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FREZ DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Z WYSOKIEM POSUWEM
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ULTRA WYSOKA WYDAJNOSC OBROBKI

Konstrukcja frezow z bardzo gesta podziatka

zapewnia wysoka wydajno$¢ obrébki (F = 20 m/min).
Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa

i specjalna $cianka tamacza widra (chronigca korpus
freza) zapewnia doskonata skuteczno$¢ odprowadzania
wiora.

LEKKI KORPUS 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

Korpus freza wykonany ze specjalnej stali stopowe;j
i aluminium zapewnia wysoka sztywnos¢ i niska mase.

Stop aluminium

Specjalna stal stopowa

WYSOKA DOKLADNOSC, LATWE USTAWIENIE

Kombinacja gwintu drobno i bardzo drobnozwojnego
zapewnia doktadna regulacje bicia (<5 y).

Sruba do doktadnej regulacji

Nakretka do mikroregulacji

EKONOMICZNE PLYTKI, DO WIELOKROTNEGO
OSTRZENIA

Nawet 0.6 mm naddatek na ostrzenie na bocznej
i dolnej krawedzi skrawajace;.

Gatunki diamentu polikrystalicznego (PCD) do obrébki
stopow aluminium
Nowy gatunek CBN do obrdbki zeliwa szarego

. eecescscescesesseses Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa

%ceccccscccscccccccccccees } amMQaCZ Wléra



FMAX

KLASYFIKACJA

DCON Minimum Maksimum
Seria Zastosowanie Specyfikacja Ms

DC ZEFP WT DC ZEFP WT
Lekka waga, = — 16 3.30

. o L - e _ 160
FMAX Frezowamg wykanczajace z _ Korpus o wysok-|e1 szty.w‘nosm — _ % 139

wysokim posuwem Stal stopowa i aluminiowy

korpus mm 80 14 1.08 125 24 3.26
Frezowanie wykanczajace z wysokim posuwem  Lekka waga, Korpus o wysokiej sztywnosci 10 1.06 14 1.44

FMAX-LW —— - - — mm 100 125
Kompaktowe i mniejsze centra obrdbcze Stal stopowa i aluminiowy korpus 16 1.1 20 1.48
Frezowanie wykaniczajace z wysokim posuwem  Korpus ze stali stopowej 4 0.24 10 0.67

FMAX-40/50/63 - - mm 40 63
Mata Srednica 6 0.23 12 0.66
FMAX-MB Obrdbka w warunkach niskiej sztywnosci Podziatka rzadka mm 50 4 0.38 125 6 3.81

FMAX-MB

Zmniejszajac liczbe zebdw, obrébke wykanczajaca mozna tatwo przeprowadzi¢, nawet jesli maszyna lub materiat
obrabiany nie jest sztywny.

Koszty instalacji narzedzi mozna obnizy¢, zachowujac istniejace funkcje mocowania ptytki i regulacji krawedzi
skrawajace;.




FMAX

PLYTKA DO SPECJALNYCH ZASTOSOWAN

PLYTKI 0GOLNEGO PRZEZNACZENIA

Ptytki CBN do zeliwa szarego zmniejszaja J

dtugosc krawedzi wygtadzajacej i zapewniaja
doskonata jakos$¢ powierzchni przy uzyciu
niskich sit skrawania.

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Dtuga krawedz skrawajaca jest odpowiednia
do obrébki wykanczajacej odlewdw, nawet

ze zmiennymi naddatkami. Umozliwia
zredukowanie liczby przejs¢ gtowicy, w efekcie
skracajac czas cyklu.

RE 0.4/0.8 mm 0.8 mm
REO0.T mm
Plytka Plytka
pierwszego zapobiegajaca
wyboru powstawaniu
zadziorow
DO OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ
Stabilne osadzenie ptytki, bez mozliwosci jej =

przemieszczenia ("Anti-fly").

«+ Powierzchnia pochyta

®e
. K . . ,
°**%e¢ Mocowanie na jaskétczy ogon

IDEALNE USUWANIE WIORA

tamacz widra na powierzchni natarcia
powoduje zawijanie i skuteczne odprowadzanie
wiéra na zewnatrz. Wewnetrzny kanat
chtodziwa dodatkowo poprawia skutecznos$¢
odprowadzania wiéra. Korpus freza jest
kompatybilny ze wszystkimi trzpieniami

z przelotowym kanatem chtodziwa.

S Py Rysunek schematyczny

KORZYSCI

Niska masa, wysoka sztywnos$¢ korpusu freza

Do obrobki szybkosciowej

Gatunek diamentu polikrystalicznego (PCD) do obrdbki stopdw aluminium
¢ Nowy gatunek CBN do obrébki zeliwa szarego

e Wysoka precyzja




FMAX-MB 3@

OBROBKA W WARUNKACH NISKIEJ SZTYWNOSCI
KON

1 2 DCSFMS
DCSFMS DCONMS
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DCCB z
<
. DC . .
Podziatka rzadka 1 Tylko gtowica w wykonaniu prawym
TYP GLOWICY
3
o
. s *
Numer zamowieniowy o DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
3
a
FMAX-050A04R [ 50 22 40 30000 0.38 4 (@) 1
FMAX-063A04R [ 63 22 40 30000 0.70 4 (@) 1
FMAX-080B04RMB [ 80 27 45 24500 1.12 4 (@) 2
FMAX-100B04RMB [ 100 32 50 22000 2.00 4 (@) 2
FMAX-125B06RMB [ 125 40 60 19600 3.81 6 (@) 2
* Aby uzyskaé informacje na temat maksymalnej gtebokosci skrawania (APMX), nalezy zapoznac¢ sie z zalecanymi parametrami 10 V‘
skrawania (ap). '\c’
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCFSMS Kww LCCB L8 Typ
FMAX-050A04R 20 1 17 47 10.4 12 6.3 1
FMAX-063A04R 20 " 17 60 10.4 12 6.3 1
FMAX-080B04RMB 24 13 30 55 12.4 " 7 2
FMAX-100B04RMB 32 17 39 75 14.4 10 8 2
FMAX-125B06RMB 36 22 45 100 16.4 12 9 2

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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FMAX e2S

FREZ O ZMNIEJSZONEJ MASIE DO STOSOWANIA
W MNIEJSZYCH CENTRACH OBROBCZYCH

?100

DCSFMS
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym
TYP GLOWICY
R
Numer zamowieniowy E,: DC DCON LF RPMX WT ZEFP
3
a
FMAXR10010CLW [ 100 25.4 42 22000 1.06 10
FMAXR10016CLW [ 100 25.4 42 22000 1.1 16
FMAXR12514CLW [ 125 25.4 42 19600 1.44 14
FMAXR12520CLW [ 125 25.4 42 19600 1.48 20
* Dla maksymalnych gtebokoéci skrawania nalezy stosowa¢ zalecane warunki obrdbki (ap). V‘
1. Zalecana maks. gteboko$¢ skrawania podczas obrébki z ultra wysoka wydajnoscia: 2 mm. 10 '\C’
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCFSMS KwWw LccB L8 c KWL
FMAXR10010CLW 24 13 27 68 9.5 9 6 - 80
FMAXR10016CLW 24 13 27 68 9.5 9 6 - 80
FMAXR12514CLW 24 13 52 68 9.5 9 6 - 80
FMAXR12520CLW 24 13 52 68 9.5 9 6 - 80

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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FMAX

FREZ DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ
Z WYSOKIM POSUWEM
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DC DAH sz 7
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DC
TYP GLOWICY
Y]
2
Numer zamdéwieniowy g DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
3
(=1
FMAX-040A04R * 40 16 40 30000 0.24 4 1
FMAX-040A06R * 40 16 40 30000 0.23 6 1
FMAX-050A08R * 50 22 40 30000 0.37 8 1
FMAX-050A10R o 50 22 40 30000 0.35 10 1
FMAX-063A10R * 63 22 40 27000 0.67 10 1
FMAX-063A12R [ ] 63 22 40 27000 0.66 12 1
FMAX-080B14R [ ] 80 27 45 24500 1.08 14 2
FMAX-100B18R [ ] 100 32 50 22000 1.81 18 3
FMAX-125B24R () 125 40 60 19600 3.26 24 3
1. Zalecana maks. gtebokos$¢ skrawania podczas obrébki z ultra wysoka wydajnoscia: 2 mm. 10 V?
'\4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW LCCB L8 c Typ
FMAX-040A04R 18 9 14 37 8.4 10 5.6 - 1
FMAX-040A06R 18 9 14 37 8.4 10 5.6 - 1
FMAX-050A08R 20 1" 17 47 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-050A10R 20 " 17 47 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-063A10R 20 " 17 60 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-063A12R 20 " 17 60 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-080B14R 24 13 26 68 12.4 " 7 - 2
FMAX-100B18R 32 17 32 79 14.4 10 8 45 3
FMAX-125B24R 36 22 38 88 16.4 12 9 56 8

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



FMAX

CZESCI ZAPASOWE

©

VA

Oznaczenie gtowicy

Sruba do Nakretkado  Sruba do regulacji Sruba mocujaca Sworzen
. . . " - . Klucz .
mocowania ptytki mikroregulacji zgrubnej gtowice regulacyjny
FMAX-040¢ HSC08030H
FMAX-050 £ HSC10030H
FMAX-063 £, KSN2 HSC10030H
TSS04505S5 KSS2 E— TKY10T RKY25S
FMAX-080 KSN3 HSCX12030H
FMAX-100 ¢ HSCX16035H
FMAX-12 HSCX20035H

1. Moment dokrecenia TSS04505S = 3.5 Nm
2. Wskazowki dotyczace osadzenia ptytek i regulacji bicia podano w zataczonej instrukcji obstugi.

PLYTKI

o o
Numer zaméwieniowy § g g L LE W1 [ BS RE Geometria
a a )
= = =
GOER1404PXFR2 [ J [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 [ J [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8
10°
S
NP-GOEN1404PXSR05 * 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.4
NP-GOEN1408PXSR05 * 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8
100
s
GOER1408PXFR2-8 * 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
109
. S
Dtuga krawedz skrawajaca
GOER1401ZXFR2 [ ) 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

'\
y
: o
V : L
BS| S
& S -
Wi & so

Geometria zapobiegajaca powstawaniu zadzioréw

1. Jednoczesne uzycie ptytek uniwersalnych (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) oraz ptytek zapobiegajacych powstawaniu zadzioréw
uniemozliwia osiagniecie maksymalnej wydajnosci skrawania.
2. W zwiazku z tym, wszystkie ptytki w gtowicy powinny mie¢ identyczna geometrie.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CHARAKTERYSTYKA GATUNKOW PCD

MD2030

Odpornos¢ na Scieranie

\

Odpornosc¢ na pekanie

. . ..
e * Faza wiazaca

°. % Czasteczki diamentu

* Materiat fazy wiazacej

Maks. 0.6 mm

X

~——

Maks. 0.6 mm | | Pomocnicza krawedz

skrawajaca

MD220

e Zwiekszona odpornosé na Scieranie

e Zapobiega powstawaniu zadzioréw podnoszac
trwatos¢ narzedzia

MD2030

* Spiek diamentowy o ultradrobnoziarnistej strukturze
e Optymalny do frezowania

e Wyzsza odpornos¢ na pekanie podczas obrobki
przerywanej

Bardzo stabilna krawedz skrawajaca zapobiegajaca
powstawaniu zadzioréw i zapewniajaca doskonata
gtadkos¢ powierzchni

FAZA WIAZACA CZASTECZKI DIAMENTU

Silne wiazania pomiedzy czasteczkami diamentu
zapewniaja doskonata stabilnos$¢ krawedzi skrawajacej.

REGENERACJA

¢ Naddatek na ostrzenie: maks. 0.6 mm.

e Aby utrzymac dobre wywazenie freza,
uzyc ptytek o podobnej wielkosci
zuzycia.

¢ Po regeneracji pomocnicza krawedz
skrawajaca ulega skrdceniu, co
wptynie na gtadkos$¢ powierzchni.

W sprawie optymalnych parametréw regeneracji
prosimy o kontakt z nasza firma.

GATUNEK CBN 0 WYSOKIEJ ODPORNOSCI NA PEKNIECIA

CHARAKTERYSTYKA MB4120

Drobnoziarnista struktura CBN zwieksza odpornos$¢ krawedzi skrawajacej na obciazenia dynamiczne. Natomiast
wysoka udarnosc zapewnia stabilnosé. Idealny gatunek zapobiegajacy peknieciom, wykruszeniom oraz peknieciom
cieplnym Moze byé réwniez uzywany, gdy na elemencie pozostaje chtodziwo z poprzedniej operacji obrébki.
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FMAX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc ae ap fz Met?da_
obrobki
- 1000 0.07
Zeliwa szare <350MPa MB4120 (700 - 1300) <0.8 DC <0.5 (0.05-0.15) ><
<3.0
02DC g5-30)
. MD2030 2500 <25 0.08
0,
Si<5% MD220 (2000-3000) <0.5 bC (0.5-2.5) (0.05-0.2)
<2.0
08DC 9520
<3.0
02DC  g5_30)
. MD2030 2500 <25 0.08
0 0,
5% <Si<10% MD220 (2000-3000) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC  r5-20)
Stop aluminium
<3.0
0200 0s-30)
. MD220 600 <2.5 0.08
0, 0
10% < Si < 15% MD2030 (400-800) <05 BC (05-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC g5 50
<3.0
02D g5-30)
. MD220 600 2.5 0.08
0,
Siz15% MD2030 (400-800) <05 DbC (0.5-2.5) (0.05-0.2)
<2.0
<0.8 DC (0.5-2.0)

1. Prosze dostosowac gtebokos$¢ ciecia ap w zaleznosci od szerokosci ciecia ae
2. Uzywajac ptytki z dtuga krawedzia, nalezy wybra¢ warunki w zaleznoéci od gtebokoéci skrawania (ap) z wytaczeniem

dodatkowego naddatku.



ZAKRES SKUTECZNEGO ODPROWADZANIA WIORA

Gteboko$¢ skrawania ap (mm)

20%

40%

60% 80% 100%

Frezowanie obwodowe, ae (w % $rednicy freza)

WYKRES CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI PO 0BROBCE (RZ) W ZALEZNOSCI 0D OBROTOW

FMAX

Oznaczenie gtowicy

FMAX-125B24R

Oznaczenie i materiat ptytki

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Materiat obrabiany

Gtowica cylindréw ADC12

n (min') 8.000 - 12.000
Ve (m/min) 3.140 - 4.710
fz (mm/zab) 0.08
Vf (mm/min) 15.360 - 23.040
ap (mm) 2.0
ae (mm) 3 przejscia po 68 mm
Metoda obrdbki Wewnetrzne podawanie chtodziwa, ci$nienie 4 MPa
Obrabiarka Poziome centrum obrdobcze
Gtadka powierzchnia po obrébce gtowica FMAX,
Wyniki normalne zuzycie ptytek, brak zadziordw.

Nawet przy wysokich obrotach gtowica FMAX zapewnia
wysoka gtadkos¢ powierzchni.

1.50

1.40

1.30

1.10

1.00

0.90

0.08

8000

Chropowato$¢ powierzchni po obrébce wykanczajacej (pm)

10000
Obroty n(min')

12000

"
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

FMAX

FREZOWANIE WYKANCZAJACE Z WYSOKIM POSUWEM GLOWICY
CYLINDROW OD STRONY WYDECHU

Oznaczenie gtowicy

FMAX-100B18R

Oznaczenie i materiat ptytki

GOER1408PXFR2(MD2030)

Materiat obrabiany

Stop aluminium

n (min) 8.000

Ve (m/min) 2.513

fz (mm/zab) 0.2

Vf (mm/min) 28.800

ap (mm) 1.5

ae (mm) 50

Metoda obrdbki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

Obrabiarka Poziome centrum obrdbcze
Wieksza wydajnos¢ dzieki ponad dwukrotnie
wiekszemu posuwowi nominalnemu.

. Gtowica FMAX zapewnia wieksza stabilnos¢ i wysoka
Wyniki

gtadkos$¢ powierzchni.
Ptaska i idealnie gtadka powierzchnia [minimalne
zadziory).

FREZOWANIE WYKANCZAJACE POWIERZCHNI FLANSZY BLOKU SILNIKA

Oznaczenie gtowicy

FMAX-080B14R

Oznaczenie i materiat ptytki

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Materiat obrabiany

Stop aluminium

n (min-") 8.000

Ve (m/min) 2.011

fz (mm/zab) 0.13

Vf (mm/min) 14.560

ap (mm) 2.5

ae (mm) 20

Metoda obrobki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
Obrabiarka Poziome centrum obrébcze

Wyniki Potaczenie wysokoprecyzyjnej obrébki

z niezawodnoscia i dtuga zywotnoscia narzedzia.

OBROBKA WYKANCZAJACA NIE POZOSTAWIAJACA ZADZIOROW

Oznaczenie gtowicy

FMAX-050A08R

Oznaczenie i materiat ptytki

GOER1401ZXFR2 (MD220)

Materiat obrabiany ADC12

n (min-") 7.000

Ve (m/min) 1.099

fz (mm/zab) 0.06

ap (mm) 0.3

ae (mm) 20-30

Metoda obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT30)
Ptytki zapobiegajace powstawaniu zadzioréw
pozwalaja na uzyskanie idealnie gtadkiej powierzchni,

Wyniki wtasciwosc¢ ta jest utrzymywana przez dtugi okres

czasu. Dzieki temu trwatos¢ freza jest trzykrotnie
wyzsza niz frezow konwencjonalnych.
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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