FMAX

MAXIMALNIi POSUV
FREZA PRO MIMORADNE UCINNE,
VYSOCE PRESNE DOKONCOVANI

2 MITSUBISHI MATERIALS



FMAX

FMAX

FREZA S VYSOKOU RYCHLOSTIi POSUVU PRO
DOKONCOVANI

MIMORADNE UCINNE OBRABENI

Konstrukce s mimoradné jemnou rozteci je idealni pro
vysoce Uc¢inné obrabéni (F > 20 m/min). Vnitini privod
rezné kapaliny a specialni sténa utvarece (chranice
télesa) zajistuji idealni vykon odvodu tfisek.

NiZKA HMOTNOST, VYSOKA TUHOST TELESA

-
-

Téleso ze specialni legované oceli a slitin hliniku se
vyznacuje tuhosti a nizkou hmotnosti.

AL G

seese+ Hlinikové slitiny

seese+ Specialni legovana ocel

VYSOKA PRESNOST, SNADNE NASTAVENI

Kombinace zavitu s jemnou a mimoradné jemnou
rozte¢i umoznuje presné sefizeni hazeni (<5 .

seeseeee Sefizovaci Sroub s jemnou rozteci

ceces+ Matice pro mimoradné jemné mikro sefizovani

HOSPODARNOST, ViCE ZPUSOBU POUZITI

Na obvodovém a spodnim bFitu je mozné ponechat vali
pro prebrouseni az 0.6 mm.

*+++ Nastrojovy material PD pro obrabéni hlinikovych slitin

A.R+5° 2. Nova CBN sorta pro obrabéni $edé litiny

‘. eesescssessssssseses VNitini privod rezné kapaliny

%% eececcecsecsccscccccscce Chrénlé télesa



FMAX

DCON Minimum Maximum
Série Pouziti Specifikace MS
DC ZEFP WT DC ZEFP WT
Nizkd hmotnost, = — 16 3.30
& i fré 4 & mm = 160
FMAX Dokoncova’u fréza Vy%oka tuhost telef;a — — 2% 339
pro vysoky posuv Téleso z legované
oceli a hliniku mm 80 14 1.08 125 24 3.26
Dokoncovaci frézy pro vysoky posuv Nizka hmotnost, Vysoka tuhost télesa 10 1.06 14 1.44
FMAX-LW - TE— ” - —— mm 100 125
Kompaktni a mensi obrabéci centra Téleso z legované oceli a hliniku 16 1.1 20 1.48
FMAX- Dokoncovaci fréza pro vysoky posuv  Téleso z legované oceli 4 0.24 10 0.67
— mm 40 63
40/50/63 Maly préimér 6 0.23 12 0.66
FMAX-MB Pro podminky nizké tuhosti Typ s hrubou zubovou rozteci mm 50 4 0.38 125 6 3.81

FMAX-MB

Snizenim poctu zubd lze dokoncovaci prace snadno provadét, i kdyz stroj nebo pracovni material nejsou dostateéné
tuhé. Naklady na nastroj lze také snizit sefizenim upevnéné britové desticky a rezné hrany.




FMAX

DESTICKA PRO SPECIALNI APLIKACE

VBD PRO VSEOBECNE POUZITI

Desticka s CBN pro obrabéni Sedé litiny ma
kratsi Feznou Wiper hranu a diky tomu lze
dosahnout excelentni kvality opracovani

s nizkym reznym odporem. Tyto VBD jsou
jednorazové, tudiz odpada nutnost preostrovani.

DESTICKY S DLOUHOU REZNOU HRANOU

Desticka s dlouhou feznou hranou je

schopna primo dokoncovat i odlitky se zbytky
licich kanald.

To umozniuje snizit pocet prichodd fréz a zkratit
tak doby cyklu.

RE0.4/0.8 mm 0.8 mm
RE 0.1 mm
Univerzalni Desticka pro
desticka prevenci otfepl
NAVRZENO PRO VYSOKE RYCHLOSTI
-

Rybinovy upinaci mechanizmus Anti-Fly.

IDEALNi ODVOD TRiSKY

o Sikmé gelo

*°*%e0 Rybinové upinani

Chranic télesa na Celni strané vytvari trisky
idealniho tvaru pro odvod a odvadi je od télesa.
Tomuto procesu také napomaha vnitfni privod
rezné kapaliny.

Téleso je kompatibilni se vSemi upinacimi trny
s chladicim kanalkem.

Grafické zndzornéni

PRINOSY

¢ Navrzeno pro vysoké rychlosti

¢ Vysoka presnost

Nizkd hmotnost, vysoka tuhost télesa

Nastrojovy material PD pro obrabéni hlinikovych slitin
Nova VBD z CBN pro obrabéni sedé litiny




FMAX

FMAX-MB

o

PRO PODMINKY S NiZKOU TUHOSTI

1 2 DCSEMS
DCSFMS DCONME
W . DCONMS oy
.. = . —L 5 S
r . N | 2
‘o Q) 2 ; o S
A e ; O .
. v — 5 3 | "KAPR
- . T 8 vz g
\ @ 3 % TKAPR DAH
{ =) =0 X
- - ' 4 DCCB E
DAH | < oe <
DCCB z
<
v, DC Lo xa s .
Typ s hrubou zubovou rozteci Pouze pravy drZak nastroje
UPINANE NA TRN
Objednaci kod ° DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP* Typ
=~
0
FMAX-050A04R [ ] 50 22 40 30000 0.38 4 O 1
FMAX-063A04R [ J 63 22 40 30000 0.70 4 O 1
FMAX-080B04RMB [} 80 27 45 24500 1.12 4 O 2
FMAX-100B04RMB [ J 100 32 50 22000 2.00 4 O 2
FMAX-125B06RMB [ ] 125 40 60 19600 3.81 6 O 2
11
* Maximalni hloubku fezu (APMX) naleznete v doporucenych feznych podminkach (ap). 1 V?
'\4
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCFSMS KwWw 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 1" 7 2
FMAX-100B04RMB 32 17 39 75 14.4 10 8 2
FMAX-125B06RMB 36 22 45 100 16.4 12 9 2
11

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



FMAX

FMAX e2S

FREZA SE SNiZENOU HMOTNOSTi PRO POUZITI
NA MENSiCH OBRABECICH CENTRECH

?100

DCSFMS
GAMP : +5° HCON o
GAMF - 0° o
o
(=]
o
\ O |._||_
@ TKAPR
gl Iz
[DAH| *
>
DCcecB z
DC | <
B B Pouze pravy drZzék nastroje
UPINANE NA TRN
Objednaci kéd 3 DC DCON LF RPMX WT ZEFP
X
0
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 [ J 125 25.4 42 19600 1.48 20
1171
* Pro maximalni hloubky fezu dodrzte doporuéené fezné podminky (ap). V\
1. Pro mimoradné presné a ucinné obrabéni se doporucuje pouZit hloubku fezu 2 mm nebo méné. 1 '\C’
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod 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
1/1

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



FMAX

FMAX e2S

FREZA O VYSOKE RYCHLOSTI
POSUVU PRO DOKONCOVANI

1 2 3
040 280 100
@50 0125
063
/AR
L
(@]
DCFSMS
?f"vU ‘ mi Dgggms DCFSMS
KAPR : 90° - oA ® ?(?/?\/[l\‘ *
CH: 0° ! %Iu w _
GAMP : +5° oy z ] - i %1 7
Sl Y % —— Oy
GAMF 040 - §63:  -6°--3° -1 b i @y w =
. 00 s st ar = 7
GAMF @80-@2125: O DCCB| a1 * oy
DC DAH Sl 7
bceB =1 DAH
. bc DCCB
DC
UPINANE NA TRN
Objednaci kod S DC DCON LF RPMX WT ZEFP Obr.
~
(2]
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
11
1. Pro mimoradné presné a ucinné obrabéni se doporucuje pouzit hloubku fezu 2 mm nebo méné. 1 'V?
(X4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



FMAX

FMAX - FREZA 0 VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU PRO DOKONCOVANI

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod 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 3

171

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



FMAX

NAHRADNI DiLY

©

VA

Kod nastrojového drzaku

Upinaci Sroub  Matice pro mikro  Sroub pro hrubé Upinaci - - .
- N N . . Klic¢ Serizovaci cep
desticky serizovani serizovani Sroub frézy
FMAX-040¢ HSC08030H
FMAX-050¢ HSC10030H
FMAX-063 £, KSN2 HSC10030H
TSS04505S KSS2 e —— TKY10T RKY25S
FMAX-080 ¢ KSN3 HSCX12030H
FMAX-100 ¢ HSCX16035H
FMAX-12 HSCX20035H
1. Upinaci moment TSS04505S = 3.5 Nm
2. Viz priloZend prirucka s navodem na umisténi desticky a sefizeni hazeni.
DESTICKY
o o
Objednaci kéd 8 Q S L LE W1 s BS RE Tvar
N N ~
o o o
= = =
GOER1404PXFR2 (] [ 140 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 (] [ 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8 y &\
J///
10°
V .
Univerzalni
NP-GOEN1404PXSR05 * 140 25 9.0 4.2 0.5 0.4
NP-GOEN1408PXSR05 * 140 25 9.0 4.2 0.5 0.8 y
//'; y
190
\' s
Univerzalni
GOER1408PXFR2-8 * 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
_." B
- -
4 . S
Dlouhy bfit
GOER1401ZXFR2 [ ) 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

3

&

Proti otfeplim

1171
1. Pri souCasném pouziti univerzalnich desticek (RE = 0.4 mm, 0.8 mm)] a desticek proti otfepdm nebude mozné dosdhnout

plného vykonu.
2. Na vsech zubech je nutné pouzit desticky se stejnou geometrii.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



10

FMAX

CHARAKTERISTIKY NASTROJOVYCH MATERIALU PD

MD2030

Odolnost proti opotrebeni

Odolnost proti lomu

s e, ‘e Pojivo

.
° . v .
*, " Diamantové &astice
o
.

* Pojivovy material

| Vedlej&i biit

~——

CBN MATERIAL S VYSOKOU ODOLNOSTi PROTI LOMU

\

MD220
e Zaméreno na odolnost proti opotrebeni
* Prevence vzniku otfepl pro delsi zivotnost nastroje

MD2030

e Diamantovy slinuty nastrojovy material obsahujici
mimoradné jemné mikrocastice diamantu

e Optimalizovano pro frézovani

e ZvySend odolnost proti lomu pFi pferuSovaném rezu

¢ Nabizi vysoce stabilni brit, ktery predchazi vzniku
otfepu a zajistuje vynikajici povrchovou Upravu

Diky diamantovym ¢asticim a silnému pojivu je bFit
vysoce stabilni.

PREBROUSENI

¢ Prebrousenim je mozné odebrat
maximalné 0.6 mm materialu.

¢ Po prebrouseni pouzijte podobné
desticky, abyste zajistili vyvazeni.

e Po prebrouseni se vedlejsi brit
zmen$i a mizZe mit vliv na povrchovou
Upravu.

Informace ohledné optiméalnich podminek pro
prebrouseni poskytneme na vyzadani.

VLASTNOSTI MB4120

Jemné castice CBN zvysuji houzevnatost britu a vysoka odolnost proti lomu zajistuje stabilitu.
Idedlni tFida pro prevenci lamani, vylamovani hran a tepelnych trhlin. Lze také pouzit, pokud je na soucasti zbytkova

chladici kapalina z predchozi operace obrabéni.



FMAX

FMAX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Tvrdost Nastrol_o'vy Vc ae ap fz Zerlsgb ,
material obrabéni
. 1000 0.07
Sedé litiny <350MPa MB4120 (700 - 1300) <0.8 DC <0.5 (0.05-0.15) ><
<3.0
02DC (5530
. MD2030 2500 <25 0.08
0,
Si<5% MD220 (2000 -3000) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC  (g5-20)
<3.0
02DC (5530
. MD2030 2500 <25 0.08
0, 0,
5% <Si<10% MD220 (2000 - 3000} <05 DC (05-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC 5520
Hlinikové slitiny
<3.0
02DC (4530
4 MD220 600 <25 0.08
0, 0,
10% <Si<15% MD2030 (400 -800) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC 5520
<3.0
02DC  (g5_30)
. MD220 600 <25 0.08
0y
Siz15% MD2030 (400 -800) 0.5 DC (05-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
<0.8 DC TRl

1. Nastavte hloubku rezu ap v zavislosti na Sifce fezu ae.
2. PFi pouziti britové desti¢ky s dlouhou hranou vyberte podminky v zavislosti na hloubkach Fezu (ap) s vyjimkou pocatku fezu.

1
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UCINNY ROZSAH ODVODU TRISEK

N

Hloubka Fezu ap (mm)

20% 40%

60% 80%

Bocni Fez ae (% hloubky fezu)

TABULKA DRSNOSTI OBROBENEHO POVRCHU (RZ) VE VZTAHU K OTACKAM

100%

FMAX

Téleso nastroje

FMAX-125B24R

Britova desti¢ka (nastrojovy material)

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Obrobek Hlava valce ADC12
n (min) 8.000 - 12.000

Ve (m/min) 3.140 - 4.710

fz (mm/zub) 0.08

Vf (mm/min) 15.360 - 23.040
ap (mm) 2.0

ae (mm) 68 x 3 prichody

ZpUsob obrabéni

Vnitfni privod rezné kapaliny 4 MPa

Obrabéci stroj

Horizontalni obrabéci centrum

Vysledky

Fréza FMAX nabizi bezproblémové dokoncéovani

s predvidatelnym opotrebenim a bez otfepu.

| pri vysokych otackach dosahuje fréza FMAX povrchu
vysoce kvalitni drsnosti.

1.50

1.40

1.30

1.10

1.00

0.90

Drsnost obrobeného povrchu (um)

0.08

8000 10000
Otacky n[min)

12000



FMAX

PRIKLADY POUZITI

DOKONCOVANi VYFUKOVE STRANY HLAVY VALCE PRI VYSOKE RYCHLOSTI

Téleso nastroje

FMAX-100B18R

Britova desticka (nastrojovy material)

GOER1408PXFR2(MD2030)

Obrobek Hlinikové slitiny
n (min) 8.000

Ve (m/min) 2.513

fz (mm/zub) 0.2

Vf (mm/min) 28.800

ap (mm) 1.5

ae (mm) 50

ZpUsob obrabéni Mokré

Obrabéci stroj

Horizontalni obrabéci centrum

Vysledky

Vice neZ dvojnasobna rychlost posuvu stolu prinasi
vyssi efektivitu.

FMAX se vyznacuje lepsi stabilitou a dosahuje kvalitni
Gpravy povrchu. Plochy povrch a minimum otfepd.

DOKONCOVANI BOCNi PRIRUBY BLOKU MOTORU

Téleso nastroje

FMAX-080B14R

Britova desti¢ka (nastrojovy material)

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Obrobek Hlinikové slitiny
n (min-") 8.000

Ve (m/min) 2.011

fz (mm/zub) 0.13

Vf (mm/min) 14.560

ap (mm) 2.5

ae (mm) 20

ZpUsob obrabéni Mokré

Obrabéci stroj

Horizontalni obrabéci centrum

Vysledky

Konzistentni, vysoce presné obrabéni kombinované
se spolehlivosti a dlouhou Zivotnosti nastroje.

OBROBENIi POVRCHU PRiRUBY BEZ OTREPU

Téleso nastroje

FMAX-050A08R

Britova desticka (nastrojovy material)

GOER1401ZXFR2 (MD220)

Obrobek ADC12
n (min-") 7.000
Ve [m/min) 1.099
fz (mm/zub) 0.06
ap (mm) 0.3

ae (mm) 20-30
Zplsob obrabéni Mokré

Obrabéci stroj

Svisly typ (BT30)

Vysledky

Desti¢ky proti otfeplm zajisti hladké obrobeni povrchu
a dlouhodobé uéinné plsobi proti vzniku otfepd.

Ve srovnani s béznymi produkty prodlouzi Zivotnost
nastroje az trojnasobné.

13
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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