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FMAX

FMAX

A.R.+5°

Aluminium alloy

Special alloy steel

Fine pitch adjustment screw

Micro adjustment nut

HIGH FEED MILLING CUTTER FOR FINISHING

LIGHT WEIGHT, HIGH RIGIDITY BODY

A special alloy steel and aluminium body combine  
to provide rigidity and light weight.

ULTRA HIGH EFFICIENCY MACHINING

The ultra fine pitch design is ideal for high efficiency 
machining (F ≥ 20 m / min). Internal coolant and  
a special chipbreaker wall (body protector) provide 
ideal chip discharge performance.

ECONOMICAL, MULTI-USE

A re-grinding allowance of up to 0.6 mm is possible on 
both the peripheral and bottom cutting edges.

HIGH PRECISION, EASY SETTING

A combination of fine and ultra-fine pitch threads 
provides precise run-out adjustment  (≤5 ).

Body protector

Internal coolant

PCD grades for machining aluminium alloys

New CBN grade for grey cast iron machining

Aluminiumlegierung

Spezieller legierter Stahl

Stellschraube für die Feineinstellung

Stellmutter für die Mikro-Einstellung

PKD/CBN-PLANFRÄSER FÜR DAS SCHLICHTEN  
MIT MAXIMALEM VORSCHUB

WERKZEUGKÖRPER MIT HOHER STABILITÄT UND 
GERINGEM GEWICHT

Eine Kombination aus legiertem Stahl und Aluminium 
sorgt für Stabilität bei geringem Gewicht.

ULTRAHOCHEFFIZIENTE ALUMINIUMBEARBEITUNG

Die Konstruktion mit sehr enger Zahnteilung eignet 
sich ideal für die hocheffiziente Bearbeitung  
(F ≥ 20 m / min). Dank der internen Kühlmittelzufuhr 
und eines speziellen Spanbrechers (Körperschutz) 
wird eine optimale Spanabfuhr ermöglicht.

WIRTSCHAFTLICHE MEHRFACHNUTZUNG

Nachschleifen von bis zu 0.6 mm ist auf den 
Umfangschneidkanten und den unteren  
Schneidkanten möglich.

HOHE PRÄZISION, EINFACHE EINSTELLUNG

Die Rundlaufeinstellung (≤5 ) wird durch eine 
hochpräzise Justierung realisiert.

Spanabweiser

Interne Kühlmittelzufuhr

PKD-Sorten für die Bearbeitung von 
Aluminiumlegierungen
Neue CBN Sorte zur Gussbearbeitung (GG)

Alliage d'aluminium

Acier allié spécial

Vis d'ajustement fin

Écrou d'ajustement micrométrique et ultra-fin

FRAISE GRANDE AVANCE À SURFACER  
POUR OPERATIONS DE FINITION

CORPS LÉGER ET TRÈS RIGIDE

Combinaison du corps en acier allié spécial et en 
aluminium pour fournir rigidité et légèreté de la fraise.

USINAGE EXTRÊMEMENT EFFICACE

Le design du pas extrêmement fin est idéal pour un 
usinage très efficace (F ≥ 20 m / min). L'arrosage 
interne et la paroi spéciale du brise-copeaux 
(protection du corps) offrent une performance idéale 
pour l'évacuation des copeaux.

ÉCONOMIE, MULTI-USAGE

Une tolérance de réaffûtage jusqu'à 0.6 mm est 
possible sur les arêtes de coupe périphériques et en 
bout.

HAUTE PRÉCISION, RÉGLAGE FACILE

Une combinaison de filetages fins et ultra-fins pour  
un ajustement précis et pour obtenir un minimum  
de faux-rond (≤5 ).

Protecteur du corps

Arrosage interne

Nuances PCD pour l'usinage d'alliages d'aluminium

Nouveau : Plaquettes CBN pour la fonte

Lega di alluminio

Speciale acciaio legato

Vite di registrazione principale

Dado di microregistrazione

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO PER FINITURA

LEGGEREZZA, CORPO AD ALTA RIGIDITÀ

La combinazione di acciaio legato e alluminio 
conferisce al corpo rigidità e leggerezza.

LAVORAZIONI AD ALTISSIMA EFFICIENZA

Il design a passo ultrafitto è ideale per la lavorazione 
ad alta efficienza (F ≥20 m / min). Il refrigerante 
interno ed uno speciale rompitruciolo (con protezione) 
favoriscono la perfetta evacuazione dei trucioli.

ECONOMICO, MULTIUSO

È possibile riaffilare degli inserti fino a 0.6 mm sia in 
direzione radiale che assiale.

ALTA PRECISIONE, SEMPLICE MONTAGGIO

La combinazione di una registrazione e di una 
microregistrazione consente una regolazione precisa 
del run-out utensile (≤5 ).

Protezione

Refrigerante interno

Gradi PCD per la lavorazione di leghe di alluminio

Nuovo grado CBN per la lavorazione della ghisa grigia

Aleación de aluminio

Acero aleado especial

Tornillo de ajuste de paso fino

Tuerca de ajuste ultrafino

FRESA DE ALTO AVANCE PARA ACABADO

CUERPO LIGERO CON UNA GRAN RIGIDEZ

La combinación de aluminio y acero aleado especial en 
el cuerpo le confiere rigidez y un peso ligero.

MECANIZADO DE GRAN EFICACIA

El diseño de paso ultrafino resulta ideal para 
un mecanizado de gran eficacia (F ≥ 20 m / min). 
La refrigeración interna y la pared especial del 
rompevirutas (protector del cuerpo) ofrecen un 
perfecto rendimiento de evacuación de las virutas.

ECONÓMICA, MULTIUSOS

Margen de reafilado de hasta 0.6 mm en los filos  
de corte periféricos e inferiores.

GRAN PRECISIÓN CON UN MONTAJE SENCILLO

El uso de roscas de paso fino y ultrafino garantiza un 
ajuste preciso de la oscilación (≤5  ).

Protector del cuerpo

Refrigeración interna

Calidad PCD para el mecanizado de aleaciones de aluminio

Nueva calidad de CBN para el mecanizado de fundición gris 

Stop aluminium

Specjalna stal stopowa

Śruba do dokładnej regulacji

Nakrętka do mikroregulacji

FREZ DO OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ  
Z WYSOKIEM POSUWEM

LEKKI KORPUS O WYSOKIEJ SZTYWNOŚCI

Korpus freza wykonany ze specjalnej stali stopowej 
i aluminium zapewnia wysoką sztywność i niską masę.

ULTRA WYSOKA WYDAJNOŚĆ OBRÓBKI

Konstrukcja frezów z bardzo gęstą podziałką 
zapewnia wysoką wydajność obróbki  (F ≥ 20 m / min). 
Wewnętrzny kanał doprowadzenia chłodziwa  
i specjalna ścianka łamacza wióra (chroniąca korpus 
freza) zapewnia doskonałą skuteczność odprowadzania 
wióra.

EKONOMICZNE PŁYTKI, DO WIELOKROTNEGO 
OSTRZENIA

Nawet 0.6 mm naddatek na ostrzenie na bocznej 
i dolnej krawędzi skrawającej.

WYSOKA DOKŁADNOŚĆ, ŁATWE USTAWIENIE

Kombinacja gwintu drobno i bardzo drobnozwojnego 
zapewnia dokładną regulację bicia (≤5 ).

Łamacz wióra

Wewnętrzny kanał doprowadzenia chłodziwa

Gatunki diamentu polikrystalicznego (PCD) do obróbki 
stopów aluminium
Nowy gatunek CBN do obróbki żeliwa szarego

Hliníkové slitiny

Speciální legovaná ocel

Seřizovací šroub s jemnou roztečí

Matice pro mimořádně jemné mikro seřizování

FRÉZA S VYSOKOU RYCHLOSTÍ POSUVU PRO 
DOKONČOVÁNÍ

NÍZKÁ HMOTNOST, VYSOKÁ TUHOST TĚLESA

Těleso ze speciální legované oceli a slitin hliníku se 
vyznačuje tuhostí a nízkou hmotností.

MIMOŘÁDNĚ ÚČINNÉ OBRÁBĚNÍ

Konstrukce s mimořádně jemnou roztečí je ideální pro 
vysoce účinné obrábění (F ≥ 20 m / min). Vnitřní přívod 
řezné kapaliny a speciální stěna utvařeče (chrániče 
tělesa) zajišťují ideální výkon odvodu třísek.

HOSPODÁRNOST, VÍCE ZPŮSOBŮ POUŽITÍ

Na obvodovém a spodním břitu je možné ponechat vůli 
pro přebroušení až 0.6 mm.

VYSOKÁ PŘESNOST, SNADNÉ NASTAVENÍ

Kombinace závitu s jemnou a mimořádně jemnou 
roztečí umožňuje přesné seřízení házení (≤5 ).

Chránič tělesa

Vnitřní přívod řezné kapaliny

Nástrojový materiál PD pro obrábění hliníkových slitin

Nová CBN sorta pro obrábění šedé litiny

Алюминиевый сплав

Специальная легированная сталь

Регулировочный винт с малым шагом

Гайка сверхтонкой микрорегулировки

ФРЕЗА ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ С  
ВЫСОКОЙ СКОРОСТЬЮ ПОДАЧИ

ЛЕГКИЙ КОРПУС ВЫСОКОЙ ЖЕСТКОСТИ

Сочетание специальной легированной стали и алюминия 
в конструкции корпуса обеспечивает высокую жесткость и 
небольшой вес.

ВЫСОКОЭФФЕКТИВНАЯ ОБРАБОТКА

Сверхмалый шаг идеально подходит для 
высокоэффективной обработки (F ≥ 20 м / мин). 
Внутренняя подача охлаждающей жидкости и специальная 
стенка стружколома (защита корпуса) обеспечивают 
превосходный отвод стружки.

ЭКОНОМИЧНОСТЬ И УНИВЕРСАЛЬНОСТЬ

Как на боковых, так и на торцевой режущей кромке 
возможен припуск на повторное шлифование до 0.6 мм.

ВЫСОКАЯ ТОЧНОСТЬ, ПРОСТАЯ НАСТРОЙКА

Сочетание резьбы с малым и сверхмалым шагом 
обеспечивает прецизионную регулировку радиального 
биения (≤ 5 ).

Защита корпуса

Внутренняя подача СОЖ

Сплавы PCD для обработки алюминиевых сплавов.

Новый сплав CBN для обработки серого чугуна

Alüminyum alaşım

Özel alaşımlı çelik

Sık dişli ayar vidası

Ultra sık mikro ayar somunu

FİNİŞ İŞLEME İÇİN YÜKSEK İLERLEME KESİCİSİ

HAFİF, YÜKSEK RİJİTLİKLİ GÖVDE

Rijidlik ve hafiflik sağlayan birleşik özel alaşımlı çelik 
ve alüminyum gövde.

ULTRA YÜKSEK VERİMLİ İŞLEME

Ultra sık dişli tasarımı, yüksek verimli işleme  
(F ≥ 20 m / dk) için idealdir. İçten soğutma kanalları ve 
özel talaş kırma duvarı (gövde koruyucu) ideal talaş 
tahliyesi performansı sağlar.

EKONOMİK, ÇOKYÖNLÜ KULLANIM

Hem çevresel hem alt kesici kenarlarda 0.6 mm'ye 
kadar yeniden taşlama payı vardır.

YÜKSEK HASSASİYET, KOLAY AYAR

İnce ve ultra ince adımlı dişler kombinasyonu hassas 
salgı ayarı sağlar (≤5 ).

Gövde koruyucu

İçten soğutma kanalı

Alüminyum alaşımlarının işlenmesi için PCD kaliteler

Pik döküm işleme için yeni CBN kalite
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FMAX

FMAX-MB

DCON
MS

DC ZEFP WT DC ZEFP WT

FMAX
—

— —
160

16 3.30
— — 24 3.39

80 14 1.08 125 24 3.26

FMAX-LW 100
10 1.06

125
14 1.44

16 1.11 20 1.48

FMAX-40/50/63 40
4 0.24

63
10 0.67

6 0.23 12 0.66
FMAX-MB 50 4 0.38 125 6 3.81

By reducing the number of teeth, finishing can be easily performed even if the machine or work material is not 
rigid. Tool installation costs can also be reduced while maintaining the existing insert mounting and cutting edge 
adjustment functions.

Series Use Specification
Minimum Maximum

High feed  
finish milling cutter

Light weight,  
High rigidity body mm

Alloy steel and  
aluminium body mm

High feed finish milling cutter Light weight, High rigidity body
mm

Compact and smaller machining centres Alloy steel and aluminium body
High feed finish milling cutter Alloy steel body

mm
Small Diameter

For Low Rigidity Conditions Coarse pitch type mm

CLASSIFICATION

Durch die Reduzierung der Zähnezahl kann die Endbearbeitung auch dann problemlos durchgeführt werden,  
wenn die Maschine oder die Aufspannverhältnisse instabil sind. Auch können die Kosten für die WSP-Installationen 
reduziert werden, während die vorhandenen Funktionen der Wendeplattenmontage und die exakte Positionierung 
der WSP beibehalten werden kann.

Bezeichnung Einsatz Ausführung
Minimum Maximum

Hochvorschub 
Endbearbeitung

Gewichtsreduzierter hochfester 
Halter mm

Stahl-/ Aluminiumhalter mm
Hochvorschub Endbearbeitung Gewichtsreduzierter hochfester Halter

mm
Kleine und kompakte Bearbeitungszentren Stahl-/ Aluminiumhalter
Hochvorschub Endbearbeitung Stahlhalter

mm
Kleiner Durchmesser

Für instabile Bedingungen Halter weite Zahnteilung mm

KLASSIFIZIERUNG

En réduisant le nombre de dents, la finition à forte avance peut également être utlisée sur des machines ou 
pièces de faible raideur. Les coûts d'investissement sont réduits, tout en conservant la possibilité de régler les 
plaquettes.

Type Utilisation Caractéristiques
Minimum Maximum

Fraise de finition 
à forte avance

Corps léger  
de grande raideur mm

Corps en acier allié 
et aluminium mm

Finition à forte avance Corps allégé
mm

Machines à puissance réduite Composite aluminium / acier allié
Finition à forte avance Corps en acier allié

mm
Petits diamètres

Environnements de faible raideur Pas large mm

SÉLECTION DU CORPS DE FRAISE

Riducendo il numero di denti, la finitura può essere eseguita facilmente anche se la macchina o il fissagio del 
pezzo hanno bassa rigidità. È inoltre possibile ridurre i costi di gestione di queste frese sfruttando il primo 
montaggio degli inserti e regolando il settaggio dei taglienti.

Serie Utilizzo Specifiche
Minimo Massimo

Fresa per finitura  
ad alto avanzamento

Corpo leggero ad alta rigidità mm
Corpo in lega di  

acciaio e alluminio mm
Fresa per finitura ad alto avanzamento Corpo leggero ad alta rigidità

mm
Per centri di lavoro piccoli e compatti Corpo in lega di acciaio e alluminio

Fresa per finitura ad alto avanzamento Corpo in acciaio legato
mm

Piccolo diametro
Per condizioni di bassa rigidità Tipologia a passo largo mm

CLASSIFICAZIONE

Los procesos de acabado se pueden realizar fácilmente incluso en máquinas o piezas de baja rigidez gracias a la 
reducción del número de dientes. Los costes de herramienta también se ven reducidos mientras que se mantienen 
las funciones de montaje de las placas y el ajuste de altura de los filos de corte.

Gama Aplicación Especificación
Mínimo Máximo

Fresado de acabado  
de alto avance 

Peso ligero,  
Plato de fresado robusto mm

Plato de acero aleado  
y aluminio mm

Fresado de acabado de alto avance Peso ligero, plato de fresado robusto
mm

Centros de mecanizado compactos y más pequeños Plato de fresado de acero aleado y aluminio 
Fresado de acabado de alto avance Plato de acero aleado

mm
Pequeños diámetros

Para operaciones de baja rigidez Paso ancho mm

CLASIFICACIÓN

Zmniejszając liczbę zębów, obróbkę wykańczającą można łatwo przeprowadzić, nawet jeśli maszyna lub materiał 
obrabiany nie jest sztywny. 
Koszty instalacji narzędzi można obniżyć, zachowując istniejące funkcje mocowania płytki i regulacji krawędzi 
skrawającej.

Seria Zastosowanie Specyfikacja
Minimum Maksimum

Frezowanie wykańczające z 
wysokim posuwem

Lekka waga, 
Korpus o wysokiej sztywności mm
Stal stopowa i aluminiowy 

korpus mm
Frezowanie wykańczające z wysokim posuwem Lekka waga, Korpus o wysokiej sztywności

mm
Kompaktowe i mniejsze centra obróbcze Stal stopowa i aluminiowy korpus
Frezowanie wykańczające z wysokim posuwem Korpus ze stali stopowej

mm
Mała średnica

Obróbka w warunkach niskiej sztywności Podziałka rzadka mm

KLASYFIKACJA

Snížením počtu zubů lze dokončovací práce snadno provádět, i když stroj nebo pracovní materiál nejsou dostatečně 
tuhé. Náklady na nástroj lze také snížit seřízením upevněné břitové destičky a řezné hrany.

Série Použití Specifikace
Minimum Maximum

Dokončovací fréza  
pro vysoký posuv

Nízká hmotnost,
Vysoká tuhost tělesa mm

Těleso z legované  
oceli a hliníku mm

Dokončovací frézy pro vysoký posuv Nízká hmotnost, Vysoká tuhost tělesa
mm

Kompaktní a menší obráběcí centra Těleso z legované oceli a hliníku
Dokončovací fréza pro vysoký posuv Těleso z legované oceli

mm
Malý průměr

Pro podmínky nízké tuhosti Typ s hrubou zubovou roztečí mm

Ağız sayısı azaltılarak, tezgah yada iş parçası rijit olmasa bile finiş işlemi kolaylıkla gerçekleştirilir. Bununla birlikte 
mevcut uçların bağlanması ve ayarlanması sebebiyle takım kurulum maliyetleri de azaltılmış olur.

Seri Kullanım Özellikler
Minimum Maksimum

Yüksek ilerlemeli  
finiş freze takımı

hafifletilmiş, 
 rijit gövde mm

Alaşım çelik  
ve aluminyum gövde mm

Yüksek ilerlemeli finiş freze takımı hafifletilmiş, rijit gövde
mm

kompak ve küçük işleme merkezleri Alaşım çelik ve aluminyum gövde
Yüksek ilerlemeli finiş freze takımı Alaşım çelik gövde

mm
Küçük çaplar

düşük rijitlikteki koşullar seyrek adımlı tip mm

SINIFLANDIRMA
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Dovetail clamp

Angled face

Anti-fly dovetail clamping mechanism.

The body protector on the rake face forms chip 
shapes that are ideal for efficient dispersal. 
Internal coolant also aids this process. The 
body is compatible with all through centre 
coolant arbors.

General purpose 
insert

Burr prevention 
insert

BENEFITS

•	 Light weight, High rigidity body
•	 Designed for high speeds
•	 PCD grade for machining aluminium alloys
•	 New CBN grade for grey cast iron machining
•	 High precision

Graphical representation

The long edge insert is capable of finish cutting 
castings with a gate. This makes it possible to 
reduce the number of cutter passes, thereby 
shortening cycle times.

INSERTS FOR SPECIAL APPLICATIONS

GENERAL PURPOSE INSERTS

CBN inserts for gray cast iron reduce the length 
of the wiper edge and provide excellent surface 
finishes with low cutting forces. These inserts 
are disposable and therefore economical 
because they don't require re-grinding.

LONG EDGE INSERTS

DESIGNED FOR HIGH SPEEDS

IDEAL CHIP DISPOSAL

Hochstabile Klemmung

Präzisionsspannfläche

Schwalbenschwanz-Klemmmechanismus 
mit Fliehkraftsicherung für eine hohe 
Prozesssicherheit.

Der Spanabweiser auf der Spanfläche sorgt 
für Spanformen, die optimal abgeführt werden 
können, und lenkt diese vom Fräskörper weg.  
Unterstützt wird dieser Vorgang durch die 
interne Kühlmittelzufuhr. Der Fräskörper eignet 
sich für alle Aufnahmen mit Kühlmittelbohrung.

VORTEILE

•	 Werkzeugkörper mit hoher Stabilität und geringem Gewicht
•	 Für hohe Geschwindigkeiten ausgelegt
•	 PKD-Sorte für die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen
•	 Neue CBN-Sorte zur Gussbearbeitung (GG)
•	 Höchste Präzision

Grafische Darstellung

SCHNEIDPLATTE FÜR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

Eine Bearbeitung mit mehreren 
Tiefenzustellungen kann durch den Einsatz der 
WSP mit langer Schneidkante eine deutlich 
reduzierte Zykluszeit ermöglichen. 

Schneidplatte 
für allgemeine 
Anwendungen

Schneidplatte zur 
Gratvermeidung

LANGE SCHNEIDKANTE

FÜR HOHE GESCHWINDIGKEITEN AUSGELEGT

EFFEKTIVE SPANABFUHR

ALLGEMEINE ANWENDUNG IN GUSSMATERIALLIEN (GG)

CBN-WSP für Graugussbearbeitung (GG) 
mit reduzierter Planfasenbreite (BS) sorgen 
für hervorragende Oberflächengüten bei 
geringen Schnittkräften. Das exellente 
Verschleißverhalten bietet prozesssichere lange 
Standzeiten. Ein Nachschliff dieser CBN-WSP 
ist nicht möglich.

Fixation type queue d'aronde

Face inclinée

Mécanisme de serrage type queue d'aronde  
anti-éjection.

AVANTAGES

•	 Corps léger et très rigide
•	 Conçu pour des vitesses élevées
•	 Nuance PCD pour les alliages d'aluminium
•	 Nouvelle nuance CBN pour les fontes grises
•	 Haute précision

Représentation graphique

PLAQUETTE POUR APPLICATIONS SPÉCIFIQUES

Lors de l’enlèvement de grandes épaisseurs, 
l’arête longue permet d’augmenter la 
profondeur de passe et donc de réduire le 
temps de cycle.

Plaquette pour 
applications 
générales

Plaquette anti-
bavures

Le brise-copeaux de la plaquette assure un 
contrôle du copeau optimal. L'arrosage interne 
permet une évacuation des copeaux performante.  
Le corps est compatible avec tous les porte-fraise 
du marché avec arrosage interne.

ARÊTE LONGUE

CONÇU POUR DES VITESSES ÉLEVÉES

CONTRÔLE DU COPEAU OPTIMAL

PLAQUETTES FONTE

Les plaquettes CBN fonte permettent d'obtenir 
d'excellents états de surface. La longueur 
réduite du plat de planage empêche les 
vibrations. Plaquette non réaffûtable.

Bloccaggio a coda di rondine

Piano inclinato

Meccanismo di bloccaggio Anti-Fly a coda  
di rondine.

VANTAGGI

•	 Leggerezza, corpo ad alta rigidità
•	 Concepita per velocità di rotazione elevate
•	 Grado PCD per la lavorazione delle leghe di alluminio
•	 Nuovo grado CBN per la lavorazione di ghisa grigia 
•	 Alta precisione

Rappresentazione grafica

TAGLIENTE LUNGO

L'inserto con il tagliente lungo è in grado di 
effettuare tagli di finitura su fusioni grezze in 
una sola passata. È quindi possibile ridurre 
il numero delle passate e di conseguenza 
accorciare il tempo-ciclo..

Inserto per uso 
generico

Inserto per la 
prevenzione di 

bave

La protezione sulla superficie di spoglia 
conferisce ai trucioli una forma più facile da 
smaltire, permettendone l'allontanamento dal 
corpo fresa. Tale processo è agevolato anche 
dal refrigerante interno. Il corpo fresa  
è compatibile con tutti i mandrini concepiti 
con il passaggio del refrigerante attraverso il 
centro.

SCHEGGIA IN PCD CON TAGLIENTE LUNGO

CONCEPITO PER VELOCITÀ DI ROTAZIONE ELEVATE

PERFETTO CONTROLLO DEL TRUCIOLO 

INSERTI PER USO GENERICO

Gli inserti in CBN per ghisa grigia utilizzano 
una lunghezza del tratto raschiante inferiore 
e forniscono eccellenti finiture superficiali 
con basse forze di taglio. Questi inserti sono 
monouso e quindi economici perché non 
richiedono una nuova affilatura.

Sujeción cola de milano

Cara angular

Mecanismo de sujeción cola de milano 
Anti-fly.

El protector del cuerpo, situado en la cara de 
incidencia, crea unas formas de virutas de 
fácil evacuación y las dispersa alejándolas del 
cuerpo. La refrigeración interna también ayuda 
en este proceso. El cuerpo es compatible con 
todos los husillos con refrigeración interna 
central.

VENTAJAS

•	 Cuerpo ligero con una gran rigidez.
•	 Diseño específico para altas velocidades.
•	 Calidad PCD para el mecanizado de aleaciones de aluminio.
•	 Nueva calidad CBN para el mecanizado de fundición gris. 
•	 Alta precisión

Representación gráfica

PLACA PARA APLICACIONES ESPECIALES

Filo de corte largo para acabado de paredes. 
Esto hace posible reducir el número de pasadas 
acortando el tiempo de los ciclos. 

Placa para uso 
general

Placa para la 
prevención de 

rebabas

PLACA DE FILO LARGO

DISEÑO ESPECÍFICO PARA ALTAS VELOCIDADES

EXCELENTE EVACUACIÓN DE VIRUTAS

PLACAS PARA USO GENERAL

Las placas de CBN para fundición gris reducen 
la longitud del filo del wiper y proporcionan un 
excelente acabado de las superficies con bajas 
fuerzas de corte. Estas placas por lo tanto, son 
económicas ya que no requieren reafilado. 

Mocowanie na jaskółczy ogon

Powierzchnia pochyła

Stabilne osadzenie płytki, bez możliwości jej 
przemieszczenia ("Anti-fly").

KORZYŚCI

•	 Niska masa, wysoka sztywność korpusu freza
•	 Do obróbki szybkościowej
•	 Gatunek diamentu polikrystalicznego (PCD) do obróbki stopów aluminium
•	 Nowy gatunek CBN do obróbki żeliwa szarego
•	 Wysoka precyzja

Rysunek schematyczny

PŁYTKA DO SPECJALNYCH ZASTOSOWAŃ

Długa krawędź skrawająca jest odpowiednia 
do obróbki wykańczającej odlewów, nawet 
ze zmiennymi naddatkami. Umożliwia 
zredukowanie liczby przejść głowicy, w efekcie 
skracając czas cyklu.

Płytka 
pierwszego 

wyboru

Płytka 
zapobiegająca 
powstawaniu 

zadziorów

Łamacz wióra na powierzchni natarcia 
powoduje zawijanie i skuteczne odprowadzanie 
wióra na zewnątrz. Wewnętrzny kanał 
chłodziwa dodatkowo poprawia skuteczność 
odprowadzania wióra. Korpus freza jest 
kompatybilny ze wszystkimi trzpieniami  
z przelotowym kanałem chłodziwa.

DŁUGA KRAWĘDŹ SKRAWAJĄCA

DO OBRÓBKI SZYBKOŚCIOWEJ

IDEALNE USUWANIE WIÓRA

 PŁYTKI OGÓLNEGO PRZEZNACZENIA

Płytki CBN do żeliwa szarego zmniejszają 
długość krawędzi wygładzającej i zapewniają 
doskonałą jakość powierzchni przy użyciu 
niskich sił skrawania. 

Rybinové upínání

Šikmé čelo

Rybinový upínací mechanizmus Anti-Fly.

PŘÍNOSY

•	 Nízká hmotnost, vysoká tuhost tělesa
•	 Navrženo pro vysoké rychlosti
•	 Nástrojový materiál PD pro obrábění hliníkových slitin
•	 Nová VBD z CBN pro obrábění šedé litiny
•	 Vysoká přesnost

Grafické znázornění

Destička s dlouhou řeznou hranou je schopna 
přímo dokončovat i odlitky se zbytky licích 
kanálů.  
To umožňuje snížit počet průchodů fréz a zkrátit 
tak doby cyklu.

DESTIČKA PRO SPECIÁLNÍ APLIKACE

Univerzální 
destička

Destička pro 
prevenci otřepů

Chránič tělesa na čelní straně vytváří třísky 
ideálního tvaru pro odvod a odvádí je od tělesa. 
Tomuto procesu také napomáhá vnitřní přívod 
řezné kapaliny.  
Těleso je kompatibilní se všemi upínacími trny  
s chladicím kanálkem.

DESTIČKY S DLOUHOU ŘEZNOU HRANOU

NAVRŽENO PRO VYSOKÉ RYCHLOSTI

IDEÁLNÍ ODVOD TŘÍSKY

VBD PRO VŠEOBECNÉ POUŽITÍ

Destíčka s CBN pro obrábění šedé litiny má 
kratší řeznou Wiper hranu a díky tomu lze 
dosáhnout excelentní kvality opracování 
s nízkým řezným odporem. Tyto VBD jsou 
jednorázové, tudíž odpadá nutnost přeostřování.

Зажим типа «ласточкин хвост»

Наклонная поверхность

Зажимной механизм Anti Fly типа «ласточкин 
хвост».

ПРЕИМУЩЕСТВА

•	 Легкий корпус высокой жесткости
•	 Разработана для высоких скоростей обработки
•	 Новый материал сплава PCD предназначен для обработки алюминиевых сплавов
•	 Новый сплав CBN для обработки серого чугуна
•	 Высокая точность

Графическое представление

Пластина с длинной кромкой способна на чистовую 
обработку литья с припуском. Это позволяет 
уменьшить количество проходов, тем самым 
сокращая время цикла обработки.

Пластина 
общего 

назначения

Пластина для 
предотвращения 

заусенцев 

Защита корпуса на передней поверхности 
обеспечивает форму стружки, идеальную для ее 
отвода от корпуса. Внутренняя подача СОЖ также 
способствует этому процессу.  
Корпус совместим со всеми оправками с 
внутренним подводом охлаждающей жидкости.

ПЛАСТИНЫ С ДЛИННОЙ КРОМКОЙ 

РАЗРАБОТАНА ДЛЯ ОБРАБОТКИ НА ВЫСОКИХ СКОРОСТЯХ 

ОПТИМАЛЬНЫЙ ОТВОД СТРУЖКИ

ПЛАСТИНЫ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Пластины CBN для обработки серого чугуна 
сокращают длину зачистной кромки и 
обеспечивают превосходную шероховатость 
поверхности при низкой силе резания. 
Эти пластины являются одноразовыми и, 
следовательно, экономичны, поскольку не требуют 
повторной заточки.

ПЛАСТИНЫ ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНОГО ПРИМЕНЕНИЯ

Kılangıç sıkma

Açılı yüzey

Uçma önleyici kırlangıç sıkma 
mekanizması.

AVANTAJLARI

•	 Hafif ve yüksek rijitlikte gövde
•	 Yüksek hIzlar için tasarlandı
•	 Alüminyum alaşımların işlenmesi için yeni pcd kalitesi
•	 Pik döküm için yeni CBN kalite
•	 Yüksek hassasiyet

Grafik görünüm

ÖZEL UYGULAMALAR IÇIN KESICI UÇ

Uzun kenarlı kesici uçlar döküm malzemelerin 
tek geçişde finiş işlemesini yapabilir. Bu, kesici 
paso sayısını azaltmayı ve böylece çevrim 
sürelerini kısaltmayı mümkün kılar.

Genel Amaçlı  
Kesici uç

Çapak önleyici 
kesici uç

Talaş atımı ve uzaklaştırılması için gövde 
koruyucu üzerindeki eğimli yüzey formu ideal 
talaş şekilleri oluşturur. Ayrıca içten soğutmada 
prosese yardımcı olur.  
Gövde, tüm merkezden soğutma sıvısı geçişli 
takım tutucularıyla uyumludur.

UZUN KENARLI KESİCİ UÇLAR

YÜKSEK HIZLAR İÇİN TASARLANDI

İDEAL TALAŞ ATIMI

GENEL AMAÇLI KESME UÇLARI

Silici kenarı kısaltmak, kesme kuvvetlerini 
azaltmak ve mükemmel yüzey kalitesi için pik 
döküm malzemelerde CBN uçlar.
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FMAX

FMAX-MB

DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP

FMAX-050A04R a 50 22 40 30000 0.38 4 u 1
FMAX-063A04R a 63 22 40 30000 0.70 4 u 1
FMAX-080B04RMB a 80 27 45 24500 1.12 4 u 2
FMAX-100B04RMB a 100 32 50 22000 2.00 4 u 2
FMAX-125B06RMB a 125 40 60 19600 3.81 6 u 2

*

CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW LCCB L8

FMAX-050A04R 20 11 17 47 10.4 12 6.3 1
FMAX-063A04R 20 11 17 60 10.4 12 6.3 1
FMAX-080B04RMB 24 13 30 55 12.4 11 7 2
FMAX-100B04RMB 32 17 39 75 14.4 10 8 2
FMAX-125B06RMB 36 22 45 100 16.4 12 9 2

KAPR
90°

DCSFMS
DCONMS

KWW

LC
CB

L8

CB
DP

DC

DAH
DCCB

LF

AP
M
X

KAPR

1 2

DC AP
M
X

KWW
DCONMS
DCSFMS

DAH
DCCB

L8
CB

DP
LF

LC
CB KAPR

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k Type

ARBOR TYPE

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Type

Right hand tool holder only 

FOR LOW RIGIDITY CONDITIONS

Coarse pitch type

*	 For the maximum depth of cut (APMX), please refer to the recommended cutting conditions (ap).

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AUFSTECKFRÄSER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Typ

Nur Rechtsausführung

FÜR INSTABILE VERHÄLTNISSE

Ausführung weite Zahnteilung

Die maximale Schnitttiefe entnehmen Sie bitte den empfohlenen Schnittbedingungen (ap).

Bestellnummer

La
ge

r Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Type

Outil à droite uniquement

POUR UN ENVIRONNEMENT DE FAIBLE RAIDEUR

Corps à pas large

�Veuilez consulter les tableaux de conditions de coupe pour la profondeur de passe maximale (APMX) et la profondeur de 
passe (ap) préconisée.

Référence

St
oc

k Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO A MANICOTTO

DIMENSIONI DI MONTAGGIO

Codice ordinazione Tipo

Solo portautensile destro

PER CONDIZIONI DI BASSA RIGIDITÀ

Tipologia a passo largo

Per la profondità di taglio massima (APMX), fare riferimento alle condizioni di taglio consigliate (ap).

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO PLATO 

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Tipo

Solo herramientas a mano derecha

PARA PROCESOS DE BAJA RIGIDEZ 

Paso ancho

Para la máxima profundidad de corte (APMX), consultar las condiciones de corte recomendadas (ap). 

Referencia

St
oc

k Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

TYP GŁOWICY

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy Typ

Tylko głowica w wykonaniu prawym

OBRÓBKA W WARUNKACH NISKIEJ SZTYWNOŚCI

Podziałka rzadka

�Aby uzyskać informacje na temat maksymalnej głębokości skrawania (APMX), należy zapoznać się z zalecanymi parametrami 
skrawania (ap).

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

UPÍNANÉ NA TRN

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Typ

Pouze pravý držák nástroje

PRO PODMÍNKY S NÍZKOU TUHOSTÍ

Typ s hrubou zubovou roztečí

Maximální hloubku řezu (APMX) naleznete v doporučených řezných podmínkách (ap).

Objednací kód

Sk
la

d Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

НАСАДНОЙ ТИП

УСТАНОВОЧНЫЕ РАЗМЕРЫ

Обозначение Тип

Только правая оправка

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası Tip

Yalnızca sağ takım

DÜŞÜK RİJİTLİKTEKİ KOŞULLAR İÇİN

Seyrek adımlı tip

Maksimum kesme derinliği için lütfen önerilen kesme koşullarına bakınız (ap).

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

10
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FMAX

FMAX

Ø100 
Ø125

GAMP : +5°
GAMF : 0°

DC DCON LF RPMX WT ZEFP

FMAXR10010CLW a 100 25.4 42 22000 1.06 10
FMAXR10016CLW a 100 25.4 42 22000 1.11 16
FMAXR12514CLW a 125 25.4 42 19600 1.44 14
FMAXR12520CLW a 125 25.4 42 19600 1.48 20

CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW 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

KAPR
90°

LC
CB

DC
DCCB

LFCB
DP

AP
M

X

DCSFMS
DCON
KWW

KW
L

L8

DAH

KAPR

*

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

ARBOR TYPE

*	 For the maximum depth of cut, please refer to recommended cutting conditions (ap).
1.	 2 mm or less is the recommended maximum depth of cut for ultra high efficiency machining.

REDUCED WEIGHT MILLING CUTTER FOR USE ON 
SMALLER MACHINING CENTRES

MOUNTING DIMENSIONS

Order number

St
oc

k

Order number

Right hand tool holder only 

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AUFSTECKFRÄSER

Die maximale Schnitttiefe entnehmen Sie bitte den empfohlenen Schnittbedingungen (ap).
Für die effiziente Bearbeitung empfiehlt sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm.

GEWICHTSREDUZIERTER PLANFRÄSER ZUR 
VERWENDUNG IN KLEINEREN BEARBEITUNGSZENTREN

ABMESSUNGEN

Bestellnummer

La
ge

r

Bestellnummer

Nur Rechtsausführung

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

Pour la profondeur de passe maximale, se référer au tableau de conditions de coupe.
La profondeur de coupe maximale recommandée est de 2 mm ou moins pour un usinage de très haute efficacité.

CORPS ALLÉGÉS POUR MACHINES DE FAIBLE CAPACITÉ

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence

St
oc

k

Référence

Outil à droite uniquement

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO A MANICOTTO

Per la massima profondità di taglio, fare riferimento alle condizioni di taglio consigliate (ap).
Per una lavorazione ad altissima efficienza, si consiglia una profondità massima  di taglio di 2 mm.

CORPI FRESA ALLEGGERITI PER UTILIZZO SU CENTRI DI 
LAVORO DI PICCOLE DIMENSIONI 

DIMENSIONI DI MONTAGGIO

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Codice ordinazione

Solo portautensile destro

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO PLATO 

Para una profundidad de corte máxima, por favor consulte las condiciones de corte recomendadas (ap).
La profundidad de corte máxima recomendada para un mecanizado de eficacia ultraelevada es de 2 mm o menos.

FRESA MÁS LIGERA PARA USOS EN CENTROS DE 
MECANIZADO PEQUEÑOS.

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia

St
oc

k

Referencia

Solo herramientas a mano derecha

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

TYP GŁOWICY

Dla maksymalnych głębokości skrawania należy stosować zalecane warunki obróbki (ap).
Zalecana maks. głębokość skrawania podczas obróbki z ultra wysoką wydajnością: 2 mm.

FREZ O ZMNIEJSZONEJ MASIE DO STOSOWANIA  
W MNIEJSZYCH CENTRACH OBRÓBCZYCH

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Numer zamówieniowy

Tylko głowica w wykonaniu prawym

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

UPÍNANÉ NA TRN

Pro maximální hloubky řezu dodržte doporučené řezné podmínky (ap).
Pro mimořádně přesné a účinné obrábění se doporučuje použít hloubku řezu 2 mm nebo méně.

FRÉZA SE SNÍŽENOU HMOTNOSTÍ PRO POUŽITÍ  
NA MENŠÍCH OBRÁBĚCÍCH CENTRECH

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód

Sk
la

d

Objednací kód

Pouze pravý držák nástroje

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

НАСАДНОЙ ТИП

Для максимальной глубины резания, пожалуйста, обратитесь к рекомендуемым условиям резания (ap).
Рекомендуемая максимальная глубина резания для сверхэффективной обработки составляет 2 мм или менее.

ФРЕЗА С МАЛЫМ ВЕСОМ ДЛЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ  
НА МАЛОМОЩНЫХ СТАНКАХ

УСТАНОВОЧНЫЕ РАЗМЕРЫ

Обозначение

На
ли

чи
е 

на
 

ск
ла

де

Обозначение

Только правая оправка

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

Maksimum kesme derinliği için lütfen önerilen kesme koşullarına bakınız (ap). 
Ultra yüksek verimli işleme için önerilen maksimum kesme derinliği 2 mm veya daha azdır.

DAHA KÜÇÜK IŞLEME MERKEZLERINDE KULLANILABILMESI 
IÇIN HAFIFLETILMIŞ FREZELEME KESICISI

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

St
ok

Sipariş Numarası

Yalnızca sağ takım

10



7

FMAX

FMAX

Ø80Ø40
Ø50
Ø63

Ø100 
Ø125

KAPR : 90°
CH : 0°
GAMP : +5°
GAMF Ø40 – Ø63 : -6° – -3°
GAMF Ø80 – Ø125 : 0°

DC DCON LF RPMX WT ZEFP

FMAX-040A04R s 40 16 40 30000 0.24 4 1
FMAX-040A06R s 40 16 40 30000 0.23 6 1
FMAX-050A08R s 50 22 40 30000 0.37 8 1
FMAX-050A10R a 50 22 40 30000 0.35 10 1
FMAX-063A10R s 63 22 40 27000 0.67 10 1
FMAX-063A12R a 63 22 40 27000 0.66 12 1
FMAX-080B14R a 80 27 45 24500 1.08 14 2
FMAX-100B18R a 100 32 50 22000 1.81 18 3
FMAX-125B24R a 125 40 60 19600 3.26 24 3

CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW LCCB L8 C

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 11 17 47 10.4 12 6.3 – 1
FMAX-050A10R 20 11 17 47 10.4 12 6.3 – 1
FMAX-063A10R 20 11 17 60 10.4 12 6.3 – 1
FMAX-063A12R 20 11 17 60 10.4 12 6.3 – 1
FMAX-080B14R 24 13 26 68 12.4 11 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 3

KAPR
90°

DCFSMS

DC

DCON
DCFSMS

DAH

DC

DAH

DCON
KWW KWW

AP
M

X

AP
M

X

L8 L8
C

CB
DP

LF CB
DP

LF

LC
CB

LC
CB

DCCB
DCCB

DCFSMS

LC
CB

DCCB
DC

DCON

DAH

KWW

AP
M

X
L8

CB
DP

LF

1 2 3

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

ARBOR TYPE

1.	 2 mm or less is the recommended maximum depth of cut for ultra high efficiency machining.

HIGH FEED MILLING CUTTER FOR FINISHING

MOUNTING DIMENSIONS

Order number

St
oc

k Type

Order number Type

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AUFSTECKFRÄSER

Für die effiziente Bearbeitung empfiehlt sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm.

PKD-PLANFRÄSER FÜR DAS SCHLICHTEN  
MIT HOHEM VORSCHUB

ABMESSUNGEN

Bestellnummer

La
ge

r Typ

Bestellnummer Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

La profondeur de coupe maximale recommandée est de 2 mm ou moins pour un usinage de très haute efficacité.

FRAISE GRANDE AVANCE A SURFACER DE FINITION 

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence

St
oc

k Type

Référence Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO A MANICOTTO

Per una lavorazione ad altissima efficienza, si consiglia una profondità massima  di taglio di 2 mm.

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO PER FINITURA

DIMENSIONI DI MONTAGGIO

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

Codice ordinazione Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO PLATO 

La profundidad de corte máxima recomendada para un mecanizado de eficacia ultraelevada es de 2 mm o menos.

FRESA DE ALTO AVANCE PARA ACABADO

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia

St
oc

k Tipo

Referencia Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

TYP GŁOWICY

Zalecana maks. głębokość skrawania podczas obróbki z ultra wysoką wydajnością: 2 mm.

FREZ DO OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ  
Z WYSOKIM POSUWEM

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

Numer zamówieniowy Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

UPÍNANÉ NA TRN

Pro mimořádně přesné a účinné obrábění se doporučuje použít hloubku řezu 2 mm nebo méně.

FRÉZA O VYSOKÉ RYCHLOSTI 
POSUVU PRO DOKONČOVÁNÍ

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód

Sk
la

d Obr.

Objednací kód Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

НАСАДНОЙ ТИП

Рекомендуемая максимальная глубина резания для сверхэффективной обработки составляет 2 мм или менее.

ФРЕЗА ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ С  
ВЫСОКОЙ СКОРОСТЬЮ ПОДАЧИ

УСТАНОВОЧНЫЕ РАЗМЕРЫ

Обозначение

На
ли

чи
е 

на
 

ск
ла

де Тип

Обозначение Тип

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

Ultra yüksek verimli işleme için önerilen maksimum kesme derinliği 2 mm veya daha azdır.

FİNİŞ İŞLEME İÇİN YÜKSEK İLERLEME FREZESİ

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

Sipariş Numarası Tip

10
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FMAX

FMAX-040 

TSS04505S KSN2 
KSN3 KSS2

HSC08030H

TKY10T RKY25S

FMAX-050 HSC10030H

FMAX-063 HSC10030H

FMAX-080 HSCX12030H

FMAX-100 HSCX16035H

FMAX-125 HSCX20035H

M
D2

03
0

M
D2

20

M
B4

12
0

L LE W1 S BS RE

GOER1404PXFR2 a a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4

L

W1

5

REBS S
10°

5°

GOER1408PXFR2 a a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8

NP-GOEN1404PXSR05 s 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.4

L

W1

LE

REBS S
10°

NP-GOEN1408PXSR05 s 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8

GOER1408PXFR2-8 s 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8

L

W1

LE

REBS S
10°

5°

GOER1401ZXFR2 a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

L

W1

LE

REBS S
10°

5°

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

1.	 Clamp torque TSS04505S = 3.5 Nm
2.	 Please refer to the manual included for instructions how to seat the insert and adjust the run out.

SPARE PARTS

Tool holder number

Insert clamp  
screw

Micro  
adjustment nut

Fine pitch  
adjustment screw

Cutter  
clamp bolt Wrench Adjustment pin

1.	 �If general-purpose inserts (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) and burr prevention inserts are used together, they will not be able to 
achieve full performance. 

2.	 Inserts of the same geometry should be used for all teeth.

Order number Figure

General purpose

General purpose

Long cutting edge

Burr prevention

INSERTS

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Anzugsmoment TSS04505S = 3.5 Nm
�Informationen zum Einsetzen der Diamantplatte und zur Einstellung des Rundlaufs finden Sie in der mitgelieferten 

Bedienungsanleitung.

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

Klemmschraube
(Diamantplatte)

Justiermutter 
(Mikro-

Einstellung)

Einstellschraube 
(Fein- 

Einstellung)

Werkzeug-  
Spannschraube Schlüssel Einstelldorn

�Werden Diamantplatten für die allgemeine Anwendung (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) und Diamantplatten zur Verhinderung von 
Gratbildung gemeinsam eingesetzt, erzielen sie nicht die volle Leistung. 

Für alle Plattensitze sollten Diamantplatten mit identischer Geometrie eingesetzt werden.

Bestellnummer Geometrie

Allgemeine Anwendung

Allgemeine Anwendung

Lange Schneidkante

Verhinderung von Gratbildung

WSP

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Couple de serrage TSS04505S = 3.5 Nm
Veuillez vous référer aux instructions du manuel fourni pour savoir comment placer la plaquette et régler le faux-rond.

PIÈCES DÉTACHÉES

Référence du Porte-outil

Vis de fixation  
plaquette

Écrou d'ajustement 
micrométrique

Grande vis 
d'ajustement

Vis  
de fixation de 

fraise
Clé Goupille de 

réglage

�Utilisées ensemble, les plaquettes universelles (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) et les plaquettes antibavures n'offrent pas de 
résultats satisfaisants. 

Il faut utiliser des plaquettes de la même géométrie pour toutes les dents.

Référence Figure

Usage général

Finition fonte

Arête longue

Antibavures

PLAQUETTES

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Coppia di bloccaggio TSS04505S = 3.5 Nm
Per le istruzioni sull'installazione dell'inserto e la regolazione del run-out, consultare il manuale fornito in dotazione.

RICAMBI

Codice fresa

Vite  
di bloccaggio 

inserto

Dado di micro-
registrazione

Vite di 
registrazione 

principale

Bullone di 
bloccaggio fresa Chiave Perno di 

regolazione

�Qualora vengano utilizzati insieme, gli inserti per uso generico (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) e gli inserti per la prevenzione di bave 
non riescono a garantire le massime prestazioni. 

Per tutti i denti occorre impiegare inserti con lo stesso raggio.

Codice ordinazione Geometria stelo

Uso generico

Uso generico

Tagliente lungo

Prevenzione di bave

INSERTI

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Par de sujeción de TSS04505S = 3.5 Nm.
Consulte el manual incluido para conocer las instrucciones de acoplamiento de la placa y ajuste de la oscilación.

REPUESTOS

Portaherramientas

Tornillo de  
sujeción

Microtuerca de 
ajuste

Tornillo de ajuste  
de paso fino

Perno de  
sujeción  

de la fresa
Llave Pin de ajuste

�El uso combinado de placas para aplicaciones generales (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) con placas para la prevención de la rebaba 
impedirá que se alcance un rendimiento máximo. 

Es necesario utilizar placas con la misma geometría en todos los dientes.

Referencia Tipo

Uso general

Uso general

Filo de corte largo

Prevención rebaba

PLACAS

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Moment dokręcenia TSS04505S = 3.5 Nm
Wskazówki dotyczące osadzenia płytek i regulacji bicia podano w załączonej instrukcji obsługi.

CZĘŚCI ZAPASOWE

Oznaczenie głowicy

Śruba do 
mocowania płytki

Nakrętka do 
mikroregulacji

Śruba do regulacji 
zgrubnej

Śruba mocująca 
głowicę Klucz Sworzeń 

regulacyjny

�Jednoczesne użycie płytek uniwersalnych (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) oraz płytek zapobiegających powstawaniu zadziorów 
uniemożliwia osiągnięcie maksymalnej wydajności skrawania. 

W związku z tym, wszystkie płytki w głowicy powinny mieć identyczną geometrię.

Numer zamówieniowy Geometria

Geometria uniwersalna

Geometria uniwersalna

Długa krawędź skrawająca

Geometria zapobiegająca powstawaniu zadziorów

PŁYTKI

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Upínací moment TSS04505S = 3.5 Nm
Viz přiložená příručka s návodem na umístění destičky a seřízení házení.

NÁHRADNÍ DÍLY

Kód nástrojového držáku

Upínací šroub  
destičky

Matice pro mikro 
seřizování

Šroub pro hrubé 
seřizování

Upínací  
šroub frézy Klíč Seřizovací čep

�Při současném použití univerzálních destiček (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) a destiček proti otřepům nebude možné dosáhnout 
plného výkonu. 

Na všech zubech je nutné použít destičky se stejnou geometrií.

Objednací kód Tvar

Univerzální

Univerzální

Dlouhý břit

Proti otřepům

DESTIČKY

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Момент затяжки TSS04505S = 3.5 Н·м
Обратитесь к прилагаемому руководству, где приводится порядок установки пластины и регулировки радиального биения.

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

Номер державки

Крепежный винт  
пластины

Гайка 
микроскопической 

регулировки

Винт грубой 
регулировки

Зажимной  
болт фрезы Ключ Регулировочный 

штифт

�При одновременном использовании пластин общего назначения (RE = 0.4 мм, 0.8 мм) и пластин, предотвращающих образование 
заусенцев, невозможно достичь максимальной производительности обработки. 

Для всех зубьев следует использовать пластины одинаковой геометрии.

Обозначение Форма

Общего назначения

Общего назначения

Длинная режущая кромка

Предотвращение заусенцев

ПЛАСТИНЫ СЕРИИ

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sıkma Torku TSS04505S = 3.5 Nm
Kesici ucun yerleştirilmesi ve salgı ayarlarına ilişkin talimatlar için ürünle birlikte verilen kılavuza bakın.

YEDEK PARÇALAR

Takım Numarası

Kesici Uç Sıkma  
Vidası

Mikro Ayar 
Somunu Geniş Ayar Vidası Kesici  

Bağlama Cıvatası Anahtar Ayar Pimi

�Genel amaçlı kesici uçlar (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) ve çapak önleyici kesici uçlar birlikte kullanıldığında tam performans elde 
edilemez. 

Tüm dişlerde benzer geometriye sahip kesici uçlar kullanılmalıdır.

Sipariş Numarası Şekil

Genel Amaçlı

Genel Amaçlı

Uzun kesme kenari

Çapak Önleyici

KESİCİ UÇLAR
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FMAX

MD220

MD2030

Fracture resistance

W
ea

r r
es

is
ta

nc
e

Max 0.6 mm

M
ax

 0
.6

 m
m

Minor cutting edge

RE-MANUFACTURING

•	 The maximum material to be 
removed is 0.6 mm.

•	 Use similar inserts at similar stages 
of refurbishing to maintain the 
balance of the cutter.

•	 After refurbishment, the minor edge 
will reduce in size and may affect 
surface finishes. 

Please contact us about the optimum conditions 
for re-grinding.

MD2030
•	 Diamond sintered grade containing ultra 

microparticle diamond
•	 Optimised for milling
•	 Improved fracture resistance during interrupted 

cutting
•	 Offers a highly stable cutting edge that prevents 

burrs and gives an excellent surface finish

FEATURES OF PCD GRADES
MD220
•	 Focused on wear resistance
•	 Prevention of burrs for longer tool life

The strong bonding of the diamond particles provides  
a highly stable cutting edge.

Bond 

Diamond particles

Binding material

BONDING OF DIAMOND PARTICLES

CBN GRADE HIGH FRACTURE RESISTANCE
FEATURES OF MB4120
Fine CBN particles increase edge toughness and the high fracture resistance provides stability.
The ideal grade for preventing fracturing, edge chipping and thermal cracks. Also capable of use when there is 
coolant remaining on the component from the preceding machining operation.

Bruchwiderstand

Ve
rs

ch
le

iß
w

id
er

st
an

d

Max. 0.6 mm

M
ax

. 0
.6

 m
m

Nebenschneide

WIEDERAUFARBEITUNG

•	 Das maximale Aufmaß beträgt 0.6 mm.
•	 Verwenden Sie nach der 

Wiederaufbereitung gleich 
nachgearbeitete Diamantplatten, 
um die Wuchtgüte möglichst 
aufrechtzuerhalten.

•	 Nach der Wiederaufbereitung 
verkleinert sich die Nebenschneide, 
was die Oberflächenqualität 
beeinträchtigen kann. 

Bitte kontaktieren Sie uns, wenn 
Sie Informationen zu den optimalen 
Wiederaufbereitungsbedingungen wünschen.

MD2030 
•	 Gesinterte Hochleistungs-PKD-Sorte zum Fräsen.
•	 Verbesserte Bruchfestigkeit während des 

unterbrochenen Schnitts.
•	 Bietet eine hochstabile Schneidkante, die eine 

ausgezeichnete Gratkontrolle ermöglicht und für eine 
herausragende Oberflächengüte sorgt.

MERKMALE DER PKD-SORTEN
MD220
•	 Schwerpunkt Verschleißwiderstand
•	 Verhinderung von Gratbildung und lange 

Werkzeugstandzeit.

Diamantpartikel sorgen durch die starke Bindung für 
eine hochstabile Schneidkante.

Bindung 

Diamantpartikel

Bindemittel

BINDUNG VON DIAMANTPARTIKELN

CBN SORTE MIT HOHEM BRUCHWIDERSTAND
EIGENSCHAFTE DER MB4120
Die feinen CBN-Partikel erhöhen die Schneidkantenstabilität und bieten eine hervorragende Zähigkeit in 
Kombination mit einer hohen Bruchfestigkeit. Die ideale Sorte zur Vermeidung von Schneidkantenbrüchen, 
Absplitterungen und thermischen Rissbildung. 

Résistance à la rupture

Ré
si

st
an

ce
 à

 l'
us

ur
e

Max. 0.6 mm

M
ax

. 0
.6

 m
m

Arête de coupe inférieure

RÉAFFÛTAGE

•	 Le réaffûtage maximum est de 0.6 mm.
•	 Utiliser des plaquettes similaires 

après le réaffûtage pour maintenir 
l'équilibrage.

•	 Après le réaffûtage, l'arête inférieure 
réduira en taille, ce qui peut avoir un 
impact sur l'état de surface. 

Veuillez nous contacter au sujet des conditions de 
réaffûtage optimales.

MD2030
•	 Nuance diamant frittée contenant des  

micro-particules de diamant
•	 Optimisée pour le fraisage / surfaçage
•	 Meilleure résistance à la rupture lors de coupe 

interrompue
•	 Arête de coupe très stable qui empêche les bavures 

et offre un excellent état de surafce

CARACTÉRISTIQUES DES NUANCES PCD
MD220
•	 Très bonne résistance à l'usure
•	 Empêche la formation de bavures par une meilleure 

résistance à l'usure

Les particules de diamant offrent une arête de coupe 
très stable grâce à la forte adhésion du liant.

Adhérence 

Particules de diamant

Liant

ADHÉRENCE DES PARTICULES DE DIAMANT

NUANCE CBN DE HAUTE TÉNACITÉ

CARACTÉRISTIQUES DE LA NUANCE MB4120
Les particules fines de CBN augmentent la ténacité et la résistance à l'écaillage de l'arête, assurant ainsi une 
grande stabilité du process de fraisage.
La nuance est idéale pour résister à l'écaillage, à la détérioration de l'arête et à la fissuration thermique. Elle peut 
également être utilisée lorsque du liquide d'arrosage provenant d'autres opérations est présent sur la pièce.

Resistenza alla scheggiatura

Re
si

st
en

za
 a

ll'
us

ur
a

Max 0.6 mm

M
ax

 0
.6

 m
m

Tratto raschiante

RICONDIZIONAMENTO

•	 L'asportazione di materiale non deve 
superare gli 0.6 mm.

•	 Dopo la riaffilatura, utilizzare inserti 
ricondizionati in maniera analoga al 
fine di mantenere il bilanciamento.

•	 Dopo la riaffilatura, le dimensioni del 
tratto raschiante si riducono, cosa 
che può avere ripercussioni sulla 
finitura delle superfici. 

Siamo a vostra disposizione per informazioni sulla 
riaffilatura degli inserti.

MD2030
•	 Grado in diamante sinterizzato con struttura a  

sub-micron grana
•	 Ideale per fresatura
•	 Maggiore resistenza alla scheggiatura durante il 

taglio interrotto
•	 Riduzione di bave e ottima finitura delle superfici 

grazie all'estrema stabilità del tagliente

CARATTERISTICHE DEI GRADI PCD
MD220
•	 Specifici per la resistenza all'usura
•	 Prevenzione di bave per una maggiore durata 

dell'utensile

Il solido legame tra le particelle di diamante conferisce 
al tagliente un'estrema stabilità.

Legame 

Particelle di diamante

Materiale legante

LEGAME TRA LE PARTICELLE DI DIAMANTE

GRADO CBN CON ALTA RESISTENZA ALLA ROTTURA

CARATTERISTICHE DEL MB4120
Le microparticelle di CBN aumentano la tenacità dei taglienti e l'elevata resistenza alla rottura garantisce la 
stabilità. Grado ideale per prevenire la rottura, la scheggiatura dei taglienti e le fessurazioni da shock termico. 
Utilizzabile anche quando sul componente è rimasto del refrigerante dalla lavorazione precedente.

Resistencia a las roturas

Re
si

st
en

ci
a 

al
 d

es
ga

st
e

Máx. 0.6 mm

M
áx

. 0
.6

 m
m

Filo de corte menor

REAFILADO

•	 El material máximo que se puede 
retirar es de 0.6 mm.

•	 Tras el reafilado, deberán utilizarse 
placas similares para mantener el 
equilibrio.

•	 Tras el reafilado, el filo de corte 
interior verá reducido su tamaño y 
esto podría afectar al acabado de las 
superficies. 

Póngase en contacto con nosotros para recibir 
asesoramiento acerca de unas condiciones de 
reafilado óptimas.

MD2030
•	 Calidad sinterizada de diamante con ultra 

micropartículas de diamante
•	 Optimización para trabajos de fresado
•	 Mejora de la resistencia a las roturas durante cortes 

interrumpidos
•	 Incorporación de un filo de corte muy estable que 

evita la formación de rebaba y garantiza un excelente 
acabado de la superficie

CARACTERÍSTICAS DE LAS CALIDADES DE PCD
MD220
•	 Resistencia al desgaste
•	 Prevención de la rebaba para una mayor vida útil de 

la herramienta

Las partículas de diamante ofrecen un filo de corte muy 
estable gracias a la solidez de su unión.

Unión 

Partículas de diamante

Material aglutinante

UNIÓN DE PARTÍCULAS DE DIAMANTE

CALIDAD DE CBN DE ALTA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS 
CARACTERÍSTICAS DE LA CALIDAD MB4120
Las finas partículas de CBN aumentan la dureza del filo de corte y la resistencia a las microrroturas proporcionando 
estabilidad. Es la calidad idónea para prevenir las microrroturas y roturas por choque térmico. Funciona incluso en 
operaciones en las que hay refrigerante remanente de operaciones de mecanizado previas. 

Odporność na pękanie

Od
po

rn
oś

ć 
na

 ś
ci

er
an

ie

Maks. 0.6 mm

M
ak

s.
 0

.6
 m

m

Pomocnicza krawędź 
skrawająca

REGENERACJA

•	 Naddatek na ostrzenie: maks. 0.6 mm.
•	 Aby utrzymać dobre wyważenie freza, 

użyć płytek o podobnej wielkości 
zużycia.

•	 Po regeneracji pomocnicza krawędź 
skrawająca ulega skróceniu, co 
wpłynie na gładkość powierzchni. 

W sprawie optymalnych parametrów regeneracji 
prosimy o kontakt z naszą firmą.

MD2030
•	 Spiek diamentowy o ultradrobnoziarnistej strukturze
•	 Optymalny do frezowania
•	 Wyższa odporność na pękanie podczas obróbki 

przerywanej
•	 Bardzo stabilna krawędź skrawająca zapobiegająca 

powstawaniu zadziorów i zapewniająca doskonałą 
gładkość powierzchni

CHARAKTERYSTYKA GATUNKÓW PCD
MD220
•	 Zwiększona odporność na ścieranie
•	 Zapobiega powstawaniu zadziorów podnosząc 

trwałość narzędzia

Silne wiązania pomiędzy cząsteczkami diamentu 
zapewniają doskonałą stabilność krawędzi skrawającej.

Faza wiążąca 

Cząsteczki diamentu

Materiał fazy wiążącej

FAZA WIĄŻĄCA CZĄSTECZKI DIAMENTU

GATUNEK CBN O WYSOKIEJ ODPORNOŚCI NA PĘKNIĘCIA
CHARAKTERYSTYKA MB4120
Drobnoziarnista struktura CBN zwiększa odporność krawędzi skrawającej na obciążenia dynamiczne. Natomiast 
wysoka udarność zapewnia stabilność. Idealny gatunek zapobiegający pęknięciom, wykruszeniom oraz pęknięciom 
cieplnym Może być również używany, gdy na elemencie pozostaje chłodziwo z poprzedniej operacji obróbki.

Odolnost proti lomu

Od
ol

no
st

 p
ro

ti 
op

ot
ře

be
ní

Max. 0.6 mm

M
ax

. 0
.6

 m
m

Vedlejší břit

PŘEBROUŠENÍ

•	 Přebroušením je možné odebrat 
maximálně 0.6 mm materiálu.

•	 Po přebroušení použijte podobné 
destičky, abyste zajistili vyvážení.

•	 Po přebroušení se vedlejší břit 
zmenší a může mít vliv na povrchovou 
úpravu. 

Informace ohledně optimálních podmínek pro 
přebroušení poskytneme na vyžádání.

MD2030
•	 Diamantový slinutý nástrojový materiál obsahující 

mimořádně jemné mikročástice diamantu
•	 Optimalizováno pro frézování
•	 Zvýšená odolnost proti lomu při přerušovaném řezu
•	 Nabízí vysoce stabilní břit, který předchází vzniku 

otřepu a zajišťuje vynikající povrchovou úpravu

CHARAKTERISTIKY NÁSTROJOVÝCH MATERIÁLŮ PD
MD220
•	 Zaměřeno na odolnost proti opotřebení
•	 Prevence vzniku otřepů pro delší životnost nástroje

Díky diamantovým částicím a silnému pojivu je břit 
vysoce stabilní.

Pojivo 

Diamantové částice

Pojivový materiál

CBN MATERIÁL S VYSOKOU ODOLNOSTÍ PROTI LOMU
VLASTNOSTI MB4120
Jemné částice CBN zvyšují houževnatost břitu a vysoká odolnost proti lomu zajišťuje stabilitu.
Ideální třída pro prevenci lámání, vylamování hran a tepelných trhlin. Lze také použít, pokud je na součásti zbytková
chladicí kapalina z předchozí operace obrábění.

Устойчивость к образованию трещин

Из
но

со
ст

ой
ко

ст
ь

Макс. 0.6 мм

М
ак

с.
 0

.6
 м

м

Вспомогательная 
режущая кромка

МОДЕРНИЗАЦИЯ

•	 Максимальный припуск материала на 
переточку составляет 0.6 мм.

•	 Используйте аналогичные пластины 
после переточки для поддержания 
баланса.

•	 После переточки вспомогательная 
режущая кромка будет уменьшаться в 
размере и может снизить шероховатость 
поверхности. 

Обращайтесь к нам по поводу оптимальных условий 
переточки.

MD2030
•	 Алмазный спеченный сплав, содержащий сверхтонкие 

алмазные микрочастицы
•	 Оптимизирован для фрезерования
•	 Повышенная устойчивость к изломам во время 

прерывистого резания
•	 Обеспечивает высокую устойчивость режущей кромки, 

что предотвращает образование заусенцев и позволяет 
получить превосходную шероховатость поверхности

ХАРАКТЕРИСТИКИ PCD СПЛАВОВ
MD220
•	 Повышенная износостойкость
•	 Предотвращение заусенцев для увеличения срока 

службы инструмента

Алмазные частицы обеспечивают высокую устойчивость 
режущей кромки благодаря сильному сцеплению.

Связующее вещество 

Алмазные частицы

Связующий материал

СВЯЗУЮЩЕЕ ВЕЩЕСТВО ДЛЯ АЛМАЗНЫХ ЧАСТИЦ

Kırılma direnci

Aş
ın

m
a 

di
re

nc
i

Maks. 0.6 mm

M
ak

s.
 0

.6
 m

m

Küçük kesici kenar

YENIDEN BİLEME

•	 Yeniden taşlanacak maksimum 
materyal 0.6 mm'dir.

•	 Yeniden taşlama işleminden sonra 
balans sağlamak için benzer(eş) kesici 
uçlar kullanın.

•	 Yeniden taşlama işleminden sonra 
küçük kenarın boyu düşer ve yüzey 
pürüzlülüğü etkilenebilir. 

İdeal yeniden taşlama şartları hakkında bilgi 
almak için lütfen bizimle temasa geçin.

MD2030 
•	 Ultra mikropartikül elmas içeren sinterlenmiş elmas 

kalitesi
•	 Frezeleme için optimize edilmiştir
•	 Darbeli işlemelerde daha yüksek kırılma direnci
•	 Son derece sağlam kesme kenarıyla çapağı önler ve 

mükemmel yüzey pürüzlülüğü sunar

PCD KALITELERININ ÖZELLIKLERI
MD220
•	 Aşınma direncine odaklanmış
•	 Çapağın engellenmesi sayesinde daha uzun  

takım ömrü

Elmas partikülleri arasındaki güçlü bağ son derece 
sağlam kesme kenarı sağlar.

Bağ 

Elmas partikülleri

Bağlama materyali

ELMAS PARTİKÜLLERİ ARASINDAKİ BAĞ

YÜKSEK KIRILMA DIRENCINE SAHIP CBN KALITESI
MB4120 ÖZELLIKLERI
İnce CBN parçacıkları köşe dayanımını ve kırılma direncini arttırarak istikrar sağlar.
Kırılmaları önleyen, köşe çentikleri ve termal çatlaklara karşı ideal kalite. Ayrıca bir önceki operasyonda ıslak 
kesim yapılmış olsa bile kesim yapabilir.
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FMAX

FMAX

Vc ae ap fz

K ≤350MPa MB4120 1000
(700 – 1300) ≤0.8  DC ≤0.5 0.07

(0.05 – 0.15)

N

Si < 5 % MD2030
MD220

2500
(2000 – 3000)

≤0.2  DC ≤3.0
(0.5 – 3.0)

0.08
(0.05 – 0.2)≤0.5  DC ≤2.5

(0.5 – 2.5)

≤0.8  DC ≤2.0
(0.5 – 2.0)

5 % ≤ Si ≤ 10% MD2030
MD220

2500
(2000 – 3000)

≤0.2  DC ≤3.0
(0.5 – 3.0)

0.08
(0.05 – 0.2)≤0.5  DC ≤2.5

(0.5 – 2.5)

≤0.8  DC ≤2.0
(0.5 – 2.0)

10% < Si < 15 % MD220 
MD2030

600
(400 – 800)

≤0.2  DC ≤3.0
(0.5 – 3.0)

0.08
(0.05 – 0.2)≤0.5  DC ≤2.5

(0.5 – 2.5)

≤0.8  DC ≤2.0
(0.5 – 2.0)

Si ≥15 % MD220 
MD2030

600
(400 – 800)

≤0.2  DC ≤3.0
(0.5 – 3.0)

0.08
(0.05 – 0.2)≤0.5  DC ≤2.5

(0.5 – 2.5)

≤0.8  DC ≤2.0
(0.5 – 2.0)

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties Grade Cutting mode

Gray cast iron

Aluminium alloy

1.	 Please adjust the depth of cut ap depending on the width of cut ae.
2.	 When using the long edge insert, please select the conditions depending on depths of cut (ap) excluding the depth of the gate.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Schnittmodus

Grauguss (GG)

Aluminiumlegierung

Bitte passen Sie die Schnitttiefe an die Schnittbreite an.
�Wenn Sie die Wendeschneidplatte mit langer Kante verwenden, wählen Sie bitte die Bedingungen abhängig von  

der Schnitttiefe (ap) aus, ohne die Tiefe des Angusses.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière Dureté Nuance Mode de 
coupe

Fonte grise

Alliage d'aluminium

Veuillez ajuster la profondeur de passe ap en fonction de l'engagement ae.
�Lors de l'utilisation de plaquettes à arête longue, veuillez définir la profondeur de passe ap sans tenir compte de 

surépaisseurs sur les attaques de coulée.

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Durezza Grado Modalità di 
taglio

Ghisa grigia

Lega di alluminio

Regolare la profondità di taglio Ap in base alla larghezza di taglio ae.
�Quando si utilizza l'inserto con scheggia più grossa, selezionare le condizioni in base alla profondità di taglio (ap),  

escluso l'attacco di materozza.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Calidad Tipo de  
corte

Fundición gris

Aleación de aluminio

Ajuste la profundidad de corte ap en función de la anchural ae.
Al utilizar la placa de corte de filo largo, seleccione las condiciones de corte dependiendo de las profundidades de corte (ap).

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał Twardość Gatunek Metoda 
obróbki

Żeliwa szare

Stop aluminium

Proszę dostosować głębokość cięcia ap w zależności od szerokości cięcia ae
�Używając płytki z długą krawędzią, należy wybrać warunki w zależności od głębokości skrawania (ap) z wyłączeniem 

dodatkowego naddatku.

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál Tvrdost Nástrojový 
materiál

Způsob 
obrábění

Šedé litiny

Hliníkové slitiny

Nastavte hloubku řezu ap v závislosti na šířce řezu ae.
Při použití břitové destičky s dlouhou hranou vyberte podmínky v závislosti na hloubkách řezu (ap) s výjimkou počátku řezu.

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал Твердость Сплав Метод 
обработки

Серый чугун

Алюминиевый сплав

ÖNERİLEN KESME ŞARTLARI

Malzeme Sertlik Kalite Kesme modu

Pik Döküm

Alüminyum Alaşım

Lütfen kesme derinliğini kesme genişliğine bağlı olarak ayarlayın.
Uzun kenarlı kesici uç kullanırken, lütfen yuvanın derinliğini dikkate almadan kesme derinliğine (ap) bağlı koşulları seçin.
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FMAX
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EFFECTIVE CHIP DISPOSAL RANGE

Revolution n (min-1)
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ce
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s 
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m
)

De
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h 
of
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ut
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p 

(m
m

)

Side cut ae (% of DC)

Cutter body FMAX-125B24R
Insert (Grade) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Workpiece ADC12 cylinder head 
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / tooth)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 68 x 3 passes
Cutting mode Internal through coolant 4 MPa
Machine Horizontal machining centre

Results

The FMAX cutter offered a smooth finishing operation 
with predictable wear and no burrs.  
Even at high revolutions the FMAX cutter achieves a 
top quality surface finish.

FINISHED SURFACE ROUGHNESS (RZ) CHART IN RELATION TO REVOLUTION

EFFIZIENTER SPANABFUHRBEREICH

Drehzahl n(min-1)

Ob
er

flä
ch

en
gü

te
 (μ

m
)

Sc
hn

itt
tie

fe
 a

p 
(m

m
)

Seitenzustellung ae (% von DC)

Fräskörper FMAX-125B24R
Diamantplatte (Sorte) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Werkstück ADC12 Zylinderkopf 
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 3 Schnitte à 68 mm
Schnittmodus Nass
Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum

Ergebnisse Bei hohen Drehzahlen erzielt der FMAX-Fräser eine 
hochwertige Oberflächengüte. 

TABELLE OBERFLÄCHENGÜTE (RZ) IN BEZUG AUF DIE DREHZAHL

PLAGE EFFECTIVE D'ÉVACUATION DES COPEAUX

Rotation n (tr / min-1)

Ru
go

si
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 d
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 s
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e 
(μ

m
)

Pr
of

on
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ur
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e 
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ap
 (m

m
)

Largeur de coupe ae (% de DC)

Corps de fraise FMAX-125B24R
Plaquette (nuance) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Pièce Culasse ADC12 
n (tr / min–1)
Vc (m / min)
fz (mm / dent)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 68 x 3 passes
Mode de coupe Arrosage interne 4MPa
Machine Centre d'usinage horizontal

Résultats

La fraise FMAX offre une très belle finition avec une 
usure prévisible et sans bavure.  
Même avec une rotation élevée, avec la fraise FMAX, 
faible rugosité et un état de surface de haute qualité. 

TABLEAU DE RUGOSITÉ DE L'ÉTAT DE SURFACE DE FINITION (RZ) PAR RAPPORT À LA ROTATION

DIAGRAMMA PER UNA EFFICACE EVACUAZIONE TRUCIOLO

Giri n(min-1)
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m
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tà
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p 
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m
)

Impegno radiale di taglio ae (% di DC)

Corpo fresa FMAX-125B24R
Inserto (grado) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Materiale da lavorare Testa cilindri ADC12 
n (min -1)
Vc (m / min)
fz (mm / dente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 68 x 3 passate
Modalità di taglio Refrigerante interno 4MPa
Macchina utensile Centro di lavoro orizzontale

Risultati

Con la fresa FMAX, si ottiene una finitura uniforme 
senza bave  e con un'usura regolare.  
Anche laddove il regime di rotazione della fresa FMAX 
sia elevato, la rugosità delle superfici ottenute risulta 
molto bassa. 

GRAFICO DELLA RUGOSITÀ SUPERFICIALE (RZ) IN RELAZIONE AL REGIME DI ROTAZIONE UTENSILE

RANGO PARA LA EVACUACIÓN EFICAZ DE LAS VIRUTAS
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m
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Corte lateral ae (% de DC)

Cuerpo de la fresa FMAX-125B24R
Placa (calidad) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Pieza de trabajo Culata ADC12 
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / diente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 68 × 3 pasadas
Tipo de corte Refrigeración interna (4 MPa)
Máquina Centro de mecanizado horizontal

Resultados

La fresa FMAX ofreció un funcionamiento de acabado 
correcto, con un desgaste predecible y sin rebaba.  
Incluso a revoluciones más altas, la fresa FMAX ofrece 
una rugosidad de la superficie de gran calidad. 

GRÁFICA DE LA RELACIÓN ENTRE RUGOSIDAD DE LA SUPERFICIE ACABADA (RZ) Y REVOLUCIONES

ZAKRES SKUTECZNEGO ODPROWADZANIA WIÓRA

Obroty n(min-1)
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Frezowanie obwodowe, ae (w % średnicy freza)

Oznaczenie głowicy FMAX-125B24R
Oznaczenie i materiał płytki GOER1408PXFR2 (MD2030)
Materiał obrabiany Głowica cylindrów ADC12 
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 3 przejścia po 68 mm
Metoda obróbki Wewnętrzne podawanie chłodziwa, ciśnienie 4 MPa
Obrabiarka Poziome centrum obróbcze

Wyniki

Gładka powierzchnia po obróbce głowicą FMAX, 
normalne zużycie płytek, brak zadziorów.  
Nawet przy wysokich obrotach głowica FMAX zapewnia 
wysoką gładkość powierzchni. 

WYKRES CHROPOWATOŚCI POWIERZCHNI PO OBRÓBCE (RZ) W ZALEŻNOŚCI OD OBROTÓW

ÚČINNÝ ROZSAH ODVODU TŘÍSEK

Otáčky n(min-1)
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Boční řez ae (% hloubky řezu)

Těleso nástroje FMAX-125B24R
Břitová destička (nástrojový materiál) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Obrobek Hlava válce ADC12 
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / zub)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 68 x 3 průchody
Způsob obrábění Vnitřní přívod řezné kapaliny 4 MPa
Obráběcí stroj Horizontální obráběcí centrum

Výsledky

Fréza FMAX nabízí bezproblémové dokončování s 
předvídatelným opotřebením a bez otřepu.  
I při vysokých otáčkách dosahuje fréza FMAX povrchu 
vysoce kvalitní drsnosti. 

TABULKA DRSNOSTI OBROBENÉHO POVRCHU (RZ) VE VZTAHU K OTÁČKÁM

ЭФФЕКТИВНЫЙ ДИАПАЗОН ОТВОДА СТРУЖКИ

Частота вращения n(мин-1)

Ш
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Контурное фрезерование ae (% DC)

Корпус фрезы FMAX-125B24R
Пластина (материал сплава) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Заготовка Головка блока цилиндров ADC12 
n (мин-1)
Vc (м / мин)
fz (мм / зуб)
Vf (мм / мин)
ap (мм)
ae (мм) 68 x 3 прохода
Метод обработки Внутренняя подача СОЖ (4 МПа)
Станок Горизонтальный обрабатывающий центр

Результаты

Фреза FMAX обеспечила плавную работу в процессе 
чистовой обработки с прогнозируемым износом и 
отсутствие заусенцев.  
Даже при большой частоте вращения фреза FMAX 
обеспечивает отличную шероховатость поверхности. 

ЗАВИСИМОСТЬ ШЕРОХОВАТОСТИ ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ (RZ) ОТ ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ ФРЕЗЫ

ETKİN TALAŞ BOŞALTMA ARALIĞI
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Kesme genişliği ae (DC %)

Kesici takım FMAX-125B24R
Kesici Uç (Kalite) GOER1408PXFR2 (MD2030)
İş parçası ADC12 silindir kapağı 
n (dk-1)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
Vf (mm / dk)
ap (mm)
ae (mm) 68 x 3 geçiş
Kesme modu İçten soğutma sıvısı 4 MPa
Makine Yatay işleme merkezi

Sonuçlar

FMAX kesici çapaksız ön görülebilir aşınma ile 
pürüzsüz finiş operasyonu sundu.  
FMAX kesici yüksek devirde bile yüksek kaliteli yüzey 
pürüzlülüğü sağlar. 

DEVIR ILE FINIŞ YÜZEY PÜRÜZLÜLÜK DEĞERI (RZ) ILIŞKISI KARTI
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FMAX

8.000
2.513
0.2
28.800
1.5
50

8.000
2.011
0.13
14.560 
2.5
20

ADC12
7.000
1.099
0.06
0.3
20 – 30

Cutter body FMAX-080B14R
Insert (Grade) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Workpiece Aluminium alloy
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / tooth)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Wet
Machine Horizontal machining centre

Results Consistent, high accuracy machining combined  
with reliability and long tool life

Cutter body FMAX-050A08R
Insert (Grade) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Workpiece
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / tooth)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Wet
Machine Vertical Type (BT30)

Results

Burr prevention inserts can ensure smooth finished 
surfaces and maintain their effective burr prevention 
capabilities over long periods. Thereby enabling tool 
life three times longer than conventional products.

HIGH SPEED FINISHING OF CYLINDER HEAD - EXHAUST SIDE

FINISHING OF ENGINE BLOCK - SIDE FLANGE

BURR FREE FINISHING OF FLANGE SURFACE

Cutter body FMAX-100B18R
Insert (Grade) GOER1408PXFR2(MD2030)
Workpiece Aluminium alloy
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / tooth)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Wet
Machine Horizontal machining centre

Results

More than double table feed provided increased 
efficiency.  
FMAX gave improved stability and achieved good 
surface finishes.
Flat surface and minimal burrs.

APPLICATION EXAMPLES

Fräskörper FMAX-100B18R
Diamantplatte (Sorte) GOER1408PXFR2(MD2030)
Werkstück Aluminiumlegierung
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Nass
Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum

Ergebnisse

Höhere Effizienz durch mehr als doppelten 
Tischvorschub. Verbesserte Leistung und gute 
Oberflächenqualität mit FMAX.  
Ebene Oberfläche und minimale Gratbildung.

Fräskörper FMAX-080B14R
Diamantplatte (Sorte) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Werkstück Aluminiumlegierung
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Nass
Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum

Ergebnisse
Exakte und jederzeit gleichbleibend hohe 
Bearbeitungsergebnisse, bei aufgezeichneter 
Standzeit.

Fräskörper FMAX-050A08R
Diamantplatte (Sorte) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Werkstück
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Nass
Maschine Vertikal (BT30)

Ergebnisse

Diamantplatten zur Verhinderung von Gratbildung 
können geschlichtete Oberflächen herstellen 
bei höchster Standzeit. Dadurch sind die 
Werkzeugstandzeiten um das Dreifache länger  
als bei herkömmlichen Produkten.

SCHLICHTEN DER AUSLASSSEITE DES ZYLINDERKOPFS MIT HOHEM 
VORSCHUB

SCHLICHTEN DER SEITLICHEN ANLAGE DES MOTORBLOCKS

GRATFREIES SCHLICHTEN DER FLANSCHOBERFLÄCHE

ANWENDUNGSBEISPIELE

Corps de fraise FMAX-100B18R
Plaquette (nuance) GOER1408PXFR2(MD2030)
Pièce Alliage d'aluminium
n (tr / min–1)
Vc (m / min)
fz (mm / dent)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée
Machine Centre d'usinage horizontal

Résultats

L'avance table plus que doublée offre une meilleure 
efficacité.  
FMAX offre une meilleure stabilité et un excellent état 
de surface. Surface plane et bavures minimales.

Corps de fraise FMAX-080B14R
Plaquette (nuance) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Pièce Alliage d'aluminium
n (tr / min–1)
Vc (m / min)
fz (mm / dent)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée
Machine Centre d'usinage horizontal

Résultats Précision et performance pour un process fiable  
et une grande durée de vie.

Corps de fraise FMAX-050A08R
Plaquette (nuance) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Pièce
n (tr / min–1)
Vc (m / min)
fz (mm / dent)
ap (mm)
ae (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée
Machine Broche verticale (BT30)

Résultats

Les plaquettes antibavures garantissent de bons 
états de surface et et évitent la formation de bavures 
sur une longue durée. Cela permet une durée de vie 
des outils trois fois plus longue qu'avec des produits 
conventionnels.

FINITION DE CULASSE, CÔTÉ ÉVACUATION MÉTHODE SURFAÇAGE 
GRANDE AVANCE

FINITION LATÉRALE D'UN BLOC-MOTEUR

FINITION SANS BAVURE DE LA SURFACE D'ÉTANCHÉÏTÉ

EXEMPLES D'APPLICATIONS

Corpo fresa FMAX-100B18R
Inserto (grado) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Materiale da lavorare Lega di alluminio
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / dente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm) 50
Modalità di taglio A umido
Macchina utensile Centro di lavoro orizzontale

Risultati

Maggiore efficienza grazie ad un avanzamento tavola 
più che raddoppiato.  
Maggiore stabilità e buona finitura delle superfici con 
FMAX. Superficie piana e senza bave.

Corpo fresa FMAX-080B14R
Inserto (grado) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Materiale da lavorare Lega di alluminio
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / dente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio A umido
Macchina utensile Centro di lavoro orizzontale

Risultati Lavorazione ad elevata precisione combinata con 
affidabilità e lunga vita utensile.

Corpo fresa FMAX-050A08R
Inserto (grado) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Materiale da lavorare
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / dente)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio A umido
Macchina utensile Centro di lavoro verticale (BT30)

Risultati

Grazie ad una limitata formazione di bave, gli inserti 
garantiscono superfici con finiture lisce e conservano 
queste prestazioni per elevati tempi di contatto. In 
questo modo, assicurano una durata dell'utensile tre 
volte superiore rispetto ai prodotti convenzionali.

FINITURA DELLA TESTA CILINDRI LATO COLLETTORE DI SCARICO CON 
ALTO AVANZAMENTO

FINITURA LATERALE FLANGIA DEL BLOCCO DEL MOTORE

FINITURA SENZA BAVE DELLA SUPERFICIE DELLA FLANGIA

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Cuerpo de la fresa FMAX-100B18R
Placa (calidad) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Pieza de trabajo Aleación de aluminio
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / diente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Refrigerado
Máquina Centro de mecanizado horizontal

Resultados

Con más del doble de avance de mesa se logró un 
aumento de la eficacia.  
La fresa FMAX ofreció una mejora de la estabilidad 
y permitió alcanzar unos buenos acabados de las 
superficies. Superficie plana y rebaba mínima.

Cuerpo de la fresa FMAX-080B14R
Placa (calidad) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Pieza de trabajo Aleación de aluminio
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / diente)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Refrigerado
Máquina Centro de mecanizado horizontal

Resultados Mecanizado consistente y de alta precisión combinado 
con fiabilidad y una larga vida útil de la herramienta.

Cuerpo de la fresa FMAX-050A08R
Placa (calidad) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Pieza de trabajo
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / diente)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Refrigerado
Máquina Tipo vertical (BT30)

Resultados

Las placas para la prevención de la rebaba, que 
garantizan la obtención de superficies con un acabado 
liso, mantienen sus prestaciones de prevención eficaz 
de la rebaba durante periodos de tiempo prolongados. 
De esta forma, triplican la vida útil de la herramienta 
en comparación con los productos convencionales.

ACABADO DE ALTO AVANCE DE UNA CULATA (LADO DEL ESCAPE)

ACABADO DE UN BLOQUE DEL MOTOR (LADO DE LA BRIDA)

ACABADO LIBRE DE REBABAS EN LA SUPERFICIE DE LAS BRIDAS

EJEMPLOS DE APLICACIÓN

Oznaczenie głowicy FMAX-100B18R
Oznaczenie i materiał płytki GOER1408PXFR2(MD2030)
Materiał obrabiany Stop aluminium
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Metoda obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)
Obrabiarka Poziome centrum obróbcze

Wyniki

Większa wydajność dzięki ponad dwukrotnie 
większemu posuwowi nominalnemu.  
Głowica FMAX zapewnia większą stabilność i wysoką 
gładkość powierzchni.
Płaska i idealnie gładka powierzchnia (minimalne 
zadziory).

Oznaczenie głowicy FMAX-080B14R
Oznaczenie i materiał płytki GOER1408PXFR2 (MD2030)
Materiał obrabiany Stop aluminium
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Metoda obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)
Obrabiarka Poziome centrum obróbcze

Wyniki Połączenie wysokoprecyzyjnej obróbki 
z niezawodnością i długą żywotnością narzędzia.

Oznaczenie głowicy FMAX-050A08R
Oznaczenie i materiał płytki GOER1401ZXFR2 (MD220)
Materiał obrabiany
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Metoda obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)
Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze (BT30)

Wyniki

Płytki zapobiegające powstawaniu zadziorów 
pozwalają na uzyskanie idealnie gładkiej powierzchni, 
właściwość ta jest utrzymywana przez długi okres 
czasu. Dzięki temu trwałość freza jest trzykrotnie 
wyższa niż frezów konwencjonalnych.

FREZOWANIE WYKAŃCZAJĄCE Z WYSOKIM POSUWEM GŁOWICY 
CYLINDRÓW OD STRONY WYDECHU

FREZOWANIE WYKAŃCZAJĄCE POWIERZCHNI FLANSZY BLOKU SILNIKA

OBRÓBKA WYKAŃCZAJĄCA NIE POZOSTAWIAJĄCA ZADZIORÓW

PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

Těleso nástroje FMAX-100B18R
Břitová destička (nástrojový materiál) GOER1408PXFR2(MD2030)
Obrobek Hliníkové slitiny
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / zub)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Způsob obrábění Mokré
Obráběcí stroj Horizontální obráběcí centrum

Výsledky

Více než dvojnásobná rychlost posuvu stolu přináší 
vyšší efektivitu.  
FMAX se vyznačuje lepší stabilitou a dosahuje kvalitní 
úpravy povrchu. Plochý povrch a minimum otřepů.

Těleso nástroje FMAX-080B14R
Břitová destička (nástrojový materiál) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Obrobek Hliníkové slitiny
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / zub)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Způsob obrábění Mokré
Obráběcí stroj Horizontální obráběcí centrum

Výsledky Konzistentní, vysoce přesné obrábění kombinované  
se spolehlivostí a dlouhou životností nástroje.

Těleso nástroje FMAX-050A08R
Břitová destička (nástrojový materiál) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Obrobek
n (min-1)
Vc (m / min)
fz (mm / zub)
ap (mm)
ae (mm)
Způsob obrábění Mokré
Obráběcí stroj Svislý typ (BT30)

Výsledky

Destičky proti otřepům zajistí hladké obrobení povrchu 
a dlouhodobě účinně působí proti vzniku otřepů. 
Ve srovnání s běžnými produkty prodlouží životnost 
nástroje až trojnásobně.

DOKONČOVÁNÍ VÝFUKOVÉ STRANY HLAVY VÁLCE PŘI VYSOKÉ RYCHLOSTI

DOKONČOVÁNÍ BOČNÍ PŘÍRUBY BLOKU MOTORU

OBROBENÍ POVRCHU PŘÍRUBY BEZ OTŘEPŮ

PŘÍKLADY POUŽITÍ

Корпус фрезы FMAX-100B18R
Пластина (материал сплава) GOER1408PXFR2(MD2030)
Заготовка Алюминиевый сплав
n (мин-1)
Vc (м / мин)
fz (мм / зуб)
Vf (мм / мин)
ap (мм)
ae (мм)
Метод обработки С применением СОЖ
Станок Горизонтальный обрабатывающий центр

Результаты

Увеличение подачи стола более чем в два раза 
обеспечило повышение эффективности.  
Фреза FMAX обеспечила повышение стабильности и 
хорошую шероховатость поверхности. 
Плоская поверхность с минимальным количеством 
заусенцев.

Корпус фрезы FMAX-080B14R
Пластина (материал сплава) GOER1408PXFR2 (MD2030)
Заготовка Алюминиевый сплав
n (мин-1)
Vc (м / мин)
fz (мм / зуб)
Vf (мм / мин)
ap (мм)
ae (мм)
Метод обработки С применением СОЖ
Станок Горизонтальный обрабатывающий центр

Результаты
Стабильность процесса -  высокоточная обработка в 
сочетании с надежностью и длительным сроком службы 
инструмента.

Корпус фрезы FMAX-050A08R
Пластина (материал сплава) GOER1401ZXFR2 (MD220)
Заготовка
n (мин-1)
Vc (м / мин)
fz (мм / зуб)
ap (мм)
ae (мм)
Метод обработки С применением СОЖ
Станок Вертикальный тип (BT30)

Результаты

Пластины, предотвращающие образование заусенцев, 
обеспечивают гладкость поверхности при чистовой 
обработке и сохраняют высокую эффективность в течение 
длительного времени. Это увеличивает срок службы 
инструмента в три раза по сравнению со стандартными 
изделиями.

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ВЫПУСКНОЙ СТОРОНЫ ГОЛОВКИ БЛОКА ЦИЛИНДРОВ С 
ВЫСОКОЙ СКОРОСТЬЮ ПОДАЧИ

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ТОРЦЕВЫХ ФЛАНЦЕВ БЛОКА ЦИЛИНДРОВ ДВИГАТЕЛЯ

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ПОВЕРХНОСТИ ФЛАНЦЕВ БЕЗ ЗАУСЕНЦЕВ

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЙ

Kesici takım FMAX-100B18R
Kesici Uç (Kalite) GOER1408PXFR2(MD2030)
İş parçası Alüminyum Alaşım
n (dk-1)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
Vf (mm / dk)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme modu Islak
Makine Yatay işleme merkezi

Sonuçlar

İki kattan fazla tabla ilerlemesiyle daha yüksek verim 
sağlamıştır.  
FMAX stabiliteyi arttırmış ve daha iyi finiş yüzeye 
erişilmiştir. Düz yüzey ve minimum çapaklar.

Kesici takım FMAX-080B14R
Kesici Uç (Kalite) GOER1408PXFR2 (MD2030)
İş parçası Alüminyum Alaşım
n (dk-1)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
Vf (mm / dk)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme modu Islak
Makine Yatay işleme merkezi

Sonuçlar Güvenilirlik ve uzun takım ömrü  ile birlikte  istikrarlı 
yüksek hassasiyetle işleme.

Kesici takım FMAX-050A08R
Kesici Uç (Kalite) GOER1401ZXFR2 (MD220)
İş parçası
n (dk-1)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme modu Islak
Makine Dikey Tip (BT30)

Sonuçlar

Çapak önleyici kesici uçlar pürüzsüz finiş 
yüzeyler sağlar ve çapak önleme etkinliğini uzun 
süre muhafaza eder. Böylece klasik ürünlerle 
kıyaslandığında üç kat daha fazla takım ömrü 
sağlarlar.

YÜKSEK ILERLEME İLE SİLİNDİR KAPAĞI EGZOZ KENARI FİNİŞ İŞLEME

MOTOR BLOĞU YAN FLANŞI FINIŞ IŞLEME

FLANŞ YÜZEYINDE ÇAPAKSIZ FINIŞ IŞLEME

UYGULAMA ÖRNEKLERI
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