10 2 9.400 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.03-11-A24-50-225 225 50 24 10 B 9.400 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.03-11-A-32 90 32 25 10 3 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.03-11-A-50-225 225 50 25 10 B 9.400 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.03-11-B-32 90 32 25 10 3 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.04-11-A-32 90 32 25 10 4 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.04-11-A-40-165 165 40 25 10 4 19.900 1,6 XD.. 11.. E02
25 C211.25.R.04-11-B-32 90 32 25 10 4 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 C211.32.R.04-11-A25-40 102 40 25 10 4 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 C211.32.R.04-11-A-40 102 40 32 10 4 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 C211.32.R.04-11-A-64-250 250 64 32 10 4 8.500 1,6 XD.. 11.. E02
32 ©211.32.R.04-11-B-40 102 40 32 10 4 30.200 1,6 XD.. 11. E02
32 C211.32.R.05-11-A-40 102 40 32 10 5 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 ©211.32.R.05-11-A-50-165 165 50 32 10 5 20.900 1,6 XD.. 11.. E02
32 C211.32.R.05-11-B25-40 102 40 25 10 5 30.200 1.6 XD.. 11.. E02
32 ©211.32.R.05-11-B-40 102 40 32 10 5 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
40 C211.40.R.06-11-B32-50 110 50 32 10 6 27.700 1,6 XD.. 11.. E03
40 ©211.40.R.06-11-B-50 122 50 40 10 6 27.700 1,6 XD.. 11.. E03

- A

% A g 1" \4 l

EO1 11368132 11254598 8095003900

E02 11114238 11254598 8095003900

E03 11114242 11254598 8095003900
B276




Sistema MaxiMill 211
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C211-15
90 |
& || 2| 2| = || <P | :
—
— e
S| ey — = e i I
@ Q =1 = —— g B
a
_
I
- A
W\
£
d Tipo, l I, da a z Nimax ‘ %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
25 C211.25.R.02-15-A-32 90 32 25 14 2 26.560 3,2 XD.. 15.. EO1
25 C211.25.R.02-15-A-50-225 225 50 25 14 2 7.520 3,2 XD.. 15.. EO1
25 C211.25.R.02-15-B20-32 83 32 20 14 2 26.560 3,2 XD.. 15.. EO1
25 C211.25.R.02-15-B-32 90 32 25 14 2 26.560 3,2 XD.. 15.. EO1
32 C211.32.R.03-15-A-40 103 40 32 14 3 24.160 3,2 XD.. 15.. EO1
32 C211.32.R.03-15-A-63-250 250 63 32 14 3 6.800 3,2 XD.. 15.. EO1
32 C211.32.R.03-15-B25-40 96 40 25 14 3 24.160 3,2 XD.. 15.. EO1
32 C211.32.R.03-15-B-40 103 40 32 14 3 24.160 3,2 XD.. 15.. EO1
40 C211.40.R.03-15-A32-50-275 275 50 32 14 3 6.120 3,2 XD.. 15.. EO1
40 C211.40.R.04-15-A32-50 110 50 32 14 4 22.160 3,2 XD.. 15.. EO1
40 C211.40.R.04-15-B32-50 110 50 32 14 4 22.160 3,2 XD.. 15.. EO1
2 , 5>
v & o #
EO1 11450042 11450867 8095012000
B276
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Sistema MaxiMill 211

C211K-11/15

90°
Bl

=7 <

— I,
a
—~ 2
) —-_—T—@ ==
Q Q
I,
N~
£
dy Tipo, Iy I, d a z n Ninax “@ %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm] —
25 C211.25.R.02K3-11-B-40 97 40 25 27 2 6 22.200 1,6 XD.. 11. EO1
25 C211.25.R.02K4-11-B-50 107 50 25 37 2 8 19.400 1,6 XD.. 11. EO1
25 C211.25.R.02K5-11-B-60 117 60 25 45,5 2 10 19.400 1,6 XD.. 11.. EO1
32 C211.32.R.02K4-11-B-50 111 50 32 37 2 8 20.200 1,6 XD.. 11. EO02
32 C211.32.R.03K5-11-B-60 121 60 32 45,5 3 15 20.200 1,6 XD.. 11.. EO2
40 C211.40.R.03K4-11-B32-50 110 50 32 37 3 12 18.500 1,6 XD.. 11.. E02
40 C211.40.R.04K5-11-B32-60 120 60 32 45,5 4 20 18.500 1,6 XD.. 11.. EO02
40 C211.40.R.02K3-15-B32-60 120 60 32 38 2 6 14.800 3,2 XD.. 15.. E03
50 C211.50.R.03K4-15-B40-64 134 64 40 50,5 3 12 13.600 3,2 XD.. 15.. E03
&> e e
EO1 11114238 11254598 8095003900
E02 11114242 11254598 8095003900
EO03 11450042 11450867 8095012000
B276




Sistema MaxiMill 211
G211-07/-11/-15

SW
=l _ _ __::;Ei:, . | E— oo
Q ====aear o jele
l, .
N\~
d1 TipO, |2 dG dA a z Ninax ﬁ‘! %
[mm] | descricio [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
16 G211.16.R.04-07 27 8 85 6 4 50.400 1 XD.. 07.. EO1
20 G211.20.R.05-07 ES 10 10,5 6 5 44.280 1 XD.. 07.. EO1
25 G211.25.R.06-07 35 12 12,5 6 6 39.480 1 XD.. 07.. EO1
32 G211.32.R.08-07 35 16 17,0 6 8 36.240 1 XD.. 07.. EO1
16 G211.16.R.02-11 27 8 85 10 2 42.000 1,6 XD.. 11.. E02
20 G211.20.R.02-11 33 10 10,5 10 2 36.900 1,6 XD.. 11.. E02
20 G211.20.R.03-11 33 10 10,5 10 3 36.900 1.6 XD.. 11.. E02
25 G211.25.R.03-11 35 12 12,5 10 B 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
25 G211.25.R.04-11 35 12 12,5 10 4 33.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 G211.32.R.04-11 35 16 17,0 10 4 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
32 G211.32.R.05-11 35 16 17,0 10 5 30.200 1,6 XD.. 11.. E02
40 G211.40.R.06-11 35 16 17,0 10 6 27.700 1,6 XD.. 11.. E03
25 G211.25.R.02-15 35 12 12,5 14 2 26.560 3.2 XD.. 15.. E04
32 G211.32.R.03-15 35 16 17,0 14 B 30.200 3.2 XD.. 15.. E04
40 G211.40.R.04-15 35 16 17,0 14 4 27.700 3.2 XD.. 15.. E04

&

o~

=

L
EO1 11450028 11450898 8095011700
E02 11114238 11254598 8095003900
EO03 11114242 11254598 8095003900
E04 11450042 11450867 8095012000
B276
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Sistema MaxiMill 211

XD..
[Ple/e|/e@/e/@® 000 o o
M| e olojeele °
oelele eeee Oeeo |o
IN| oeee
s o®
H o °
= QL QvQIBIQw v/ QY ‘lQmo‘m_
NERNNRNE SRR zgﬁf}r‘,% d I s rod,
wE ool o2 108 QNS =008
O|F|0]|0]|0|0|0|0|0]|0]|0]|0|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
XDHT 11T302FR-27P ° 6,80 1060 350 20 020 280
XDHT 11T304FR-27P ° 6,80 1060 350 1,8 040 280
XDHT 11T308FR-27P ° 6,80 10,60 350 14 080 280
XDHT 11T312FR-27P ° 6,80 1060 350 1,4 1,20 280
o XDHT 11T316FR-27P ° 6,80 10,60 350 1,4 160 280
o XDHT 11T320FR-27P ° 680 10,60 350 14 200 280
XDHT 11T325FR-27P ° 6,80 1060 350 14 250 280
XDHT 11T332FR-27P ° 6,80 1060 350 08 320 280
XDHT 11T340FR-27P ° 6,80 10,60 3,50 400 280
XDHT 11T350FR-27P ° 6,80 10,60 3,50 500 2,80
XDKT 070304FR-F20 ° 490 7,80 318 15 040 250
XDKT 070308FR-F20 ° 490 780 318 1,1 080 250
y XDKT 11T302FR-F20 ° 6,80 1060 380 20 020 280
9 XDKT 11T304FR-F20 ° 6,80 1060 3,80 1,8 040 280
u XDKT 11T308FR-F20 ° 680 10,60 3580 14 080 280
XDKT 11T320FR-F20 ° 6,80 1060 380 1,7 200 280
XDKT 11T325FR-F20 ° 6,80 10,60 3,80 12 250 280
XDKT 150508FR-F20 ° 930 14,80 556 1,6 080 4,50
XDKT 070304ER-F40 o0 490 780 318 12 040 250
XDKT 070308ER-F40 0 490 780 318 08 080 250
XDKT 11T304ER-F40 o0 6,80 10,60 3,80 1,7 040 2,80
XDKT 11T308ER-F40 0 6,80 1060 380 14 080 280
XDKT 11T312ER-F40 0 680 1060 380 1,1 120 280
XDKT 11T316ER-F40 o0 6,80 1060 3,80 08 1,60 280
5 £ % | XDKT 11T320ER-F40 ° 6,80 10,60 3,80 03 200 280
T| 4@BE | XDKT 11T325ER-F40 0 6,80 1060 380 1,6 250 280
' & XDKT 11T332ER-F40 o0 680 10,60 3580 1,5 320 280
XDKT 11T340ER-F40 0 6,80 10,60 3,80 4,00 2,80
XDKT 150508ER-F40 0 930 14,80 556 1,6 080 4,50
XDKT 150532ER-F40 o0 930 14,80 556 1,9 320 4,50
XDKT 150540ER-F40 N0 930 14,80 556 1,2 400 4,50
XDKT 200708ER-F40 0 1250 18,80 693 28 080 550
XDKT 200732ER-F40 o0 12,50 18,80 682 09 320 550
XDKT 070304SR-F50 oo ° 490 780 318 12 040 250
XDKT 070308SR-F50 0 ° 490 7580 318 10 080 250
XDKT 11T304SR-F50 0 680 10,60 3580 1,8 040 2,80
5 £, | XDKT 11T308SR-F50 000000 6,80 1060 380 14 080 280
o XDKT 11T312SR-F50 ° 680 1060 380 1,0 1,20 280
' XDKT 11T320SR-F50 0 ° 6,80 1060 3,80 21 200 280
XDKT 11T325SR-F50 0 6,80 1060 380 1,6 250 280
XDKT 11T332SR-F50 ° 680 1060 3,80 1,5 320 280
XDKT 150508SR-F50 oooeeoee 930 14,80 556 1,6 080 4,50
o| |owv(evL B2y b v v Vol d | s I r d,
SeofNFNSNIoRads | eHas
wEoaeoa 0Nz 00N 2S00e
OFO00000I00000I0IIT|O0000
< Ay
| (208 1 RO
‘ i
‘ =
B12-B18 | |B111-B112 B21 B257-B266




Sistema MaxiMill 211

XD..
® 00000000 O O
[ ] o0 eee [
ceee oeee OeeO0 o
o000 e
S [ JCJ
H o [
= omomg}ggmm‘u_’om "Qmo‘m_
NENRRNENEE R RS d I s rood,
SR R
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
XDKT 070304SR-M50 o0 [ 490 7,80 3,18 1,0 0,40 2,50
XDKT 070308SR-M50 [ 2 J [ J 490 7,80 3,18 1,0 0,80 2,50
XDKT 11T304SR-M50 [ J [ ] [} 6,80 10,60 3,80 1,8 0,40 2,80
XDKT 11T308SR-M50 000000 (X ] 6,80 10,60 3,80 1,4 0,80 2,80
XDKT 11T312SR-M50 [ I J [ J 6,80 10,60 3,80 1,0 1,20 2,80
XDKT 11T312SR-R50 [ ) 6,80 1060 3,80 1,0 1,20 2,80
. XDKT 11T320SR-M50 ([ ) [ 6,80 10,60 3,80 2,1 2,00 2,80
g XDKT 11T325SR-M50 [ X J 6,80 10,60 3,80 1,6 2,50 2,80
' XDKT 11T332SR-M50 [ ) 6,80 10,60 3,80 1,5 320 2,80
XDKT 150508SR-M50 L 20 I 0 O ) (X ] 9,30 14,80 5,56 1,6 0,80 4,50
XDKT 150512SR-M50 [ I J [} 9,30 14,80 5,56 1,2 1,20 4,50
XDKT 150516SR-M50 o0 [ ] 9,30 14,80 556 08 1,60 4,50
XDKT 150520SR-M50 [ ) 9,30 14,80 5,56 0,6 2,00 4,50
XDKT 150530SR-M50 [ X J [ J 9,30 14,80 5,56 3,00 4,50
XDKT 150540SR-M50 [ JCJ [ J 9,30 14,80 5,56 4,00 4,50
XDKT 11T304SR-R50 (X ] 6,80 10,60 3,80 1,8 0,40 2,80
XDKT 11T308SR-R50 ( JC 0 20 ([ J 6,80 10,60 3,80 1,4 0,80 2,80
o XDKT 11T320SR-R50 [ X J [ ] 6,80 10,60 3,80 2,1 2,00 2,80
g XDKT 11T325SR-R50 o0 6,80 10,60 3,80 1,6 2,50 2,80
' XDKT 11T332SR-R50 [ ] 6,80 10,60 3,80 1,5 3,20 2,80
XDKT 150508SR-R50 [ X J [ ] ([} 9,30 14,80 5,56 1,6 0,80 4,50
XDKT 150520SR-R50 [ JL ) 9,30 14,80 5,56 1,6 2,00 4,50
XDKT 11T308SR-R60 ( ] 6,80 10,60 3,80 1,4 0,80 2,80
2 & XDKT 150508SR-R60 ] 9,30 14,80 556 1,6 0,80 4,50
I -
o |ov|olv/V (Y QLW oln 0 1nlo d | s I r d,
SeNNSNSHIOReg | eddy
wEoacaa e 2o aNgsdda
OlF|0jojojojojo|0v|vv|vOg T|0/0|0|O
‘ =
B12-B18 B111-B112 B21 B257-B266
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Sistema MaxiMill 211

Parametros iniciais para exemplos de materiais XD..07/11

Materiais Pastilha V., [m/min] Refrigeragao
2 XDKT 070308SR-M50
\ 4 1.2312 | 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm XDKT 11T308SRMS0 CTPP235 200 seco
I 2 XDKT 070308SR-F50
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm XDKT 11T308SR.F50 CTPM240 180 seco
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 XDKT 11T308SR-R50 CTCK215 250 seco
2 XDKT 070308ER-F40 <
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm XDKT 11T308ER-F50 CTC5235 35 emulsao
A Se a, < 50% usar lista de corregéo 3 B129
a, [mm]
12 | | |
10 —
8 1 1 1
< N
: 4 EANAN 3 3
N\ : :
SNBC |
,,,,, D NN 3
z S
[T
0 H
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f, [mm]
a, [mm]
12 | |
10 j f
8 z
& °
Qﬁ’
N H H
S T T I S IS Y N LN I G N § |
N : :
D !
N [
P ‘
0 \
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.




Sistema MaxiMill 211

Parametros iniciais para exemplos de materiais XD..15/20

Materiais Pastilha Vv, [m/min] Refrigeragao
\ 4 1.2312 |  40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm? XDKT 150508SR-M50 CTPP235 200 seco
R 2 XDKT 11T308ER-F50 CTPM240
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm XDKT 200708ER-F40 CTC5235 180 seco
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 XDKT 150508SR-R50 CTCK215 250 seco
2 XDKT 150508ER-F40 -
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm XDKT 200708ER-F40 CTC5235 35 emulsao
A Se a, < 50% usar lista de corregéo 3 B129
a, [mm]
16 i i i i
14 : : i i i
N i i ! !
\Q i i i i
12 N ‘ : : ‘
NN ; ‘ ‘ ‘
rrrrrrrr N 3 | | 3
15 10 NN : : :
1 NN i i i
NN 3 3 3
8 NC : : :
- S — : :
N N !
4 . NS
NG SN
N i
N
2 ]
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f, [mm]
a, [mm]
21
18
15
20
L} 9
4
6
3
o Il
|
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.
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Sistema MaxiMill 211

Dados de aplicagcéo 211..07..

d, Do/ 14 Din O max 360°
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°1
Du 10 19 13 55
| 12 23 17 6,0
16 31 25 3,0
20 39 33 2,0
25 49 43 15
«s“i 32 63 57 1.2
40 79 73 0,8
50 99 93 0,7
Dvamin a, [mm] = Dy, x T x tan o
D,,.« [mm] = diametro maximo para fundo plano
D, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dmin = d1
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 08
50 93 0,7
- d1 xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
10 08
12 08
16 08
20 08
25 08
32 08
Xoas 40 08
2 50 08
R
d, oR
Descida em rampa [mm] []
10 11,0
12 7,9
16 43
20 3,0
25 25
32 1,6
%\v 40 1,2
/ 50 1,0
d, R




Sistema MaxiMill 211

Dados de aplicagéo 211..11..

d1 Dmax Ir 0!8 Dmin aR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
D 12 21 14 16,0
‘ 16 29 18 9,5
20 37 30 7,0
25 47 40 4,5
32 61 53 3,2
«s“i 40 77 72 2,2
50 98 93 1,7
63 123 118 1,5
Drnamin 80 157 152 1,0
100 197 191 0,8
D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano 125 247 242 0,6
D,., [mm] = diametro minimo do furo 160 317 312 0,4
Dy =Dy, - dy ou Dy, - d a, [mm] = Dy, x T x tan o
d D O max 360°
D [mm] [mm] °
12 14 16,0
16 18 9,5
20 30 7,0
25 40 4,5
32 53 3.2
40 72 2,2
50 93 1,7
63 118 1,5
80 152 1,0
100 191 0,8
125 242 0,6
160 312 0,4
d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
12 1,3
16 1,5
20 2,0
25 2,0
32 1,8
40 1,6
Koas 50 16
/ 63 1,6
R 80 16
100 1,6
125 1,6
160 1,6
d, O
Descida em rampa [mm] [’
12 18,0
16 10,8
20 9,8
25 7,5
32 4,8
40 2,9
%\v 50 2,2
/ 63 1,8
80 1,4
100 1,1
125 0,8
160 0,65
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Sistema MaxiMill 211

Dados de aplicagcéo 211..15..

d1 Dmax It 058 Dmin qR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
Dy 12 21 14 16,0
| 16 29 18 9,5
20 37 30 7,0
25 47 40 45
32 61 53 32
«s“i 40 77 72 22
50 98 93 1,7
63 123 118 15
Dnauimin 80 157 152 1,0
100 197 191 038
D, [mm] = didmetro méaximo para fundo plano 125 247 242 0.6
D,;, [mm] = didmetro minimo do furo 160 317 310 04
D, =D, -d;ouD,,-d, a, [mm] = D, X 1T x tan o
d, D R max 360°
D [mm] [mm] °
12 14 16,0
16 18 9,5
20 30 7,0
25 40 45
32 53 32
40 72 2,2
50 93 1,7
63 118 1,5
80 152 1,0
100 191 0,8
125 242 0,6
160 312 0,4
d1 xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
12 1,3
16 1,5
20 2,0
25 2,0
32 1,8
40 1,6
Koo 50 16
4 63 1,6
R 80 16
100 1,6
125 1,6
160 1,6
d, O
Descida em rampa [mm] []
12 18,0
16 10,8
20 9,8
25 75
32 438
: 40 2,9
%\v 50 22
/ 63 18
! 80 1,4
d, R 100 1,1
A 125 08
160 0,65




Sistema MaxiMill 211

Dados de aplicacéo 211..20..

- - d1 Dmax /r0,8 Dmin (xR max
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
Du 63 124 107 2,2
‘ 80 158 143 1,7
100 198 183 1,3
a, [mm] = Dy, x 1 x tan o
gl
Do
D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano
D.,, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dm\n = d1
- d1 Xmax
Mergulho axial [mm] [mm]
63 2,0
80 2,0
100 2,0
Xinax
/
R
. d, oR
Descida em rampa [mm] [
63 2,2
80 1,7
100 1,3
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Sistema MaxiMill 211

Correcéo da taxa de avanco f,

Valores iniciais f, [mm] de iniciar diagrama de parametro

o n o n o o o o o o
a_[%] 8 &5 & ¢ 2 & & & &3 S
o o o o o o o o o o
100
90
80
70
60
50
40 \ \\ \ \\ ‘\\ ‘\‘
AN N \ S —
30 > AN SN — B
20 AN NSNS
AN N SN N —
10
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
Valores corrigidos f, [mm]
Esses parametros se aplicam para largura de corte (a,) abaixo de Exemplo:
50% Valor inicial [f,] =0.075 mm

a, =30%
Valor corrigido [f,] = 0.15 mm




@ dq

RPM maximo em relagdo ao comprimento do balanco L.

O numero da revolugdo deve ser adaptador de acordo
com a situacdo da usinagem e a haste da ferramenta

=

Sistema MaxiMill 211

RPM méaximo

selecionada.
211-07 211-11 211-15

o N, [min™] Ny [Min] N, [Min™]

d; [mm] L = 2xQ0 L =3x0 L = 5x@ L =2x@ L = 3x0 L = 5x@ L =2x0 L =3x0 L = 5x@
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 23.000 37.000 29.000 20.000 - - -
25 40.000 29.000 18.000 33.000 24.000 15.000 27.000 20.000 12.000
32 36.000 25.000 14.000 30.000 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
63 - - - 23.000 13.000 4.000 19.000 10.000 3.000
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 - -
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Sistema MaxiMill 211

Fresamento de materiais endurecidos (= 45 HRC)

Recomendacoes para usinagem ‘

3e max

a =75%

€ max

Adaptador

Refrigeracao

Mergulho A Og: —50%
f, = 0,05 mm

Dados iniciais v, = 30 - 60 m/min
a, = 05-25mm

MaxiMill 211-11

Compensacao da forca radial através 'do entalhe’
quando mergulhando helicoidal ou rampa: (r < 2.0 mm)

Compensacao da forca radial
o O entalhe fornece estabilidade adicional quando em mergulho
O Ruidos e vibragdes de usinagem reduzidos sdo assim garantidos

A VANTAGEM de especialistas em ferramentas de cortes

o Aumento do desempenho de corte

o Qualidade superficial melhorada quando em contorno fechado e
rasgos

Controle de cavacos

O Baixa presséao de corte

0 Baixo consumo de poténcia

o Otimo escoamento de cavacos
o Minima vibragao

O Muito boa formacéo de cavaco
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Sistema MaxiMill 490

Viséo geral

S
H

[ ]
(0]
([ ]
(0]
(0]

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

Sistema versatil de fresa de contorno

0 4 arestas de corte para aplicacao universal
0 Otima relagdo prego-desempenho

=

=

=7

=7

=7

=

Faceamento Fresamento de Fresamento em Mergulho Fresamento de Fresamento em
contorno rampa helicoidal canal mergulho
Informacéao detalhada
Passo Gama de @ Pastilhas
SD..09T3..
@25-125mm
SD..1205..

A e

Fresamento / Fresa de contorno
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Sistema MaxiMill 490

Visdo geral da geometria

-27

Condigoes de usinagem

e-

o Geometria extremamente é‘o\,’
positiva
o Aresta de corte afiada
o Para acabamento de ligas de
titanio
f, [mm]
CTC5240 CTC5240
0,10 - 0,20
P Condigoes de usinagem
o Geometria extremamente 53
positiva
o Aresta de corte afiada
o Diminuigéo da adeséo
o Primeira escolha para AMZ
usinagem de metais ndo
ferrosos Hz16T
AMZ AMZ AMZ
f, [mm] H216T H216T H216T
r4
0,08 - 0,35
Condigdes de usinagem
. 0,12 éb @b %P
o Geometria universal & CTCP230 CTCP230
o Desbaste leve a médio CTPP235 CTPP235
O Primeira escolha para
usinagem de acos em geral CTPM240
f, [mm]
0,10 - 0,25
M Condigdes de usinagem
o Geometria positiva ,5_)
O Aplicagao universal
o Vibracéo reduzida
o Para usinagem de materiais
resistentes ao calor, titanio e
super ligas
f, [mm]
CTC5235 CTC5235
0.10 - 0.20 CTC5240 CTC5240




Sistema MaxiMill 490

Viséo geral da geometria

-33

Condigdes de usinagem

& = T

o f 0,15
o Geometria positiva &
o Desbaste leve
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel CTPM240 CTPM240
f, [mm]
0,10 - 0,20
Condigdes de usinagem
0,20 éb @% %P
0 Geometria estavel )
0 Operagdes em desbaste
o Corte fortemente interrompido
o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido
CTCK215 CTCK215
f, [mm]
0,10 - 0,30
ER Condigdes de usinagem
0,10 éb @b %P
o Aresta de corte estavel o
o Aplicacdo universal CTPP235 CTPP235
o Para usinagem de agos em
geral
f, [mm]
0,10 - 0,30
SR Condigdes de usinagem
013 D e P
o Geometria estavel e
0 Acabamento leve a médio TCM10 TCM10
o Cermet
o Para usinagem de ago TCM10
TCM10
f, [mm]
0,05 - 0,25
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Sistema MaxiMill 490

A490-09/-12

agd

o dAHe

= A

RA=—2Z K
@d, |
d1 Tipo, h d dA a Ninax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
40 A490.40.R.05-09 40 38 16 7.3 5 17.000 3,2 SD.. 09T3.. EO1
42 A490.42.R.06-09 40 38 16 7,3 6 16.500 3,2 SD.. 09T3.. EO1
50 A490.50.R.06-09 40 43 22 7,3 6 14.800 3,2 SD.. 09T3.. E02
52 A490.52.R.07-09 40 43 22 7,3 7 14.450 3,2 SD.. 09T3.. E02
63 A490.63.R.07-09 40 48 22 7,3 7 12.850 3,2 SD.. 09T3.. EO02
66 A490.66.R.08-09 40 48 22 7,3 8 12.550 3,2 SD.. 09T3.. E02
80 A490.80.R.09-09 50 58 27 7.3 9 11.250 3,2 SD.. 09T3.. E02
100 A490.100.R.10-09 50 78 32 7,3 10 9.900 3,2 SD.. 09T3.. E02
40 A490.40.R.04-12 40 38 16 10,7 4 17.000 5 SD.. 1205.. E03
50 A490.50.R.05-12 40 43 22 10,7 5 14.800 5 SD.. 1205.. E04
63 A490.63.R.06-12 40 48 22 10,7 6 12.850 5 SD.. 1205.. E05
80 A490.80.R.07-12 50 58 27 10,7 7 11.250 5) SD.. 1205.. E05
100 A490.100.R.08-12 50 78 32 10,7 8 9.900 5 SD.. 1205.. EO05
125 A490.125.R.10-12 63 88 40 10,7 10 5.500 5) SD.. 1205.. E05
G 3
% ’ ﬁ _ = P )
EO1 11036880 54976 11149570 8095010500 4425
E02 54976 11149570 8095010500
E03 11036880 106022 11210490 8095010600
E04 11040298 106022 11210490 8095010600
EO05 106022 11210490 8095010600

B276




Sistema MaxiMill 490

A490-09K

gd
@ dpHs
|a——————

@ d,

d1 TipO, h d dA a z n Ninax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]

40 A490.40.R.03K6-09 55 38,2 16 41 3 18 8.000 3,2 SD.. 09T3.. EO1
50 A490.50.R.04K6-09 55 48 22 41 4 24 7.500 3,2 SD.. 09T3.. EO1
63 A490.63.R.05K6-09 60 61 27 4 5 30 6.500 3,2 SD.. 09T83.. EO1

& - 7

EO1 54976 11149570 8095010500

B276
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Sistema MaxiMill 490

C490-09/-12

1 ’I.\ DIN 1835B .
S = - —f-Nfr=— T
S 2 I O =
\
a
L -A
d Tipo, Iy I, da a 2 Nimax -“g(
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
25 C490.25.R.02-09-A20-40-165 165 40 20 73 2 17.700 3,2 SD.. 09T3.. EO1
25 C490.25.R.02-09-A-40-165 165 40 25 73 2 17.700 82 SD.. 09T3.. EO1
25 C490.25.R.03-09-B-32 88 32 25 7,3 3 23.700 3,2 SD.. 09T3.. EO1
32 C490.32.R.04-09-B25-40 96 40 25 7.3 4 19.700 3,2 SD.. 09T3.. EO1
32 C490.32.R.04-09-B-40 100 40 32 7,3 4 19.700 3,2 SD.. 09T3.. EO1
32 C490.32.R.03-12-B-40 101 40 32 10,7 3 16.300 5 SD.. 1205.. EO02
40 C490.40.R.04-12-B32-50 112 50 32 10,7 4 13.600 5 SD.. 1205.. E02
% A et I .
EO1 54976 11149570 8095010500
EO02 106022 11210490 8095010600
B276




Sistema MaxiMill 490

C490-09K

B140

AN rrer

= ._@___.

© © DIN 1835B

@d,
@dAhe

d, Tipo, ly I, da a % n Mimax &
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]

40 C490.40.R.03K6-09-B32-60 120 60 32 41 3 18 8.000 3,2 SD.. 09T3.. EO1

& o 7

EO1 54976 11149570 8095010500

B276
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Sistema MaxiMill 490
G490-09/-12

o | P P | | =P | || <P =P Sw

D zrernm

@d,
d
d

d Tipo, I, dg da a z Ninax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]

25 G490.25.R.03-09 35 12 12,5 7,3 3 23.700 3,2 SD.. 09T3.. EO1
32 G490.32.R.04-09 35 16 17,0 7,3 4 19.700 3,2 SD.. 09T83.. EO1
32 G490.32.R.03-12 35 16 17,0 10,7 3 16.300 5 SD.. 1205.. E02
40 G490.40.R.04-12 40 16 17,0 10,7 4 13.600 5 SD.. 1205.. E02

¢ P - -

EO1 54976 11149570 8095010500

E02 106022 11210490 8095010600
B276
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Sistema MaxiMill 490

SD..
® 00000000 O O
[ ] o0 eee [
ceee 0000 0O000 o
o000 e
S [ JCJ
H [e) [ ]
o Olv QWYY LWl 0ol
- NN DN DTS = N =S| —
N bl [{-]
peaRaassss 8Ly sEaas d 1 s L, r 4
WS olaloaaloxZdoaaNEZooa
T A A = === === N =~ =
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
SDHT 09T308ER-27 [ ] 9,52 9,52 3,97 2,5 0,80 4,40
| @
By
SDHT 09T308FR-27P oo 9,52 9,52 3,97 2,5 0,80 4,40
& n SDHT 120508FR-27P [ [ ] 12,70 12,70 5,00 2,2 0,80 5,50
b SDHT 120525FR-27P o0 12,70 12,70 5,00 1,5 2,50 5,50
SDMT 1205ZZSN-29 [ [ J [ ] 12,70 12,70 5,00 0,9 0,80 5,50
2 ° SDNT 09T308SR-29 0 952 952 397 25 080 440
SDMT 1205ZZSN-31 ( ] 12,70 12,70 5,00 0,9 0,80 5,50
b ° SDNT 09T308SR-31 [ ] 9,52 952 3,97 2,5 0,80 4,40
SDHT 120512SR-33 [ ] 12,70 12,70 5,00 1,8 1,20 5,50
SDHT 120520SR-33 [ 12,70 12,70 5,00 1,0 2,00 5,50
! SDNT 09T308SR-33 [ ] 9,52 9,52 3,97 2,5 0,80 4,40
SDMT 120508ER-M31 o0 12,70 12,70 5,00 0,80 5,50
& SDNT 09T308ER-M31 (X} 9,52 952 3,97 2,5 0,80 4,40
g v
SDHT 09T308SR o 9,52 9,52 3,97 2,5 0,80 4,40
= SDNT 09T308ER [ ] 9,52 952 3,97 2,5 0,80 4,40
a
%)
SDHW 120508SR [ ] 12,70 12,70 5,00 2,2 0,80 5,50
S P
a v
%)
o |ow/ov/V vV, weoln V5ol d | s I r d,
Sod8R28 832288 823
acaaala =SS 206 XX BT 0w o
w S ola|oa|a|oxZdonaNEZooa
T = = = == === === ==~ =
Ok |ojojojojojojojojo|o|ojo||T|o|o|o]|o

B12-B18 B135-B136 B21 B257-B266
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Sistema MaxiMill 490

Parametros iniciais para exemplos de materiais

Materiais Pastilha V., [m/min] Refrigeragao
> SDNT 09T308SR-29
\ 4 1.2312 | 40CrMnMoS8-6 1.000 N/mm SDMT 12052ZSN-29 CTPP235 200 seco
I 2 SDNT 09T308SR-33
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 600 N/mm SDHT 1205125R.33 CTPM240 160 seco
SDNT 09T308SR-31
v 5.1301 EN-GJL-250 HB 180 SDMT 1205779N.31 CTCK215 250 seco
> SDNT 09T308ER-M31 <
2.4856 Inconel 625 1.450 N/mm SDMT 120508ER-M31 CTC5235 35 emulsao
A Se a, < 50% usar lista de corregéo 3 B145
a, [mm]
12 | | | | i |
10 | | | |
8 | | 1 |
6 NN\
\ s s s s
AN | | s
4 NN s 3 s
N\ NU : ; :
\ \ i i i
D | 3
2 ST~ i
S —
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
f, [mm]
a, [mm]
12 | | |
10 — z
8 —— z
y
‘
N~ 1
; ™S :
2 N
‘ i
0 | |
\
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
f, [mm]

Classes adicionais e geometriais podem ser usados para aplicagdes e séo ilustados na respectiva area de aplicagdo do sistema.




Fresamento em mergulho helicoidal
D

M

75 r Ba

SIS,

d

4

max/min.

D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano
D.,, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dm\n = d1

Sistema MaxiMill 490

Dados de aplicacéo

MaxiMill 490-09

Mergulho axial

d1 Dmax Dmin R max
[mm] [mm] [mm] [°]
25 48 37 4,4
32 62 47 2,2
40 78 63 0,75
50 98 83 0,5
63 124 109 0,35
80 158 143 0,25
100 198 183 0,2
MaxiMill 490-12
d1 Dmax I:)min OR max 360°
[mm] [mm] [mm] [°]
32 62 41 2,0
40 78 57 2,0
50 98 77 1,2
63 124 103 0,7
80 158 137 0,6
100 198 177 0,4
125 248 227 0,3

MaxiMill 490-09

MaxiMill 490-12

Descida em rampa

d1 xmax d1 Xmax
[mm] [mm] [mm] [mm]
25 0,5 32 0,3
32 0,5 40 0,5
40 0,3 50 0,5
50 0,3 63 0,5
63 0,3 80 0,5
80 0,3 100 0,5
100 0,3 125 0,5

MaxiMill 490-09

MaxiMill 490-12

d, g d, Og
[mm] [’ [mm] [°]
25 4,4 32 2,0
32 2,2 40 2,0
40 0,75 50 1,2
50 0,5 63 0,7
63 0,35 80 0,6
80 0,25 100 0,4
100 0,2 125 0,3

Yay CERATIZIT
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Sistema MaxiMill 490

Correcéo da taxa de avanco f,

Valores iniciais f, [mm] de iniciar diagrama de parametro

o n o n o o o o o o
a_[%] 8 &5 & ¢ 2 & & & &3 S
o o o o o o o o o o
100
90
80
70
60
50
40 \ \\ \ \\ ‘\\ ‘\‘
AN N \ S —
30 > AN SN — B
20 AN NSNS
AN N SN N —
10
0
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
Valores corrigidos f, [mm]
Esses parametros aplicados na largura de corte (a,) abaixo de 50% Exemplo:
Valor inicial [f,] =0.075 mm
a, =30%

Valor corrigido [f,] = 0.15 mm




A8 SNOILNTOS ONILIND

._._N_._.<~_m0%“<




0UJOJUOD 8p BS8. / OjuBWESAI]



Sistema MaxiMill HSC/HPC

Viséo geral

H

M

I o
°

s

H

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

O Maximas taxas de remogéo de metal
0 Maxima producéo e seguranga do processo

Usinagem em alta velocidade de materiais leves

=

=

=7

=7

=

—

=

Faceamento Fresamento de Fresamento de Fresamento em Fresamento Fresamento Mergulho axial
contorno canal rampa contorno periférico
fechado
Informacéao detalhada
Passo Gama de @ Pastilhas

XDHT 11..
@16 -125 mm XDHT 19..

XDHX 19..

B148
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Sistema MaxiMill HSC/HPC

Visdo geral da geometria

-27P

o Geometria extremamente
positiva

o Aresta de corte afiada

o Diminuigéo da adeséo

o Primeira escolha para
usinagem de metais ndo
ferrosos

17°

Condigoes de usinagem

e-

H216T

f, [mm]

0,05 - 0,35

H216T

H216T

H216T




Sistema MaxiMill HSC/HPC

AHSC-11/-19

ST
d Tipo, h d da a z N “‘y %’
[mm] | descricio [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
40 AHSC.40.R.04-11 50 38 16 10 4 35.500 1,8 XD.. 11.. E01
50 AHSC.50.R.04-11 50 43 22 10 4 31.800 1,8 XD.. 11.. E02
63 AHSC.63.R.05-11 50 48 22 10 5 28.300 1,8 XD.. 11.. E02
80 AHSC.80.R.05-11 50 58 27 10 5 25.100 1,8 XD.. 11.. E03
100 | AHSC.100.R.05-11 50 78 32 10 5 22.500 1,8 XD.. 11.. E03
40 AHSC.40.R.03-19 50 38 16 18 3 24.900 6 XDHT 19.. E04
50 AHSC.50.R.04-19 50 43 22 18 4 21.600 6 XDHT 19.. E05
63 AHSC.63.R.04-19 50 48 22 18 4 18.800 6 XDHT 19.. E05
63 AHSC.63.R.05-19 50 48 22 18 5 18.800 6 XDHT 19.. E05
80 AHSC.80.R.04-19 50 58 27 18 4 16.400 6 XDHT 19.. E06
80 AHSC.80.R.05-19 50 58 27 18 5 16.400 6 XDHT 19.. E06
100 | AHSC.100.R.04-19 50 78 32 18 4 14.500 6 XDHT 19.. E06
100 | AHSC.100.R.05-19 50 78 32 18 5 14.500 6 XDHT 19.. E06
125 | AHSC.125.R.05-19 63 88 40 18 5 12.800 6 XDHT 19.. E06
125 | AHSC.125.R.06-19 63 88 40 18 6 12.800 6 XDHT 19.. E06
. -
v & e - { - A
E01 11036880 11114242 11149547 8095003900 4425
E02 11040298 11114242 11149547 4496 8095003900
E03 11114242 11149547 8095003900
E04 11036880 11037484 11149572 8095010500 4425
E05 11040298 11042274 11149572 4496 8095010500
E06 11042274 11149572 8095010500
B276
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Sistema MaxiMill HSC/HPC
CHSC-11/-19

90°
Bl

& =P |7

4 &

Ql =
: A
N\~

dy Tipo, Iy I, da &l % Nimax ﬁ’ %
[mm] | descricdo [mm] [mm] [mm] [mm] [min] | [Nm] —
16 CHSC.16.R.02-11-A-25 75 25 16 10 2 56.200 1.8 XD.. 11. EO1
16 CHSC.16.R.02-11-A-32 165 32 16 10 2 18.800 1,8 XD.. 11.. EO1
16 CHSC.16.R.02-11-B-25 75 25 16 10 2 56.200 1.8 XD.. 11.. EO1
18 CHSC.18.R.02-11-A-25 77,7 25 20 10 2 53.000 1,8 XD.. 11.. EO1
18 CHSC.18.R.02-11-A-32 165 32 20 10 2 23.900 1,8 XD.. 11.. EO1
19 CHSC.19.R.02-11-A-25 77,7 25 20 10 2 51.600 1.8 XD.. 11.. EO1
19 CHSC.19.R.02-11-A-32 165 32 20 10 2 25.400 1.8 XD.. 11.. EO1
20 CHSC.20.R.02-11-A-32 84 32 20 10 2 50.300 1,8 XD.. 11.. EO1
20 CHSC.20.R.02-11-A-40 165 40 20 10 2 26.700 1,8 XD.. 11.. EO1
20 CHSC.20.R.03-11-B-32 84 32 20 10 B 50.300 1,8 XD.. 11.. EO1
22 CHSC.22.R.02-11-A-32 91 32 25 10 2 47.900 1,8 XD.. 11.. EO1
22 CHSC.22.R.02-11-A-40 165 40 25 10 2 30.200 1,8 XD.. 11.. EO1
25 CHSC.25.R.02-11-A-40 98 40 25 10 2 45.000 1,8 XD.. 11.. EO1
25 CHSC.25.R.02-11-A-50 165 50 25 10 2 31.700 1,8 XD.. 11.. EO1
25 CHSC.25.R.03-11-A-40 98 40 25 10 3 45.000 1,8 XD.. 11.. EO1
25 CHSC.25.R.03-11-A-50 165 50 25 10 B 31.700 1,8 XD.. 11.. EO1
25 CHSC.25.R.04-11-B-40 98 40 25 10 4 45.000 1,8 XD.. 11.. EO1
32 CHSC.32.R.03-11-A-50 112 50 32 10 B 39.700 1,8 XD.. 11.. E02
32 CHSC.32.R.03-11-A-63 165 63 32 10 3 33.400 1,8 XD.. 11.. E02
32 CHSC.32.R.05-11-B-50 112 50 32 10 5 39.300 1,8 XD.. 11.. E02
25 CHSC.25.R.02-19 121 65 25 18 2 32.400 6 XDHT 19.. E03
25 CHSC.25.R.02-19-A-50 121 50 25 18 2 32.400 6 XDHT 19.. E03
25 CHSC.25.R.02-19-A-63 165 63 25 18 2 24.700 6 XDHT 19.. E03
32 CHSC.32.R.02-19 125 65 32 18 2 28.900 6 XDHT 19.. E04
32 CHSC.32.R.02-19-A-63 125 63 32 18 2 28.900 6 XDHT 19.. E04
32 CHSC.32.R.02-19-A-80 165 80 32 18 2 24.400 6 XDHT 19.. E04
32 CHSC.32.R.03-19 125 65 32 18 3 28.900 6 XDHT 19.. E04
32 CHSC.32.R.03-19-A-63 125 63 32 18 3 28.900 6 XDHT 19.. E04
32 CHSC.32.R.03-19-A-80 165 80 32 18 3 24.400 6 XDHT 19.. E04

5 A

% & ‘yt’ \‘-‘

EO1 11114238 11149547 8095003900

E02 11114242 11149547 8095003900

E03 11042275 11149572 8095010500

E04 11037484 11149572 8095010500
B276




ad

Sistema MaxiMill HSC/HPC
GHSC-11/-19

LY
d1 TipO, |2 dG dA a Z Niax “ %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm] —
16 GHSC.16.R.02-11 27 8 8,5 10 2 56.200 1,8 XD.. 11.. EO1
18 GHSC.18.R.02-11 27 8 8,5 10 2 53.000 1,8 XD.. 11.. EO1
20 GHSC.20.R.02-11 33 10 10,5 10 2 50.300 1,8 XD.. 11.. EO1
25 GHSC.25.R.03-11 35 12 12,5 10 3 45.000 1,8 XD.. 11.. EO1
32 GHSC.32.R.03-11 35 16 17 10 3 39.800 1,8 XD.. 11.. E02
40 GHSC.40.R.03-11 85 16 17 10 3 35.500 1,8 XD.. 11.. E02
25 GHSC.25.R.02-19 45 12 12,5 18 2 34.400 6 XDHT 19.. E03
32 GHSC.32.R.03-19 52 16 17 18 3 29.100 6 XDHT 19.. E04
40 GHSC.40.R.03-19 52 16 17 18 3 24.900 6 XDHT 19.. E04
EO1 11114238 11149547 8095003900
E02 11114242 11149547 8095003900
E03 11042275 11149572 8095010500
E04 11037484 11149572 8095010500
B276
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Sistema MaxiMill HSC/HPC

MHSC-11/-19

90°
Bl

& =P |7

I =%
1
& < B P
Q =1 o—f 3
HSK 63A
a \
I
2
I
3 pay
VN
d Tipo, L 1, 3 da @ Z Nimax ‘&‘3 %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
25 MHSC.25.R.03-11-H63A-50 90 50 64 63 10 3 45.000 | 1,8 XD.. 11.. EO1
25 MHSC.25.R.03-11-H63A-63 100 63 74 63 10 3 42,000 | 1,8 XD.. 11.. EO1
32 MHSC.32.R.03-11-H63A-63 100 63 74 63 10 3 39.700 | 1,8 XD.. 11.. E02
32 MHSC.32.R.03-11-H63A-80 120 80 94 63 10 8 37.200 | 1,8 XD.. 11.. E02
40 MHSC.40.R.04-11-H63A-63 100 63 74 63 10 4 35500 | 1,8 XD.. 11.. E02
40 MHSC.40.R.04-11-H63A-80 120 80 94 63 10 4 35500 | 1,8 XD.. 11.. E02
50 MHSC.50.R.04-11-H63A-100 140 100 114 63 10 4 31.800 | 1,8 XD.. 11.. E02
50 MHSC.50.R.04-11-H63A-63 100 63 74 63 10 4 31.800 | 1,8 XD.. 11.. E02
25 MHSC.25.R.02-19-H63A-50 90 50 64 63 18 2 35.000 6 XDHT 19.. E03
25 MHSC.25.R.02-19-H63A-63 100 63 74 63 18 2 32.700 6 XDHT 19.. E03
32 MHSC.32.R.02-19-H63A-63 100 63 74 63 18 2 29.100 6 XDHT 19.. E04
32 MHSC.32.R.02-19-H63A-80 120 80 94 63 18 2 27.200 6 XDHT 19.. E04
32 MHSC.32.R.03-19-H63A-63 100 63 74 63 18 3 29.100 6 XDHT 19.. E04
32 MHSC.32.R.03-19-H63A-80 120 80 94 63 18 3 27.200 6 XDHT 19.. E04
40 MHSC.40.R.03-19-H63A-63 100 63 74 63 18 3 24.900 6 XDHT 19.. E04
40 MHSC.40.R.03-19-H63A-80 120 80 94 63 18 3 24.900 6 XDHT 19.. E04
50 MHSC.50.R.03-19-H63A-100 140 100 114 63 18 3 21.600 6 XDHT 19.. E05
As ferramentas séo pré-balanceadas em G6.3.
o .
% & - l’ . \4 ;
EO1 11114238 11149547 8095003900
E02 11114242 11149547 8095003900
E03 11042275 11149572 8095010500
E04 11037484 11149572 8095010500
E05 11042274 11149572 8095010500
B276




Sistema MaxiMill HSC/HPC

B154
XD..11/19..
—
;N
£
ejejeje/e]e[0[00 ol [ o e
° ololeee ° £
ceee 0000 0O000 o ;
N (j
S [ JCJ
H [e) [ ]
o 2w Qv WYY, wev ©Vvioln
- NN DM NRST S 2N =S| —
NN PR AR d I s rood,
wsSolalolalz|ox|z|doaaNE S ooa
T == === = === === e ==~y
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
XDHT 11T302FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 2,0 0,20 2,80
XDHT 11T304FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,8 0,40 2,80
XDHT 11T308FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,4 0,80 2,80
XDHT 11T312FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,4 1,20 2,80
XDHT 11T316FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,4 1,60 2,80
XDHT 11T320FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,4 2,00 2,80
XDHT 11T325FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 1,4 2,50 2,80
XDHT 11T332FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 0,8 3,20 2,80
XDHT 11T340FR-27P [ ) 6,80 10,60 3,50 4,00 2,80
& XDHT 11T350FR-27P [ ] 6,80 10,60 3,50 5,00 2,80
o XDHT 190402FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 0,20 4,65
XDHT 190404FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 0,40 4,65
XDHT 190408FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 0,80 4,65
XDHT 190412FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 1,20 4,65
XDHT 190416FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 1,60 4,65
XDHT 190420FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 2,0 2,00 4,65
XDHT 190425FR-27P [ ) 9,52 19,00 4,76 1,4 2,50 4,65
XDHT 190432FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 1,0 3,20 4,65
XDHT 190440FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 1,0 4,00 4,65
XDHT 190450FR-27P [ ] 9,52 19,00 4,76 5,00 4,65
o [9/v(Qw|RI8 2wk n L w V9ol d | s I r d,
bR I B IR =] AR
p2aRaassssNeLs seaae
w S ola|oa|a|oaZdonaNE = ooa
i =A==l = = = === ===l {p-e] ==~y =
o|F|ojojolololojolojojololo|g|T|ojojojo
$ <
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o
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Sistema MaxiMill HSC/HPC

AHPC-19

90°
Bl

—

4 &

‘V“\
o | e | e e |z | o O &
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
40 AHPC.40.R.03-19 50 38 16 18 3 35.700 5 XDHX 19.. EO1
50 AHPC.50.R.03-19 50 43 22 18 & 31.900 5) XDHX 19.. E02
63 AHPC.63.R.03-19 50 48 22 18 3 28.500 5 XDHX 19.. E02
63 AHPC.63.R.04-19 50 48 22 18 4 28.500 5) XDHX 19.. E02
v & &> e . P A
EO1 11036880 11037484 11186812 8095010500 4425
E02 11040298 11042274 11186812 4496 8095010500
B276




Sistema MaxiMill HSC/HPC

CHPC-19

LA
d Tipo, Iy I da a z Nax “‘ %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [minT] [Nm]
22 CHPC.22.R.02-19-A-40 165 40 22 18 2 31.900 5 XDHX 19.. EO1
25 CHPC.25.R.02-19-A-50 121 65 25 18 2 41.800 5] XDHX 19.. EO1
25 CHPC.25.R.02-19-A-63 165 63 25 18 2 31.900 5 XDHX 19.. EO1
32 CHPC.32.R.02-19-A-63 125 63 32 18 2 39.800 5 XDHX 19.. E02
32 CHPC.32.R.02-19-A-80 165 80 32 18 2 33.500 5 XDHX 19.. E02
32 CHPC.32.R.03-19-A-63 125 63 32 18 3 39.800 5 XDHX 19.. E02
32 CHPC.32.R.03-19-A-80 165 80 32 18 3 33.500 5 XDHX 19.. E02
5 )
‘%/ A _ o~ g
EO1 11042275 11186812 8095010500
E02 11037484 11186812 8095010500
B276
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Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HSC/HPC

MHPC-19

90°
Bl

= ||| D -
1
v
=2 3 - :
© O | I <
IS VS| e S S e—ES
N HSK 63A
& \
I
- I3
VN
S
dy Tipo, Iy I Iy dy a z Mo “ " %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm] —=
25 MHPC.25.R.02-19-H63A-100 140 100 114 63 18 2 33.900 5 XDHX 19.. EO1
25 MHPC.25.R.02-19-H63A-50 90 50 64 63 18 2 45.200 5 XDHX 19.. EO1
25 MHPC.25.R.02-19-H63A-63 100 63 74 63 18 2 42.300 5 XDHX 19.. EO1
25 MHPC.25.R.02-19-H63A-80 120 80 94 63 18 2 38.400 5 XDHX 19.. EO1
32 MHPC.32.R.02-19-H63A-100 140 100 114 63 18 2 34.300 5 XDHX 19.. E02
32 MHPC.32.R.02-19-H63A-63 100 63 74 63 18 2 40.000 5 XDHX 19.. E02
32 MHPC.32.R.02-19-H63A-80 120 80 94 63 18 2 37.500 5 XDHX 19.. E02
32 MHPC.32.R.03-19-H63A-63 100 63 74 63 18 3 40.000 5 XDHX 19.. E02
32 MHPC.32.R.03-19-H63A-80 120 80 94 63 18 3 37.500 5 XDHX 19.. E02
40 MHPC.40.R.03-19-H63A-100 140 100 114 63 18 3 33.500 5 XDHX 19.. E02
40 MHPC.40.R.03-19-H63A-63 100 63 74 63 18 3 35.700 5 XDHX 19.. E02
40 MHPC.40.R.03-19-H63A-80 120 80 94 63 18 3 35.700 5 XDHX 19.. E02
50 MHPC.50.R.03-19-H63A-100 140 100 114 63 18 3 31.900 5 XDHX 19.. E03
50 MHPC.50.R.03-19-H63A-63 100 63 74 63 18 3 31.900 5 XDHX 19.. E03
50 MHPC.50.R.03-19-H63A-80 120 80 94 63 18 3 31.900 5 XDHX 19.. E03
As ferramentas sdo pré-balanceadas em G6.3.
o
5 ’ ¥
4 & - "
EO1 11042275 11186812 8095010500
E02 11037484 11186812 8095010500
E03 11042274 11186812 8095010500
B276




Sistema MaxiMill HSC/HPC

B158
XDHX 19..
-
=
e
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NENRNNEEREERRE AR d 1 s L, r 4
SR R
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
XDHX 190402FR-27P ° 952 19,00 476 20 020 465
XDHX 190404FR-27P ° 952 1900 476 20 040 465
XDHX 190408FR-27P ° 952 19,00 476 20 080 465
XDHX 190412FR-27P ° 952 19,00 476 20 120 465
o ...?“ XDHX 190416FR-27P ° 952 1900 476 20 160 465
o ‘/ XDHX 190420FR-27P ° 952 19,00 476 20 200 465
XDHX 190425FR-27P ° 952 19,00 476 14 250 465
XDHX 190432FR-27P ° 952 1900 476 10 320 465
XDHX 190440FR-27P ° 952 19,00 476 1,0 4,00 465
XDHX 190450FR-27P ° 952 19,00 476 500 4,65
o [ovlowv|R Yk v el V1o d | s 1 r d,
SeddRNaddonads Seaay
R EE EEEE R
OIFO00000I0000OIOIITO0000
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Dosvaiving

Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HSC/HPC

Dados de aplicagdo HSC..11..

d1 Dmax Dmin aHmax
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°]
Du 16 30 20 10,0
| 18 34 24 9,1
19 36 26 8,6
s 20 38 28 8,2
; 4) 22 42 32 74
‘“i 25 48 38 6,5
//, 32 62 53 47
d; 40 78 69 33
Dinaimin 50 98 89 2,4
63 124 115 1,7
D,..x [Mmm] = didametro maximo para fundo plano 80 158 150 1,1
D,.., [mm] = diametro minimo do furo 100 198 189 0,9
Dy = Do - d; 0u D, - dy a, [mm] = Dy, x 17 x tan o
D d, D Oy max 360°
[mm] [mm] [°1
16 20 10,0
18 24 9,1
19 26 8,6
20 28 8,2
22 32 7,4
25 38 6,5
32 53 47
40 69 3,3
50 89 2,4
63 115 1,7
80 150 1,1
100 189 0,9
d, r0,2-4,0
Mergulho axial [mm] Xinax [mm]
16 1,7
18 2,11
19 2,24
20 2,39
22 2,70
25 2,55
32 2,40
40 2,28
50 2,26
63 2,10
80 1,75
100 1,79
d, r0,2-4,0
Descida em rampa [mm] % [°]
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 35°
63 2,5°
80 1,8°
100 1,3°




Sistema MaxiMill HSC/HPC

B160
Dados de aplicagdo HSC/HPC..19..
—
5 N
£
- - d1 Dmax Dmin OR max 360° g:
Fresamento em mergulho helicoidal [mm] [mm] [mm] [°] fw
Du 22 33 32 1.4 30
‘ 25 39 32 6,8 ‘\/j
‘ 32 53 46 3,9
40 69 62 3,3
50 89 81 2,2
m“i 63 115 107 1,8
a, [mm] = Dy X 1T x tan o
Dinaxmin
D,... [mm] = didametro maximo para fundo plano
D.,, [mm] = didmetro minimo do furo
DM = Dmax = d1 ou Dm\n = d1
d1 D g max 360°
[mm] [mm] [°]
22 32 1,4
25 32 6.8
32 46 3,9
40 62 3,3
50 81 2,2
63 107 1,8
. d, ro,2-4,0 r5,0
Mergulho axial [mm] Xinay [mm] Xinay [mm]
22 0,70 0,28
25 2,230,70 1,45
32 2,120,70 1,39
40 2,380,70 1,53
50 2,540,70 1,57
63 2,610,70 1,86
] d, ro,2-4,0 r5,0
Descida em rampa [mm] % [°] oz [°]
22 35 1,8
25 11,0 7,5
32 6,8 4.5 o
40 53 35 =
50 4,0 28 2
63 3,0 2,3 g
[0))
©
©
(2]
o
L
~
o
b=
=
)
£
©
(7]
o
S
[
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Dosvaiving

Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill 211

RPM maximo

@ dq

=

RPM maximo em relagdo ao comprimento do balancgo L.

O numero da revolugéo deve ser adaptador de acordo
com a situacdo da usinagem e a haste da ferramenta

selecionada.
HSC-11 HSC-19 HPC-19
o N, [Min™] Ny [Min] N, [Min™]
d; [mm] L = 2xQ@ L =3xQ0 L = 5xQ@ L = 2x0 L = 3x0 L = 5xQ@ L =2xQ0 L =3xQ0 L = 5x@
16 56.000 49.000 35.000 - - - - -
18 53.000 47.000 33.000 - - - - - -
19 52.000 45.000 32.000 - - - - - -
20 50.000 44.000 31.000 - - - - - -
22 48.000 42.000 30.000 - - - 45.000 42.000 32.000
25 45.000 39.000 28.000 35.000 31.000 22.000 45.000 40.000 28.000
32 40.000 35.000 25.000 29.000 25.000 18.000 40.000 35.000 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 32.000 28.000 20.000
63 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 - -
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Sistema MaxiMill HPC

Viséo geral

L]

M
1.
S

H

(e]

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

Usinagem de alta performance - fresamento com PCD e CBN

0 Seguranga do processo, longa vida da ferramenta com tempo de ciclos reduzidos
O Baixas forgas de corte

=

=

=7

—

Faceamento Fresamento de Fresamento de Fresamento
contorno canal periférico
Informacéao detalhada
Passo Gama de @ Pastilhas
ZNHW..04..
©20-315mm ZNHW..12..

A e

Fresamento / Fresa de contorno
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Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HPC

Visdo geral da geometria

ER (HPCO04)

Condigoes de usinagem

e-

o Aplicacéo universal ,33
o Minima formagéo de rebarbas
o Para pecas de paredes finas
o Para balancos longos
CT$-CTL3215 CT$-CTL3215
CT$-CTD4205 CT$-CTD4205
f, [mm]
0,05 - 0,20
SR Condigoes de usinagem
o 205 & -
o Geometria extremamente €
positiva
o Aplicagao universal
o Baixas forgas de corte
o Minima formagéao de rebarbas
0 Qualidade superficial alta
CT$-CTD4205 CT$-CTD4205
f, [mm]
0,10 - 0,30
Condigdes de usinagem
ER (HPC12) 4 a
o Geometria positiva & 4
o Usinagem média e desbaste
o Pouca formagéo de rebarbas //
o Acabamento de ferro fundido 7
e aco endurecido
CT$-CTL3215 CT$-CTL3215
CT$-CTD4205 CT$-CTD4205
f, [mm]
0,10 - 0,35
FR Condigdes de usinagem
o Geometria positiva &
O Para usinagem média e
desbaste
o Pouca formagao de rebarbas
CT$-CTD4205 CT$-CTD4205
f, [mm]
0,10 - 0,35




Sistema MaxiMill HPC

Viséo geral da geometria

SR (1506)

o Aresta de corte estavel

o Desbaste

o Corte fortemente interrompido

o Maquina e fixagao da peca
estaveis

&

Condigdes de usinagem

e T

f, [mm]

0,15-0,40

CT$-CTD4205 CT$-CTD4205

AN rrer

Fresamento / Fresa de contorno
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Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HPC

AHPC-12

= | <=2 =2

ad
1] dAHs
—_—
| 1
' <
F 4 |
n @ d,
d1 Tipo, h d dA z Nimax *“g(
[mm] descricao [mm] [mm] [mm] [min] [kal [Nm]
40 AHPC.40.R.04-12 40 34 16 4 32.000 0,28 5 ZNHW 1205.. EO1
50 AHPC.50.R.04-12 40 49 22 4 32.000 0,41 5) ZNHW 1205.. EO1
50 AHPC.50.R.05-12 40 49 22 5 32.000 0,40 5 ZNHW 1205.. EO1
63 AHPC.63.R.04-12 40 49 22 4 29.000 0,65 5 ZNHW 1205.. EO1
63 AHPC.63.R.07-12 40 49 22 7 29.000 0,62 5 ZNHW 1205.. EO1
80 AHPC.80.R.05-12 50 60 27 5 26.000 1,25 5 ZNHW 1205.. EO1
80 AHPC.80.R.09-12 50 60 27 9 26.000 1,17 5 ZNHW 1205.. EO1
100 AHPC.100.R.06-12 50 70 32 6 24.000 1,93 5) ZNHW 1205.. EO1
100 AHPC.100.R.12-12 50 70 32 12 24.000 1,80 5 ZNHW 1205.. EO1
125 AHPC.125.R.08-12 63 72 40 8 22.000 2,88 5 ZNHW 1205.. E02
125 AHPC.125.R.14-12 63 72 40 14 22.000 2,60 5 ZNHW 1205.. E02
160 AHPC.160.R.10-12 63 72 40 10 18.000 3,30 5 ZNHW 1205.. E02
160 AHPC.160.R.16-12 63 118 40 16 18.000 5,45 5 ZNHW 1205.. EO1
200 AHPC.200.R.12-12 63 153 60 12 16.000 6,40 5] ZNHW 1205.. EO1
250 AHPC.250.R.14-12 63 200 60 14 14.000 9,60 5 ZNHW 1205.. EO1
315 AHPC.315.R.18-12 80 265 60 18 12.000 18,00 5 ZNHW 1205.. EO1
Y @ &> o Rt q
EO1 11042274 11167992 11186812 8095018900
E02 11210129 11042274 11167992 11186812 8095018900
B276




Sistema MaxiMill HPC

CHPC-04
l;
X ©
S 5
< © Q
DIN 1835A
a
>
I
dy Tipo, Iy I da a Z Nimax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
20 CHPC.20.R.03-04-A-25 77 25 20 4 3 52.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
25 CHPC.25.R.04-04-A-32 90 32 25 4 4 45.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
32 CHPC.32.R.05-04-A-40 102 40 32 4 5 39.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
40 CHPC.40.R.06-04-A32-50 122 50 32 4 6 34.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1

&

&

-~

EO1

11114242

11254598

5

B276

B168
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Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HPC

GHPC-04

Y

d1 TipO, I2 dG dA a z Ninax 2.

[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
20 GHPC.20.R.03-04 35 10 10,5 4 3 52.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
25 GHPC.25.R.04-04 85 12 12,5 4 4 45.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
32 GHPC.32.R.05-04 35 16 17 4 5 38.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1
40 GHPC.40.R.06-04 35 16 17 4 6 34.000 1,6 ZNHW 04T3.. EO1

- &
EO1 11114242 11254598
' 4
B276




Sistema MaxiMill HPC

MHPC-12

B170

AN rrer

@d,
@d,

tain e CoN S

& HSK 63A

d Tipo, y I, da 2 Nimax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [min™] [kal [Nm]
40 MHPC.40.R.04-12-H63A-70 70 44 63 4 32.000 0,98 5 ZNHW 1205.. EO1
50 MHPC.50.R.04-12-H63A-80 80 54 63 4 32.000 1,34 5) ZNHW 1205.. EO1
50 MHPC.50.R.05-12-H63A-80 80 54 63 5 32.000 1,33 5 ZNHW 1205.. EO1
63 MHPC.63.R.04-12-H63A-80 80 54 63 4 29.000 1,59 5 ZNHW 1205.. EO1
63 MHPC.63.R.07-12-H63A-80 80 54 63 7 29.000 1,56 5 ZNHW 1205.. EO1
80 MHPC.80.R.05-12-H63A-90 90 63 5) 26.000 2,11 5) ZNHW 1205.. EO1
80 MHPC.80.R.09-12-H63A-90 90 63 9 26.000 2,04 5 ZNHW 1205.. EO1
100 MHPC.100.R.06-12-H63A-90 90 63 6 24.000 2,63 5 ZNHW 1205.. EO1
100 MHPC.100.R.12-12-H63A-90 90 63 12 24.000 2,56 5 ZNHW 1205.. EO1
125 MHPC.125.R.08-12-H63A-123 123 63 8 22.000 4,58 5 ZNHW 1205.. E02
160 MHPC.160.R.10-12-H63A-123 123 63 10 18.000 4,38 5 ZNHW 1205.. E02

A\

As ferramentas sao pré-balanceadas em G6.3.

Y @ - o P i
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=
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o

(0]

EO1 11042274 11167992 11186812 8095018900 g
E02 11210129 11042274 11167992 11186812 8095018900 (%}
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Dosvaiving

Fresamento / Fresa de contorno

Sistema MaxiMill HPC

ZN..

B12-B18

B165-B166 B21

B257-B266

O cee | 00 e e [ )
O ® |O e O (]
[e] o o0 o00000 ® 000
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<|O|0|0|0|0|0]|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0 T |F [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
ZNHW 04T3POER-1204 [ ] 7,00 11,00 3,97 2,80 4,0
S Q ZNHW 04T305ER-1204 [ ] 7,00 11,00 3,97 0,50 2,80 4,0
N
ZNHW 120508SR-0003 [ ] 10,00 12,40 540 0,80 4,85 3,0
: h
o
o
ZNHW 120504FR-0007 [ ] 10,00 12,40 540 0,40 4,85 7,0
: E
o
o
ZNHW 1205EOER-1002 [ ] 10,00 12,40 5,40 4,85 2,0
: E
o
ZNHW 1205POSR-1503 [ ] 10,00 12,40 5,40 4,85 3,0
3 ZNHW 120504ER-1503 [ ] 10,00 12,40 540 0,40 4,85 3,0
© ZNHW 120508ER-1503 [ ] 10,00 12,40 540 0,80 4,85 3,0
ZNHW 1205POSR-1506 [ ] 10,00 12,40 5,40 4,85 6,0
Q 6 ZNHW 1205POSR-1506-R ° 10,00 12,40 5,40 485 6,0
n
ZNHW 1205POER-1511 [ ] 10,00 12,40 5,40 485 11,0
E i
ZNHW 1205POSR-3003 [ ] 10,00 12,40 5,40 4,85 3,0
: @
o
(e}
ZNHW 1205ZZSR-5003-Q [ ) 10,00 12,40 5,40 485 3,0
; <@
o
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Procedimento de ajuste de precisao

(2)

A\

Quando trocar a pastilha, primeiro remova o parafuso de ajuste
(1), girando no sentido anti-horario. Depois o procedimento de
montagem é completado, o procedimento de pré-ajuste comega de
novo no ponto 1.

Sistema MaxiMill HPC

Procedimentos de montagem

1.Montar os calgos de ajuste na fresa (como fornecido) e
aperte o parafuso de ajuste (1), para segurar levemente
a cunha sem deforma-lo.

2.Montar a pastilha e apertar o parafuso da cunha (2)
com 1.0 Nm.

3.Marcar 'aresta de corte mais alta’ usando um dispositivo
de pré-ajuste.

4 Mudar a posicao da pastilha padrao com 0.02 mm girar
o parafuso de ajuste (1) no sentido horario.
Para este fim utilizar chave TORX (8095018900 /
WS-L-T15-136mm).

5.Estabelecer as outras arestas de corte a este nivel,
desvio maximo de 0.005 mm.

Ajuste maximo = 0,10 mm.
6.Apertar todos os parafusos de fixagcéo (2) com 5.0 Nm.

7.Verificar o batimento axial de todas as pastilhas
— objetivo < 0.005 mm.

AN rrer

Fresamento / Fresa de contorno
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Sistema MaxiMill 251

Viséo geral

perfil

S
H

Ce o0 00

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

Usinagem com pastilha redonda para fresamento de forma e

0 Adequagéo excelente para usinagem em desbaste e materiais dificeis de usinar
o Taxas muito altas de avangos combinado com maxima estabilidade

=

=7

=7

=

g

=

&

Faceamento Fresamento de Fresamento em Fresamento Fresamento de Fresamento em Fresamento
canal rampa contorno perfil mergulho torneando
fechado
Informacéao detalhada
Passo Gama de @ Pastilhas
RD..0501..
RD..0802..
RP..10T3..
©10-125mm RP..1204..
RP..1605..
RP..2006..

A e

Fresamento / Fresa de forma



B175

AN rrenty

Fresamento / Fresa de forma

Sistema MaxiMill 251

Visdo geral da geometria

Condigoes de usinagem

-F50
0,15 éb EI% %P
o Geometria positiva o CTCP230 CTCP230
O Baixas forcas de corte CTPP235 CTPP235
° .Pa;e,‘ sfuacao de fixagdo CTPM225 CTPM225 CTPM225
nstave CTPM240 CTPM240 CTPM240
o Primeira escolha para
usinagem de ago inoxidavel
austenitico
f, [mm]
0,08-0,35
M Condigoes de usinagem
-M50
B 0,15 éb E]% %P
© Geometria universal o CTCP230 CTCP230 CTCP230
0 Operagcdes de desbaste leve a T CTPP235 CTPP235 CTPP235
média
o Primeira escolha para CTPM240 CTPM240 CTPM240
usinagem de acos em geral
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0,10 - 0,40
Condigdes de usinagem
M3 & e 9
© Desbaste médio 4 CTCP230 CTCP230
O Baixas forgas de corte CTPP235 CTPP235
, Sombinado com estabiidade CTCM235 CTCM235 CTCM235
rimelra escola para CTPM225 CTPM225 CTPM225
usinagem de agos inoxidavel
martensiticos
f, [mm]
0,08-0,35
R Condigdes de usinagem
o Geometria estavel fg
0 Operagbes de desbaste
o Corte fortemente interrompido
O Primeira escolha para
usinagem de acgos de altas
ligas e usinagem de ferro CTCK215 CTCK215
fundido
f, [mm]
CTC5235
0,10- 0,40




Sistema MaxiMill 251

Visdo geral das classes

-R60

o Geometria com excelente
estabilidade

o Para situagé@o com fixagdo
estavel

o Primeira escolha para
usinagem de materiais

&

Condigdes de usinagem

e

endurecidos
f, [mm]
0,05 - 0,35
CTP6215 CTP6215 CTP6215
SN Condigdes de usinagem
0,13 éb EI% %P
O Pastilha robusta X CTCP230 CTCP230
o Para condigbes de usinagens CTPP235 CTPP235
ruins
o Primeira escolha para
usinagem de ferro fundido e
200 fundido CTCK215 CTCK215
CTPK220 CTPK220
f, [mm]
0,10 - 0,40
M Condigdes de usinagem
-M31
0,15 éb @b %P
o Geometria positiva )
o Aplicacao universal
o Vibracéo reduzida
o Para usinagem de materiais
resistentes ao calor, titanio e
super ligas
f, [mm]
CTC5235 CTC5235 CTC5235
0.08 - 0.35 CTC5240 CTC5240 CTC5240
Condigdes de usinagem
M32 b e 9
o Desbaste médio &
o Baixas forcas de corte e boa
estabilidade
o Primeira escolha para CTC5235 CTC5235 CTC5235
usinagem de agos
martensiticos
f, [mm]
0,08 - 0,35

AN rrer

Fresamento / Fresa de forma



B177

AN rrenty

Fresamento / Fresa de forma

Sistema MaxiMill 251

Visdo geral da geometria

-27P

Condigoes de usinagem

e-

o Geometria extremamente &

positiva
o Aresta de corte afiada
o Diminuigéo da adeséo
o Primeira escolha para

usinagem de metais ndo H216T

ferrosos

H216T H216T H216T
f, [mm]
0,05 - 0,40
SN (C ) Condicdes de usinagem
ermet
0,12 éb @% %P
o Geometria estavel e
o Cermet TCM10 TCM10
O Leve a médio acabamento
o Para usinagem de agos TCM10
TCM10
f, [mm]
0,08 - 0,35




Sistema MaxiMill 251

A251-10/-12
od
24"
I
p——
T
m‘ \
@ d, !
@ d,
ds Tipo, dy h d da a % Nmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
40 A251.40.R.03-10-RS 30 40 38 16 5 3 15.900 2,0 RP.. 10T3.. EO1
40 A251.40.R.05-10-RE 30 40 38 16 5] 5) 15.900 2,0 RP.. 10T3.. EO1
40 A251.40.R.05-10-RS 30 40 38 16 5 5 15.900 2,0 RP.. 10T3.. E02
42 A251.42.R.06-10-RE 32 40 38 16 5 6 15.150 2,0 RP.. 10T3.. EO1
42 A251.42.R.06-10-RS 32 40 38 16 5 6 15.150 2,0 RP.. 10T3.. E02
50 A251.50.R.04-10-RS 40 40 43 22 5 4 12.700 2,0 RP.. 10T3.. EO1
50 A251.50.R.06-10-RE 40 40 43 22 5 6 12.700 2,0 RP.. 10T3.. EO1
50 A251.50.R.06-10-RS 40 40 43 22 ) 6 12.700 2,0 RP.. 10T3.. EO1
52 A251.52.R.06-10-RE 42 40 43 22 5 6 12.200 2,0 RP.. 10T3.. EO1
52 A251.52.R.06-10-RS 42 40 43 22 5 6 12.200 2,0 RP.. 10T3.. EO1
40 A251.40.R.04-12-RE 28 40 38 16 6 4 15.900 3,2 RP.. 1204.. E03
40 A251.40.R.04-12-RS 28 40 38 16 6 4 15.900 3,2 RP.. 1204.. E04
50 A251.50.R.04-12-RS 38 40 43 22 6 4 12.700 3,2 RP.. 1204.. EO05
50 A251.50.R.05-12-RE 38 40 43 22 6 5 12.700 812 RP.. 1204.. EO03
50 A251.50.R.05-12-RS 38 40 43 22 6 5 12.700 3,2 RP.. 1204.. E05
52 A251.52.R.05-12-RE 40 40 43 22 6 5 12.200 3,2 RP.. 1204.. E06
52 A251.52.R.05-12-RS 40 40 43 22 6 5 12.200 3,2 RP.. 1204.. E05
63 A251.63.R.06-12-RE 51 40 48 22 6 6 10.100 3,2 RP.. 1204.. EO03
63 A251.63.R.06-12-RS 51 40 48 22 6 6 10.100 3,2 RP.. 1204.. E05
66 A251.66.R.07-12-RE 54 40 48 22 6 7 9.650 812 RP.. 1204.. EO03
66 A251.66.R.07-12-RS 54 40 48 22 6 7 9.650 3,2 RP.. 1204.. E05
80 A251.80.R.05-12-RS 68 50 58 27 6 5 7.950 3,2 RP.. 1204.. E05
80 A251.80.R.07-12-RE 68 45 58 27 6 7 7.950 3,2 RP.. 1204.. EO03
80 A251.80.R.07-12-RS 68 50 58 27 6 7 7.950 3,2 RP.. 1204.. EO05
100 A251.100.R.06-12-RS 88 50 78 32 6 6 6.350 3,2 RP.. 1204.. EO05
100 A251.100.R.10-12-RS 88 50 78 32 6 10 6.350 &2 RP.. 1204.. E05
S ]
% ’ ‘ _ o~ gl
EO1 11464141 11464183 8095010400
E02 11036880 11464141 11464183 8095010400
E03 11610311 11450867 8095012000
E04 11036880 165795 11149570 8095010500
E05 165795 11149570 8095010500
E06 11610311 11149570 8095012000
B276

Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa de forma
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D zrernm

Fresamento / Fresa de forma

Sistema MaxiMill 251

A251-16/-20

=4 o
%) dAHs
—_—
I
i i
p——
<
\
©
@ d, !
ad,
d2 TipO, d1 h d dA a z Ninax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
50 A251.50.R.04-16-RS 34 40 48 22 8 4 12.700 5 RP.. 1605.. EO1
52 A251.52.R.04-16-RS 36 40 48 22 8 4 12.700 5 RP.. 1605.. EO1
63 A251.63.R.05-16-RS 47 40 48 22 8 5 10.100 5 RP.. 1605.. E02
80 A251.80.R.06-16-RS 64 50 58 27 8 6 7.950 5) RP.. 1605.. E02
100 A251.100.R.07-16-RS 84 50 78 32 8 7 6.350 5 RP.. 1605.. E02
80 A251.80.R.05-20-RS 60 50 58 27 10 5) 7.950 5) RP.. 2006.. E03
100 A251.100.R.06-20-RS 80 50 78 32 10 6 6.350 5 RP.. 2006.. E03
125 A251.125.R.06-20-RS 105 63 88 40 10 6 5.050 5) RP.. 2006.. E03

.t

&

o~

»

‘_"‘,

ol
EO1 11040298 106022 11210490 8095010600
E02 106022 11210490 8095010600
E03 11107792 11210490 8095010600
B276




Sistema MaxiMill 251

C251

1
Q |
© <> ——— — I —
@l L 7/'___':'___ == —_=
-l a
l,
ds Tipo, dy ly lo da a z Nmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]

10 C251.10.R.02-05-A-25-165-RS 5 165 25 10 2,5 2 12.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
10 C251.10.R.02-05-B12-20-RS 5) 67 20 12 2,5 2 40.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
12 C251.12.R.03-05-A-32-165-RS 7 165 32 12 2,5 3 16.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
12 C251.12.R.03-05-B16-25-RS 7 75 25 16 2,5 3 40.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
16 C251.16.R.04-05-A-40-165-RS 11 165 40 16 2,5 4 18.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
16 C251.16.R.04-05-B-32-RS 11 81 32 16 2,5 4 40.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
20 C251.20.R.05-05-A-50-165-RS 15 165 50 20 2,5 5 18.000 0,7 RD.. 0501.. EO1
20 C251.20.R.05-05-B-40-RS 15 91 40 20 2,5 5) 31.800 0,7 RD.. 0501.. EO1
16 C251.16.R.02-08-A-40-RS-IN 8 89 40 16 4 2 40.000 1,2 RD.. 0802.. E02
16 C251.16.R.02-08-A-40-165-RS 8 165 40 16 4 2 18.000 1,2 RD.. 0802.. E02
16 C251.16.R.02-08-B-32-RS 8 81 32 16 4 2 40.000 1,2 RD.. 0802.. E02
20 C251.20.R.03-08-A-50-200-RS 12 200 50 20 4 3 25.000 1,2 RD.. 0802.. E02
20 C251.20.R.03-08-A-60-RS 12 110 60 20 4 3 27.300 1,2 RD.. 0802.. E02
20 C251.20.R.03-08-A-60-RS-IN 12 110 60 20 4 & 27.300 1,2 RD.. 0802.. E02
20 C251.20.R.03-08-B-40-RS 12 91 40 20 4 3 31.800 1,2 RD.. 0802.. E02
25 C251.25.R.04-08-A-60-RS 17 116 60 25 4 4 20.000 1,2 RD.. 0802.. E02
25 C251.25.R.04-08-A-60-RS-IN 17 116 60 25 4 4 20.000 1,2 RD.. 0802.. E02
25 C251.25.R.04-08-A-60-225-RS 17 225 60 25 4 4 18.000 1,2 RD.. 0802.. EO02
25 C251.25.R.04-08-B-50-RS 17 107 50 25 4 4 25.500 1,2 RD.. 0802.. E02
32 C251.32.R.06-08-A-70-RS-IN 25 130 70 32 4 6 19.000 1,2 RD.. 0802.. E02
20 C251.20.R.02-10-A-50-RS 10 102 50 20 5 2 31.800 2,0 RP.. 10T3.. EO03
20 C251.20.R.02-10-A-50-200-RS 10 200 50 20 5 2 25.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
25 C251.25.R.03-10-A-RE 15 117 60 25 5 3 20.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
25 C251.25.R.03-10-A-60-RS 15 116 60 25 5 3 20.000 2,0 RP.. 10T3.. EO3
25 C251.25.R.03-10-A-60-225-RS 15 225 60 25 5 3 18.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
25 C251.25.R.03-10-B-60-RS 15 116 60 25 5) 8 20.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
32 C251.32.R.04-10-A-RE 22 131 70 32 5 4 19.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
32 C251.32.R.04-10-A-70-RS 22 130 70 32 5 4 19.000 2,0 RP.. 10T3.. EO03
25 C251.25.R.02-12-B-30-RS 13 86 30 25 6 2 25.000 3,2 RP.. 1204.. E04
32 C251.32.R.03-12-A-40-RS 20 100 40 32 6 3 19.000 3,2 RP.. 1204.. E04
32 C251.32.R.03-12-B-40-RS 20 100 40 32 6 3 19.000 3,2 RP.. 1204.. E04

s -

% ﬁ - l, \4 :

EO1 11077874 11149517 8095010000

E02 76913 11149541 8095010200

E03 11464141 11464183 8095010400

E04 165795 11149570 8095010500

B276
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Fresamento / Fresa de forma



Sistema MaxiMill 251
G251

D zrernm

d, Tipo, dy > da da a z Nrmax %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min™] [Nm]
20 G251.20.R.05-05-RS 15 33 10,5 10 2,5 5 31.800 0,7 RD.. 0501.. EO1
25 G251.25.R.06-05-RS 20 35 12,5 12 25 6 25.450 0,7 RD.. 0501.. EO1
32 G251.32.R.07-05-RS 27 35 17,0 16 2,5 7 19.850 0,7 RD.. 0501.. EO1
20 G251.20.R.03-08-RS 12 33 10,5 10 4 8 31.800 1,2 RD.. 0802.. E02
25 G251.25.R.04-08-RS 17 35 12,5 12 4 4 25.450 1,2 RD.. 0802.. E02
32 G251.32.R.05-08-RS 24 35 17,0 16 4 5) 19.850 1,2 RD.. 0802.. E02
20 G251.20.R.02-10-RS 10 33 10,5 10 5 2 31.800 2,0 RP.. 10T3.. EO3
25 G251.25.R.03-10-RE 15 35 12,5 12 5) 3 25.450 2,0 RP.. 10T3.. EO3
25 G251.25.R.03-10-RS 15 35 12,5 12 5 3 25.450 2,0 RP.. 10T3.. E03
32 G251.32.R.04-10-RE 22 35 17,0 16 5 4 19.850 2,0 RP.. 10T3.. EO3
32 G251.32.R.04-10-RS 22 35 17,0 16 5 4 19.850 2,0 RP.. 10T83.. E03
35 G251.35.R.05-10-RE 25 35 17,0 16 5) 5) 19.000 2,0 RP.. 10T83.. E03
25 G251.25.R.02-12-35-RS 13 35 12,5 12 6 2 25.000 3,2 RP.. 1204.. E04
32 G251.32.R.03-12-35-RS 20 35 17,0 16 6 3 19.000 3,2 RP.. 1204.. E04
35 G251.35.R.03-12-35-RS 23 35 17,0 16 6 3 15.900 3,2 RP.. 1204.. E04

. - -

EO1 11077874 11149517 8095010000

E02 76913 11149541 8095010200

EO03 11464141 11464183 8095010400

E04 165795 11149570 8095010500
B276
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Sistema MaxiMill 251

RD.. RP..
0000 e)e)le) ®) o
° olo|e|ee® °
Oleee eeee Oeeo0 @
o000
) o0
H o °
= omomg}ggmm‘u_’om Yool
Noyagfaddcandy ~2a8 d s q
wEoleoa oz oroN2 =00
OF 000000000000 T|000|0 [mm] [mm] [mm]
_ RPHX 10T3MOFN-27P ° 10,00 3,97 3,40
Q :m RPHX 1204MOFN-27P ° 12,00 4,76 4,40
o RPHX 1605MOFN-27P ° 16,00 5,56 5,50
'h..._, "
3 RDHX 0802MOSN-F50 ° 8,00 2,38 2,80
@
£
RPHX 10T3MOSN-F50 (0 °® 10,00 3,97 3,40
RPHX 1204MOSN-F50 o000 12,00 4,76 4,40
o RPHX 1605MOSN-F50 ° 16,00 5,56 5,50
o RPNX 10T3MOSN-F50 ° 10,00 3,97 3,40
' . RPNX 1204MOSN-F50 (Y0 12,00 4,76 4,40
RPNX 1605MOSN-F50 ° 16,00 5,56 5,50
RPNX 2006MOSN-F50 ° 20,00 6,35 6,00
RPHX 10T3MOEN-M30 ° ° 10,00 3,97 3,40
= RPHX 1204MOEN-M30 eo0e 12,00 4,76 4,40
= RPHX 1605MOEN-M30 ° 16,00 5,56 5,50
RPNX 2006MOEN-M30 ° ° 20,00 6,35 6,00
b= RDHX 0501MOEN-M31 ° 5,00 1,59 2,50
= RDHX 0802MOEN-M31 (Y0 8,00 2,38 2,80
E w RDHX 0802M4EN-M31 o0 8,00 2,38 2,80
o
RPHX 10T3M4EN-M31 Y0 10,00 3,97 3,40
RPHX 10T3M8EN-M31 0] 10,00 3,97 3,40
RPHX 1204M4EN-M31 o0 12,00 4,76 4,40
RPHX 1204M6EN-M31 (Y0 12,00 4,76 4,40
RPHX 1204M8EN-M31 o0 12,00 4,76 4,40
o RPHX 1605M8EN-M31 0] 16,00 5,56 5,50
= a RPHX 2006M4EN-M31 ° 20,00 6,35 6,00
RPNX 10T3M4EN-M31 ° 10,00 3,97 3,40
RPNX 10T3M8EN-M31 ° 10,00 3,97 3,40
RPNX 1204M4EN-M31 ° 12,00 4,76 4,40
RPNX 1204M8EN-M31 ° 12,00 4,76 4,40
RPNX 2006M8EN-M31 0 20,00 6,35 6,00
RPHX 10T3M4EN-M32 ° 10,00 3,97 3,40
o w RPHX 1204M4EN-M32 ° 12,00 4,76 4,40
=
RPHX 10T3MOSN-M50 ° ° ° 10,00 3,97 3,40
- RPHX 1204MOSN-M50 ° °® 12,00 4,76 4,40
2 RPNX 10T3MOSN-M50 Y0 10,00 3,97 3,40
' RPNX 1204MOSN-M50 (Y0 12,00 4,76 4,40
RPNX 1605MOSN-M50 00 16,00 5,56 5,50
o [owvlowv/V Vo, v oln Vo d s d
e s ‘
wEoaoanbazios N 2Eods
OF 000000000000 T0000
ARG 7 |
© \QE}/ ) }t © {} P iy
1 . 1 N

B12-B18 B175-B177 B21 B257-B266

Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa de forma



Sistema MaxiMill 251

B183
RD.. RP..
—
N
i
N ejejeje]e]e0[0[0 ol [ o
E ° ololeee °
/‘:‘ Oeee e eee 0eeo |
< l o oo
S oo
H 0 °
o omcmgggmm‘u_aom Yo ol
RS EEEERR YA d s d,
wEolaoaronZHon 0N 2S00
OF 00000000000 0CT|O000 [mm] [mm] [mm]
RPHX 10T3MOEN-R30 ° 10,00 3,97 3,40
= RPHX 1204MOEN-R30 ° 12,00 4,76 4,40
o RPNX 10T3MOEN-R30 ° 10,00 3,97 3,40
RPNX 1204MOEN-R30 ° 12,00 4,76 4,40
RPNX 1204M8EN-R60 ° 12,00 4,76 4,40
' @
RDHX 0501MOFN ° 5,00 1,59 2,50
=< RDHX 0501MOSN 0 5,00 1,59 2,50
5 ' RDHX 0802MOEN ° 8,00 2,38 2,80
o RDHX 0802MOFN ° 8,00 2,38 2,80
RDHX 0802MOSN o0 8,00 2,38 2,80
RPHX 10T3MOSN ° o0 ° 10,00 3,97 3,40
RPHX 1204MOSN ° 0 ° 12,00 4,76 4,40
RPHX 1204M4EN ° 12,00 4,76 4,40
x RPHX 1605MOSN 0 ° 16,00 5,56 5,50
& RPNX 10T3MOSN ° 10,00 3,97 3,40
RPNX 1204MOSN 0 0 12,00 4,76 4,40
RPNX 1605MOSN 0 0 16,00 5,56 5,50
RPNX 2006MOSN 00 00 20,00 6,35 6,00
o |9wov VY ey ,weln Vool d s d,
SedNRNdNeRads | BRly
wEoaopaor2ioa anes00d
OF 000000000000 IO 00
o A 1© 4
1 . I .

B12-B18 B175-B177 B21 B257-B266

Fresamento / Fresa de forma




A8 SNOILNTOS ONILIND

._._N_._.<~_m0%“<




| —
i~
fee
<€
(-
LAl
&

BW.IOJ 8P BSal{ / Ojuawesa.l



Sistema MaxiMill 252

Viséo geral

Pastilhas com dupla face com o dobro do custo-beneficio

o Dobro do nimero de arestas de corte combinado com étima profundidade de corte
o Usinagem rapida com altas taxas de remocéao de metal

Grupo de materiais

L]
M
S
H

(6]
[ ]

Aplicacles possiveis

= &

Faceamento Fresamento de
canal

A e

Informacéao detalhada

Passo Gama de @ Pastilhas

RN..1004..

@22 -68 mm RN..1205..

Fresamento / Fresa de forma
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AN rrenty

Fresamento / Fresa de forma

Sistema MaxiMill 252

Visdo geral da geometria

-M31

o Geometria positiva

o Aplicacéo universal

0 Vibragéo reduzida

o Para a usinagem de materiais
resistentes ao calor, titanio e
super ligas

18°

&)

Condicdes de usinagem

e-

f, [mm]

0,08 - 0,35

CTC5235
CTC5240

CTC5235
CTC5240

CTC5235
CTC5240

-M32

o Desbaste médio

o Baixas forcas de corte e boa
estabilidade

o Primeira escolha para
usinagem de agos
martensiticos

d)

Condicdes de usinagem

e-

g

CTC5235

CTC5235

CTC5235

f, [mm]

0,05-0,35




Sistema MaxiMill 252

A252

ad

@d,

—_—

1

=
@ ©

@d,

@d,
d2 TipO, d1 h d dA a z Ninax %

[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]

40 A252.40.R.05-10 30 40 38 16 2,5 5 15.900 2 RN.. 1004.. EO1
42 A252.42.R.05-10 32 40 38 16 2,5 5 15.150 2 RN.. 1004.. EO1
50 A252.50.R.06-10 40 40 43 22 2,5 6 12.700 2 RN.. 1004.. EO1
52 A252.52.R.07-10 42 40 43 22 2,5 7 12.200 2 RN.. 1004.. EO1
40 A252.40.R.04-12 28 40 38 16 3,0 4 15.900 3,2 RN.. 1205.. E02
50 A252.50.R.05-12 38 40 43 22 3,0 5 12.700 3,2 RN.. 1205.. EO03
52 A252.52.R.05-12 40 40 43 22 3,0 5 12.200 3,2 RN.. 1205.. EO03
63 A252.63.R.06-12 51 40 48 22 3,0 6 10.100 3,2 RN.. 1205.. E03
66 A252.66.R.07-12 54 40 48 22 3,0 7 9.650 3,2 RN.. 1205.. E03
80 A252.80.R.08-12 68 50 58 27 3,0 8 7.950 3,2 RN.. 1205.. E03

C

&

N

L
EO1 11689894 11696194
E02 11036880 11610311 11450867
E03 11610311 11450867
B276

Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa de forma
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Fresamento / Fresa de forma

Sistema MaxiMill 252

C252

3 s
DIN 18358 Qy
|2 E.-A
d, Tipo, d, l; I, da a Ninax y
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] [Nm]
32 C252.32.R.04-10-A-70 22 131 70 32 2,5 19.850 2 RN.. 1004.. EO1

<

S

o

L
EO1 11689894 11696194
' 4
B276




Sistema MaxiMill 252

G252
. 0 - o | o
o ISHRS
Q
a
|2
ds Tipo, dy lo da dg a Nrmax y
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] [Nm]
32 G252.32.R.04-10 22 35 17,0 16 2,5 19.850 2 RN.. 1004.. EO1
&'i
EO1 11689894 11696194
v
B276

AN rrer

Fresamento / Fresa de forma



ill 252

Sistema Maxi

RN..

B191

5 ES% S 5
Eo < R
o E®SD & & "
Elw © 0 ©
E18 8 88
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° 5129d10 5129d1D
e | ovzsooe e 0v2SOLD
O @O |e | eesolole e 0 SE2SOLD
o SL9YMLD SL9YMLD
DD 1oigH 19kgH
o [o/e zZnv Znv
° S02vaLld S02vald
° 0Z2)d1D 02231d1
° SIZYOLD SIZ)OLD
° SIZETLO SIZETLD
° SOLENLD SOLENLD
o e 0v2ZNdLD 0bZNdLD
o e SEZNOLD SETNOLD
o e S22Nd1d SZ2Nd1
e 0 5€2dd.O 5€2dd.O
OEI0 0€2dOLD 0€2dOLD
o o S5zedd1d 5zedd1d
o o 022dOLD 022dO1D
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° 012dal1d 012d3l1d
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Sistema de criacao de perfil MaxiMill

Viséo geral

S
H

OO0 O e

Grupo de materiais

O Para usinagens comuns

Aplicacles possiveis

Fresas para perfil, chanfros e ranhuras

ey

Fresamento de
perfil

==

Chanfro

=7

Fresamento de
rasgo T

=

Fresamento de
ranhuras (ranhuras
de anel eldstico)

Informacéao detalhada

Passo

Gama de @

Pastilhas

SD..0903..

RO6E../RO8E../R10D../ R12D../R16D..

SP..05../CP..06../CP..09..
TC 11../TC 16..

B194

AN rrer

Fresamento / Fresa de pefil



Sistema MaxiMill 272
C272-09

B195

€ =2 =2

450

Dosvaiving

dy Tipo, d; ly > ds da a z %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]
6 C272.06.R.01-09 14,4 91 24 10 16 4 1 1,2 SD.. 0903.. EO1
8 C272.08.R.01-09 16,4 91 25,5 10 16 4 1 1,2 SD.. 0903.. EO1
12 C272.12.R.01-09 20,4 91 26 12 16 4 1 1,2 SD.. 0903.. EO1
16 C272.16.R.02-09 24,4 97 30 15 20 4 2 1,2 SD.. 0903.. E02
18 C272.18.R.02-09 26,4 97 30 16 20 4 2 1,2 SD.. 0903.. E02
25 C272.25.R.03-09 33,4 109 35 21 25 4 3 1,2 SD.. 0903.. E02

= - .
'S & et .
(0] -

g EO1 169857 11149541 8095010200
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Sistema de criacao de perfil MaxiMill
CKF

B197

D zrernm

= o 2
O S I A= = N AT S
S| X et
a
l3

d Tipo, Iy I, Iy d, a z n %

[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]
12 C KF.12.R.01 87 39 24 16 10 1 1 1,2 RO6E 0602.. EO1
16 C KF.16.R.01 96 46 31 20 12 1 1 1,2 RO8E 0803.. E02
20 C KF.20.R.01 109 53 37 25 12 1 2 1,2 R10D 0602.. EO03
25 C KF.25.R.01 112 56 56 25 14 1 2 1,2 R12D 0803.. E04
32 C KF.32.R.01 120 60 60 32 16 1 2 3,2 R16D 10T3.. E05
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B198

lacao

Sistema de cr

hﬁﬁﬁﬁw%V

s E8S 899 |g
Ed o oo
. E88 388 |,
Ed So s
.m_ 0 © © © I~
] (7). M- ]
Eld oo
—=lo M o O O
- Eco o ¥ S 9 -
£l < ™ N~
E8 8 888
® Ed© soS |°
[ 6129d.10 6129d.10
[ ] 0¥2SJLD 0¥2s0L0
0 @0 [ 6€25010 G€2S010
[ JK ) SI9YMLD SL9YMLD
e e 1912H 1912H
@) o e ZINV ZINV
[ ] §02rald 60crald
[ 0224d.LD 0221d10
[ ) 4] o] ko) []¥4 [e) ko]
[ 51545 Nke] G12€110
[ ) SOLENLD GOLENLD
o e 0v2INd.LD 0¥2NdLD
o e GECINDLD GECINDLD
o e G22NdLD G22INdLD
® O geeddlo @ @ o000 6€eddld
[ JEeJK ) 0€2dJ10 0€2dJ.10
[ [ 622ddlo 62eddld
[ ] [ 022dd10 022dd10
® 00 OLINOL OLNOL
[ ] 0led3ld 0led3ld
E=EE=-
oo oo
RS
N N N NN
[aVINsp) Al m ™
o O o O
© © © O O
o o o O
wow [alalia
© © o NN ©
o o - -
@ T oo
Iy REY

4
&
i

A

1

|14od ap esal4 / OJuUdWESDIH

B257-B266

B21

B12-B18




B199

D zrernm

Fresamento / Fresa de perfil

Sistema de criacao de perfil MaxiMill

CNF

DIN 1835B

‘\l'__— ===

d, Tipo, ly I, d; da a z n s 'f
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Nm]
17,5 C NF.17.R.01 80 25 8,5 16 8 1 2 1,2 SP.. 0502.. EO1
20,5 C NF.20.R.01 85 30 10,5 16 9 1 2 1,2 CP.. 0608.. E02
24,0 C NF.23.R.01 95 32 12,5 25 10 1 2 1,2 CP.. 0603.. E02
31,0 C NF.30.R.02 105 40 16 25 12 2 4 1,2 CP.. 0603.. E02
38,5 C NF.37.R.02 115 50 20 32 16 2 4 3,2 CP.. 09T3.. EO03
48,0 C NF.47.R.02 125 60 26 32 20 2 4 3,2 CP.. 09T3.. E03
o
® ’ I’
% A — o
EO1 76913 11149541 8095010200
E02 24645 11149541 8095010200
EO03 54976 11149541 8095010500
B276
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Fresamento / Fresa de perfil

Sistema de criacao de perfil MaxiMill

CZF

he

A o

dy Tipo, ly > ds da a
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
16 C ZF.16.R.03 84 24 13 16 1,6 1 3,2 TC 16T3.. EO1
25 C ZF.25.R.03 100 40 20,5 25 2,65 8 1,2 TC 1108.. E02
; ’ >
V4 e o ¥
EO1 165795 11149570 8095010500
E02 24645 11149541 8095010200
B276
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Sistema MaxiMill 260

Viséo geral

S
H

[ ]
[ ]
([ ]
(0]
(0]

Grupo de materiais

Aplicacles possiveis

O Aplicacao universal com 6tima estabilidade
O Arestas ajustaveis Masterfinish
O Aplicacéo versatil gragas aos diferentes tipos de cassetes

Fresa com cassetes - em especial para diametros grandes

=

=

=7

—

Faceamento Fresamento de Fresamento de Fresamento
contorno canal periférico
Informacéao detalhada
Passo Gama de @ Pastilhas
@80 - 400 mm veja paginaB206

A e

Fresamento / Fresa com cassetes



Sistema MaxiMill 260

Corpo da fresa

B205

D zrernm

m
d, Ti h d 'Il a
po,__ 2z &
[mm] descrigao [mm] [mm] [kal
80 A260.08.R.05 49 66 0,97 78180.. EO1
98 A260.10.R.06 49 86 1,52 78180.. EO1
119 A260.12.R.07 60 95 2,99 78180.. EO1
154 A260.16.R.10 60 130 5,33 78180.. EO1
194 A260.20.R.12 60 172 9,05 78180.. EO1
244 A260.25.R.14 60 222 15,75 78180.. EO1
309 A260.31.R.18 77 280 30,28 78180.. EO1
394 A260.40.R.22 77 365 66,00 78180.. EO1

(%))

Q

()

(7))

(%]

[\v]

(&]

L4 > <& ’ A
o

(&]

@

8 EO1 106607 106934 112188 4425
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[e]
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: \(

2 %/
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©

(7]
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Sistema MaxiMill 260

Cassetes
Profun-
didade max.
de corte
Cassetes [mm] Pastilha Método de usinagem Pagina(s)
45° A
Angulo de ataque 45°

& <P

029 6 SE.. 1204.. B212
“7
& <P

031 6 SD/XD.. 1204.. B211
7
L =

032 9 SD.. 1504.. B212
=7
=P ||

041 4 SD/XD.. 0903.. B211
=7
=P <p

057 55 OA/XA.. 0605.. B213
Z7
& <P

058 8,4 SAKU 1706.. B214
&7
L <P

OF..0504.. /

= 6.0 SF..1204.. B209
=7

e | Fresa com cassetes MaxiMill 260 75°

=
018 9 SP.. 1204.. B215

¢

44

AN rrer

Fresamento / Fresa com cassetes



B207

AN rrenty

Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260

Cassetes
Profun-
didade max.
de corte
Cassetes [mm] Pastilha Método de usinagem Pagina(s)
90° n o
L Angulo de ataque 90

&P |7

025 18 TP.. 2204.. B218
=P | <7
&P | &P

026 18 LP.. 2004.. B219
2|7
&P | &P

039 11 SD.. 1205.. B217
=P | =7
==~

040 14 AD.. 1505.. B219
=7 | =7
&P |7

042 8 AP.. 1003.. B216
P || <7
&P || &7

051 14 LD.. 1504.. B216
7|7
&P | &P

054 10 XD.. 11.. B220
=7 |7
== 7

055 8 SD.. 09T3.. B217
=7 | =7
&P |7

056 14 XD.. 15.. B220
P | |7




Sistema MaxiMill 260

Cassetes

Profun-

didade max.
de corte
Cassetes [mm] Pastilha Método de usinagem Pagina(s)
ol Pastilhas redondas

052 6 RP.. 1204.. B221
053 8 RP.. 1605.. B221

AN rrer

Fresamento / Fresa com cassetes



B209

D zrernm

Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260

A260-059/OF..

=

—

agd

ad,
—

T
‘_/ ©
(=] Y
@d, |
ad,
d, Tipo, d, h d dp a z @ ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
80,2 A260.08.R.05/059 88,1 52 66 27 3,0 5 1,50 5 OF.. 0504.. EO1
100,1 A260.10.R.06/059 108,1 52 86 32 3,0 6 2,00 ) OF.. 0504.. EO1
123,1 A260.12.R.07/059 131,1 63 95 40 3,0 7 3,50 5 OF.. 0504.. EO1
158 A260.16.R.10/059 166,1 63 130 40 3,0 10 6,00 5 OF.. 0504.. EO1
198 A260.20.R.12/059 206,1 63 172 60 3,0 12 10,00 5 OF.. 0504.. EO1
2479 A260.25.R.14/059 256,1 63 222 60 3,0 14 18,00 5 OF.. 0504.. EO1
312,9 A260.31.R.18/059 321,1 80 280 60 3,0 18 31,50 5 OF.. 0504.. EO1
397,9 A260.40.R.22/059 406,1 80 365 60 3,0 22 68,00 5 OF.. 0504.. EO1
J ﬂ -\.
3 ’ A~
v o o @ 4 - s A
EO1 106607 11803957 106934 112188 11450867 8095012000 4425
3 L 3t T_
v @, (0 L
g L&
B276 B226 B37 B206-B208




Sistema MaxiMill 260
A260-059/SF..

45°
&Py | <P 5
= @d,
—
|
<
\/ ©
)
@4, A
dd,
d, Tipo, d, h d da a z %’
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
771 A260.08.R.05/059 91,1 53,5 66 27 6,0 5 1,50 5 SF.. 1204.. EO1
97 A260.10.R.06/059 111,1 53,5 86 32 6,0 6 2,00 5 SF.. 1204.. EO1
119,9 A260.12.R.07/059 134 64,5 95 40 6,0 7 3,50 5 SF.. 1204.. EO1
154,8 A260.16.R.10/059 169 64,5 130 40 6,0 10 6,00 5 SF.. 1204.. EO1
194,8 A260.20.R.12/059 209 64,5 172 60 6,0 12 10,00 5 SF.. 1204.. EO1
2448 A260.25.R.14/059 259 64,5 222 60 6,0 14 18,00 5 SF.. 1204.. EO1
309,7 A260.31.R.18/059 324 81,5 280 60 6,0 18 31,50 5 SF.. 1204.. EO1
394,7 A260.40.R.22/059 409 81,5 365 60 6,0 22 68,00 5 SF.. 1204.. EO1
3 .ﬂ -\.
¢ ’ e
v o & @ 4 " s A
EO1 106607 11803957 106934 112188 11450867 8095012000 4425
n SEld ™
v = 2
ou 7
B276 B226 B46 B206-B208
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Fresamento / Fresa com cassetes
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D zrernm

Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260
A260-031/-041

45°
KL 2P| 27| <p o
A
/ // A
<
\/ ®
) —* '
@d, )
3d,
d, Tipo, h d da a z s ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
80 A260.08.R.05/041 88,4 52 66 27 4 5 1,33 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
100 A260.10.R.06/041 108,4 52 86 32 4 6 1,94 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
123 A260.12.R.07/041 131,4 63 95 40 4 7 3,49 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
158 A260.16.R.10/041 166,4 63 130 40 4 10 6,04 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
198 A260.20.R.12/041 206,4 63 172 60 4 12 9,91 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
248 A260.25.R.14/041 256,4 63 222 60 4 14 16,74 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
313 A260.31.R.18/041 321,4 80 280 60 4 18 31,51 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
398 A260.40.R.22/041 406,4 80 365 60 4 22 67,57 1,2 SD/XD.. 0903.. EO1
80 A260.08.R.05/031 94,5 52 66 27 6 5 1,31 5 SD/XD.. 1204.. E02
100 A260.10.R.06/031 114,5 52 86 32 6 6 1,98 5 SD/XD.. 1204.. E02
123 A260.12.R.07/031 137,5 63 95 40 6 7 3,47 5 SD/XD.. 1204.. E02
158 A260.16.R.10/031 172,5 63 130 40 6 10 6,02 5) SD/XD.. 1204.. E02
198 A260.20.R.12/031 212,5 63 172 60 6 12 9,88 5 SD/XD.. 1204.. EO2
248 A260.25.R.14/031 262,5 63 222 60 6 14 16,71 5 SD/XD.. 1204.. E02
313 A260.31.R.18/031 327,5 80 280 60 6 18 31,45 5 SD/XD.. 1204.. E02
398 A260.40.R.22/031 412,5 80 365 60 6 22 67,51 5 SD/XD.. 1204.. E02
< o A~
- ) ke
EO1 106607 77613 106934 112188 11149541 8095010200 4425
E02 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
3 Lg 3t T_
« & (o] B
g L&
B276 B226 B60-B61 B206-B208




Sistema MaxiMill 260
A260-029/-032

45°
5" P B | <P E N
(il A
°
‘_/ ©
(-) —* 1
@ d, A
ad,
d, Tipo, d, h d dy a z ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
80 A260.08.R.05/029 93 52 66 27 6 5 1,30 5 SE.. 1204.. EO1
100 A260.10.R.06/029 113 52 86 32 6 6 1,91 5 SE.. 1204.. EO1
123 A260.12.R.07/029 136 63 95 40 6 7 3,46 5 SE.. 1204.. EO1
158 A260.16.R.10/029 171 63 130 40 6 10 5,99 5 SE.. 1204.. EO1
198 A260.20.R.12/029 21 63 172 60 6 12 9,85 5 SE.. 1204.. EO1
248 A260.25.R.14/029 261 63 222 60 6 14 16,67 5 SE.. 1204.. EO1
313 A260.31.R.18/029 326 80 280 60 6 18 31,41 5 SE.. 1204.. EO1
398 A260.40.R.22/029 411 80 365 60 6 22 67,45 5 SE.. 1204.. EO1
75 A260.08.R.05/032 94 52 66 27 9 5 1,31 5 SD.. 1504.. EO1
95 A260.10.R.06/032 114 52 86 32 9 6 1,77 5 SD.. 1504.. EO1
118 A260.12.R.07/032 137 63 95 40 9 7 3,37 5 SD.. 1504.. EO1
153 A260.16.R.10/032 172 63 130 40 9 10 5,83 5 SD.. 1504.. EO1
193 A260.20.R.12/032 212 63 172 60 9 12 12,67 5 SD.. 1504.. EO1
243 A260.25.R.14/032 262 63 222 60 9 14 16,35 5 SD.. 1504.. EO1
308 A260.31.R.18/032 327 80 280 60 9 18 32,15 5 SD.. 1504.. EO1
393 A260.40.R.22/032 412 80 365 60 9 22 52,07 5 SD.. 1504.. EO1
’ V4
g ) L
EO1 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
FE L m
v = o] B
" N ||
B276 B226 B225 B206-B208

Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa com cassetes
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Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260

A260-057

=

—

agd

ad,
—

<
‘_/ ©
(-] Y
@d, L
Jdd,
d, Tipo, d, h d dp a z @ ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
82 A260.08.R.05/057 92,2 54 66 27 3,5 5 1,52 5 OA/XA.. 0605.. EO1
102 A260.10.R.06/057 112,2 54 86 32 3,5 6 1,90 5 OA/XA.. 0605.. EO1
125 A260.12.R.07/057 135,2 65 95 40 3,5 7 3,48 5 OA/XA.. 0605.. EO1
160 A260.16.R.10/057 170,2 65 130 40 3.5 10 5,98 5 OA/XA.. 0605.. EO1
200 A260.20.R.12/057 210,2 65 172 60 3,5 12 9,75 5 OA/XA.. 0605.. EO1
250 A260.25.R.14/057 260,2 65 222 60 315 14 15,69 5) OA/XA.. 0605.. EO1
315 A260.31.R.18/057 325,2 82 280 60 3,5 18 31,38 5 OA/XA.. 0605.. EO1
400 A260.40.R.22/057 410,2 82 365 60 35 22 67,33 5) OA/XA.. 0605.. EO1
v o ¢ @ 4 Rl P
EO1 106607 11107792 106934 112188 11210490 8095010600 4425
3 B g : . T_
¥ ¥, © E&
o N 8

B276 B226 B70-B71 B206-B208




Sistema MaxiMill 260

A260-058
&P 7| <2 5
= @d,
—
|
<
\/ ©
)
@4, A
dd,
d, Tipo, d, h d da a z %’
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
77 A260.08.R.05/058 93 56 66 27 8,4 5 1,39 5 SAKU 1706.. EO1
97 A260.10.R.06/058 113 56 86 32 8,4 6 2,01 5 SAKU 17086.. EO1
120 A260.12.R.07/058 136 67 95 40 8,4 7 3,55 5 SAKU 1706.. EO1
155 A260.16.R.10/058 171 67 130 40 8,4 10 6,09 5 SAKU 1706.. EO1
195 A260.20.R.12/058 211 67 172 60 8,4 12 9,96 5 SAKU 1706.. EO1
245 A260.25.R.14/058 261 67 222 60 8,4 14 16,79 5) SAKU 1706.. EO1
310 A260.31.R.18/058 326 84 280 60 8,4 18 31,58 5 SAKU 1706.. EO1
395 A260.40.R.22/058 411 84 365 60 8,4 22 67,98 5 SAKU 1706.. EO1
v o ¢ @ 4 Rl P
EO1 106607 11107792 106934 112188 11210490 8095010600 4425
. x> . ™
v = 2
on N8 73
B276 B226 B79 B206-B208
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Fresamento / Fresa com cassetes



B215

D zrernm

Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260

A260-018

&
—

—

ad

ad,
e

O/ wl i
Jgd,
@ d,
d, Tipo, d, h d dp a z s ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
82 A260.08.R.05/018 88 52 66 27 9 5 1,31 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
102 A260.10.R.06/018 108 52 86 32 9 6 1,92 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
125 A260.12.R.07/018 131 63 95 40 9 7 3,47 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
160 A260.16.R.10/018 166 63 130 40 9 10 6,01 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
200 A260.20.R.12/018 206 63 172 60 9 12 9,87 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
250 A260.25.R.14/018 256 63 222 60 9 14 16,69 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
315 A260.31.R.18/018 321 80 280 60 9 18 31,44 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
400 A260.40.R.22/018 406 80 365 60 9 22 67,49 5 SP../SPEX.. 1204.. | EO1
- o=
¢ ’ Ve
v o & @ 4 s A
EO1 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
3 L 3t T_
@, (0] B
g L&
B276 B226 B224 B206-B208




Sistema MaxiMill 260

A260-042/-051

- @d -
ad,
—
<
‘_/ a
@d, )
—_————
d, Tipo, h d da a z %’
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
89 A260.08.R.05/042 52 66 27 8 5 1,33 1,2 AP.. 10083.. EO1
109 A260.10.R.06/042 52 86 82 8 6 1,94 1,2 AP.. 10083.. EO1
132 A260.12.R.07/042 63 95 40 8 7 3,49 1,2 AP.. 1003.. EO1
167 A260.16.R.10/042 63 130 40 8 10 6,04 1,2 AP.. 1008.. EO1
207 A260.20.R.12/042 63 172 60 8 12 9,91 1,2 AP.. 10083.. EO1
257 A260.25.R.14/042 63 222 60 8 14 16,74 1,2 AP.. 1003.. EO1
322 A260.31.R.18/042 80 280 60 8 18 31,50 1,2 AP.. 10083.. EO1
407 A260.40.R.22/042 80 365 60 8 22 67,56 1,2 AP.. 10083.. EO1
89 A260.08.R.05/051 52 66 27 14 5 1,32 3,2 LD.. 1504.. EO02
109 A260.10.R.06/051 52 86 32 14 6 1,94 3,2 LD.. 1504.. E02
132 A260.12.R.07/051 63 95 40 14 7 3,49 3,2 LD.. 1504.. E02
167 A260.16.R.10/051 63 130 40 14 10 6,04 3,2 LD.. 1504.. E02
207 A260.20.R.12/051 63 172 60 14 12 9,90 3,2 LD.. 1504.. E02
257 A260.25.R.14/051 63 222 60 14 14 16,74 82 LD.. 1504.. E02
322 A260.31.R.18/051 80 280 60 14 18 31,50 3,2 LD.. 1504.. EO02
407 A260.40.R.22/051 80 365 60 14 22 67,56 3,2 LD.. 1504.. E02
o >
4 ’ i
v & & @ 4 - o A
EO1 106607 24645 106934 112188 11149541 8095010200 4425
E02 106607 165795 106934 112188 11149570 8095010500 4425
FE L m
| i
ou 7
B276 B226 B222-B223 | | B206-B208
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Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260
A260-039/-055

90°
2=

o | =P =P || P = d
ad,
—
{ // A
<
|
Q) \
@d, ]
d, Tipo, h d da a z ?
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
89 A260.08.R.05/055 52 66 27 7.3 5 1,34 3,2 SD.. 09T3.. EO1
109 A260.10.R.06/055 52 86 32 7,3 6 1,96 3,2 SD.. 09T3.. EO1
132 A260.12.R.07/055 63 95 40 7.3 7 3,51 3,2 SD.. 09T3.. EO1
167 A260.16.R.10/055 63 130 40 7.3 10 6,07 3,2 SD.. 09T3.. EO1
207 A260.20.R.12/055 63 172 60 7,3 12 9,94 3,2 SD.. 09T3.. EO1
257 A260.25.R.14/055 63 222 60 7,3 14 16,78 3,2 SD.. 09T3.. EO1
322 A260.31.R.18/055 80 280 60 7.3 18 31,55 3,2 SD.. 09T3.. EO1
407 A260.40.R.22/055 80 365 60 7,3 22 67,62 €2 SD.. 09T3.. EO1
89 A260.08.R.05/039 52 66 27 10,7 5 1,32 5 SD.. 1205.. E02
109 A260.10.R.06/039 52 86 32 10,7 6 1,94 5] SD.. 1205.. E02
132 A260.12.R.07/039 63 95 40 10,7 7 3,48 5 SD.. 1205.. E02
167 A260.16.R.10/039 63 130 40 10,7 10 6,03 5) SD.. 1205.. E02
207 A260.20.R.12/039 63 172 60 10,7 12 9,89 5 SD.. 1205.. E02
257 A260.25.R.14/039 63 222 60 10,7 14 16,73 5 SD.. 1205.. E02
322 A260.31.R.18/039 80 280 60 10,7 18 31,49 5 SD.. 1205.. E02
407 A260.40.R.22/039 80 365 60 10,7 22 67,54 5 SD.. 1205.. E02
< o A~
- ) X
EO1 106607 54976 106934 112188 11149570 8095010500 4425
E02 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
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Sistema MaxiMill 260

A260-025
90°
=P | 2P| = . od
— %] dA
—_—
<
7 /
O @
@d, ]
—_—
) | o | i | o | o | o
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
89 A260.08.R.05/025 52 66 27 18 5 1,31 5 TP.. 2204.. EO1
109 A260.10.R.06/025 52 86 82 18 6 1,98 ) TP.. 2204.. EO1
132 A260.12.R.07/025 63 95 40 18 7 3,47 5 TP.. 2204.. EO1
167 A260.16.R.10/025 63 130 40 18 10 6,02 5 TP.. 2204.. EO1
207 A260.20.R.12/025 63 172 60 18 12 9,88 5 TP.. 2204.. EO1
257 A260.25.R.14/025 63 222 60 18 14 16,71 5 TP.. 2204.. EO1
322 A260.31.R.18/025 80 280 60 18 18 31,46 5 TP.. 2204.. EO1
407 A260.40.R.22/025 80 365 60 18 22 67,51 5 TP.. 2204.. EO1
% S p
3 ’ e
v o & @ 4 - A A
EO1 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
l sy T
M N ||
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Yay CERATIZIT

Fresamento / Fresa com cassetes



B219

D zrernm

Fresamento / Fresa com cassetes

Sistema MaxiMill 260
A260-026/-040

90°
Bl

i =P =P | P = od
= 24,
—_—
—| ‘
e
\
. O © \
?d, L
d, Tipo, h d ds a z @ ’ %/
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
89 A260.08.R.05/040 52 66 27 14 5 1,31 3,2 AD.. 1505.. EO1
109 A260.10.R.06/040 52 86 32 14 6 1,92 82 AD.. 1505.. EO1
132 A260.12.R.07/040 63 95 40 14 7 3,47 3,2 AD.. 1505.. EO1
167 A260.16.R.10/040 63 130 40 14 10 6,01 3,2 AD.. 1505.. EO1
207 A260.20.R.12/040 63 172 60 14 12 9,87 3,2 AD.. 1505.. EO1
257 A260.25.R.14/040 63 222 60 14 14 16,70 3,2 AD.. 1505.. EO1
322 A260.31.R.18/040 80 280 60 14 18 31,45 3,2 AD.. 1505.. EO1
407 A260.40.R.22/040 80 365 60 14 22 67,50 82 AD.. 1505.. EO1
89 A260.08.R.05/026 52 66 27 18 5 1,31 5 LP.. 2004.. EO02
109 A260.10.R.06/026 52 86 32 18 6 1,98 B LP.. 2004.. E02
132 A260.12.R.07/026 63 95 40 18 7 3,47 5 LP.. 2004.. EO2
167 A260.16.R.10/026 63 130 40 18 10 6,02 5) LP.. 2004.. E02
207 A260.20.R.12/026 63 172 60 18 12 9,88 5 LP.. 2004.. EO2
257 A260.25.R.14/026 63 222 60 18 14 16,71 5 LP.. 2004.. E02
322 A260.31.R.18/026 80 280 60 18 18 31,46 5 LP.. 2004.. E02
407 A260.40.R.22/026 80 365 60 18 22 67,51 5 LP.. 2004.. E02
. ]
v o ¢ @ | o D
EO1 106607 165795 106934 112188 11149570 8095010500 4425
E02 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
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Sistema MaxiMill 260

A260-054/-056

- ad -
ad,
—
e
] a
@4, !
N
d, Tipo, h d da a z ﬁ‘! %’
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm] —=
89 A260.08.R.05/054 52 66 27 10 5 1,33 1,6 XD.. 11 EO1
109 A260.10.R.06/054 52 89 32 10 6 1,95 1,6 XD.. 11 EO1
132 A260.12.R.07/054 63 95 40 10 7 3,50 1,6 XD.. 11 EO1
167 A260.16.R.10/054 63 130 40 10 10 6,05 1,6 XD.. 11 EO1
207 A260.20.R.12/054 63 172 60 10 12 9,92 1,6 XD.. 11 EO1
257 A260.25.R.14/054 63 222 60 10 14 16,76 1,6 XD.. 11 EO1
322 A260.31.R.18/054 80 280 60 10 18 31,58 1,6 XD.. 11 EO1
407 A260.40.R.22/054 80 365 60 10 22 67,59 1,6 XD.. 11 EO1
89 A260.08.R.05/056 52 66 27 14 5 1,33 3,2 XD.. 15 EO02
109 A260.10.R.06/056 52 89 32 14 6 1,95 3,2 XD.. 15 E02
132 A260.12.R.07/056 63 95 40 14 7 3,50 3,2 XD.. 15 E02
167 A260.16.R.10/056 63 130 40 14 10 6,05 3,2 XD.. 15 E02
207 A260.20.R.12/056 63 172 60 14 12 9,92 3,2 XD.. 15 EO2
257 A260.25.R.14/056 63 222 60 14 14 16,76 &2 XD.. 15 E02
322 A260.31.R.18/056 80 280 60 14 18 31,53 3,2 XD.. 15 EO02
407 A260.40.R.22/056 80 365 60 14 22 67,59 3,2 XD.. 15 E02
. e
v o ¢ @ | .2 A
EO1 106607 11114242 106934 112188 11254598 8095003900 4425
E02 106607 11450042 106934 112188 11450867 8095012000 4425
8- N\ I
o B, @) [
o 8 7
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Sistema MaxiMill 260

A260-052/-053

=4

—

dd

ad,
e

gd,
d Tipo, d, h d da a z %
[mm] descrigao [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal [Nm]
80 A260.08.R.05/052 92 52 66 27 6 5 1,33 3,2 RP.. 1204.. EO1
100 A260.10.R.06/052 112 52 86 32 6 6 1,94 &2 RP.. 1204.. EO1
123 A260.12.R.07/052 134 63 95 40 6 7 3,49 3,2 RP.. 1204.. EO1
158 A260.16.R.10/052 170 63 130 40 6 10 6,04 3,2 RP.. 1204.. EO1
198 A260.20.R.12/052 210 63 172 60 6 12 9,91 3,2 RP.. 1204.. EO1
248 A260.25.R.14/052 260 63 222 60 6 14 16,74 3,2 RP.. 1204.. EO1
313 A260.31.R.18/052 325 80 280 60 6 18 31,51 3,2 RP.. 1204.. EO1
398 A260.40.R.22/052 410 80 365 60 6 22 67,56 8Y2 RP.. 1204.. EO1
80 A260.08.R.05/053 96 52 66 27 8 5 1,30 5 RP.. 1605.. E02
100 A260.10.R.06/053 116 52 86 32 8 6 1,92 5 RP.. 1605.. E02
123 A260.12.R.07/053 139 63 95 40 8 7 3,46 5 RP.. 1605.. E02
158 A260.16.R.10/053 174 63 130 40 8 10 6,00 5 RP.. 1605.. E02
198 A260.20.R.12/053 214 63 172 60 8 12 9,86 5 RP.. 1605.. E02
248 A260.25.R.14/053 264 63 222 60 8 14 16,68 5 RP.. 1605.. E02
313 A260.31.R.18/053 329 80 280 60 8 18 31,43 5 RP.. 1605.. EO02
398 A260.40.R.22/053 414 80 365 60 8 22 67,47 5 RP.. 1605.. E02
9 o
v o ¢ @ | .2 A
EO1 106607 165795 106934 112188 11149570 8095010500 4425
E02 106607 106022 106934 112188 11149571 8095010600 4425
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Sistema MaxiMill 260
AD.. (040) / AP.. (042)

® 00000000 O O
[ ] o0 eee [
ceee 0000 0O000 o
o000 e
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o 2w Qv WYY, wev ©Vvioln
- NN DN DTS = N =S| —
N bl [{-]
peaRaassss 8Ly sEaas d 1 s L, r 4
wsSolalolalz|ox|z|doaaNE S ooa
T A A = === === N =~ =
O|F|0]|0|0|0|0|0|0]|0|0|0]|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
v APHT 100302FR-27P ([ ] 6,65 9,80 3,50 1,7 0,20 2,80
& g APHT 100304FR-27P [ X J 6,65 9,80 3,50 1,7 0,40 2,80
N APHT 100308FR-27P [ J 6,65 9,80 3,50 1,7 0,80 2,80
ADKT 1505PDSR-29 [ [ J [ ] 9,57 15,20 5,65 1,2 0,80 4,40
Q ’ APKT 1003PDSR-29 [ [ J [ ] 6,65 9,80 3,50 1,0 0,50 2,80
APKT 1003PDSR-29M o0 6,65 9,94 3,80 16 0,50 2,80
g o APKT 100308SR-29M o 6,65 9,80 3,80 0,8 0,80 2,80
N
, APKT 1003PDSR-31 ([} 6,65 9,80 3,50 1,0 0,50 2,80
g‘
APHT 100308SR-33 ° 665 980 350 1,7 080 280
APHT 100308SR-33P ° 665 980 350 1,7 080 280
g. APHT 100312SR-33 [ ] 6,65 9,80 3,50 2,0 1,20 2,80
APHT 100320SR-33 [ ] 6,65 9,80 3,50 1,3 2,00 2,80
APHT 100332SR-33 [ ) 6,65 9,80 3,50 3,20 2,80
APHW 100308SR [ ] 6,65 10,10 3,50 1,4 0,80 2,80
: &
o 4
<| -
o 2w QWYY 2w vww ©woln d | s I r d
- NN DM NRT S 2N S ||
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Sistema MaxiMill 260
LD.. (051)

0006 o000 O O
[ ] o0 eee [ ]
ceee 0000 0000 o
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o 9V QWYY W Vv oln
- _ NNO0NRT S LN SO -
N b ©o
NN RIS S d I s rod,
w S olaoa|a|oa|ZdonaNE S ooa
N R R R R R R
O|F|0]|0]|0|0|0|0|0]|0]|0]|0|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LDFT 150405FR-27P [ ) 9,52 15,00 4,76 1,2 0,50 4,40
& & LDFT 150408FR-27P [ ] 9,52 15,00 4,76 1,2 0,80 4,40
(V]
LDFT 1504PDSR-29 o0 9,52 15,00 4,76 1,2 0,80 4,40
2 é LDMT 1504PDSR-29 [ X J 9,52 15,00 4,76 1,2 0,80 4,40
LDFT 1504PDSR-33 (] 9,52 15,00 4,76 0,8 1,20 4,40
LDFT 150416SR-33 [ ] 9,52 15,00 4,76 0,9 1,60 4,40
8' LDFT 150420SR-33 ] 9,52 15,00 4,76 0,9 2,00 4,40
LDFT 150432SR-33 [ ] 9,52 15,00 4,76 1,0 3,20 4,40
LDFT 150440SR-33 (] 9,52 15,00 4,76 4,00 4,40
LDFT 150408ER (] 9,52 15,00 4,76 0,80 4,40
L a;
o
)
Q LDFT 150408FR-P [ ] 9,52 15,00 4,76 1,2 0,80 4,40
L 0
L
o
-
LDFW 1504PDSR [ ] [ ] 9,52 15,00 4,76 1,2 0,80 4,40
E
o 1‘:’
-
o |2/w/e|wv/v B Q| Wy V|1 ol d | s 1 r d,
- NN DN R TS b tNIE=) Tl —
] = ©
NN RIS S
WS olajoa|aloaZdonaNESooa
e N R R R R R R
O|F|o|ojolojvv|o|ojojolvlv T |00j0/0
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Sistema MaxiMill 260
LP.. (026) / TP.. (025) / SP.. (018)

B12-B18

B21 B257-B266

ANEEN

® 00000000 O O
[ ] o0 eee [
ceee 0000 0O000 o
o000 e
S [ JCJ
H o [ ]
o 2w Qv WYY, wev ©Vvioln
| _|NN® 0 N2T O N AR
N o o
peaRaassss 8Ly sEaas d | s r d,
wsSolalolalz|ox|z|doaaNE S ooa
FOF|FIFIFIFEFFEFFEE 2 N e
o|F|o|o|o|o|ojojololo|olo|o|g|T|ojo|o|o [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
LPHT 200408ER-29 [ ) 12,70 20,00 4,76 0,80 5,50
B
LPHW 200408ER ] 12,70 20,00 4,76 0,80 5,50
% LPHW 200408SR [ ] 12,70 20,00 4,76 0,80 5,50
%
SPKT 1204EDSR-29 [ ] 12,70 12,70 4,76 0,25 5,50
|
B G
SPEX 1204EETR [ ] 12,70 12,00 4,76 5,50
: a
o
(D — =
i
SPKW 1204EDER ( ] 12,70 12,70 4,76 0,25 5,50
3: SPKW 1204EDSR (] 12,70 12,70 4,76 0,25 5,50
@
TPKW 2204PDER [ ] 12,70 20,80 4,76 1,20 5,50
E TPKW 2204PDSR ] 12,70 20,80 4,76 1,20 5,50
=
ol |2wvev/L(V v n/©vw Vn|oln d | s r d,
- NNﬂnwanFv—No ||~
NIRRT
w=SolaloaaloxZaonaNEZooa
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Sistema MaxiMill 260
SD.. (029) / SE.. (032)

0006 o000 O O
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oeee o0 O0eO0 o
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o 9V QWYY W Vv oln
- _ NNO0NRT S LN Sl e
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NN RIS S d I s rod,
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FOF|FFIFIFFF i FFEE 2 N e e
O|F|0]|0]|0|0|0|0|0]|0]|0]|0|0|0|I|T|0|0|0|0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
SDHT 1504AEFN-27 [} 15,88 15,88 4,76 1,74 0,20 5,50
& SEHT 1204AEFN-27 [ ] 12,70 12,70 4,76 1,60 0,20 5,50
N o SEHT 1204AEFN-27P [ ] 12,70 12,70 4,76 1,60 0,20 5,50
SEHT 1204AFSN-33 [ ] 12,70 12,70 4,76 1,63 1,20 5,50
?
@ ‘QE!P
SDHT 1504AESN [ ) 15,88 15,88 4,76 1,74 0,20 5,50
= ':’
d
%)
SDHW 1504AEEN [} 15,88 15,88 4,76 1,74 0,20 5,50
g: SDHW 1504AESN [ X J 15,88 15,88 4,76 1,74 0,20 5,50
@
SEHT 1204AFSN [ ) 12,70 12,70 4,76 2,40 0,20 5,50
= ‘=’|
Lu.
%)
SEHW 1204AFSN [ ) 12,70 12,70 4,76 2,30 0,30 5,50
;: SEKW 1204AFSN ([ ] [ ] 12,70 12,70 4,76 2,20 2,40 5,50
®
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A especial construgéo da cunha de fixagao
assegura a conexao para que nao exista nenhum
movimento axial durante a fixagéo.

0
]

M=

Face de encosto

Sistema MaxiMill 260

Procedimentos de montagem

Correta montagem e desmontagem dos
cassetes

—_

Limpe a fresa.

2 Solte fixagao da cunha (A) girando o parafuso de fixacao (B)

anti-hordrio até que o cassete possa ser removido radialmente.
Parafuso e cunha permanecem no corpo da fresa.

3 Limpe todas as superficies e todos os cassetes e o corpo da

fresa.

4 Monte o cassete com a facilidade de posicionamento ao longo da

ranhura (exemplo: ranhuras de anel elastico).

5 Fixe o cassete com a cunha.

Ajuste o torque do parafuso: 12 Nm.

Correta montagem da cunha de fixagéo: gire uma vez o parafuso
da cunha de fixagdo com rosca esquerda. Parafuso da cunha
entra no corpo da fresa com a ajuda da chave S4. Tome cuidado
para que a cunha nao gire antes que seja completamente
encaixada no corpo da fresa.

Ajuste de batimento axial para desbaste

Para montagem, basta empurrar o cassete para a face de encosto
retificada. O batimento axial total sera no maximo de 0.03 mm
medida com pastilha master.

Ajuste de batimento axial com chave excén-

trica e relégio comparador ou equipamento de

pre-setting 6ptico

Ajuste exato de batimento axial até 0.002 mm

1 Limpe a fresa.

2 Monte a fresa no equipamento apropriado para ajuste.

3 Solte a cunha de fixagdo, empurre o cassete até o encosto e
aperte levemente a cunha.

4 Insera a chave excéntrica no furo e gire até que o cassete esteja
na posicao desejada.

5 Mantenha a chave excéntrica em permanente contato com o
cassete de modo que permanega em posigado. Aperte a cunha de
fixacdo (Momento de torque 12Nm).

AN rrer
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Outros sistemas
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Outros sistemas

B230
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Causas de desgaste

O desgaste é causado através da tensdo mecanica e térmica
simultdneas na aresta de corte. As causas mais comuns
sdo:

AN rrer

o Abrasdo mecénica
o Danos devido a aresta postiga (BUE)
o Processos de oxidacao

o Difusao
[
e
4
2 o ,
2] (%] v o
< © ’ "
(@)} (o))
(%] 7]
[ [0 V]
o ) p P
[ 4
2
P /, L=
b —
=
Temperatura de corte —— = Aumento do a,; f; v, ———==—
Com o aumento da temperatura de corte os tipos Temperatura de corte e desgaste dependem decisiva-
de desgaste causados termicamente por oxidagéo e mente das condi¢cbes de usinagem.
difusam prevalecem.
a = difusdo
b = abrasdo mecanica M Velocidade de corte
c = oxidagédo B Avanco
d = danos devido a aresta posti¢ca (BUE) B Profundidade de corte

Beneficios das coberturas no metal duro

Depositando cobertura em ferramentas de metal duro
influencia positivamente nas caracteristicas de desgaste.

As vantagens da cobertura sobre o metal duro consiste
na redugéo de:

O Atrito

o Troca de temperatura
o Oxidacao

o Difuséo

Fresamento / Informagéo técnica
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Tipos de desgaste

Abraséo no flano, desgaste normal depois de um certo tempo de usinagem.

Por tensdo mecéanica excessiva na aresta de corte, fratura e lascamento
podem ocorrer.

Pequenas trincas a 90° da aresta de corte.

Desgaste de flanco

Razoes

o Velocidade de corte muito alta

o Classe de metal duro com resisténcia ao desgaste
insuficiente

o Avancos incorretos

Solucodes

O Reduzir a velocidade de corte

O Selecione a classe de metal duro mais resistente ao
desgaste

o Adaptar o avanco para a velocidade de corte e profun-
didade de corte (aumentar avanco)

Lascamento de aresta

Razoes

o Classe com resisténcia ao desgaste muito alta

o Vibracao

o Avanco e profundidade de corte muito alta ou excessiva
o Corte interrompido

o Danos devido a cavacos

Solucodes

O Use classe mais tenaz

0 Use geometria de aresta negativa com quebra cavaco
o Aumentar a estabilidade (ferramenta, peca)

Trincas térmicas

Razées

o Variagéo da temperatura na aresta de corte, choque
térmico

o Refrigeracéao incorreta

O Materiais de alta resisténcia

o Velocidade de corte muito alta

Solucoes

O Use classe resistente a trincas térmicas

o Aplique refrigeracdo em abundancia ou use fresamento a
seco

0 Reduza velocidade de corte

o Diminua o avango



Aresta postica ocorre quando o cavaco néo é evacuado adequadamente
devido a insuficiente temperatura de corte.

Entalhe na maxima profundidade de corte.

Tensao excessiva na pastilha causa ruptura.

Tipos de desgaste

Aresta postica

Razoes

0 Velocidade de corte muito baixa
o Angulo de saida muito pequeno
o Classe de metal duro errada

o Falta de refrigeragao

Solucoes

o Aumento da velocidade de corte

o Aumento do angulo de saida

o Aplique cobertura TiN

0 Use emulsdo com concentracdo mais elevada

Entalhe

Razées

O Materiais endurecidos trabalhando a frio (exemplo: super
ligas)

o Crosta no fundido e forjado

o Formagéo de rebarbas

Solucoes

o Diminuir velocidade de corte

o Fresamento concordante

O Alterar orientacao de trabalho da fresa
o Reduzir o angulo de ataque

Quebra da pastilha

Razoes

O Tenséo excessiva na pastilha

o Falta de estabilidade

o Angulo de canto muito pequeno

o Chanfro excessivo

0 Mudangas bruscas nas forcas de corte

Solucoes

0 Use classe de metal duro mais resistente
0 Use chanfro de protegéo na aresta

o Aumente o arredondamento de aresta

0 Use geometria mais estavel

0 Reduza o avango

B238
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. Tipos de desgaste

Craterizacao

Razoes

o Velocidade de corte e / ou avango muito alto
o Angulo de saida pequeno

o Classe com baixa resisténcia ao desgaste

o Refrigeragao insuficiente

Doswanving

Solugoes

0 Reduzir a velocidade de corte e / ou avango

O Aumentar a quantidade de refrigeracédo e / ou presséo,
otimizar fornecimento de refrigerante

0 Usar classe com alta resisténcia a formacéo de
craterizagéo

O cavaco quente que esté sendo evacuado causa craterizagdo na face
inclinada da aresta de corte.

Deformacao plastica

Razoes

O Temperatura de usinagem muito alta, causando amoleci-
mento do substrato

o Coberturas danificadas

0 Quebra cavaco muito estreito

Solucoes

o Reduzir velocidade de corte

o Escolher classe de metal duro com maior resisténcia ao
desgaste

o Fornecer refrigeragao

Alta temperatura de usinagem e tensdo mecanica simultdneas podem levar a
deformagéo plastica.

Fresamento / Informagéo técnica



Solucoes para problemas de fresamento

Tipo de problema

Quebra de pastilha, lascamento de

aresta
Deformacao da aresta de corte

Desgaste no flanco
Lascamento de aresta
Trincas térmicas
Aresta postica
Craterizacao

Entalhe

Trepidacao, vibracao

Formacao de cavaco, entupimento de

cavaco

Lascamento de aresta sobre a peca

Esforco excessivo na maquina

Medidas corretivas

0> | Superficie ruim da peca

=>
<=
=>
<
<
<=

U

<o

Velocidade de corte

—=> | <o

<o

<o

Avanco por dente

= | <
<=
>
= | <
= | <
<
<&

Tenacidade da pastilha

=>
U

=>

=>

Resisténcia ao desgaste da pastilha

<o
U
<

<

<o

Angulo de ataque

=> | <o

Angulo de saida

=
0
=

<

Facetado na aresta de corte

=
=>
—=> | <o

o=

Estabilidade

=>

=

U

Precisao de batimento axial e radial

U
U
U
U
U

U

Desgaste na aresta de corte

U
U

U

U

Posicionamento da fresa

=>
I=>
—=>
=>
U
U

Refrigeracao, remocao de cavaco

U
U

Pastilha, fixacao do cassete

U
U
U
U

U

<o

<o

Profundidade de corte

ﬁ elevacéao, aumento

=
@ inferior, diminuir

verificar,
otimizar
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Qualidade da superficie

Definicao das medidas variaveis para
qualidade superficial

A qualidade superficial de pecas fresadas € influenciada
através

o Da maquina (condicéo, estabilidade)

o Da fresa (geometria da aresta de corte, construgéo)

o Dos dados de aplicacéo (v;, v, f,)

0 Da peca (geometria, material, fixagéo)

O valor médio de rugosidade R, é a medida aritmética de rugosidade do perfil dentro de todo o comprimento medido |,.

1x=|m

R,= [1y]|dx

Ra,

Valor médio de rugosidade R,

Profundidade média de rugosidade R, é a média aritmética resultante das profundidades individuais Z; de cinco medidas

sucessivas individuais de comprimento.

Profundidade maxima de rugosidade R, € a maior profundidade de rugosidade Unica Z; no comprimento medido |,.

Afim de produzir um excelente acabamento superficial com pastilhas de fresas, pastilhas com fases alisadoras séo

utilizadas.

)
N ! "C‘U* N K
- e j\w 7o JIL A
I | * I !
Im

do perfil de rugosidade

Determinagédo da profundidade média de rugosidade R, a partir




Profundidade maxima do perfil P,

Qualidade da superficie

Yay CERATIZIT

f [mm] 1, [mm] f [mm] 1, [mm]
1,0 1,4 1,6 25 9,0 1,0 1,4 1,6 25 9,0
0,3 0,5 05 0,5 0,5 0,5 3,5 44,0 37,0 34,0 19,0 6,0
0,45 08 0,8 0,8 0,8 0,8 5,0 49,0 44,0 42,0 32,0 8,7
0,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 59 53,0 50,0 48,0 42,0 13,0
0,75 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 12,0 56,0 54,0 53,0 50,0 23,0
1,0 1,7 1,7 1,7 1,7 1,7 20,0 58,0 57,0 56,0 55,0 41,0
1,5 20,0 5,0 2,7 2,7 2,7 30,0 59,0 58,0 58,0 57,0 50,0
2,0 30,0 19,0 13,0 4,0 4,0 40,0 59,0 59,0 59,0 58,0 54,0
25 37,0 27,0 23,0 6,4 4,4 50,0 59,0 59,0 59,0 59,0 57,0
3,0 40,0 33,0 29,0 12,0 5,0 60,0 60,0 60,0 60,0 59,0 60,0
Exemplo de calculo:
Tipo da fresa: A260.12.R.07/018
Pastilha: SPKW 1504AE
Didmetro da fresa d;: 125 mm
Numero de dentes z: 7
Avanco por dente f,: 0.125 mm
Avanco por rotagao f: 0.875 mm
Comprimento do facetado I,: = 2.5 mm
f=1,2=0,125+7 = 0.875 mm
Profundidade maxima do perfil Pt = 1.6 ym
f<ly:
Perfil é produzido pela aresta de corte mais profunda
Aresta de corte axialmente.
- m
o
S A}
Nivel de usinagem _
(plano de avango) Pt - f b ta n ((P)
f
f>1:
. Varias arestas de corte produzem a superficie
y3 Y2 Y1 Intersegéo
s | .- D L [Sino COS @ o tol
- - X t < to + 14 -
l{*cosq Z f
f
Exemplo:

tol = batimento axial da fresa (0.04 mm) + batimento do adaptador (0.02 mm) = 0.06 mm (¢ = 6" or 0.1°)

*) Na maioria dos casos consideravelmente valores mais
precisos de batimento axial resultard. Com 0.06 mm
uma condigao excessiva € assumida. Se as arestas de
corte s@o ajustadas com precisédo, o batimento axial
serd insignificante.

Exemplo:
P, [um] tol* = 0.04 mm + 0.02 mm
LFixagéo da ferramenta

Ferramenta

Fresamento / Informacéo técnica



Acabamento
Masterfinish MaxiMill 273/270/260

B243

Convencional CERATIZIT Masterfinish

D zrernm

2%

Desbaste e acabamento numa Unica
1) Desbaste 2) Acabamento operagao

Aplicacao nos seguintes sistemas de fresamento CERATIZIT

270-09 260-41 273-06 260-57 270-12 260-31

@32 160 @80 - 400 @40-315 @ 80 - 398 @ 32-160 @80 - 400

3 B57 3 B211 3 B66 3 B213 3 B58 3 B211

Exemplos de aplicacdo econdémica (fresa de acabamento com XDHW)

== !l

com XAHT  sem XAHT sem XDHW  com XDHW  sem XDHW  com XDHW

[6)]

Ra [lJm]

_8 A273.125.R.17-06 A270.125.R.12-12 A270.125.R.12-12

S OAKU 060508SR-M50 CTP2235 SDHT 1204AESN-R SR226+ SDHT 1204AESN-R SR226+

hY] XAHT 060508SR-F50 CTP2235 XDHW 1204AESN SR226+ XDHW 1204AESN SR226+

o 1.4571 (ago inoxidavel temperado) 1.7225 (ago néo ligado temperado) 1.7225 (aco nao ligado temperado)
'S., X6CrNiMoTi 17 12 2 42CrMo4 42CrMo4

©

-

o

= a, =80 mm f,=0.25 mm a, =96 mm f,=0.25 mm a, =96 mm f,=0.25mm
~ a,=0.5mm V. = 200 m/min a,=0.5mm Vv, = 350 m/min a,=0.5mm V., = 400 m/min
o

c

Q

£

(1}

(7]

[}

S

['®



Velocidade de corte [m/min]

dieTen
1000

c=

Rotacdes no fuso [min™']

V.« 1000
d101T

Avanco por dente [mm]

Avanco linear [mm/min]

Vi=f,enez

Avanco por rotacao [mm]

f =fez

Formulas

Férmulas, designacao de material e dimensdes

Designacao de materiais e dimensoes
Largura de corte [mm]
Profundidade de corte [mm]
d, Diametro da fresa [mm]
Diametro da pegca [mm]
, Avanco por dente [mm]
h,, Espessura média do cavaco [mm]
k  Numero de pastilhas
. Forca de corte especifica [N/mm?]
k., ;Forca de corte especifica para 1 mm? secéo transversal
do cavaco
[N/mm?]
I, Comprimento da fase alisadora [mm]
m, Aumento da forga de corte especifica

n Rotagdes no fuso [min]

P...:Consumo de poténcia [kW]

B244
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Volume de metal removido [cm®/min] Q Taxa de remocao de metal [cm’]

_ Apedge Vg
Q= _p—,] 000 v, Velocidade de corte [m/min]

v; Avango linear [mm/min]

Espessura média do cavaco [mm]:

sin(k) e 180 e a, o f, . -
h, = N, Eficiéncia mecénica [%]

T e d; e arcsin (%61)

z  Numero efetivo de dentes [pcs.]

Yo Angulo de saida perpendicular (4ngulo de saida
Forca de corte especifica efetivo) [°]

ke = hy™ e K4 Y Angulo de saida lateral (angulo de saida radial) [°]
Y, Folga traseira da ferramenta (&4ngulo de saida axial) [°]

Y, Angulo de saida da pastilha [°]
Consumo de poténcia [kW]

kK Angulo na aresta de corte (angulo de ataque) [°
a, %2,V 9 (ang que) [°]

Prot = 60  10° o ,, o ke A, Angulo de inclinago [°]

a Angulo de folga [°]

a, Angulo de folga do facetado do canto [°]

Fresamento / Informagéo técnica



Formulas

Férmulas e exemplos

B245

Dosvaiving

/.) Exemplo de calculo:
|
\/il J_ | Tipo da fresa: ... A270.40.R.04
\/,:|_._|:|{\ Pastilha: ... SDMT 1204AESN-29R
L © " o Didmetro da fresa: ... 40 mm
: N Numero efetivo de dentes: ... 4
If Vi S Profundidade de corte ayt...2mm

Largura de corte a,: ... 28 mm
Angulo de ataque «: ... 45°
Angulo saida axial y,: ... +13°
Angulo de saida radial y;: ... -6°

Velocidade de corte selecionada
s T a N V! ... 225 m/min

— g < Calculo do numero de rotacoes:
r v 225.1000
i n= —m——— = in-1
-_— 201 1790 min

Selecionado avanco por dente ... 0.15 mm

Calculo do avanco:

Vi= 0,15¢1790 « 4 = 1074 mm/min

N

Calculo da taxa de remocao de cavaco:

Q= 2-28-1074 _ &4 cmsjmin
1000

Calculo do angulo de saida perpendicular:

_ cos(90°) « tan(13°) | _ .
Yo =arctan [+ sin(90°) « tan(-6°) | =~ ©

Espessura média do cavaco [mm]:
sin(90°) e 180 ¢ 28 ¢ 0,15
h, = = 0,13 mm

Te40e arcsin(%)

Forca de corte especifica

ke = 0,139 1700 = 2774 N/mm?

Fase alisadora

Aresta de corte principal

Consumo de poténcia [kW]
Raio de canto ou facetado

do canto 2281074
Poot = ——————— 1700 = 2,13 kW
60 ¢ 10° ¢ 0,80

Fresamento / Informagéo técnica




As seguintes equagdes oferecem numeros aproximados em

proporgéo de a./d, (a,/d,).

f,~ hye / J1
ae
hy, ~ f, e e
d,

S0

Formulas

Férmulas - espessura média do cavaco

Fresas periféricas, fresas lateral e de face

Exemplo de calculo:

Tipo de fresa: ... C244.25.R.02

Diametro da fresa d;: ... 25 mm

Largura de corte a,: ... 10 mm

Espessura média do cavaco h, ... 0.15 mm

Fresa de pastilha redonda

Exemplo de calculo:

Tipo de fresa: ... A251.63.R.06

Pastilha: ... RPHX 1204MOSN CTP1235
Diametro da pastilha d: ... 12 mm
Profundidade de corte a,: ... 2 mm
Espessura média do cavaco requerida
h 0.15 mm

m -

B246
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Formulas

Férmulas - espessura média do cavaco

sin(k) e 180 e a, o f,

Ted;e arcsin(%)
}

hpeted, - arcsin(%j)

sin(k) e 180 e a,

sin(k) e 360 e a, o f,

o |

. 2eay . 2e
od;e arcsin{ —4 + arcsin q,
1

hpeTTed e [arcsin(

)

20 et . 2 Ae2
d1 > + arcsm( d1

)

sin(k) e 360 e a,

Fresa de facear no centro sobre a peca

Exemplo de calculo:

Tipo de fresa: ... A260.08.R.05/018
Diametro da fresa d;: ... 82 mm

Angulo de ataque k: ... 75°

Largura de corte a,: ... 70 mm

Espessura média do cavaco h, ... 0.2 mm

0,2eTTe82e arcsin(%)

sin(75) - 180 - 70

f, =

T
|

= 0,25 mm

Fresa de facear - fora do centro sobre a peca

Exemplo de calculo:

Tipo da fresa: ... A270.10.R.06/018
Diametro da fresa d: ... 102 mm

Angulo de ataque «: ... 75°

Largura de corte a,: ... 70 mm

Largura de corte a,,: ... 20 mm

Largura de corte a,,: ... 50 mm

Espessura média do cavaco h,, ... 0.2 mm

. (220 . (250
0,2e1me 102 [arcsm <W> + arc&n(W)]
sin(75°) - 360 - 70

f, = 0,27 mm



Avanco (velocidade no centro da fresa)

d
vi= (145Nt z

Profundidade de corte atual

D2 -D?
4 e (D, +d,)

e =

Avanco (velocidade no centro da fresa)

d
Vf=(1-ﬁ)n-fz-z

Profundidade de corte atual
D2 - D2

%= 4e(D, +dy)

Formulas

Férmulas - fresamento helicoidal

Fresamento helicoidal - externo

Exemplo de calculo:

Tipo da fresa: ... C210.25.R.04
Diametro da fresa d;: ... 25 mm
Numero de dentes z: ... 4

Diametro usinado D,;: ... 45 mm
Diametro do blanque D,: ... 50 mm
Numero de rotacdes n: ... 2500 rpm
Avanco por dente f,: ... 0.05 mm

Avanco:

Vi = (1+%) 2500 ¢ 0,05 ¢ 4 = 777 mm/min

Profundidade de corte radial:
(50 -45)/2=2,5mm

Profundidade de corte radial efetiva:

o 50°- 45° - 17 mm
° 4e(45+25)

Fresamento helicoidal - interno

Exemplo de calculo:

Tipo da fresa: ... C210.25.R.04
Diametro da fresa d,: ... 25 mm
Numero de dentes z: ... 4

Diametro usinado D,;: ... 50 mm
Diametro do blanque D,: ... 45 mm
Numero de rotacdes n: ... 2500 rpm
Avanco por dente f,: ... 0.05 mm

Avanco:

v = (1-22) 2500 0,05 « 4 = 250 mm/min

Profundidade de corte radial:
(50 - 45)/2=2,5mm

Profundidade de corte radial efetiva:
_ 50%-45°
4 ¢ (50 - 25)

e

= 4,75 mm
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Valores de dureza

Tabela de comparacéao

B249

-
5 N
i
B
gm
Zw
30 o
# 3 -
« 8 o T
- o - = H
Q2 xg £ g g ﬁ 17} @
2 SE S> = m 8 2
cE2 ST oI I no
1630 500 475 49.1 57
© 1665 510 485 49.8 58
«©
‘e — 1700 520 494 50.5 59
@ ) [
B8 E s = 2 ) 1740 530 504 51.1 60
3 sE §> = 8?: 2 1775 540 513 51.7 61
csZ 5T mT (73 55 »o :
1810 550 523 52.3 62
575 180 171
1845 560 532 53 63
595 185 176
1880 570 542 53.6 64
610 190 181
1920 580 551 54.1 65
625 195 185
1955 590 561 54.7 66
640 200 190 12
1995 600 570 55.2 67
660 205 195 13
2030 610 580 55.7 68
675 210 199 14
2070 620 589 56.3 69
690 215 204 15
2105 630 599 56.8 70
705 220 209 15 28
2145 640 608 57.3 71
720 225 214 16
2180 650 618 57.8 72
740 230 219 17 29
2210 660 628 58.3 73
755 235 223 18
2240 665 633 58.8 74
770 240 228 20.3 30
2280 670 638 59.3
785 245 233 21.3
2310 675 643 59.8 75
800 250 238 222 31
2350 680 648 60.3 76
820 255 242 23.1 32
2380 685 653 61.1 77
835 260 247 24 33
2410 690 658 61.3 78
850 265 252 24.8
2450 695 663 61.7 79
865 270 257 25.6
2480 710 668 62.2 80
880 275 261 26.4 34
2520 720 678 62.6 81
900 280 268 271
2550 730 683 63.1 82
915 285 271 27.8 35
2590 740 693 63.5
930 290 276 28.5
2630 750 703 63.9 83
950 295 280 29.2 36
2660 760 708 64.3 84
965 300 285 29.8 37
2700 770 718 64.7 85
995 310 295 31 38
2730 780 723 65.1
1030 320 304 32.2 39
2770 790 733 65.5 86
1060 330 314 33.3 40
2800 800 738 65.9
1095 340 323 34.3 41
2840 810 748 66.3 87
1125 350 333 35.5 42
2870 820 753 66.7 88
1155 360 342 36.6 43
2910 830 763 67
1190 370 352 37.7 44
2940 840 768 67.4 89
1220 380 361 38.8 45
2980 850 67.7
1255 390 371 39.8 46
3010 860 68.1 90
© 1290 400 380 40.8 47
Q 3050 870 68.4
[= 1320 410 390 41.8 48
3 3080 880 68.7 91
+— 1350 420 399 42.7
Q 3120 890 69
IS 1385 430 409 43.6 49
& 3150 900 69.3 92
= 1420 440 418 44.5
= 3190 910 69.6
O 1455 450 428 45.3 51
c 3220 920 69.9
= 1485 460 437 46.1 52
3260 930 70.1
] 1520 470 447 46.9 53
c
g 1555 480 465 47.7 54
s 1595 490 466 48.4 Os valores apresentados sdo aproximados de acordo com DIN EN
o 1ISO18265 (02-2004)
(T



Comparacao de materiais

Estados grupo
Alemanha Mat. Reino Unido Franca Suécia Unidos Japao Ke1.1 VDI
DIN no. BS AFNOR SS AISI JIs N/mm? | mc 3323
10 SPb 20 1.0722 10 PbF 2 11L08 1350 0,20 1
100 Cr 6 1.2067 BL 3 Y 100C 6 L3 SuJ2 1775 | 0,24 6/9
105 WCr 6 1.2419 105 WC 13 SKS31 1775 0,24 6/9
12 CrMo 9 10 1.7380 1501-622 Gr. 31;45 | 10 CD 9.10 2218 A 182-F22 SPVA,SCMV4 1675 | 0,24 6/7
12Ni 19 1.5680 Z18N5 2515 2450 0,23 10/11
13 CrMo 4 4 1.7335 1501-620 Gr. 27 15CD 3.5 2216 A 182-F11; F12| SPVAF12 1675 | 0,24 6/7
14 MoV 6 3 1.7715 1503-660-440 1675 0,24 6/7
14 Ni 6 1.5622 16 N6 A 350-LF 5 1675 0,24 6/7
14 NiCr 10 1.5732 14 NC 11 3415 SNC415(H) 1675 0,24 6/7
14 NiCr 14 1.5752 655 M 13 12NC 15 3310; 9314 SNC815(H) 1675 0,24 6/7
14 NiCrMo 13 4 1.6657 1675 0,24 6/7
15Cr3 1.7015 523 M 15 12C3 5015 1675 0,24 6/7
15 CrMo 5 1.7262 12CD 4 SCM415(H) 1675 0,24 6/7
15 Mo 3 1.5415 1501-240 15D 3 2912 A 204 Gr. A 1675 0,24 6/7
16 MnCr 5 1.7131 527 M 17 16 MC 5 2511 5115 SCR415 1675 0,24 6/7
16 Mo 5 1.5423 1503-245-420 4520 SB450M 1675 0,24 6/7
17 CrNiMo 6 1.6587 820 A 16 18 NCD 6 1675 0,24 6/7
21 NiCrMo 2 1.6523 805 M 20 20 NCD 2 2506 8620 SNCM220(H) 1725 0,24 6/8
25 CrMo 4 1.7218 1717 CDS 110 25CD4S 2225 4130 SM420;SCM430 | 1725 0,24 6/8
28 Mn 6 1.1170 150 M 28 20 M 5 1330 1500 0,22 2
32 CrMo 12 1.7361 722 M 24 30CD 12 2240 1775 0,24 6/9
34Cr4 1.7033 530 A 32 32C4 5132 SCR430(H) 1725 0,24 6/8
34 CrMo 4 1.7220 708 A 37 35CD 4 2234 4135; 4137 SCM432;SCCRM3 | 1775 0,24 6/9
34 CrNiMo 6 1.6582 817 M 40 35 NCD 6 2541 4340 SNCM447 1775 0,24 6/9
35S 20 1.0726 212 M 36 35 MF 4 1957 1140 1525 0,22 2/3
36 CrNiMo 4 1.6511 816 M 40 40NCD 3 9840 SNCM447 1775 0,24 6/9
36 Mn 5 1.1167 1525 0,22 2/3
36 NiCr 6 1.5710 640 A 35 35NC 6 3135 SNC236 1800 0,24 3/9
38 MnSi 4 1.5120 1800 0,24 3/9
39 CrMoV 13 9 1.8523 897 M 39 1775 0,24 6/9
40 Mn 4 1.1157 150 M 36 35M5 1039 1525 0,22 2/3
40 NiCrMo 2 2 1.6546 311-Type 7 40 NCD 2 8740 SNCM240 1775 0,24 6/9
41Cr4 1.7035 530 M 40 42C4 5140 SCR440(H) 1775 0,24 6/9
41 CrAIMo 7 1.8509 905 M 39 40 CAD 6.12 2940 A 355Cl. A SACM645 1775 0,24 6/9
41 CrMo 4 1.7223 708 M 40 42CD4TS 2244 4142; 4140 SCM440 1775 0,24 6/9
42Cr4 1.7045 530 A 40 42C4TS 2245 5140 SCr440 1775 0,24 6/9
42 CrMo 4 1.7225 708 M 40 42CD 4 2244 4142; 4140 SCM440(H) 1775 0,24 6/9
45 WCrV 7 1.2542 BS 1 2710 S1 1775 0,24 6/9
50 CrV 4 1.8159 735 A 50 50 CV 4 2230 6150 SUP10 1775 0,24 6/9
55Cr 3 1.7176 527 A 60 55C 3 2253 5155 SUP9(A) 1775 0,24 6/9
55 NiCrMoV 6 1.2713 55 NCDV 7 L6 SKH1;SKT4 1775 0,24 6/9
558Si7 1.0904 250 A 53 5587 2085; 2090 | 9255 1775 | 0,24 6/9
58 CrV 4 1.8161 1775 0,24 6/9
60 SiCr 7 1.0961 60 SC 7 9262 1775 0,24 6/9
9 SMn 28 1.0715 230 M 07 S 250 1912 1213 Sum22 1350 0,21 1
9 SMn 36 1.0736 240 M 07 S 300 1215 1350 0,21 1
9 SMnPb 28 1.0718 S 250 Pb 1914 12L13 Sum22L 1350 0,21 1
9 SMnPb 36 1.0737 S 300 Pb 1926 12L14 1350 0,21 1
Al99 3.0205 700 0,25 21
AlCuMg1 3.1325 700 0,25 22
AlMg1 3.3315 700 0,25 21
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o Comparacao de materiais

=
s
2o
S("'; _ _ - Estados ) grupo
Alemanha Mat. Reino Unido Franca Suécia Unidos Japao Ke1.1 VDI
6 DIN no. BS AFNOR SS AISI JIs N/mm? | mc 3323
AlMgSi1 3.2315 700 0,25 22
C 105 W1 1.1545 Y1105 1880 W 110 SK3 1675 | 0,24
C125W 1.1663 Y2120 W12 1675 | 0,24 3
C15 1.0401 080 M 15 AF37C 12; XC 18 1350 1015 S15C 1350 0,21 1
C22 1.0402 050 A 20 AF 42 C 20 1450 1020 S20C, S22C 1350 | 0,21 1
C 35 1.0501 060 A 35 AF 55 C 35 1550 1035 S35C 1525 0,22 2/3
C 45 1.0503 080 M 46 AF 65 C 45 1650 1045 S45C 1525 0,22 2/3
C 55 1.0535 070 M 55 1655 1055 S55C 1675 0,24 3
C 60 1.0601 080 A 62 CC 55 1060 S60C 1675 0,24 3
Cf 35 1.1183 S35C 1525 0,22 2/3
Cf 53 1.1213 S50C 1525 0,22 2/3
Ck 101 1.1274 060 A 96 1870 1095 1675 0,24 3
Ck 15 1.1141 080 M 15 XC 15; XC 18 1370 1015 S15C 1350 0,21 1
Ck 55 1.1203 070 M 55 XC 55 1055 S55C 1675 0,24 3
Ck 60 1.1221 080 A 62 XC 60 1665; 1678 | 1060 S58C 1675 | 0,24 3
CoCr20W15Ni 2.4764 3300 0,24 35
Cuzni5 2.0240 700 0,27 27
CuZn36Pb3 2.0375 700 0,27 26
E-Cu57 2.0060 700 0,27 28
G-AISi10Mg 3.2381 700 0,25 24
G-AISi12 3.2581 700 0,25 23
G-AISi9Cu3 3.2163 700 0,25 23
G-CuSn5ZnPb 2.1096 700 0,27 26
G-CuZn40Fe 2.0590 700 0,27 28
G-X120 Mn 12 1.3401 Z120M 12 Z120M 12 A 128 (A) 3300 0,24 35
G-X 20 Cr 14 1.4027 420 C 29 Z20C13M SCS2 1875 0,21 12/13
G-X 40 NiCrSi 38 18 1.4865 330 C 40 2600 0,24 31
G-X45CrSi93 1.4718 401 S 45 Z45CS9 HNV 3 2450 .23 10/11
G-X5CrNi 13 4 1.4313 425C 11 Z5CN 13.4 2385 CA 6-NM 1875 0,21 12/13
G-X 5 CrNiMoNb 18 10 | 1.4581 318 C 17 Z4 CNDNb 18.12 M 2150 .0,2 14
G-X6CrNi 189 1.4308 304 C 15 Z6CN18.10 M 2333 CF-8 2150 .0,2 14
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 2150 .0,2 14
G-X7Cr13 1.4001 1875 | 0,21 12/13
GG-10 .6010 Ft10D 01 10-00 | A48-20B FC100 1150 .0,2 15
GG-15 .6015 Grade 150 Ft15D 01 15-00 | A48-25B FC150 1150 .0,2 15
GG-20 .6020 Grade 220 Ft20 D 0120-00 | A48-30B FC200 1150 .0,2 15
GG-25 .6025 Grade 260 Ft25D 01 25-00 | A48-40B FC250 1250 | 0,24 15/16
GG-30 .6030 Grade 300 Ft30D 0130-00 | A48-45B FC300 1350 0,28 16
GG-35 .6035 Grade 350 Ft35D 01 35-00 | A48-50 B FC350 1350 | 0,28 16
GG-40 .6040 Grade 400 Ft40 D 01 40-00 | A48-60 B FC400 1350 0,28 16
GGG-35.3 .7033 FCD350 1225 | 0,25 17
_S GGG-40 .7040 SNG 420/12 FGS 400-12 0717-02 60-40-18 FCD400 1225 0,25 17
é GGG-40.3 .7043 SNG 370/17 FGS 370-17 0717-15 FCD400 1225 0,25 17
o GGG-50 .7050 SNG 500/7 FGS 500-7 0727-02 65-45-12 FCD500 1350 0,28 18
l§” GGG-60 .7060 SNG 600/3 FGS 600-3 0732-03 80-55-06 FCD600 1350 0,28 18
E GGG-70 .7070 SNG 700/2 FGS 700-2 0737-01 100-70-03 FCD700 1350 0,28 18
E GGG-NiCr 20 2 .7660 S-NiCr 20 2 S-NC 20 2 A 439 Type D-2 1350 | 0,28 18
; GGG-NiMn 137 7652 S-NiMn 13 7 S-NM 13 7 1350 0,28 18
-
S GS-Ck 45 1.1191 080 M 46 XC 42 1672 1045 S45C 1525 | 0,22 2/3
g GTS-35-10 .8135 B 340/12 MN 35-10 1225 0,25 19
g GTS-45-06 .8145 P 440/7 1420 0,3 20
I8



Comparacao de materiais

Estados grupo

Alemanha Mat. Reino Unido Franca Suécia Unidos Japao Ke1.1 VDI
DIN no. BS AFNOR SS AISI JIs N/mm? | mc 3323
GTS-55-04 .8155 P 510/4 MP 50-5 1420 0,3 20
GTS-65-02 .8165 P 570/3 MP 60-3 1420 0,3 20
GTS-70-02 .8170 P 690/2 IP 70-2 1420 0,3 20
NiCr20TiAl 2.4631 HR 401; 601 Nimonic 80 A 3300 0,24 33
NiCr22Mo9Nb 2.4856 Inconel 625 3300 0,24 33
NiCu30Al 2.4375 Monel K 500 3300 0,24 34
NiFe25Cr20NbTi 2.4955 3300 0,24 34

S 18-0-1 1.3355 BT 1 Z 80 WCV 18-04-01 T1 2450 0,23 10/11
S 18-1-2-5 1.3255 BT 4 Z 80 WKCV 18-05-04-0 T4 2450 0,23 10/11
S 2-9-2 1.3348 Z 100 DCWV 09-04-02- | 2782 M7 2450 | 0,23 10/11
S 6-5-2 1.3343 BM 2 Z 85 WDCV 06-05-04-0 | 2722 M2 SKH9; SKH51 2450 0,23 10/11
S 6-5-2-5 1.3243 Z 85 WDKCV 06-05-05- | 2723 SKH55 2450 | 0,23 10/11
TiAlBV4 3.7165 TA 10 bis TA13 | T-A6V 2110 0,22 37
X10Cr 13 1.4006 410 S 21 Z12C13 2302 410; CA-15 SUS410 1875 0,21 12/13
X 10 CrNiMoNb 18 12 | 1.4583 318 2150 0,2 14

X 10 CrNiS 18 9 1.4305 303 S 21 Z 10 CNF 18.09 2346 303 2150 0,2 14

X 100 CrMoV 5 1 1.2363 BA 2 Z100 CDV 5 2260 A2 2450 0,23 10/11
X 12 CrMoS 17 1.4104 Z10CF 17 2383 430 F SUS430F 1875 0,21 12/13
X12CrNi177 1.4310 301 S 21 Z12CN 17.07 301 2150 0,2 14
X12CrNi22 12 1.4829 SUS301 1350 0,28 16
X'12 CrNi 25 21 1.4845 310 S24 Z 12 CN 25.20 2361 310 S SUH310; SUS310S | 2150 0,2 14

X 12 CrNiTi 18 9 1.4878 321 S 20 Z 6 CNT 18.12 (B) 2337 321 2150 0,2 14

X 12 NiCrSi 36 16 1.4864 NA 17 Z12NCS 37.18 330 SUH330 2600 0,24 31

X 15 CrNiSi 20 12 1.4828 309 S 24 Z 15 CNS 20.12 309 SUH309 1350 0,28 16

X 165 CrMoV 12 1.2601 2310 2450 0,23 10/11
X 2 CrNiMo 18 13 1.4440 2150 0,2 14
X2 CrNiMoN 17133 | 1.4429 316 S 62 Z2CND 17.13 Az 2375 316 LN SUS316LN 2150 0,2 14
X2 CrNiN 18 10 1.4311 304 S 62 Z2CN18.10 2371 304 LN SUS304LN 2150 0,2 14

X 20 CrNi17 2 1.4057 431 S 29 Z15CN 16.02 2321 431 SUS431 1875 0,21 12/13
X210 Cr 12 1.2080 BD 3 Z2200C 12 D3 2450 0,23 10/11
X210 Crw 12 1.2436 2312 2450 0,23 10/11
X 30 WCrv93 1.2581 BH 21 Z 30 WCV 9 H 21 SKD5 2450 0,23 10/11
X 40 CrMoV 5 1 1.2344 BH 13 Z40CDV 5 2242 H13 SKD61 2450 0,23 10/11
X 46 Cr 13 1.4034 420 S 45 Z40C 14 1875 0,21 12/13
X5CrNi 189 1.4301 304S 15 Z 6 CN 18.09 2332;2333 | 304; 304 H SUS304 2150 0,2 14
X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436 316 S 16 Z6CND 17.12 2343 316 SUS316 2150 0,2 14
X5 CrNiMo 18 10 1.4401 316 S 16 Z6CND 17.11 2347 316 SUS316 2150 0,2 14

X 53 CrMnNiN 21 9 1.4871 349 S 54 Z 52 CMN 21.09 EV 8 1875 0,21 12/13
X6Cr13 1.4000 403S 17 Z6C13 2301 403 SUS403 1875 0,21 12/13
X6 Cr17 1.4016 430 S 15 Z28C17 2320 430 SUS430 1875 0,21 12/13
X6 CrMo 17 1.4113 434S 17 Z8CD 17.01 2325 434 SUS434 1875 0,21 12/13
X6 CrNiMoTi 17 122 | 1.4571 320 S 31 Z6CNT 17.12 2350 316 Ti 2150 0,2 14
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 347 S17 Z 6 CNNb 18.10 2338 347 2150 0,2 14
X6 CrNiTi 18 10 1.4541 321 S 12 Z 6 CNT 18.10 2337 321 2150 0,2 14
X2 CrNi 18-8 1.4317 2150 0,2 14
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Aluminio - materiais standard

Ligas de aluminio fundido

DIN 1725-2 DIN EN 1706
Grupo da liga Material Designacao da liga
Designacao curta Numero Numeérico Simbolo quimico
G-AICu4TiMg 3.1371 EN AC-21000 EN AC-Al Cu4MgTi
Alcu G-AICu4Ti 3.1841 EN AC-21100 EN AC-AIl Cu4Ti
AISiMgTi - - EN AC-4100 EN AC-AI Si2MgTi
- - EN AC-42000 EN AC-AI Si7Mg
AISi7Mg G-AISi7Mg 3.2371 EN AC-42100 EN AC-Al Si7Mg0,3
- - EN AC-42200 EN AC-Al Si7Mg0,6
G-AISi10Mg 3.2381 EN AC-43000 EN AC-Al Si10Mg/a)
- - EN AC-43100 EN AC-Al Si10Mg(b)
AISi10Mg G-AISi10Mg(Cu) 3.2383 EN AC-43200 EN AC-Al Si10Mg(Cu)
G-AISi9Mg 3.2373 EN AC-43300 EN AC-AI Si9Mg
GD-AISi10Mg 3.2382 EN AC-43400 EN AC-Al Si10Mg(Fe)
G-AlSi11 3.2211 EN AC-44000 EN AC-AI Si11
- - EN AC-44100 EN AC-Al Si12(b)
AISi G-AISi12 3.2581 EN AC-44200 EN AC-Al Si12(a)
GD-AISi12 3.2582 EN AC-44300 EN AC-Al Si12(Fe)
- - EN AC-44400 EN AC-AI Si9
G-AISi6Cu4 3.2151 EN AC-45000 EN AC-AI Si6Cu4
- - EN AC-45100 EN AC-AI Si5Cu3Mg
AISi5Cu - - EN AC-45200 EN AC-Al Si5Cu3Mn
- - EN AC-45300 EN AC-Al Si5Cu1Mg
- - EN AC-45400 EN AC-AI Si5Cu3
GD-AISi9Cu3 3.2163 EN AC-46000 EN AC-AI Si9Cu3(Fe)
- - EN AC-46100 EN AC-AIl Si11Cu2(Fe)
G-AISi9Cu3 3.2163 EN AC-46200 EN AC-AI Si8Cu3
AISi9Cu - - EN AC-46300 EN AC-AI Si7Cu3Mg
- - EN AC-46400 EN AC-Al Si9Cu1Mg
- - EN AC-46500 EN AC-Al Si9Cu3(Fe)(Zn)
- - EN AC-46600 EN AC-Al Si7Cu2
AISKCY) G-AlSi12(Cu) 3.2583 EN AC-47000 EN AC-Al Si12(Cu)
GD-AISi12(Cu) 3.2982 EN AC-47100 EN AC-AISi12Cu1(Fe)
AISiCuNiMg - - EN AC-48000 EN AC-AI Si12CuNiMg
- - EN AC-51000 EN AC-Al Mg3(b)
G-AlMg3 3.3541 EN AC-51100 EN AC-AIMg3(a)
AlMg GD-AIMg9 3.3292 EN AC-51200 EN AC-Al Mg9
G-AlMg5 3.3561 EN AC-51300 EN AC-Al Mg5
G-AIMg5Si 3.3261 EN AC-51400 EN AC-Al Mg5 (Si)
AlZnMg - - EN AC-7100 EN AC-Al Zn5Mg




Ligas de aluminio forjado - barras

Aluminio - materiais standard

Ligas de aluminio forjado - barras, chapas

DIN 1725-1/DIN 1712-3

DIN EN 573-3

Material Designacao da liga
Designacao curta Numero Numeério Simbolo quimico
AlCuMgPb 3.1645 EN AW-2007 EN AW-Al Cu4PbMgM
AICuBiPb 3.1655 EN AW-2011 EN AW-AI Cu6BiPb
- - EN AW-2030 EN AW-AI Cu4PbMg
AlMgSiPb 3.0615 EN AW-6012 EN AW-Al MgSiPb
- - EN AW-6262 EN AW-Al Mg1SiPb
AlMgSi0,5 3.3206 EN AW-6060 EN AW-Al MgSi
- - EN AW-6063 EN AW-Al Mg0,7Si
AlMgSii 3.2315 EN AW-6082 EN AW-Al SitMgMn
AICuSiMn 3.1255 EN AW-2014 EN AW-AI Cu4SiMg
AlCuMg1 3.1325 EN AW-2017A EN AW-AIl Cu4MgSi(A)
AlCuMg2 3.1355 EN AW-2024 EN AW-AI Cu4Mgt
AlZn4,5Mg1 3.4335 EN AW-7020 EN AW-Al Zn4,5Mg1
AIZnMgCu0,5 3.4345 EN AW-7022 EN AW-Al Zn5Mg3Cu
AlZnMgCu1,5 3.4365 EN AW-7075 EN AW-Al Zn5,5MgCu
Al99,5 3.0255 EN AW-1050A EN AW-AI 99,5
E-Al 3.0257 EN AW-1350 EN AW-Eal 99,5
AlMg3 3.3535 EN AW-5754 EN AW-AI Mg3
AlMg5 3.3555 EN AW-5019 EN AW-AI Mg5
AlMg4,5Mn 3.3547 EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7
Ligas de aluminio forjado - chapas
DIN 1725-1/DIN 1712-3 DIN EN 573-3

Material Designacao da liga
Designacao curta Numero Numério Simbolo quimico
AI99,5 3.0255 EN AW-1050A EN AW-A| 99,5
AlMg3 3.3535 EN AW-5754 EN AW-Al Mg3
AlMg4,5Mn 3.3547 EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7
AlMg1SiCu 3.3211 EN AW-6061 EN AW-AI Mg1SiCu
AlMgSi1 3.2315 EN AW-6082 EN AW-AI Si1MgMn
AlCuMgf 3.1325 EN AW-2017A EN AW-Al Cu4MgSi(A)
AlCuMg2 3.1355 EN AW-2024 EN AW-Al Cu4Mg1
AlZn4,5Mg1 3.4335 EN AW-7020 EN AW-Al Zn4,5Mg1
AlZnMgCu0,5 3.4345 EN AW-7022 EN AW-Al Zn5Mg3Cu
AlZnMgCu1,5 3.4365 EN AW-7075 EN AW-AI Zn5,5MgCu

materiais endurecidos

materiais naturalmente rigidos
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Dosvaiving

Fresamento / Informagéo técnica

Aluminio - usinabilidade

Depende do tipo de liga de aluminio que ira definir se sdo
faceis de usinar ou néo.

A partir da facilidade de usinar ligas de aluminio até aluminio
problematico, todos os niveis de usinabilidade podem ser
encontrados.

Grupo Tipo de liga

Usinabilidade relativa

Aluminio puro Al99,9

Ligas forjadas Al Mn

Al Mg

nao endurecida
Al Mg Mn

Al Mg Si

sobremetal de liga de usinagem

endurecida Al Cu Mg

Al Cu Si Mg

Al Zn Mg Cu

G- AlSi

G - Al Si Mg

G-AlISiCu

Ligas fundidas G- AlMg

G- Al Mg Si

G-AICuTi

G - Al Si Cu Mg Ni

-
I

usinabilidade muito boa

(&)
1]

usinabilidade ruim

A usinabilidade pode ser definida como o grau de dificuldade
que o material cria quando esta sendo usinado. De forma

a avaliar a usinabilidade do material basicamente usamos
quatro parametros que tem que se levar em consideracéo:

o Forca de corte

o Vida util da ferramenta
0 Qualidade superficial
o Formacéo de cavacos
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Dados de corte

B257
Classes, material

Dosvaiving

* R,, = resisténcia a tracédo, medido em MPa

o «
o o
39 5
¢ a
Material =
da peca Tipo de tratamento / liga HB
recozido C<0.15% 1 125
Aco sem liga recozido C0.15%-0.45 % 2 150 - 250
temperado C=>045% 3 300
recozido 6 180
Aco de baixa liga temperado 718 250 - 300
temperado 9 350
recozido 10 200
Aco de alta liga
temperado 11 350
recozido ferritico / martensitico 12 200
Aco inoxidavel temperado martensitico 13 325
tratado termicamente ferritico / martensitico 13 200
temperado austenitico 14 180
Ago inoxidavel temperado ferritico / austenitico (Duplo) 14 230 - 260
endurecido austenitico, endurecida por precipitagéo (PH) 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Ferro fundido cinzento
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Ferro fundido nodular
perlitico 18 250
ferritico 19 130
Ferro fundido maleavel
perlitico 20 230
Ligas de aluminio néo temperaveis 21 60
forjado endurecido 22 100
néo temperaveis <12 % Si 23 75
Ligas de aluminio endurecido <12%Si 24 90
fundido
nao temperaveis >12 % Si 25 130
liga de usinagem (1% Pb) 26 (110)
Cobre e latdo, bronze vermelho 27 90
ligas de cobre (bronze,
latdo) bronze 28 100
cobre isento de chumbo e cobre eletrolitico 28 100
plasticos termofixos 29 -
Materiais ndo metdlicos plasticos reforgados com fibras 29 -
borracha dura 30 -
recozido base de Fe 31 200
endurecido base de Fe 32 280
IR AR recozido base de Ni ou Co 33 250
ao calor
S endurecido base de Ni ou Co 30 - 58 HRC 34 (350)
©
.2 fundido base de Ni ou Co 1500 - 2200 N/mm? 35 (320)
c
3 ) o titanio puro 36 R, 440"
"5 Ligas de titanio - N
] ligas de alpha + beta 37 R, 1050
g temperado e revenido 38 55 HRC
= Aco temperado
Ke) H temperado e revenido 39 60 HRC
c
= Ferro fundido coquilhado fundido 40 400
o
c Ferro fundido temperado temperado e revenido 41 55 HRC
[
£
©
7]
()
L
I8




Dados de corte

CTEP210 TCM10 CTCP220 CTPP225
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min]
350 280 340 170 270 135
300 240 310 155 230 115
280 220 270 135 200 100
300 240 310 155 230 115
250 200 270 135 200 100
180 140 240 120 170 85
140 70 130 65
95 50 100 50
300 240
350 280
300 240
300 240 g
2
©
(%2}
O
Q

brigatérias para o usudrio. Rcomenda-se adapta-las as condig

0€es 0

dicag

40 sdo in

Os dados de corte n

Classes, material
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Dados de corte

B259
Classes, material

Dosvaiving

* R,, = resisténcia a tracédo, medido em MPa

o «
o o
39 5
¢ a
Material =
da peca Tipo de tratamento / liga HB
recozido C<0.15% 1 125
Aco sem liga recozido C0.15%-0.45 % 2 150 - 250
temperado C=>045% 3 300
recozido 6 180
Aco de baixa liga temperado 718 250 - 300
temperado 9 350
recozido 10 200
Aco de alta liga
temperado 11 350
recozido ferritico / martensitico 12 200
Aco inoxidavel temperado martensitico 13 325
tratado termicamente ferritico / martensitico 13 200
temperado austenitico 14 180
Ago inoxidavel temperado ferritico / austenitico (Duplo) 14 230 - 260
endurecido austenitico, endurecida por precipitagéo (PH) 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Ferro fundido cinzento
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Ferro fundido nodular
perlitico 18 250
ferritico 19 130
Ferro fundido maleavel
perlitico 20 230
Ligas de aluminio néo temperaveis 21 60
forjado endurecido 22 100
néo temperaveis <12 % Si 23 75
Ligas de aluminio endurecido <12%Si 24 90
fundido
nao temperaveis >12 % Si 25 130
liga de usinagem (1% Pb) 26 (110)
Cobre e latdo, bronze vermelho 27 90
ligas de cobre (bronze,
latdo) bronze 28 100
cobre isento de chumbo e cobre eletrolitico 28 100
plasticos termofixos 29 -
Materiais ndo metdlicos plasticos reforgados com fibras 29 -
borracha dura 30 -
recozido base de Fe 31 200
endurecido base de Fe 32 280
IR AR recozido base de Ni ou Co 33 250
ao calor
S endurecido base de Ni ou Co 30 - 58 HRC 34 (350)
©
.2 fundido base de Ni ou Co 1500 - 2200 N/mm? 35 (320)
c
3 ) o titanio puro 36 R, 440"
"5 Ligas de titanio - N
] ligas de alpha + beta 37 R, 1050
g temperado e revenido 38 55 HRC
= Aco temperado
Ke) H temperado e revenido 39 60 HRC
c
= Ferro fundido coquilhado fundido 40 400
o
c Ferro fundido temperado temperado e revenido 41 55 HRC
[
£
©
7]
()
L
I8




Dados de corte

CTCP230 CTPP235 CTPM225 CTCM235
) 5 % 3 A 3 A 5
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min]

280 150 240 140 270 190 240 170

250 135 210 120 230 160 210 150

190 110 160 100 180 130 150 105

250 135 220 120 240 170 210 150

190 110 160 100 180 130 150 105

140 100 120 90 140 100 100 70

130 90 110 80 130 90 120 90

80 60 80 60 80 60 100 80

130 90 110 80 110 80 120 90

90 60 80 60 80 60 100 70

130 90 110 80 110 80 120 90
150 110 160 150 180 140
150 110 140 120 170 130
130 90 120 100 140 110

310 190

160 100

200 120

130 80

190 115

160 100

tuais.

oes a

brigatérias para o usudrio. Rcomenda-se adapta-las as condig

0es o
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Os dados de corte n

Classes, material
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Dados de corte

B261
Classes, material

Dosvaiving

* R,, = resisténcia a tracédo, medido em MPa

o «
o o
39 5
¢ a
Material =
da peca Tipo de tratamento / liga HB
recozido C<0.15% 1 125
Aco sem liga recozido C0.15%-0.45 % 2 150 - 250
temperado C=>045% 3 300
recozido 6 180
Aco de baixa liga temperado 718 250 - 300
temperado 9 350
recozido 10 200
Aco de alta liga
temperado 11 350
recozido ferritico / martensitico 12 200
Aco inoxidavel temperado martensitico 13 325
tratado termicamente ferritico / martensitico 13 200
temperado austenitico 14 180
Ago inoxidavel temperado ferritico / austenitico (Duplo) 14 230 - 260
endurecido austenitico, endurecida por precipitagéo (PH) 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Ferro fundido cinzento
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Ferro fundido nodular
perlitico 18 250
ferritico 19 130
Ferro fundido maleavel
perlitico 20 230
Ligas de aluminio néo temperaveis 21 60
forjado endurecido 22 100
néo temperaveis <12 % Si 23 75
Ligas de aluminio endurecido <12%Si 24 90
fundido
nao temperaveis >12 % Si 25 130
liga de usinagem (1% Pb) 26 (110)
Cobre e latdo, bronze vermelho 27 90
ligas de cobre (bronze,
latdo) bronze 28 100
cobre isento de chumbo e cobre eletrolitico 28 100
plasticos termofixos 29 -
Materiais ndo metdlicos plasticos reforgados com fibras 29 -
borracha dura 30 -
recozido base de Fe 31 200
endurecido base de Fe 32 280
IR AR recozido base de Ni ou Co 33 250
ao calor
S endurecido base de Ni ou Co 30 - 58 HRC 34 (350)
©
.2 fundido base de Ni ou Co 1500 - 2200 N/mm? 35 (320)
c
3 ) o titanio puro 36 R, 440"
"5 Ligas de titanio - N
] ligas de alpha + beta 37 R, 1050
g temperado e revenido 38 55 HRC
= Aco temperado
Ke) H temperado e revenido 39 60 HRC
c
= Ferro fundido coquilhado fundido 40 400
o
c Ferro fundido temperado temperado e revenido 41 55 HRC
[
£
©
7]
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L
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Dados de corte

CTPM240 CTN3105 CTL3215 CTCK215
! 5 % J & 5 ! 3
v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min]

220 120
190 110
140 90
200 110
140 90
100 70
110 80
80 60
110 80
80 60
110 80
170 110
160 110
130 90

800 800 360 210

600 600 220 130

230 140

450 160 100

250 150

210 130

150
280

tuais.

oes a

brigatérias para o usudrio. Rcomenda-se adapta-las as condig
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Os dados de corte n

Classes, material
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Dados de corte

B263
Classes, material

Dosvaiving

* R,, = resisténcia a tracédo, medido em MPa

o «
o o
39 5
¢ a
Material =
da peca Tipo de tratamento / liga HB
recozido C<0.15% 1 125
Aco sem liga recozido C0.15%-0.45 % 2 150 - 250
temperado C=>045% 3 300
recozido 6 180
Aco de baixa liga temperado 718 250 - 300
temperado 9 350
recozido 10 200
Aco de alta liga
temperado 11 350
recozido ferritico / martensitico 12 200
Aco inoxidavel temperado martensitico 13 325
tratado termicamente ferritico / martensitico 13 200
temperado austenitico 14 180
Ago inoxidavel temperado ferritico / austenitico (Duplo) 14 230 - 260
endurecido austenitico, endurecida por precipitagéo (PH) 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Ferro fundido cinzento
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Ferro fundido nodular
perlitico 18 250
ferritico 19 130
Ferro fundido maleavel
perlitico 20 230
Ligas de aluminio néo temperaveis 21 60
forjado endurecido 22 100
néo temperaveis <12 % Si 23 75
Ligas de aluminio endurecido <12%Si 24 90
fundido
nao temperaveis >12 % Si 25 130
liga de usinagem (1% Pb) 26 (110)
Cobre e latdo, bronze vermelho 27 90
ligas de cobre (bronze,
latdo) bronze 28 100
cobre isento de chumbo e cobre eletrolitico 28 100
plasticos termofixos 29 -
Materiais ndo metdlicos plasticos reforgados com fibras 29 -
borracha dura 30 -
recozido base de Fe 31 200
endurecido base de Fe 32 280
IR AR recozido base de Ni ou Co 33 250
ao calor
S endurecido base de Ni ou Co 30 - 58 HRC 34 (350)
©
.2 fundido base de Ni ou Co 1500 - 2200 N/mm? 35 (320)
c
3 ) o titanio puro 36 R, 440"
"5 Ligas de titanio - N
] ligas de alpha + beta 37 R, 1050
g temperado e revenido 38 55 HRC
= Aco temperado
Ke) H temperado e revenido 39 60 HRC
c
= Ferro fundido coquilhado fundido 40 400
o
c Ferro fundido temperado temperado e revenido 41 55 HRC
[
£
©
7]
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L
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Dados de corte

CTPK220 CTD4205 AMZ H216T
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min]

320 190 200 130 130
170 100 160 110 110
210 130 185 130 130
140 90 150 120 120

200 120 200 130 130 g

=}

170 100 175 110 110 ©

[}

3500 1500 1500 'S

©

2500 1000 1000 S

(2]

2500 1200 1100 o

©

2000 1200 1000 @

Q.

1000 300 280 §

350 350 3

3

800 350 350 S

£

800 320 320 3]

o

800 320 320 S

@

1000 160 160 160 2

=)

350 180 240 240 S

I

350 o

[%2]

«

S

©

e

8

o

[%2]

Q

0

&

Q

©

£

o

u"

2]

o

-

c

2

9]

(8]

[0}

o

2]

[}

e}

[

©

%2

o

Classes, material
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Dados de corte

B265
Classes, material

Dosvaiving

* R,, = resisténcia a tracédo, medido em MPa

o «
o o
39 5
¢ a
Material =
da peca Tipo de tratamento / liga HB
recozido C<0.15% 1 125
Aco sem liga recozido C0.15%-0.45 % 2 150 - 250
temperado C=>045% 3 300
recozido 6 180
Aco de baixa liga temperado 718 250 - 300
temperado 9 350
recozido 10 200
Aco de alta liga
temperado 11 350
recozido ferritico / martensitico 12 200
Aco inoxidavel temperado martensitico 13 325
tratado termicamente ferritico / martensitico 13 200
temperado austenitico 14 180
Ago inoxidavel temperado ferritico / austenitico (Duplo) 14 230 - 260
endurecido austenitico, endurecida por precipitagéo (PH) 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Ferro fundido cinzento
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Ferro fundido nodular
perlitico 18 250
ferritico 19 130
Ferro fundido maleavel
perlitico 20 230
Ligas de aluminio néo temperaveis 21 60
forjado endurecido 22 100
néo temperaveis <12 % Si 23 75
Ligas de aluminio endurecido <12%Si 24 90
fundido
nao temperaveis >12 % Si 25 130
liga de usinagem (1% Pb) 26 (110)
Cobre e latdo, bronze vermelho 27 90
ligas de cobre (bronze,
latdo) bronze 28 100
cobre isento de chumbo e cobre eletrolitico 28 100
plasticos termofixos 29 -
Materiais ndo metdlicos plasticos reforgados com fibras 29 -
borracha dura 30 -
recozido base de Fe 31 200
endurecido base de Fe 32 280
IR AR recozido base de Ni ou Co 33 250
ao calor
S endurecido base de Ni ou Co 30 - 58 HRC 34 (350)
©
.2 fundido base de Ni ou Co 1500 - 2200 N/mm? 35 (320)
c
3 ) o titanio puro 36 R, 440"
"5 Ligas de titanio - N
] ligas de alpha + beta 37 R, 1050
g temperado e revenido 38 55 HRC
= Aco temperado
Ke) H temperado e revenido 39 60 HRC
c
= Ferro fundido coquilhado fundido 40 400
o
c Ferro fundido temperado temperado e revenido 41 55 HRC
[
£
©
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CTW4615 CTC5235 CTC5240
) 5 % 3 A 3
v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] V, [m/min] v, [m/min]

130 130
110 110
130 130
120 120
130 130
110 120
1500
1000
1100
1000
280
350
350
320
320
160 160
240 240

80 80

70 70

85 85

25 25

30 30

80

50

tuais.

oes a

brigatdrias para o usudrio. Rcomenda-se adapta-las as condig
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Classes, material
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Balanceamento
HSC/HPC

Forcas no sistema de ferramenta

Parafuso de fixagao da pastilha

F, =forga axial

= for¢a radial

F, =forga tangencial

= forga centrifuga (corpo da ferramenta)

= forca centrifuga (pastilha)

Forgas presentes nas fresas HSC durante a usinagem. Com
usinagemHSC, as forgcas centrifugas produzem considera-

velmente mais tensdo sobre a ferramenta do que as forcas
de corte.

Veja também desbalanceamento residual permissivel: DIN 1940

Forca centrifuga[N]
25000 ¢
D =100 mm
20000 ¢
D =80 mm
15000 ¢ D =63 mm
D =50 mm
10000 ¢ D =40 mm
D =32 mm
D =25mm
5000
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000 70000
Numero de rotacées [min]
Observar as regras de segurancga para uso da As forcas centrifugas geradas dependem do
ferramenta. didmetro da ferramenta e da rotagéo (rpm),

exemplo: pastilha intercambiavel de 12g.

Rotagdes por minuto aumentam duas vezes =
forga centrifuga aumentam quatro vezes.




Balanceamento
HSC/HPC

B268

Tipos de balanco

Yay CERATIZIT

s e
N I

Desbalanceamento estatico Desbalanceamento momentaneo Desbalanceamento dinamico é a soma do
desbalanceamento estatico e desbalanceamento
momentaneo.

Desbalanceamento € o estado do rotor no qual o eixo da massa nédo coincide com o eixo de rotagéo.

/ Eixo de rotacdo

-O-

\ Eixo da massa

U=m-.e[gmm]

Desbalanceamento € produzido por uma forca centrifuga F
que gira com o rotor.

F=z=u-w2=m-.e.02=
Eixo de rotacéo mee (2. xen)?

602 M

m-e
M= —— (9]

m = massa [g]

e =raio do centro de gravidade [mm]
S =eixo damassa

m, = contrapeso

U = desbalanceamento

w = velocidade angular [s™]

Razdes para distribuicdo de massa assimétrica em relagéo ao eixo de rotacéo

O Tolerancia de fabricagdo (ferramenta e adaptador) o Pinga e porca

O Rasgos de fixagao no flange SK/BT O Detalhe da haste com Weldon e Whistle Notch
O Rasgos nao acabados O Passo diferencial na fresa

0 Rasgos de fixacdo HSK A, B, C, D

O Posigéo radial dos parafusos de fixagdo (Weldon,

Whistle Notch)
Mandril porta pinga (posicao radial das ranhuras)

o
Fresamento / Informacéo técnica
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Balanceamento

HSC/HPC

O que é classe de qualidade? - desbalancea-
mento residual permissivel

Classe de qualidade significa velocidade permitida no centro

de gravidade

G = velocidade no centro de gravidade [mm/s]
e =raio do centro de gravidade [mm]

o = velocidade angular [s]

G=¢e-w[mm/s]

O desbalanceamento residual especifico ‘€’ em pym resulta

50000

DIN/ISO 1940

1000

800

630
g_ 500
- 400
B 315
L 250 =
< 200
> 160
—\E 125

100
g 80 <;“‘"0 )
= 63
o 50

40 =
o
] 31,5 e’e Y
b 25
S 20
o 16
o G
@ 12,5 6;3)
I 10 ~—
= 8 7
02) 63 ee
3 > 25)
2 2 —
5 3,15 J
a 25
© 2
3 1,6 —
2 1,25 1
5 1
= 0,8
qE_) 0,63 ~—
5 05
2 0301";
§ 0,25

02
g 01,6 .1 11 Illllllm 1 .1 1.1 .1 11 1000 III“ 1 1 1.1
e 500 1000 2000 5000 10000 20000

15000

da velocidade de operagéo e da qualidade de classe

desejada.

exemplo:

m =2Kkg

n  =15,000 min’

G =25resultsin

e =16uym

Ug =1.6pum-2kg=3.2g/mm

Como padrao, ferramentas monobloco com
adaptacado HSK sé&o pré-balanceadas.



Balanceamento
HSC/HPC

Todas as ferramentas monobloco com adaptacéo direta HSK
séo fornecidas com um relatério de teste.

Qualité tSZertifikat , CUTTING SOLUTIONS BY
Quality certificate A\ CERATIZIT

Werkzeuge und Aufnahmen - gewuchtet nach DIN/ISO 1940
Tools and adapters — balanced according to DIN/ISO 1940

Bezeichnung:
Designation:

Auftrags-Nr.:
Order No.:

Protokoll-Nr.:
Report No.:

Werkzeugdaten
Tool data

Werkzeugmasse m [g]:
Tool mass m [g]:

Maximale Betriebsdrehzahl n ., [min”]:
Maximum operating speed n ., [min™']:

Wuchtangaben:
Balancing data:

Bezugsdrehzahl n [min-1] Wuchtgiite G [mm/s] Unwucht zulassig U, [g mm]
Reference speed n [min-'] Balancing quality G [mm/s] Permissible unbalance U, [g mm] | OK
[JG25
[JG63 [
] a
Datum: Prifer:
Date: Checked by:
Formeln: U - m -G - 60 e m -G - 60 G UL Eme2iin
Formula: ! neme2 U, ~m-2 m - 60

0227-DE/EN-05/15
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Seguranca
HSC/HPC

1. Adequacao de ferramentas para usinagem
HSC

Ferramentas HSC da CERATIZIT foram especialmente desen-
volvidas para esta estratégia de usinagem e garantem maxima
seguranca de usinagem. Elas estdo claramente marcadas
como ferramentas HSC ou HPC.

2. Observacao de precaucoes de seguranca
do fabricante da maquina

Certifique-se que todas as precaucbes de segu-
ranga dos fabricantes das maquinas serdo observadas
(exemplo: maquinas de usinagens fechadas).

3. Adequacao dos adaptadores de ferra-
mentas para usinagem HSC

Para aplicagcdes de fresamento de alta rotagéo € necessario
balanceamento dindmico da ferramenta e do adaptador da
ferramenta juntos (vejas diretivas 1ISO 1940).



Seguranca
HSC/HPC

4. Montagem da pastilha intercambiavel com
protecao da forca centrifuga

Fixacdo da pastilha: EURO-patente EP 1083017A1
Certifiqgue-se que o alojamento da pastilha e a rosca de
fixacdo estdo limpos e o parafuso esteja em bom estado.
Confira os pontos de contato axial e radial do alojamento da
pastilha.

Momento de torque e chave
de torque

< B276

6. Numero de rotac6es maximas permitidas

Anote o numero maximo de rotagcdes admissiveis indica-
das na ferramenta. Este ndmero é valido exclusivamente
para a ferramenta especifica e deve ser adaptado de
acordo com a haste da ferramenta selecionada, compri-
mento em balanco e a respectiva situagdo de usinagem.

Rpm maxima determinada em testes de forga centrifugal

7. Area de aplicacio ideal para a ferramenta
(@, a, f,, n)

Afim de garantir a maxima produtividade no fresamento,
observe as recomendagdes sobre os parametros de corte.

Numero de rotacoes Numero de rotacées
MaxiMill 211 MaxiMill HSC/HPC
2 B130 > B161

Toda a ferramenta HSC/HPC é fornecida com uma folha de
informacao (‘Precaucoes de seguranca’). A nao observa-
cao destas precauc¢oes de seguranca resulta na exclusao
automatica da responsabilidade CERATIZIT.

Yay CERATIZIT
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Procedimento de montagem
Pastilhas HSC

B273

Coloque a fresa no dispositivo de pré-ajustagem ou na base
de montagem. Remova o parafuso de fixacdo da pastilha.

D zrernm

Limpe o alojamento da pastilha e procure por danos.

Limpe o local e as faces de contato da pastilha.
HSC (Sistema de corte de alta velocidade): quando

montar uma nova pastilha substitua o parafuso de fixacéo
por um novo!

Coloque a pastilha dentro do alojamento devidamente limpo
e pressione na face de localizag@o usando dois dedos.

Aperte o parafuso de fixagdo, mantendo a pastilha no lugar.

Fixe a pastilha usando o torque recomendado.
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Procedimento de montagem

B274

MaxiMill 274 - fixacao da pastilha

AN rrer

Coloque o parafuso dentro do furo da pastilha. Empurre a pastilha e o parafuso dentro do aloja- Alinhe a face da ferramenta com a face de folga
mento da pastilha. Aperte o parafuso levemente. da pastilha.

s B

Aperte o parafuso. Posicione a chave de torque ao Use um torque na chave com 1.6 Nm/14.2 in.Ibs.:
longo de eixo do parafuso. DMSD 1,6Nm/SORT 08IP

Fresamento / Informagéo técnica



Procedimento de montagem MaxiMill

Modificagdo do corpo da fresa

B275

HSC-11

Para pastilha com raio r > 3.2 mm

D zrernm

HSC/HPC-19

Para pastilha com raio r > 4.0 mm

211-11/15

211-11 211-15 211-15 211-15
>r1.6 >r25 >r4.0 >r5.0

o 2 o| & o| &
% ’p“? ,p‘?’
2.0 © 26 N 3.1 \d

A partir da segunda fileira de corte o raio da pastilha deve ser < 0.8 mm para assegurar a sobreposi¢do correta das
arestas de corte.
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Componentes

Tipo,
Material descricao
11417922 CA HDM-22-R
P
106934 7818043/K
‘ 11529276 K-10007861/11,8X12,5
11167992 10002113-0/AW-RH
11645528 10006791/KMR22
11645529 10006792/KMR27
11645530 10006793/KMR32
11645531 10006794/KMR40
106607 7818044/M8X21/R-L
11036880 7818267/M8,0x30,0
11040298 7818268/M10,0X31,0
11529282 S-10007860/M6,0X21,0/T15
! 11210129 10002611/M20X30/12.9
11528772 S-10007790/M16,0X6,0/SW06
11528781 S-10007791/M20,0X7,0/SW08
11528790 S-10007821/M24,0X9,0/SW10
11528792 S-10007822/M30,0X9,0/SW14
Tipo, Momento de torque
Material descricao Tamanho da chave Momento de torque [in.Ibs]
[Nm] [Ib]
11149517 DMSD 0,7Nm/SORT T06 T06 0,7 6,2
11149541 DMSD 1,2Nm/SORT T08 TO8 1,2 10,6
11149547 DMSD 1,8Nm/SORT 08IP 08IP 1,8 15,9
11149570 DMSD 3,2Nm/SORT T15 T15 3,2 28,3
11149571 DMSD 4,0Nm/SORT T20 T20 4,0 35,4
11149572 DMSD 6,0Nm/SORT T15 T15 6,0 53,1
11186812 DMSD 5,0Nm/SORT T15 T15 5,0 443
’ 11210474 DMSD 1,0Nm/SORT T15 T15 1,0 8,9
»" 11210490 DMSD 5,0Nm/SORT T20 T20 5,0 44,3
11254598 DMSD 1,6Nm/SORT 08IP 08IP 1,6 14,2
11450867 DMSD 3,2Nm/SORT 15IP IP15 3,2 28,3
11450898 DMSD 1,0Nm/SORT 07IP IPO7 1,0 8,9
11464183 DMSD 2,0Nm/SORT T10 T10 2,0 17,7
11534870 DMSD 4,0Nm/SORT T15 T15 4,0 35,4
11696194 DMSD 2,0Nm/SORT 10IP 10IP 2,0 17,7
11802576 DMSD 5,0Nm/SORT T20-70 T20 5,0 44,3
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Dosvaiving

Fresamento / Informagéo técnica

Componentes

Tipo,

Material descricao Tamanho da chave

/ 112188 7818048/EXZS
4496 7812301/SW 5 SW5
8095018900, WS-L-T15-136mm T15

\
8095003900, SD-T08IP-60mm TO8IP
8095010000 SD-T06-60mm T06
8095010200 SD-T08-60mm TO8

. 8095010400 SD-T10-80mm T10

AN 8095010500/ SD-T15-80mm T15
8095010600 SD-T20-100mm T20
8095011700, SD-TO7IP-60mm TO7IP
8095012000, SD-T15IP-80mm T15IP
4425 S4/SW4 SwW4

A
Tipo,
Material descricao | Medida da rosca Tamanho da chave
[mm]

106022 7822114/M4,5X10,5/T20 10,5 M4,5 T20
11037484 7818428/M4,0X8,5/T15 8,5 M4 T15
11042274 7818429/M4,0X11/T15 11 M4 T15
11042275 7818430/M4,0X7,0/T15 7 M4 T15
11077874 7801175/M2,0X3,3/T06 313 M2 T06
11107792 10000155/M5,0X14/T20 14 M5 T20
11114238 10000126/M2,5X5,6/08TP 515 M2,5 T08
11114242 10000125/M2,5X7,3/08TP 7,3 M2,5 TO8
11368132 10005892/M2,5X5,0/08TP o) M2,5 TPO8
11423964 10006216/M5,0X18/T15 18 M5 T15
11450028 M2,2X4,2-071P/10006888 4,2 M2,2 07IP
11450042 10006887/M3,5X8,6/15IP 8,6 M3,5 151P
11464141 10007085/M3,0X7,3/T10 7,3 M3 T10
11513168 10007562/M2,5X7,6/08TP 7,6 M2,5 08TP
11610311 M3,5X8,6-151P/10008749 8,6 M3,5 T15IP
11684526 10009283/M3,5X14,0/T15 14 M3,5 T15
11689894 10009229/M3X7,5/101P 75 M3 10IP
11803957 M3,5x9,0-15TP/10012145 9 M3,5 15TP
157823 7883212/M2,5X4,2/T08 4,2 M2,5 T08
165795 7883209/M3,5X8,6/T15 8,6 M3,5 T15
169856 7883213/M3,0X5,0/T08 5 M3 T08
169857 7883214/M3,0X5,7/T08 5,7 M3 TO8
228879 7801177/M3,5X6,7/T15 6,7 M3,5 T15
24645 7815101/M2,5X6,0/T08 6 M2,5 TO8
24647 7815102/M3,5X11,0/T15 11 M3,5 T15
54976 7722111/M3,5X7,2/T15 7,2 M3,5 T15
76913 7883204/M2,5X5/T08 5 M2,5 TO8
77613 7883203/M3,0X7,3/T08 7,3 M3 T08




Componentes

Tipo,

Material descricao

") 170382 7730102/GREASE

/ 8375806300/ KRS04.HSK63
8376006300| KMS.HSK63

7{/4’ 225422 896707/DMS 8-60Nm 3/8"
8395024300| 7896708/SE3/8-SW5
225424 7896709/SE3/8-SW6

™ 225425 7896710/SE3/8-SW10
183348 7722130/SSR D=80
183349 7722131/SSR D=100
183350 7722132/SSR D=125
183351 7722133/SSR D=160
183344 7722139/SSR D=32
183345 7722140/SSR D=40
183346 7722141/SSR D=50
183347 7722142/SSR D=63
Tipo, Momento de torque Numero de revolugées
Material descricao gd, | 9d, Nm ft.lbs. [1000 min"]
333935 7818123/M8X25/DIN912-12.9 32 16 30 221 16,0
333935 7818123/M8X25/DIN912-12.9 35 16 30 22,1 16,0
333935 7818123/M8X25/DIN912-12.9 40 16 30 22,1 16,0
333935 7818123/M8X25/DIN912-12.9 42 16 30 221 16,0
333937 7818124/M10X25/DIN912-12.9 50 22 50 36,9 12,5
/ 333937 7818124/M10X25/DIN912-12.9 52 22 50 36,9 12,5

333937 7818124/M10X25/DIN912-12.9 63 22 50 36,9 10,0
333937 7818124/M10X25/DIN912-12.9 66 22 50 36,9 9,0
333940 7818125/M12X30/DIN912-12.9 80 27 80 59,0 8,0
11128929 10001632/M16X30/DIN912-12.9 100 32 110 81,1 6,5
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