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FOR ULTRA-HIGH SPEED, SUPER EFFICIENT MACHINING 
OF ALUMINIUM ALLOYS

HIGH RIGIDITY BODY
The modified insert seat in combination with the rigid 
body design can withstand the high stresses and 
centrifugal forces that are exerted during high speed 
machining.

RELIABILITY
Improved anti-fly screws ensure 100% contact with 
the insert and can be tightened with double the torque 
specifications compared to the standard AXD4000. 
The extra torque rating ensures security of the insert 
clamping during high speed machining.

OPTIMUM CHIP POCKET DESIGN
Chip pocket specifically designed for optimal chip 
disposal during high-speed machining operations.

STABILITY
The proven and trusted AXD4000 inserts have a 
sharp cutting edge with a tough carbide substrate for 
reliability. These features also enable lower cutting 
forces together with substantial resistance 
to fracturing.

AXD4000A is specifically engineered for continuous high-speed and ultra-high-speed machining of aluminium 
alloys and are best utilised on more powerful machines with high powered motors of more than an 80 kW.
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HOW TO CHOOSE AXD4000A OR AXD4000

HÖHSTEFFIZIENTE HOCHGESCHWINDIGKEITS
BEARBEITUNG VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

WSP HALTER MIT GESTEIGERTER STABILITÄT
Leistungsstarke Werkzeugmaschinen stellen enorme 
Anforderungen an ein Zerspanungswerkzeug. Um 
diese Leistungen nutzen zu können, wurden sowohl 
der Plattensitz als auch das Halterdesign so verstärkt 
und angepasst, dass diese Leistungen jederzeit 
prozesssicher und zuverlässig genutzt werden 
können.

ZUVERLÄSSIGKEIT 
Bei der Verwendung eines AXD4000A kommen 
verstärkte WSP-Klemmschrauben TPS3SB zum 
Einsatz. Das erhöhte Drehmoment der WSP-Klemm
schrauben ermöglicht die sichere Fixierung der WSP 
während der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

OPTIMIERTE SPANKAMMER
Die Spankammer wurde im Hinblick auf Spanformung 
und Span-Evakuierung in der Hochgeschwindigkeits
bearbeitung, speziell angepasst.

STABILITÄT
Hohe Schneidkantenschärfe zeichnen die AXD4000-
Wendeschneidplatten aus. Diese Schärfe ermöglicht 
die Verwendung eines zähen Hartmetallsubstrat. 
Diese beiden Merkmale ermöglichen die Kombination 
aus niedrigem Schnittwiderstand mit erheblich 
gesteigertem Bruchwiderstand.

AXD4000A wurde speziell für die Hochgeschwindigkeits- und Ultrahochgeschwindigkeitsbearbeitung von Alumi
nium und Al-Legierungen entwickelt. Ideales Einsatzgebiet sind hier die leistungsstarken Bearbeitungszentren mit 
mehr als 80 kW und min. 15000 U/min.
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EINSATZEMPFEHLUNG FÜR EINEN AXD4000 ODER AXD4000A

FRAISE ULTRA-PERFORMANTE POUR L‘USINAGE À TRÈS 
GRANDE VITESSE DE L‘ALUMINIUM

CORPS DE GRANDE RAIDEUR
Le logement de plaquette modifié associé à un 
corps très rigide permet de résister aux grandes 
contraintes mécaniques et forces centrifuges en 
usinage à grande vitesse.

SÉCURITÉ
Les vis anti-éjection ont été optimisées pour assurer 
un contact à 100% avec la plaquette. Le couple de 
serrage peut être doublé par rapport à l’AXD4000 
classique. Ce couple de serrage supplémentaire 
garantit le maintien en place de la plaquette même 
aux plus hautes vitesses de rotation.

POCHE À COPEAUX OPTIMISÉE
Le tracé de la poche à copeaux a été entièrement revu 
pour assurer l’évacuation des copeaux même à très 
fort débit.

FIABILITÉ
Les plaquettes de l’AXD associent une grande 
acuité d’arête à un carbure tenace pour une fiabilité 
exceptionnelle. Cela permet d’obtenir une grande 
résistance à l’écaillage et une prise de puissance 
réduite.

L’AXD400A a été spécialement conçue pour l’usinage de l’aluminium à très haute vitesse avec des machines de 
très grande puissance. Elle est préconisée pour des broches de 80 kW et plus.
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COMMENT CHOISIR ENTRE L’AXD400A ET L’AXD4000

PER LA LAVORAZIONE AD ALTISSIMA VELOCITÀ E SUPER 
EFFICIENTE DI LEGHE DI ALLUMINIO

CORPO AD ALTA RIGIDITÀ
La sede inserto modificata, in combinazione con il 
design rigido del corpo, è in grado di sopportare le 
elevate sollecitazioni e le forze centrifughe esercitate 
durante le lavorazioni ad alta velocità.

AFFIDABILITÀ
Le viti anti-fly migliorate assicurano un contatto  
al 100% con l‘inserto e possono essere serrate con 
una coppia di serraggio doppia rispetto all‘AXD4000 
standard.
La coppia di serraggio supplementare garantisce  
un serraggio più sicuro durante le lavorazioni ad alta 
velocità.

DESIGN OTTIMALE DELLA TASCA
Tasca appositamente progettata per lo smaltimento 
ottimale dei trucioli durante le lavorazioni ad alta 
velocità.

STABILITÀ
Gli inserti AXD4000, collaudati e affidabili, sono 
dotati di un tagliente con un robusto substrato in 
metallo duro per garantirne l‘affidabilità. Queste 
caratteristiche consentono inoltre di avere ridotte 
forze di taglio ed una sostanziale resistenza alla 
scheggiatura.

AXD4000A è stata progettata specificatamente per la lavorazione continua ad alta ed altissima velocità di leghe  
di alluminio ed è utilizzata al meglio su macchine con motori di potenza superiore agli 80 kW.
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COME SCEGLIERE AXD4000A O AXD4000

PARA VELOCIDADES ULTRA RÁPIDAS Y MECANIZADO 
SUPEREFICIENTE DE ALEACIONES DE ALUMINIO

CUERPO DE ALTA RIGIDEZ
El asiento de la placa modificado en combinación con 
el diseño diseño rígido del cuerpo puede soportar 
las altas tensiones y fuerzas centrífugas durante el 
mecanizado a alta velocidad.

FIABLILIDAD
Los tornillos anti-fly garantizan el contacto 100% con 
la placa y pueden apretarse el doble con el par de 
apriete en comparación con la AXD4000 estándar. 
El par de fijación adicional proporciona fiabilidad de 
sujeción de la placa durante el mecanizado a alta 
velocidad.

DISEÑO ÓPTIMO DE CAVIDAD PARA LAS VIRUTAS
Cavidad diseñada especialmente para una evacuación 
óptima de las virutas durante las operaciones de 
mecanizado a altas velocidades.

ESTABILIDAD
Las placas de la fresa AXD4000 tienen un  filo de 
corte con sustrato de metal duro resistente para 
proporcionar fiabilidad. Estas características 
permiten reducir las fuerzas de corte más bajas junto 
con una resistencia importante a las roturas.

AXD4000A está especialmente diseñada para el mecanizado continuo a alta velocidad de aleaciones de aluminio  
y funciona mejor en máquinas con motores de más de 80 kW. 
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CÓMO ELEGIR AXD4000A O AXD4000

BARDZO DUŻA PRĘDKOŚĆ SKRAWANIA, SUPER WYDAJNA 
OBRÓBKA STOPÓW ALUMINIUM

KORPUS O WYSOKIEJ SZTYWNOŚCI
Zmodyfikowane gniazdo płytki w połączeniu  
z korpusem o wysokiej sztywności może wytrzymać 
wysokie naprężenia i siły odśrodkowe wywierane 
podczas obróbki z bardzo dużymi prędkościami.

NIEZAWODNOŚĆ
Udoskonalone gniazdo śruby mocującej zapewnia w 
100% odpowiedni kontakt z płytką i można je dokręcić 
z podwojonym momentem. 
Dodatkowa wartość momentu obrotowego zapewnia 
bezpieczne zamocowanie płytki podczas obróbki  
z bardzo dużymi prędkościami skrawania.

OPTYMALNIE ZAPROJEKTOWANA KIESZEŃ WIÓRA
Kieszeń wiórowa zaprojektowana specjalnie dla 
optymalnego odprowadzania wióra podczas obróbki  
z bardzo dużymi prędkościami skrawania.

STABILNOŚĆ
Sprawdzone i niezawodne płytki AXD4000 mają ostrą 
krawędź tnącą z twardym podłożem węglikowym 
zapewniającym trwałość. Te cechy umożliwiają 
również niższe opory skrawania oraz zwiększoną 
odporność na pękniecia.

AXD4000A jest specjalnie zaprojektowany do ciągłej obróbki z dużymi i bardzo dużymi prędkościami stopów 
aluminium. Głowicę najlepiej stosować w mocniejszych maszynach z silnikami o dużej mocy powyżej 80 kW.
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SPOSÓB DOBORU AXD4000A I AXD4000

PRO ULTRA VYSOKORYCHLOSTNÍ, SUPEREFEKTIVNÍ 
OBRÁBĚNÍ HLINÍKOVÝCH SLITIN

VELMI ODOLNÉ TĚLESO
Modifikované lůžko VBD v kombinaci s odolnou 
konstrukcí tělesa zvládají odolat vysokým rázům  
a odstředivým silám, které vznikají při 
vysokorychlostním obrábění.

SPOLEHLIVOST
Vylepšené protiodstředivé šrouby zajišťují 100 % 
kontakt s VBD a mohou být utaženy dvojnásobným 
momentem v porovnání se standartní AXD4000. 
Extrémní utahovací moment zajišťuje jistotu při upnutí 
VBD pro vysokorychlostní obrábění.

OPTIMÁLNÍ DESIGN PROSTORU PRO TŘÍSKY
Speciálně konstruovaný prostor pro třísky zajišťuje 
jejich odstranění během vysokorychlostního obrábění.

STABILITA
Osvědčená a důvěryhodná VBD s velmi ostrou řeznou 
hranou a z tvrdého karbidového substrátu pro vyšší 
spolehlivost. Tyto vlastnosti přinášejí nižší řezné síly 
společně s odolností proti vylamování.

AXD4000A je speciálně vyvinuta pro souvislé ultra vysokorychlostní obrábění hliníkových slitin a jsou nejlépe 
přizpůsobené pro výkonné stroje s výkonnými vřeteny o více než 80 kW.
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JAK ZVOLIT AXD4000A NEBO AXD4000

ДЛЯ СВЕРХВЫСОКОСКОРОСТНОЙ И СУПЕРЭФФЕКТИВНОЙ 
ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

ПОВЫШЕННАЯ ЖЕСТКОСТЬ КОРПУСА
Модифицированное гнездо пластины в сочетании с 
жесткой конструкцией корпуса может выдерживать 
высокие напряжения и центробежные силы, 
возникающие при высокоскоростной обработке.

НАДЕЖНОСТЬ
Усовершенствованные винты с защитой от вылета 
обеспечивают 100% контакт с пластиной и могут быть 
затянуты с удвоенным крутящим моментом по сравнению 
со стандартным AXD4000. Дополнительный крутящий 
момент обеспечивает надежность крепления пластины 
при высокоскоростной обработке.

ОПТИМАЛЬНАЯ КОНСТРУКЦИЯ СТРУЖЕЧНОГО 
КАРМАНА
Стружечный карман специально разработан для 
оптимального отвода стружки при высокоскоростной 
обработке.

СТАБИЛЬНОСТЬ
Проверенные и надежные пластины AXD4000 имеют 
острую режущую кромку с прочной твердосплавной 
основой для обеспечения надежности. Эти особенности 
также обеспечивают более низкую силу резания вместе 
со значительной устойчивостью к разрушению.

AXD4000A специально разработан для непрерывной высокоскоростной и сверхвысокоскоростной обработки 
алюминиевых сплавов и лучше всего подходит для более мощных станков с двигателями мощностью более 80 кВт.
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ЧТО ВЫБРАТЬ AXD4000A ИЛИ AXD4000

ALÜMİNYUM ALAŞIMLARIN, ULTRA YÜKSEK HIZDA, 
SÜPER VERİMLİ İŞLENMESİ İÇİN

YÜKSEK RİJİTLİKİ GÖVDE
Modifiye uç yuvası ile rijit gövde tasarımı en yüksek 
gerilimlere ve işleme esnasında meydana gelen 
merkez kaç kuvvetlerine dayanıklılık sağlar.

GÜVENİLİRLİK
Geliştirilmiş özel vida kesici uç ile %100 temas sağlar 
ve çift vida sistemiyle standart AXD4000 ile kıyasla 
çifte tork spesifikasyonu ile sıkılabilir . Ekstra tork 
katsayısı yüksek hızlarda ucun kavranmasını daha 
güvenli sağlar.

OPİMUM TALAŞ KANALI TASARIMI
Talaş kanalı yüksek hızlı işlemlerde optimal talaş 
tahliyesi için tasarlanmıştır.

STABİLİTE
Kanıtlanmış ve güvenilir AXD4000 uçlar keskin kesme 
kenarına ve stabilite için tok bir karbür alt yapısına 
sahiptir. Bu özellikler ayrıca kesme kuvvetlerini 
azaltır ve kırılma direncini artırır.

AXD4000A alüminyum alaşımların darbesiz yüksek hız ve çok yüksek hızlarda işlenmesi için özel tasarlanmıştır.  
En iyi sonuçları 80 kW üstü güçlü tezgahlarda verir.
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AXD4000A VE AXD4000 ARASINDA NASIL SEÇİM YAPILIR
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Conventional

Conventional

Material Al-Li Alloys
Tool
Grade
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Cutting mode Wet cutting
Single insert

Conventional

Material JIS A7050
Tool
Grade
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Cutting mode Wet cutting

CEMENTED CARBIDE GRADE FOR HIGH-SPEED 
MACHINING OF EXTRA SUPER DURALUMIN,  
ALUMINIUM AND LITHIUM ALLOYS
A high grade cemented carbide suitable for ultra-high speed machining at cutting speeds of 5000 m/min, 
combined with excellent wear resistance and toughness.

AL-LI ALLOY: COMPARISON OF WEAR RESISTANCE

JIS A7050: COMPARISON OF FRACTURE RESISTANCE
After 90 seconds machining

CUTTING PERFORMANCE

Number of Cutting Cycles

After 17 machining cycles After 6 machining cycles

Can continue machining Excessive wear created 
fracturing

Can continue machining Chipping occurred

Herkömmlich

Herkömmlich

Werkstoff Al-Li-Legierung
WSP
Sorte
Vc (m / min)
fz (mm /U)
ap (mm)
ae (mm)

Schnittmodus Nassbearbeitung
Einzel-WSP

Herkömmlich

Werkstoff JIS A7050
WSP
Sorte
Vc (m / min)
fz (mm /U)
ap (mm)
ae (mm)

Schnittmodus Nassbearbeitung

NEUE HARTMETALLSORTE ZUR HOCHGESCHWINDIG
KEITSBEARBEITUNG VON SUPER DURALUMIN, 
ALUMINIUM UND ALUMINIUM-LITHIUMLEGIERUNGEN
Ein neues Feinstkornhartmetall, geeignet für die Ultrahochgeschwindigkeitsbearbeitung bei Schnittgeschwin
digkeiten von 5000 m/min, kombiniert  ausgezeichnete Verschleißfestigkeit und Zähigkeit.

AL-LI-LEGIERUNG: VERSCHLEISSFESTIGKEIT IM VERGLEICH

A7050: VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT
Bearbeitungsergebnis nach 90 Sekunden

SCHNITTLEISTUNG

Anzahl der Schnittzyklen

Nach 17 Bearbeitungszyklen Nach 6 Bearbeitungszyklen

Weitere Bearbeitung möglich Übermäßiger Verschleiß führt 
zu Ausbrüchen

Weitere Bearbeitung möglich Schneidkantenausbrüche

Conventionnel

Conventionnel

Matière Alliage aluminium-lithium
Outil
Nuance
Vc (m / min)
fz (mm / tr)
ap (mm)
ae (mm)

Conditions d‘essai Huile soluble
Plaquette unique

Conventionnel

Matière JIS A7050
Outil
Nuance
Vc (m / min)
fz (mm / tr)
ap (mm)
ae (mm)

Arrosage Huile soluble

NUANCE CARBURE POUR L’USINAGE À TRÈS GRANDE 
VITESSE DES ALUMINIUMS DE TRÈS GRANDE 
RÉSISTANCE ET AU LITHIUM
La grande dureté et ténacité du carbure permet d’assurer le résistance à l’usure et à l’écaillage à des vitesses de 
coupe de plus de 5000 m/min.

ALLIAGE ALUMINIUM-LITHIUM : RÉSISTANCE À L’USURE

ALUMINIUM 7050 : RÉSISTANCE À L’ÉCAILLAGE
Après 90 s d‘usinage

PERFORMANCES D‘USINAGE

Nombre de pièces

Après 17 cycles d‘usinage Après 6 cycles d‘usinage

En état de fonctionnement Écaillage dû à l’usure

Bon état de l’arête Écaillage

Convenzionale

Convenzionale

Materiale Al-Li Alloys
Utensile
Grado
Vc (m / min)
fz (mm /giro)
ap (mm)
ae (mm)

Modalità di taglio Taglio a umido
Inserto singolo

Convenzionale

Materiale JIS A7050
Utensile
Grado
Vc (m / min)
fz (mm /giro)
ap (mm)
ae (mm)

Modalità di taglio Taglio a umido

GRADO DI METALLO DURO CEMENTATO IDONEO ALLA 
LAVORAZIONE AD ALTA VELOCITÀ DI ALLUMINIO AD ALTA 
RESISTENZA, LEGHE DI ALLUMINIO/LITIO
Un metallo duro cementato di alta qualità adatto alle lavorazioni con velocità di taglio fino a 5.000 m/min, che offre 
un‘eccellente resistenza ad usura e tenacità.

LEGA AL-LI: CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALL‘USURA

ALLUMINIO A7050: CONFRONTO DELLA RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA
Dopo 90 secondi di lavorazione

PERFORMANCE DI TAGLIO

Numero di cicli di taglio

Dopo 17 cicli di lavorazione Dopo 6 cicli di lavorazione

Può continuare la lavorazione L‘usura eccessiva ha creato una 
scheggiatura

Può continuare la lavorazione Si è verificata una scheggiatura

Convencional

Hta. convencional

Material Aleaciones Al-Li
Herramienta
Calidad
Vc (m / min)
fz (mm / rev.)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte Corte refrigerado
Placa única

Hta. convencional 

Material JIS A7050
Herramienta
Calidad
Vc (m / min)
fz (mm / rev.)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte Corte refrigerado

CALIDAD DE METAL DURO PARA EL MECANIZADO  
DE ALTA VELOCIDAD DE DURALUMINIO, ALUMINIO  
Y ALEACIONES DE LITIO. 
La calidad de metal duro adecuada para el mecanizado a muy altas velocidades de corte, 5000 m/min, combinado 
con una excelente resistencia al desgaste y tenacidad. 

ALEACIÓN AL-LI: COMPARACIÓN DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE

JIS A7050: COMPARACIÓN DE RESISTENCIA A LAS ROTURAS
Después de 90 segundos de mecanizado

RENDIMIENTO DE CORTE

Número de ciclos de corte

Después de 17 ciclos de mecanizado Después de 6 ciclos de mecanizado 

Puede continuar mecanizando El desgaste excesivo creó 
roturas

Puede continuar mecanizando Microrroturas

Płytka konwencjonalna

Frez konwencjonalny

Materiał Al-Li Alloys
Narzędzie
Gatunek
Vc (m / min)
fz (mm /obr)
ap (mm)
ae (mm)

Rodzaj obróbki Obróbka na mokro
Pojedyncza płytka

Frez konwencjonalny

Materiał JIS A7050
Narzędzie
Gatunek
Vc (m / min)
fz (mm /obr)
ap (mm)
ae (mm)

Rodzaj obróbki Obróbka na mokro

GATUNEK WĘGLIKA SPIEKANEGO DO OBRÓBKI  
Z DUŻYMI PRĘDKOŚCIAMI STOPÓW ALUMINIUM  
I LITU ORAZ DURALUMINIUM
Wysokiej jakości węglik spiekany odpowiedni do  obróbki przy prędkościach skrawania 5000 m/min, w połączeniu  
z doskonałą odpornością na zużycie i wytrzymałością.

STOPY ALUMINIOWO-LITOWE: PORÓWNANIE ODPORNOŚCI NA ŚCIERANIE

JIS A7050: PORÓWNANIE ODPORNOŚCI NA PĘKANIE
Po 90 sekundach obróbki

PARAMETRY SKRAWANIA

Liczba cykli cięcia

Po 17 cyklach obróbki Po 6 cyklach obróbki

Może kontynuować obróbkę Powstało nadmierne zużycie -
pękanie

Może kontynuować obróbkę Wystąpiło wykruszenie

Konvenční

Konvenční

Materiál Al-Li Alloys
Nástroj
Nástrojový materiál
Vc (m / min)
fz (mm / ot.)
ap (mm)
ae (mm)

Způsob obrábění Mokré obrábění
Jedna destička

Konvenční

Materiál JIS A7050
Nástroj
Nástrojový materiál
Vc (m / min)
fz (mm / ot.)
ap (mm)
ae (mm)

Způsob obrábění Mokré obrábění

UHLÍKATÁ KARBIDOVÁ SORTA PRO VYSOKORYCHLOSTNÍ 
OBRÁBĚNÍ EXTRA SUPER DURALOVÝCH, HLINÍKOVÝCH A 
LITHIOVÝCH SLITIN
Vysoce cementovaný karbid vhodný pro vysokorychlostní obrábění o řezných rychlostech až 5000 m/min, 
kombinovaný s excelentní odolností proti opotřebení a pevností.

SLITINA ALU-LI: POROVNÁNÍ ODOLNOSTI PROTI OPOTŘEBENÍ

JIS A7050: POROVNÁNÍ ODOLNOSTI PROTI VYLOMENÍ
Po 90-ti sekundách obrábění

ŘEZNÝ VÝKON

Počet obráběcích cyklů

Po 17-ti obráběcích cyklech Po 6-ti obráběcích cyklech

Schopná dále obrábět Deformace způsobující lámání

Schopná dále obrábět Viditelné poškození

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

Материал Al-Li Alloys
Инструмент
Cплав
Vc (м / мин)
fz (мм / об)
ap (мм)
ae (мм)

Метод обработки С СОЖ
Односторонняя пластина

Стандартный инструмент

Материал JIS A7050
Инструмент
Cплав
Vc (м / мин)
fz (мм / об)
ap (мм)
ae (мм)

Метод обработки С СОЖ

СПЕЧЕНЫЙ ТВЕРДЫЙ СПЛАВ ДЛЯ ВЫСОКОСКОРОСТНОЙ 
ОБРАБОТКИ СВЕРХ СУПЕР ДЮРАЛЮМИНОВЫХ, 
АЛЮМИНИЕВЫХ И ЛИТИЕВЫХ СПЛАВОВ
Высококачественный твердый сплав, подходящий для сверхскоростной обработки со скоростью резания 5000 м/мин,  
в сочетании с отличной износостойкостью и ударной вязкостью.

СПЛАВЫ AL-LI: СРАВНЕНИЕ ИЗНОСОСТОЙКОСТИ

JIS A7050: СРАВНЕНИЕ СОПРОТИВЛЕНИЯ РАЗРУШЕНИЮ
После 90 секунд обработки

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ ОБРАБОТКИ

Количество циклов обработки

После 17 циклов обработки После 6 циклов обработки

Можно продолжить обработку Чрезмерный износ вызвал 
трещины

Можно продолжить обработку Произошло выкрашивание

Geleneksel

Geleneksel

Malzeme Al-Li Alloys
Takım
Kalite
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme Modu Islak Kesme
Tek Kesici Uç

Geleneksel

Malzeme JIS A7050
Takım
Kalite
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme Modu Islak Kesme

KESME PERFORMANSI

EKSTRA DAYANIKLI DURALÜMİN, AMÜLİNYUM VE LİTYUM 
ALAŞIMLARIN YÜKSEK HIZLARLA İŞLENMESİ İÇİN 
SİNTERLENMİŞ KARBÜR KALİTESİ
A İleri seviye bir sinterlenmiş karbür çok iyi aşınma direnci ve tokluğun birleşmesiyle 5000 m/min gibi ultra yüksek 
hızlarda işlemek için uygundur.

AL-LI ALAŞIM: AŞINMA DİRENCİ KARŞILASTIRMASI

JIS A7050: KIRILMA DİRENCİ KARŞILAŞTIRMASI
90 saniyelik çalışmanın ardından

İşlenen Parça Sayısı

17 parça işledikten sonra 6 parça işledikten sonra

Kesmeye devam edebilir Fazla aşınma kratere neden 
olmuştur

Kesmeye devam edebilir uç kırılması meydana geldi
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AXD

AXD4000 AXD7000

5 mm

AXD4000-050A04RA
AXD7000-050A03RA
XDGX175008PDFR-GL
XDGX227008PDFR-GL
20000 min-1
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MULTI FUNCTIONAL MILLING

AXD7000 for excellent ramping and overall performance.

Shoulder milling

Ramping

Slotting

3D copying

Face milling

Helical milling

FOR MACHINING OF ALUMINIUM AND TITANIUM ALLOYS

EXTREMELY STABLE UNDER HIGH CENTRIFUGAL FORCES

INSERT DISPLACEMENT DUE TO CENTRIFUGAL FORCE

At high spindle speeds the double clamping screws prevent insert displacement caused by centrifugal force.  
The double clamping offers both reliability and safety.
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Measured area for 
insert displacement

Tools

Insert

Revolution

Conventional A Conventional AConventional B Conventional B

MULTIFUNKTIONALES FRÄSEN

AXD7000 ermöglicht eine multifunktionale Bearbeitung in Verbindung mit extrem hoher Leistung.

Schulterfräsen

Tauchfräsen

Nutenfräsen

3-D-Kopierfräsen

Planfräsen

Zirkularfräsen

FÜR DIE BEARBEITUNG VON ALUMINIUM-  
UND TITANLEGIERUNGEN

HOHE STABILITÄT UNTER EINWIRKUNG STARKER ZENTRIFUGALKRÄFTE

WSP-VERSATZ DURCH DIE ENTSTEHENDE FLIEHKRAFT

Durch die doppelte Schraubenklemmung wird verhindert, dass sich die WSP bei hohen Spindeldrehzahlen 
aufgrund der Zentrifugalkräfte verschiebt. Das Doppelklemm-System erhöht sowohl die Zuverlässigkeit als  
auch die Prozesssicherheit.
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Messbereich

Werkzeuge

WSP

Drehzahl

Herkömmlich A Herkömmlich AHerkömmlich B Herkömmlich B

FRAISAGE MULTIFONCTIONS

AXD7000 pour d'excellentes performances en ramping et pour des applications générales.

Fraisage d'épaulement

Ramping

Rainurage

Copiage 3D

Surfaçage

Fraisage hélicoïdal

POUR L'USINAGE DES ALLIAGES D'ALUMINIUM

TRÈS GRANDE STABILITÉ MÊME SOUS FORCES CENTRIFUGES ÉLEVÉES

DÉPLACEMENT DE PLAQUETTE PROVOQUÉ PAR LA FORCE CENTRIFUGE

À des vitesses de rotation de broche élevées, les doubles vis de serrage empêchent le déplacement de la plaquette 
provoqué par la force centrifuge. Ce dispositif de double serrage garantit la fiabilité et la sécurité.
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Zone de mesure

Outils

Plaquette

Rotation

Conventionnel A Conventionnel AConventionnel B Conventionnel B

FRESATURA MULTIFUNZIONALE

Serie AXD, per un eccellente taglio in rampa e prestazioni complessive stupefacenti.

Fresatura in spallamento

Lavorazione in rampa

Fresatura di cave

Copiatura 3D

Fresatura frontale

Fresatura ad interpolazione elicoidale

PER LA LAVORAZIONE DI ALLUMINIO E LEGHE DI TITANIO

ESTREMAMENTE STABILE IN PRESENZA DI FORZE CENTRIFUGHE ELEVATE

SCOSTAMENTO INSERTO DOVUTO ALLA FORZA CENTRIFUGA

A rotazioni elevate del mandrino le doppie viti di bloccaggio evitano lo spostamento dell'inserto provocato dalla 
forza centrifuga. Il doppio bloccaggio garantisce affidabilità e sicurezza.
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Area di misurazione

Utensili

Inserti

Giri

Convenzionale A Convenzionale AConvenzionale B Convenzionale B

FRESADO MULTIFUNCIONAL

AXD para un excelente rendimiento en rampa y general.

Escuadrado

En rampa

Ranurado

Copiado en 3D

Planeado

Fresado helicoidal

PARA MECANIZADO DE ALEACIONES DE ALUMINIO Y DE 
TITANIO

GRAN ESTABILIDAD A FUERZAS CENTRÍFUGAS ELEVADAS

DESPLAZAMIENTO DE LA PLACA DEBIDO A LA FUERZA CENTRÍFUGA

A velocidades de husillo elevadas, los tornillos de doble fijación evitan que la placa se desplace debido a la fuerza 
centrífuga. La doble fijación ofrece fiabilidad y seguridad.
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Área de medición para 
el desplazamiento de la 
placa

Herramientas

Placa

Revolución

Hta. convencional A Hta. convencional AHta. convencional B Hta. convencional B

SZEROKA GAMA ROZWIĄZAŃ

Frez AXD7000 jest doskonałym narzędziem do obróbki zagłębień skośnych i obróbki wysokowydajnej.

Frezowanie odsadzeń

Zagłębianie skośne

Frezowanie rowków

Kopiowanie 3D

Frezowanie czołowe

Interpolacja śrubowa

DO OBRÓBKI STOPÓW ALUMINIUM I TYTANU

NIEZWYKŁA STABILNOŚĆ POD DZIAŁANIEM WYSOKICH SIŁ ODŚRODKOWYCH

ZMIANA POŁOŻENIA PŁYTKI SPOWODOWANA SIŁĄ ODŚRODKOWĄ

Podwójne śruby mocujące zapobiegają zmianie położenia płytki spowodowanej siłą odśrodkową, przy dużych 
prędkościach wrzeciona. Podwójne mocowanie jest gwarancją niezawodności i bezpieczeństwa.
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Obszar pomiarów

Narzędzia

Płytka

Obroty

Gatunek 
konwencjonalny A

Gatunek 
konwencjonalny A

Gatunek 
konwencjonalny B

Gatunek 
konwencjonalny B

VÍCEÚČELOVÉ FRÉZOVÁNÍ

AXD7000 pro vynikající šikmé zahlubování a celkový výkon.

Frézování do rohu

Šikmé zahlubování

Frézování drážek

3D kopírování

Čelní frézování

Šroubovité zahlubování

PRO OBRÁBĚNÍ HLINÍKOVÝCH A TITANOVÝCH SLITIN

EXTRÉMNĚ STABILNÍ PŘI VYSOKÝCH ODSTŘEDIVÝCH SILÁCH

POSUNUTÍ DESTIČKY VYVOLANÉ ODSTŘEDIVOU SILOU

Dva upínací šrouby při vysokých otáčkách vřetene zabraňují posunutí destičky vyvolanému odstředivou silou. 
Dvojité upínání nabízí spolehlivost a bezpečnost.
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Oblast měření

Nástroje

Destička

Otáčky

Konvenční A Konvenční AKonvenční B Konvenční B

МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ

AXD7000 обеспечивает превосходную производительность обработки, в том числе наклонных плоскостей.

Фрезерование уступов

Обработка наклонных плоскостей

Обработка пазов

Объемное копировальное фрезерование

Фрезерование плоскостей

Спиральное фрезерование

ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЕВЫХ И ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

ВЕЛИКОЛЕПНАЯ СТАБИЛЬНОСТЬ ПРИ ВЫСОКИХ ЗНАЧЕНИЯХ ЦЕНТРОБЕЖНОЙ СИЛЫ

СМЕЩЕНИЕ ПЛАСТИНЫ ПОД ВОЗДЕЙСТВИЕМ ЦЕНТРОБЕЖНОЙ СИЛЫ

При высоких значениях частоты вращения шпинделя винты с двойным зажимом предотвращают смещение пластины под 
воздействием центробежной силы. Двойной зажим обеспечивает надежность и безопасность.

См
ещ

ен
ие

 п
ла

ст
ин

ы 
(!м

км
)

См
ещ

ен
ие

 п
ла

ст
ин

ы 
(!м

км
)

Зона измерения

Инструмент

Пластина

Частота вращения

Стандартный 
инструмент А

Стандартный 
инструмент А

Стандартный 
инструмент В

Стандартный 
инструмент В

Geleneksel A Geleneksel AGeleneksel B Geleneksel B

Rampalama

Helisel Frezeleme

Köşe frezeleme

Kanal açma

Yüzey Frezeleme

Takım

Kesici uç

Devir

ÇOK AMAÇLI FREZELEME

Mükemmel rampalama ve genel performans için AXD7000

3boyutlu kopyalama

ALÜMİNYUM VE TİTANYUM ALAŞIMLARIN İŞLENMESİ İÇİN

MERKEZKAÇ KUVVETLERİ KARŞISINDA ÇOK YÜKSEK STABİLİTE

MERKEZKAÇ KUVVETLERİNE DAYALI BÜKÜLME

Yüksek hızlarda çift bağlama vidası merkez kaç kuvvetlerinden dolayı meydana gelen bükülmeyi engeller.  
Çift kavrama emniyet ve güven sağlar.
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Ucun yer değiştirmesi 
adına ölçülen alan.
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HIGH SPINDLE SPEEDS

BALANCE QUALITY

Safe and reliable high spindle speed milling can be achieved due 
to the use of the double screw clamping and Mitsubishi Material’s 
proprietary “Anti Fly Insert” mechanism (Double AFI).

The holder is balanced to G6.3 or better at 10000 min-1, according to the ISO1940 standard.  
(The holder is balanced without the inserts and the screws in place)

Double AFI mechanism

GRADE FEATURES

ACCUMULATING AL-TI-CR-N COATING

PVD accumulated coating

Excellent welding resistance due 
to low coefficient of friction

Special cemented carbide 
substrate

Hardness (Hv)

Conventional
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Wear resistance
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•	 PVD coatings have properties such as toughness, low coefficient of friction and excellent welding,  
wear and heat resistance. This results in tough, precision grades such as MP9120.

A fusion of the separate coating technologies; PVD and multi-layering, realises extra toughness.

Multi-layering of the coating prevents any cracks 
penetrating through to the substrate.

(Graphical representation)

The new technology Al-(Al, Ti)N coating provides 
stabilisation of the high hardness phase and succeeds 
in dramatically improving wear, crater and welding 
resistance.

Base layer high Al-(Al, Ti)N

Titanium alloy, 
Heat resistant 
alloy Conventional

*�Coefficient of friction/Ti-6Al-4V /  
Measured at 600 °C

HOHE SPINDELDREHZAHLEN

WUCHTUNGSGÜTE DER FRÄSKÖRPER

Ein sicheres und zuverlässiges Fräsen mit hoher Spindeldrehzahl 
wird dank der Doppelverschraubung sowie des von Mitsubishi 
Material patentierten „Anti Fly Insert“ (Doppel-AFI) Mechanismus 
erreicht.

Um Vibrationen bei hoher Spindeldrehzahl zu vermeiden, ist der Halter nach ISO1940 auf G6.3 und besser bei 
10000 min-1 ausgewuchtet. (Der Halter wird ohne eingesetzte WSP und ohne Spannschrauben ausgewuchtet.)

Doppel-AFI-Mechanismus 

EIGENSCHAFTEN DER SORTE

PVD-BESCHICHTUNG AUF (AL,TI,CR)N-BASIS.

Angereicherte PVD-Beschichtung

Ausgezeichneter 
Temperaturwiderstand dank 
niedrigem Reibwert

Spezielles Hartmetallsubstrat

Härte (Hv)

Herkömmlich
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•	 Neue Hochleistungssorte MP9120 mit innovativer PVD-Beschichtung gewährleistet eine hohe Standzeit. 

Eine Kombination aus verschiedenen, innovativen Beschichtungstechnologien, PVD und mehrlagige Beschichtungen, bewirken eine besondere 
Robustheit.

Die mehrlagige Beschichtung vermindert 
die Ausbreitung von Rissen bis zum 
Hartmetallsubstrat.

(Grafische Darstellung)

Die neue Technologie der (Al,Ti,Cr)N-Beschichtung 
bewirkt die Stabilisierung der Härtungsphase und 
verbessert dadurch Verschleiß-, Kolkverschleiß- und 
Schweißwiderstand erheblich.

Basisschicht mit hohem Anteil an Al-(Al,Ti)N

Titanlegierung, 
hitzebeständige 
Legierung Herkömmlich

*�Reibkoeffizient / Ti-6Al-4V / Gemessen bei 600 °C

ADAPTÉ AUX GRANDES VITESSES DE BROCHE

ÉQUILIBRAGE DE HAUTE QUALITÉ

Il est possible d’effectuer des usinages sûrs et fiables à des 
vitesses de rotation élevées grâce à l’utilisation de la double 
fixation par vis et du mécanisme “Anti Fly Insert” déposé par 
Mitsubishi (double AFI).

Pour empêcher la vibration à des vitesses de rotation de broche élevées, le corps de fraise est pré-équilibré à G6.3,  
à 10000 tr/min, conformément à la norme ISO1940. (Nous conseillons un équilibrage fin de l‘outil avec plaquettes 
monté sur son attachement.)

Double mécanisme AFI

CARACTÉRISTIQUES DES NUANCES

REVÊTEMENT AL-TI-CR-N MULTI-COUCHES

Revêtement PVD multi-couches

Excellente résistance au collage 
assurée par le faible coefficient de 
frottement

Substrat en carbure

Dureté (HV)
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•	 Les revêtements PVD se caractérisent notamment par leur robustesse, leur faible coefficient de frottement 
et leur excellente résistance au collage, à l'usure et à la chaleur. Cela permet d’obtenir des nuances très 
résistantes à l’usure tel que le MP9120.

Robustesse extrême garantie grâce à la combinaison de technologies de revêtement distinctes, PVD et revêtement multi-couches.

La revêtement multi-couches retarde la propagation 
de fissures jusqu'au substrat.

(Représentation graphique)

La nouvelle technologie de revêtement Al-(Al, Ti)
N offre une dureté stable et permet d'améliorer 
fortement la résistance à l'usure et au collage.

Couche de base (AlTi)N à forte teneur en Al

Alliage de 
titane, Alliage 
réfractaire Conventionnel

*�Coefficient de frottement / TA6V 
Mesuré à 600 °C

POSSIBILI ROTAZIONI MANDRINO ELEVATE

ELEVATA QUALITÀ DEL BILANCIAMENTO

Una fresatura ad alti regimi di rotazione mandrino affidabile e 
sicura può essere ottenuta grazie all'utilizzo del bloccaggio a 
doppia vite ed al meccanismo "Anti Fly Insert" (doppio AFI) di 
Mitsubishi Materials. 

Per evitare vibrazioni con elevate rotazioni mandrino il portautensili è bilanciato a G6.3, o meglio a 10000 min-1, 
secondo la normativa ISO1940. (l‘utensile viene bilanciato senza inserti e viti nelle sedi).

Meccanismo doppio AFI

CARATTERISTICHE GRADO

RIVESTIMENTO A BASE (ALTICR)N 

Rivestimento ad accumulo PVD

Eccellente resistenza all' 
incollamento grazie al basso 
coefficiente di attrito

Speciale substrato in metallo duro 
cementato

Durezza (Hv)
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•	 I rivestimenti PVD hanno proprietà come robustezza, basso coefficiente di attrito ed eccellente resistenza a 
calore, usura ed incollamento. Tutto ciò si traduce in gradi tenaci e precisi come il MP9120.

La fusione di 2 diverse tecnologie di rivestimento (PVD e multistrato) assicura una robustezza straordinaria.

Il multistrato del rivestimento evita che eventuali 
scheggiature penetrino nel substrato.

(Rappresentazione grafica)

La nuova tecnologia di rivestimento in Al-(Al, Ti)
N permette la stabilizzazione della durezza dello 
strato esterno e consente di migliorare notevolmente 
resistenza a usura, craterizzazione ed incollamento.

Strato ad elevato contenuto di Al-(Al,Ti)N

Lega di titanio, 
leghe resistenti 
al calore Convenzionale

*�Coefficiente di attrito / Ti-6Al-4V /  
Misurato a 600 °C

PERMITE VELOCIDADES DE CORTE ELEVADAS

GRAN CALIDAD DE EQUILIBRADO

Permite obtener un fresado seguro y fiable a grandes velocidades 
de husillo gracias al tornillo de doble fijación y al mecanismo 
patentado por Mitsubishi Materials, “Anti Fly Insert” (Doble AFI).

Para evitar vibraciones a altas velocidades de husillo, el portaherramientas está equilibrado a G6.3 o superior a 
10.000 min-1, según la norma ISO1940. (El portaherramientas se equilibra sin las placas y sin los tornillos).

Mecanismo doble AFI

CALIDADES

RECUBRIMIENTO AL-TI-CR-N ACUMULADO

Recubrimiento de PVD acumulado

Excelente resistencia a la fundición 
debido a un coeficiente bajo de 
fricción.

Sustrato de metal duro especial 
recubierto

Dureza (Hv)

Convencional
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Resistencia al desgaste
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•	 El recubrimiento de PVD tiene propiedades como dureza, bajo coeficiente de fricción y excelente resistencia a la 
abrasión, al desgaste y al calor. El resultado son calidades resistentes y de precisión como MP9120.

La fusión de tecnologías de recubrimiento distintas, PVD y multicapa, ofrece una dureza adicional.

La estructura multicapa del recubrimiento impide la 
formación de grietas que penetren en el sustrato.

(Representación gráfica)

La nueva tecnología de recubrimiento de Al-(Al, Ti)
N favorece la estabilización de la fase de gran dureza 
para mejorar significativamente la resistencia al 
desgaste, al deterioro del cráter y al fundido.

Capa base rica en Al-(Al, Ti)N

Aleaciones de 
titanio, Aleaciones 
termorresistentes Convencional

*�Coeficiente de fricción / Ti-6Al-4V /  
Medido a 600 °C

DUŻE PRĘDKOŚCI WRZECIONA

WYSOKA JAKOŚĆ WYWAŻENIA

Bezpieczeństwo szybkich obrotów wrzeciona osiągnięto dzięki 
zastosowaniu mocowania na dwie śruby i zastrzeżonego przez 
Mitsubishi Materials mechanizmu „Anti Fly Insert” (Double AFI).

Aby zapobiec drganiom przy dużych prędkościach wrzeciona, oprawka została wyważona z dokładnością 
odpowiadającą klasie G6.3 lub wyższej dla obrotów 10000 min-1, zgodnie z normą ISO1940. (Oprawka została 
wyważona bez zamontowanych płytek i śrub)

Mechanizm Double AFI

CECHY GATUNKU

WARSTWOWA POWŁOKA AL-TI-CR-N 

Wielowarstwowa powłoka PVD

Doskonała odporność na tworzenie 
się narostu dzięki niskiemu 
współczynnikowi tarcia

Specjalne podłoże z węglika 
spiekanego

Twardość (Hv)

Gatunek 
konwencjonalny
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Odporność na ścieranie
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•	 Powłoki PVD charakteryzują się twardością, niskim współczynnikiem tarcia oraz doskonałą odpornością na 
ścieranie, tworzenie narostu i wysokie temperatury. Ich zastosowanie umożliwiło opracowanie nowych gatunków, 
takich jak MP9120.

Dzięki połączeniu dwóch technologii powlekania: wielowarstwowej i PVD, uzyskano większą twardość.

Wielowarstwowa powłoka zapobiega penetracji 
pęknięć w kierunku podłoża.

(Schemat poglądowy)

Wykonana w nowej technologii powłoka Al-(Al, Ti)
N zapewnia stabilizację fazy o wysokiej twardości 
oraz znacznie zwiększa odporność na ścieranie, 
powstawanie kraterów i narostu.

Warstwa podstawowa o dużej zawartości Al-(Al, Ti)N

Stop 
tytanu, stop 
żaroodporny Gatunek 

konwencjonalny

*�Współczynnik tarcia / Ti-6Al-4V /  
Pomiar w temperaturze 600 °C

DOSAŽENÍ VYSOKÝCH OTÁČEK VŘETENE

VYNIKAJÍCÍ VYVÁŽENOST

Bezpečného a spolehlivého obrábění při vysokých otáčkách vřetene 
lze dosáhnout díky použití dvou upínacích šroubů a mechanismu 
„Anti Fly Insert“ (Double AFI) patentovaného společností Mitsubishi 
Materials.

Aby se zabránilo vibracím při vysokých otáčkách vřetene, držák je vyvážen na hodnotu G6.3 nebo lepší při 
10 000 min-1 podle normy ISO1940. (Držák je vyvážen bez instalovaných destiček a šroubů)

Dvojitý mechanismus AFI

VLASTNOSTI NÁSTROJOVÉHO MATERIÁLU

KUMULOVANÝ POVLAK AL-TI-CR-N

Kumulovaný povlak PVD

Vynikající odolnost proti tvorbě 
nárůstků díky nízkému koeficientu 
tření

Speciální substrát ze slinutého 
karbidu

Tvrdost (Hv)

Konvenční
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°C
)

Odolnost proti opotřebení
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•	 Mezi vlastnosti povlaků PVD patří houževnatost, nízký koeficient tření a vynikající odolnost proti tvorbě nárůstků, 
opotřebení a teplu. Výsledkem jsou houževnaté a přesné nástrojové materiály jako MP9120.

Kombinace několika technologií povlaků (PVD a vícevrstvových) zaručuje vynikající houževnatost.

Vícevrstvé povlaky zabraňují průniku jakýchkoli trhlin 
substrátem.

(Grafické znázornění)

PovlakAl-(Al, Ti)N nové technologie poskytuje 
stabilizaci fáze vysoké tvrdosti a výrazně zvyšuje 
odolnost proti opotřebení, tvorbě výmolů a tvorbě 
nárůstků.

Základní vrstva s vysoce stlačeným Al-(Al, Ti)N

*�Koeficient tření / Ti-6Al-4V /  
Měřeno při 600 °C

Titanové slitiny, 
žáruvzdorné 
slitiny Konvenční

ВОЗМОЖНОСТЬ ВЫСОКОЙ ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ

ВЫСОКОЕ КАЧЕСТВО БАЛАНСИРОВКИ

Безопасность и надежность фрезерования при высокой частоте 
вращения шпинделя может быть достигнуто благодаря использованию 
двойного винтового крепления и запатентованного Mitsubishi 
Material механизма «Anti Fly Insert» (Double AFI).

Чтобы предотвратить вибрацию при высокой частоте вращения шпинделя, выполняют балансировку державки по классу 
точности G6.3 или лучше при 10000 мин-1, в соответствии со стандартами ISO 1940. (Балансировку державки выполняют 
без пластин и винтов)

Двойной механизм AFI

СВОЙСТВА СПЛАВА

МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНОЕ ПОКРЫТИЕ AL-TI-CR-N 

Многофункциональное покрытие PVD

Превосходное сопротивление 
налипанию за счет низкого 
коэффициента трения

Специальная спеченная 
твердосплавная основа

Твердость (Hv)

Стандартный инструмент
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•	 Покрытия PVD обладают таким свойствами как прочность, низкий коэффициент трения и превосходное сопротивление 
налипанию, устойчивость к высоким температурам и износостойкость. Этими свойствами обладает и новый сплав 
MP9120.

Сочетание различных технологий покрытия, PVD и многослойного покрытия, обеспечивает высокую прочность.

Многослойная технология покрытия предотвращает 
проникновение трещин до основы.

(Графическое представление)

Новая технология нанесения покрытия Al-(Al, Ti)N 
обеспечивает стабилизацию фазы с высокой твердостью, 
значительно улучшая износостойкость, стойкость к 
кратерному износу и сопротивление налипанию.

Основной слой с высоким содержанием Al-(Al, Ti)N

*�Коэффициент трения / Ti-6Al-4V /  
Измерен при 600 °C

Титановый 
сплав, 
жаропрочный 
сплав Стандартный 

инструмент

Çok katlı kaplama, çatlakların alt yapıya işlemesini 
önler.

(Grafik Gösterim)

Yeni teknoloji Al-(Al, Ti)N kaplama, yüksek sertlik 
aşamasının istikrarını sağlar ve aşınma, krater 
oluşumu ve kaynama direncini önemli ölçüde arttırır.

Temel Seviye yüksek Al-(Al, Ti)N

Geleneksel

Titanyum 
Alaşım, Isıya 
Dirençli Alaşım, Geleneksel

Sertlik (HV)

Aşınma Direnci

YÜKSEK İŞ MİLİ HIZLARI

DENGE KALİTESİ

Yüksek hızlarda güvenli ve emniyetli işleme çift vidalı kavrama 
sistemi ve Mitsubishi Materials’ın patentli teknolojisi “Anti Fly 
Insert” ile elde edilebilir. 

Tutucu 10000 min-1 de, g6ç3 veya daha iyi bir ISO1940 standartına göre dengelenmiştir.  
(Tutucu uçlar ve vidaları olmadan dengelenmiştirç)

Çift AFI mekanizması

KALİTE ÖZELLİKLERİ

AL-TI-CR-N KAPLAMA YIĞMA

PVD yığma kaplama

Düşük sürtünme katsayısı 
nedeniyle çok iyi kaynama direnci.

Özel sinterlenmiş karbür altyapısı
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•	 PVD kaplamalar tokluk düşük sürtünme ve kaynama katsayısı aşınma ısı direncine sahiptir. Bu MP9120 gıbı tok 
ve hassas kaplamaların üretimini sağlar.

PVD ve çok katmanlılık gibi iki teknolojinin birleşmesiyle, ekstra tokluk elde edilirç.

*�Sürtünme katsayısı/Ti-6Al-4V /  
600 °C’de ölçülmüştür.
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AXD7000

AXD4000 AND AXD7000 RECOMMENDATION

De
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h 
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ut

 (m
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Machine powerLow High

Low cutting resistance breaker emphasises
the excellent sharpness

Improved fracture resistance compared to GL breaker

EINSATZEMPFEHLUNG VON AXD4000 UND AXD7000

Sc
hn

itt
tie

fe
 (m

m
)

MaschinenleistungGering Hoch

Hohe Schneidkatenschärfe. Ideal für  
konstante Schnittbedingungen und  
reduzierten Schnittwiderstand.

Hohe Schneidkantenstabilität. Ideal für wechselnde 
Schnitttiefen und unterbrochenen Schnitt.

UTILISATION DE L'AXD4000 ET DE L'AXD7000

Pr
of

on
de

ur
 d

e 
pa

ss
e 

(m
m

)

Puissance de la machineFaible Haute

Le brise-copeaux à à grande acuité réduit la prise de 
puissance

Amélioration de la résistance à l‘écaillage par rapport 
au brise-copeaux GL

UTILIZZO RACCOMANDATO DI AXD4000 E AXD7000

Pr
of

on
di

tà
 d

i t
ag

lio
 (m

m
)

Assorbimento potenzaBassa Alta

Il rompitruciolo con bassa resistenza al taglio 
evidenzia una migliore affilatura

Resistenza alla scheggiatura migliorata rispetto al 
rompitruciolo GL

RECOMENDACIONES DE USO DE AXD4000 Y AXD7000

Pr
of

un
di

da
d 

de
 c

or
te

 (m
m

)

Potencia de mecanizadoBaja Elevada

El excelente afilado del rompevirutas beneficia  
la resistencia al corte

Mejor resistencia a roturas en comparación con el 
rompevirutas GL

ZASTOSOWANIE AXD4000 I AXD7000

Gł
ęb

ok
oś

ć 
sk

ra
w

an
ia

 (m
m

)

Moc urządzeniaNiska Wysoka

Zwiększona ostrość dzięki łamaczowi o niskich 
oporach skrawania

Wyższa odporność na pękanie w porównaniu  
z łamaczem wióra GL

POUŽITÍ AXD4000 A AXD7000

H
lo

ub
ka

 ře
zu

 (m
m

)

Výkon strojeNízký Vysoký

Utvařeč s nízkým řezným odporem zlepšuje dobrou 
ostrost

Lepší odolnost proti lomu ve srovnání s utvařečem GL

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ AXD4000 И AXD7000

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

(м
м)

Мощность станкаНизкая Высокая

Стружколом с низким сопротивлением резанию 
отличается хорошей остротой

Повышенная устойчивость к излому по сравнению со 
стружколомом GL

Ke
sm

e 
de

rin
liğ

i (
m

m
)

AXD4000 VE AXD7000 KESME VERİLERİ

Makine gücüDüşük Yüksek

Keskin kenar sayedinde
düşük kesme kuvvetleri

GL kırıcısına göre geliştirilmiş kopma direnci
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1st recommendation for machining aluminium alloys is the GL breaker.
Under high load conditions such as deep cutting or high feed cutting, it is advisable to use the GM breaker.

Low cutting resistance Tougher cutting edge Tougher cutting edge & wear resistance
Machining of difficult-to-cut materials & aluminium

AXD4000 SELECTION OF INSERT

SELECTION OF INSERT ACCORDING TO CUTTING EDGE

SELECTION OF INSERT ACCORDING TO WEAR RESISTANCE

It is necessary to choose the best insert according to the cutting conditions.  
1st recommendation for stable cutting conditions is the GL breaker.

W
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ng
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ce

Fracture resistance

Wear resistance
Cutting speed

PVD coating and Round-type 
honingSharp cutting edgeSharp cutting edge

Insert type

•	 MQL & Dry cutting

•	 Super high speed cutting
•	 High SI (Cast aluminium)
•	 Heavy interrupted machining

Selection of insert according to the feed per tooth  
and the required cutting depth

Selection of insert according to the width of cut  
and the required cutting depth

1. Empfehlung für die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen ist der GL-Spanbrecher.
Bei sehr großen Schnitttiefen oder sehr hohem Vorschub wird der GM-Spanbrecher empfohlen.

Weich anschneidend, hohe Schärfe Weich anschneidend, 
jedoch mit etwas höherer 
Schneidkantenstabilität

Hohe Schneidkantenstabilität und höherer 
Verschleißwiderstand.
Ideal für ein prozesssicheres HPC- und HSC-Fräsen  
in Aluminiumlegierungen und schwer zu 
bearbeitenden Werkstoffen.

AXD4000 WSP-AUSWAHL

AUSWAHL DER WSP NACH SCHNEIDKANTE

AUSWAHL DER WSP NACH VERSCHLEISSWIDERSTAND

1. Empfehlung für eine prozesssichere Bearbeitung ist der GM-Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilität.
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Bruchwiderstand

Verschleißwiderstand
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub pro Zahn

Stabile Schneidkante mit runder 
Verfasung und PVD-BeschichtungScharfe SchneidkanteScharfe Schneidkante

WSP-Typ

• Minimalmengenschmierung und Trockenbearbeitung

• Hochgeschwindigkeitszerspanung
• Aluminium mit hohem Siliziumanteil
• Stark unterbrochener Schnitt

Wahl der WSP entsprechend Zahnvorschub  
und erforderlicher Schnitttiefe

Wahl der WSP entsprechend Schnittbreite  
und erforderlicher Schnitttiefe

1ère recommandation pour l'usinage d'alliages d'aluminium : Brise-copeaux GL.
Dans des conditions extrèmes, comme l'usinage avec porte-à-faux ou très grande avance, il est recommandé 
d'utiliser le brise-copeaux GL.

Faible prise de puissance Arête de coupe plus robuste Arête de coupe plus robuste et meilleure résistance 
à l'usure
Usinage de titane & aluminium

CHOIX DE PLAQUETTES AXD4000

CHOIX DE LA PLAQUETTE EN FONCTION DE L'ARÊTE DE COUPE

CHOIX DE LA PLAQUETTE EN FONCTION DE LA RÉSISTANCE À L'USURE

Il convient de choisir la plaquette qui convient le mieux à la condition de coupe et à l'environnement de coupe.  
1ère recommandation pour les conditions de coupe stables : le brise-copeaux GL qui se distingue par sa grande 
acuité.
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Résistance à l‘écaillage

Résistance à l'usure
Vitesse de coupe

Avance par dent, interruption de coupe

Revêtement PVD et honing 
arrondiArête de coupe viveArête de coupe vive

Type de plaquette

•	 MQL & Usinage à sec

•	 Grande vitesse de coupe
•	 Haute teneur en SI (fonte d'aluminium)
•	 Coupe fortement interrompue

Choix de la plaquette en fonction de l'avance par dent  
et de la profondeur de passe

Choix de la plaquette en fonction de l'engagement et de la 
profondeur de passe

La 1° scelta per la lavorazione delle leghe di alluminio è il rompitruciolo GL.
In condizioni di carico elevato come alta profondità di taglio o taglio ad alto avanzamento, si consiglia di usare il 
rompitruciolo GM.

Bassa resistenza al taglio Tagliente più robusto Tagliente più robusto e resistenza all'usura
Lavorazione di materiali difficili da tagliare e 
alluminio

SELEZIONE DELL‘INSERTO

SELEZIONE DELL'INSERTO IN BASE AL TAGLIENTE

SELEZIONE DELL'INSERTO IN BASE ALLA RESISTENZA ALL'USURA

È necessario scegliere il miglior inserto in base alle condizioni di taglio.  
La 1° scelta per una condizione di taglio stabile è il rompitruciolo GL con un tagliente resistente.
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Resistenza alla scheggiatura

Resistenza all'usura
Velocità di taglio

Avanzamento per dente, Taglio interrotto

Rivestimento PVD e onatura 
di tipo arrotondatoSpigolo vivoSpigolo vivo

Tipo di inserto

•	 MQL e taglio a secco

•	 Taglio a velocità super elevata
•	 SI elevata (ghisa e alluminio)
•	 Lavorazione pesante interrotta

Selezione dell' inserto in base all'avanzamento per dente  
ed alla profondità di taglio necessaria

Selezione dell'inserto in base alla larghezza di taglio  
ed alla profondità di taglio necessaria

La 1ª recomendación para el mecanizado de aleaciones de aluminio es el rompevirutas GL.
En casos de carga elevada como corte profundo o corte de avance elevado, se aconseja utilizar el rompevirutas 
GM.

Baja resistencia de corte Filo de corte más resistente Filo de corte más resistente y mayor resistencia al 
desgaste.
Para mecanizado de materiales difíciles de cortar 
y aluminio

SELECCIÓN DE PLACAS AXD4000 

SELECCIÓN DE LA PLACA EN FUNCIÓN DEL FILO DE CORTE

SELECCIÓN DE LA PLACA EN FUNCIÓN DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE

Es necesario elegir la mejor placa en función del tipo de corte y del trabajo a realizar.  
La 1ª recomendación para corte estable es el rompevirutas GL con filo de corte resistente.
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Resistencia a las roturas

Resistencia al desgaste
Velocidad de corte

Recubrimiento de PVD  
y honing de tipo redondoFilo de corteFilo de corte

Tipo de placa

•	 MQL y corte en seco

•	 Velocidad de corte súper elevada
•	 SI - elevado (fundición aluminio)
•	 Mecanizado pesado interrumpido

Selección de la placa en función del avance por diente  
y la profundidad de corte.

Selección de la placa en función de la anchura de corte  
y de la profundidad.

Pierwszy wybór do obróbki stopów aluminium to łamacz wióra GL.
Przy dużym obciążeniu, na przykład podczas obróbki głębokiej lub z dużymi posuwami, zaleca się stosowanie łamacza 
wióra GM.

Zmniejszone opory skrawania Bardziej wytrzymała krawędź 
skrawająca

Bardziej wytrzymała krawędź skrawająca  
i wyższa odporność na ścieranie
Materiały trudnoobrabialne i aluminium

WYBÓR PŁYTKI AXD4000

WYBÓR PŁYTKI NA PODSTAWIE KRAWĘDZI SKRAWAJĄCEJ

WYBÓR PŁYTKI NA PODSTAWIE ODPORNOŚCI NA ŚCIERANIE

Ważne jest wybranie najlepszej płytki dla stosowanych parametrów skrawania.  
Pierwszy wybór do obróbki stabilnej to łamacz wióra GL z ostrą krawędzią skrawającą.
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ę 
na

ro
st

u

Odporność na pękanie

Odporność na ścieranie
Prędkość skrawania

Powłoka PVD i zaszlifowanie 
na okrągłoOstra krawędź skrawającaOstra krawędź skrawająca

Typ płytki

•	 Obróbka z minimalnym smarowaniem (MQL) i obróbka 
na sucho

•	 Obróbka szybkościowa
•	 Odlewy ze stopów aluminium o wysokiej zawartości 

krzemu
•	 Ciężka obróbka przerywana

Wybór płytki na podstawie posuwu na ząb  
i wymaganej głębokości skrawania

Wybór płytki na podstawie szerokości skrawania  
i wymaganej głębokości skrawania

Prvním doporučením pro obrábění hliníkových slitin je utvařeč GL.
Při vysokém zatížení, jako je hluboký řez nebo obrábění vysokými posuvy, doporučujeme použít utvařeč GM.

Nízký řezný odpor Houževnatější ostří Houževnatější ostří a odolnost proti opotřebení
Obrábění těžkoobrobitelných materiálů a hliníku

VÝBĚR DESTIČEK PRO AXD4000

VÝBĚR DESTIČEK PODLE OSTŘÍ

VÝBĚR DESTIČEK PODLE ODOLNOSTI PROTI OPOTŘEBENÍ

Je nezbytné vybrat nejlepší destičku podle řezných podmínek a prostředí.  
První volbou pro stabilní řezné podmínky je utvařeč GL s pevným břitem.

Od
ol

no
st

 p
ro

ti 
tv

or
bě

 n
ár

ůs
tk

ů

Odolnost proti lomu

Odolnost proti opotřebení
Řezná rychlost

Posuv na zub, střídavost

Povlak PVD a zaoblené 
honováníOstrý břitOstrý břit

Typ destičky

•	 MQL a suché obrábění

•	 Vysokorychlostní obrábění
•	 Vysoký obsah Si (hliník, litiny)
•	 Těžké přerušované obrábění

Výběr destiček podle posuvu na zub  
a požadované hloubky řezu

Výběr destiček podle šířky řezu  
a požadované hloubky řezu

В первую очередь для обработки алюминиевых сплавов рекомендуется использовать стружколом GL.
В условиях высокой нагрузки, например, при глубоком резании или резании с высокой подачей, рекомендуется 
использовать стружколом GM.

Низкое сопротивление резанию Более прочная режущая кромка Более прочная режущая кромка и износостойкость
Обработка труднообрабатываемого материала и 
алюминия

AXD4000 ВЫБОР ПЛАСТИН

ВЫБОР ПЛАСТИН В ЗАВИСИМОСТИ ОТ РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ

ВЫБОР ПЛАСТИН В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ИЗНОСОСТОЙКОСТИ

Необходимо выбрать наиболее подходящую пластину в зависимости от условий резания.  
1-й рекомендацией для стабильных условий резания является стружколом GL.

Со
пр

от
ив

ле
ни

е 
на

ли
па

ни
ю

Устойчивость к излому

Износостойкость
Скорость резания

Подача на зуб

Покрытие PVD и круглое 
хонингованиеОстрая режущая кромкаОстрая режущая кромка

Тип пластин

•	 MQL (минимальное количество смазки) и сухое резание

•	 Очень высокая скорость резания
•	 Высокое содержание SI (алюминиевый сплав для литья)
•	 Тяжелое прерывистое резание

Выбор пластин в зависимости от подачи на зуб  
и требуемой глубины резания

Выбор пластин в зависимости от ширины резания  
и требуемой глубины резания

Aşınma Direnci
Kesme Hız

Alüminyum alaşımların işlenmesinde birinci önderi GL kırıcıdır.
Yüksek ilerlemeli veya büyük pasolu kesimler gibi ağır yüklü şartlarda GM kullanılması önerilir.

Düşük kesme 
kuvvetleri 

Daha tok kesme kenarı Daha tok kesme kenarı ve aşınma direnci
Kesmesi zor malzemelerin ve aliminyumun kesimi

AXD4000 UÇ SEÇIMI

KESME KENARINA GÖRE UÇ SEÇIMI

AŞINMA DIRECINE GORE UC SECIMI

doğru kesme koşulları için doğru ucun seçimi önemlidir.  
1st öneri Stabil kesim için GL kırıcıdır.

ka
yn

am
a 

di
re

nc
i

Kırılma direnci

PVD kaplama ve yuvarlak tip 
honlamaKeskin kesme kenarıKeskin kesme kenarı

Uç tipi

•	 MQL & Kuru 
Kesme

•	 Süper yüksek hızlı kesim
•	 Yüksek SI (Döküm AL)
•	 Ağır darbeli kesim

Diş başı ilerlemeye göre uç seçimi  
ve gerekli paso kalınlığı

Kesme genişliğine göre uç seçimi  
ve gerekli kesme derinliği
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AXD

AXD4000

C H	 :0°
A.R	 :+14°–15°
R.R	 :+21°–+26°

T	 :+21°–+26°
I 	 :+14°–+15°

DC

Ø40 HFF08043H 1
Ø50, Ø63 HSC10030H

2Ø80 12035H
Ø100 16040H
Ø125 MBA20040H 3

1 2 3

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD4000-040A02RA s 15.5 40 16 50 41000 0.3 2 1

0.4
–

3.2

AXD4000-040A03RA a 15.5 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA s 15.5 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA a 15.5 50 22 50 35000 0.4 4 2
AXD4000A-050A04RD a 15.5 50 22 50 34000 0.4 4 2
AXD4000-063A05RA a 15.5 63 22 50 30000 0.6 5 2
AXD4000-080A05RA a 15.5 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA a 15.5 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RA a 15.5 125 40 63 20000 2.8 7 3

Ø125

Ø40

Ø50
Ø63
Ø80
Ø100

KAPR
90°

DCON

DAH

DA
H

CB
DP

LF
AP

M
X

KWW

DCCB

DCSFMS

CB
DP

LF LF

AP
M

X

DCON
KWW

DCCB DC

DAH

DCSFMS

DC

CB
DP

AP
M

X

DCON
KWW

DAH

DCSFMS

DC

L8 L8

DCON

DAH

DA
H

CB
DP

LF
AP

M
X

KWW

DCCB

DCSFMS

CB
DP

LF LF

AP
M

X

DCON
KWW

DCCB DC

DAH

DCSFMS

DC

CB
DP

AP
M

X

DCON
KWW

DAH

DCSFMS

DC

L8 L8

DCON

DAH

DA
H

CB
DP

LF
AP

M
X

KWW

DCCB

DCSFMS

CB
DP

LF LF

AP
M

X

DCON
KWW

DCCB DC

DAH

DCSFMS

DC

CB
DP

AP
M

X

DCON
KWW

DAH

DCSFMS

DC

L8 L8

1

32

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

ARBOR TYPE

Right hand tool holder only.

Set bolt Geometry

Order number

St
oc

k Type

A TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AUFSTECKFRÄSER

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

Schraube Geometrie

Bestellnummer

La
ge

r Typ

TYP A 

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

Porte-outil à droite uniquement.

Vis 
d'attachement Géométrie

Référence

St
oc

k Type

TYPE A

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO A MANICOTTO

Solo frese destre.

Vite di 
fissaggio Geometria

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

TIPO A

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO FRONTAL

Solo herramienta a mano derecha.

Tornillo de 
fijación Geometría

Referencia

St
oc

k Tipo

TIPO A

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

GŁOWICA NASADZANA

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

Śruba 
ustalająca Geometria

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

TYP A

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

UPÍNANÉ NA TRN

Pouze pravý držák nástroje.

Stavěcí šroub Geometrie

Objednací kód

Sk
la

d Typ

TYP A

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

MALAFA TİPİ

Tespit Cıvatası Geometri

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

A TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

14
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AXD

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD4000-40A02RB s 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1

4.0
–

5.0

AXD4000-40A03RB a 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB s 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB a 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2
AXD4000A-050A04RE a 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2
AXD4000-63A05RB a 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2
AXD4000-80A05RB a 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB a 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB a 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3

CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB

AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 11 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —

AXD40000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-50A02RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-50A04RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-63A05RB 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD40000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 —

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k Type

B TYPE

Order number

A TYPE

B TYPE

MOUNTING DIMENSIONS

The maximum allowable spindle speeds are set to ensure tool and insert stability.
When using the tool at high spindle speeds, ensure that the tool and arbor are correctly balanced.
Note for inserts with a corner radius of 1.6 and above, as the corner radius increases the LF dimension decreases. 
�Clamp screws are important parts from the viewpoint of safety. Use clamp screws with the correct part number. 

If the spindle speed is equal to or higher than the values shown in Table 2, it is recommended to replace the clamp screws 
with new ones when changing inserts.

AXD4000 – ARBOR TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer

La
ge

r Typ

TYP B

Bestellnummer

TYP A

TYP B

ABMESSUNGEN

Die maximal zulässige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilität von Werkzeug und WSP zu gewährleisten.
�Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 

geachtet werden.
�Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von 1.6 mm oder mehr, dass bei einer Vergrößerung des Radius LF abnehmen.
�Spannschrauben sind von großer Bedeutung für die Sicherheit. Verwenden Sie ausschließlich Originalspannschrauben mit 

der richtigen Ersatzteilnummer. Wenn die Spindeldrehzahl gleich oder höher als die Werte in Tabelle 2 ist, wird empfohlen, 
die Spannschrauben beim Austausch der WSP durch neue zu ersetzen.

AXD4000 – AUFSTECKFRÄSER

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

St
oc

k Type

TYPE B

Référence

TYPE A

TYPE B

DIMENSIONS DE MONTAGE

�Les vitesses de rotation de broche maximales admissibles ont été calculées pour garantir la stabilité de l'outil et de la 
plaquette.

A haute vitesse de rotation, nous conseillons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes.
�Nota : Pour les plaquettes de rayon 1.6 et au-delà, les dimensions LF et LH diminuent proportionnellement à l‘augmentation 

du rayon.
�Les vis de serrage sont des composants importants pour la sécurité. Utilisez les vis de serrage portant la référence correcte. 

Si la vitesse de la broche est égale ou supérieure aux valeurs reprises dans le Tableau 2, nous vous recommandons de 
remplacer les vis de serrage par des vis neuves lorsque vous changez les plaquettes amovibles.

AXD4000 – ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

TIPO B

Codice ordinazione

TIPO A

TIPO B

DIMENSIONI DI MONTAGGIO

Si indica il numero di velocità di mandrino max. consentite per garantire la stabilità dell'utensile e dell'inserto.
Quando si usa l'utensile ad alte velocità del mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati.
Nota: per inserto con raggio torico pari o superiore a 1.6, all'aumentare del raggio diminuisce la dimensione LF.
�Le viti di bloccaggio sono parti importanti dal punto di vista della sicurezza. Usare le viti di bloccaggio con il codice corretto. 

Se la velocità del mandrino è pari o superiore ai valori mostrati in Tabella 2, si consiglia di sostituire le viti di bloccaggio con 
viti nuove al momento della sostituzione degli inserti.

AXD4000 – TIPO A MANICOTTO

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

TIPO B

Referencia

TIPO A

TIPO B

DIMENSIONES DE HERRAMIENTA

�Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al máximo las velocidades de husillo 
permitidas.

�Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es 
correcto.

Para placas con radio de 1.6 mm y superior, a medida que aumenta el radio, la dimensión LF disminuye.
�Los tornillos de fijación son piezas importantes desde el punto de vista de la seguridad. Utilice la referencia correcta de 

tornillo de fijación. Si la velocidad del husillo es igual o superior a los valores de la Tabla 2, se recomienda sustituir los 
tornillos de fijación por unos nuevos cuando se cambien las placas.

AXD4000 – TIPO FRONTAL

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

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

TYP B

Numer 
zamówieniowy

TYP A

TYP B

WYMIARY MONTAŻOWE

Maksymalną dopuszczalną prędkość wrzeciona podaje się celem zagwarantowania stabilności głowicy i płytek.
Korzystając z narzędzia przy wysokich obrotach wrzeciona należy upewnić się, że narzędzie i trzpień są poprawnie wyważone.
�Należy zachować ostrożność w przypadku użycia płytek z promieniem naroża 1.6 i większym, ponieważ zwiększenie promienia 

naroża powoduje zmniejszenie wymiaru LF.
�Odpowiedni dobór wkrętów dociskowych jest bardzo ważny ze względów bezpieczeństwa. Zastosować wkręty dociskowe 

właściwego typu. Jeśli obroty wrzeciona są równe lub większe od podanych w Tabeli 2, zaleca się jednoczesną wymianę płytek 
i wkrętów dociskowych.

AXD4000 – GŁOWICA NASADZANA

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

Objednací kód

Sk
la

d Typ

TYP B

Objednací kód

TYP A

TYP B

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Maximální povolené otáčky vřetene jsou stanoveny tak, aby zaručovaly stabilitu nástroje a destičky.
Při použití nástroje s vysokými otáčkami vřetene dbejte, aby byly nástroj a trn správně vyvážené.
Poznámka pro destičky se zaoblením rohů 1.6 a více: se zvětšováním zaoblení rohů se zvětšuje rozměr LF.
�Upínací šrouby jsou důležité součásti z hlediska bezpečnosti. Používejte upínací šrouby se správným číslem součástky. 

Pokud otáčky vřetene dosahují hodnot uvedených v Tabulce 2 nebo je překračují, doporučujeme při výměně destiček nahradit 
upínací šrouby novými.

AXD4000 – UPÍNANÉ NA TRN

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

B TIPI

1.	 Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2.	 Takımı yüksek iş mili hızlarında kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3.	 Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ölçüsü azalır. 
4.	 �Bağlama vidaları güvenlik için çok önemli bir etmendir. Doğru parça kodlu başlama vidası kullanınız. 

Eğer iş mili hızı Tablo 2 de gösterilen değerlerde veya üzerindeyse her uç değiştirmede yeni bağlama vidası kullanınız.

AXD4000 – MALAFA TİPİ

14
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AXD

AXD4000

APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP RE

AXD4000R252AM1228A a 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1

0.4–3.2
AXD4000R282AM1228A a 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A a 15.0 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1
AXD4000R353AM1635A a 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A a 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1

AXD4000R252AM1228B a 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1

4.0–5.0
AXD4000R282AM1228B a 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B a 14.8 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1
AXD4000R353AM1635B a 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B a 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1

CRKS S10 DCON DCSFMS

AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5

AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 28.5

A

DC
SF

M
S

DC
ON

CRKS5.5

OAL
LF

KAPR
APMX

DC

A

S10

1

KAPR
90°

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

SCREW-IN TYPE

Right hand tool holder only.

A-A Section

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Stock Type

A TYPE

B TYPE

Order number

A TYPE

B TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

EINSCHRAUBFRÄSER

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

Schnitt A-A

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Lager Typ

TYP A 

TYP B

Bestellnummer

TYP A

TYP B

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

FRAISE À EMBOUT FILETÉ

Porte-outil à droite uniquement.

Section A-A

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Stock Type

TYPE A

TYPE B

Référence

TYPE A

TYPE B

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO CON ATTACCO A VITE

Solo frese destre.

Sezione A-A

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

TIPO A

TIPO B

Codice ordinazione

TIPO A

TIPO B

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO ROSCA

Solo herramienta a mano derecha.

Sección A-A

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Stock Tipo

TIPO A

TIPO B

Referencia

TIPO A

TIPO B

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

GŁOWICA MOCOWANA NA GWINT

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

Przekrój A-A

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer 
zamówieniowy Dostępność Typ

TYP A

TYP B

Numer 
zamówieniowy

TYP A

TYP B

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

ŠROUBOVANÉ NA TRN

Pouze pravý držák nástroje.

Řez A-A

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Sklad Typ

TYP A

TYP B

Objednací kód

TYP A

TYP B

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

VİDALI TİP

Sadece sağ takım tutucu.

A-A Kesiti

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası Stok Tip

A TIPI

B TIPI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

14
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AXD

AXD4000

S1* S2* T

AKY1924050A 24 19 5

T
S1

S2

Clamp Torque (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Order number

PARTS SOLD SEPARATELY
ARBOR MOUNTING SPANNER

�Due to the structure of the head, it may not be possible to use a commercially available spanner to attach the arbor.  
It is recommended to use the dedicated spanner.

Spannmoment (N • m): 19 = 80, 24 = 90

Bestellnummer

SPANNSCHLÜSSEL IST SEPARAT ZU BESTELLEN

�Die Verwendung eines handelsüblichen Schraubenschlüssel zur Befestigung eines Einschraubfräsers, ist nicht möglich. 
Es wird daher empfohlen, den dafür vorgesehenen Schraubenschlüssel AKY1924050A zu verwenden.

Couple de serrage : S = 19 : 80 Nm ; S = 24 : 90 Nm

Référence

CLEF DE SERRAGE
VENDUE SÉPARÉMENT

�La largeur des plats de serrage nécessite une clef spécifique; veuillez la commander séparément du corps de fraise.

Codice ordinazione

RICAMBIO VENDUTO SEPARATAMENTE
CHIAVE PER IL MONTAGGIO SUL MANDRINO

Coppia bloccaggio (N • m) : 19 = 80, 24 = 90
�Per la forma della testina filettata, non è possibile utilizzare le normali chiavi in commercio per l‘installazione sul mandrino. 

È consigliato utilizzare l‘apposita chiave.

Par de sujeción (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Referencia

LAS PIEZAS SE VENDEN POR SEPARADO
LLAVE DE MONTAJE DEL HUSILLO

�Debido a la estructura del cabezal, es posible que no se pueda utilizar una llave cualquiera para la fijación del husillo.  
Se recomienda utilizar esta llave especial. 

Moment dokręcenia (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Numer 
zamówieniowy

CZĘŚCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE
KLUCZ MONTAŻOWY DO FREZA AXD4000

�Ze względu na budowę głowicy może nie być możliwe użycie dostępnego w standardzie klucza do zamocowania głowicy. 
Zaleca się użycie dedykowanego klucza montażowego do freza AXD4000.

Upínací moment (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Objednací kód

SAMOSTATNĚ DODÁVANÉ POLOŽKY
PLOCHÝ MONTÁŽNÍ KLÍČ

�Z důvodu konstrukce hlavy není možné použít standartní plochý klíč. 
Doporučujeme použít  výše uvedený klíč.

Момент затяжки (Н • м) : 19 = 80, 24 = 90

Обозначение

ДЕТАЛИ, КОТОРЫЕ ПРОДАЮТСЯ ОТДЕЛЬНО
КЛЮЧ ДЛЯ МОНТАЖА ОПРАВКИ

�Из-за конструкции головки может быть невозможно использовать имеющийся в продаже гаечный ключ для крепления оправки. 
Рекомендуется использовать специальный гаечный ключ.

*	 Sıkma Torku (N • m) : 19 = 80, 24 = 90

Sipariş Numarası

PARÇALAR AYRI SATILMAKTADIR
TUTUCU BAĞLAMA APARATI

1.	 �Gövdenin yapısından ötürü, tutucuyu farklı marka anahtarlar ile bağlamak mümkün olmayabilir.  
Modele özel anahtar kullanılması tavsiye edilir.
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AXD

AXD4000

APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

AXD4000R201SA20SA a 15.5 20 20 110 35 15000 1 1

0.4
–

3.2

AXD4000R252SA25SA a 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA a 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA a 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA a 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA a 15.5 32 32 150 50 48000 2 1
AXD4000R322SA32LA a 15.5 32 32 200 80 48000 2 1
AXD4000R352SA32SA a 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELA a 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA a 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA a 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELA a 15.5 40 32 250 50 41000 3 2

AXD4000R201SA20SB a 14.8 20 20 110 35 15000 1 1

4.0
–

5.0

AXD4000R252SA25SB a 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB a 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SB a 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB a 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SB a 14.8 32 32 150 50 48000 2 1
AXD4000R322SA32LB a 14.8 32 32 200 80 48000 2 1
AXD4000R352SA32SB a 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB a 14.8 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SB a 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SB a 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELB a 14.8 40 32 250 50 41000 3 2

DC
DC

DC
ON

DC
ON

APMX

APMX

LH
LF

LH
LF

KAPR
90°

1

2

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

SHANK TYPE

The maximum allowable revolutions are set to ensure tool and insert stability.
When using the tool at high spindle speeds, ensure that the tool and chuck are correctly balanced.
Note for inserts with a corner radius of 1.6 and above, as the corner radius increases the LF and LH dimensions decreases.

Right hand tool holder only.

Order number

St
oc

k Type

A TYPE

B TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

SCHAFTFRÄSER

�Die maximal zulässige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilität von Werkzeug und WSP zu gewährleisten.
�Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 

geachtet werden.
�Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von 1.6 mm oder mehr, dass bei einer Vergrößerung des Radius LF und LH 

abnehmen.

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

Bestellnummer

La
ge

r Typ

TYP A 

TYP B

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

La vitesse de rotation maximale admissible a été calculée pour garantir la stabilité de l'outil et de la plaquette.
A haute vitesse de rotation, nous conseillons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes.
�Nota : Pour les plaquettes de rayon 1.6 et au-delà, les dimensions LF et LH diminuent proportionnellement à l'augmentation 

du rayon.

Porte-outil à droite uniquement.

Référence

St
oc

k Type

TYPE A

TYPE B

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TIPO A STELO CILINDRICO

Si indica il numero di giri max. consentito per garantire la stabilità dell'utensile e dell'inserto.
Quando si usa l'utensile ad alte velocità del mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati.
Nota: per inserto con raggio torico pari o superiore a 1.6, all'aumentare del raggio aumentano le dimensioni LF e LH.

Solo frese destre.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

TIPO A

TIPO B

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

TIPO MANGO

Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al máximo las revoluciones permitidas.
�Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es 

correcto.
Para placas con radio angular de 1.6 o superior, a medida que aumenta el radio angular las dimensiones LF y LH disminuyen.

Solo herramientas a mano derecha.

Referencia

St
oc

k Tipo

TIPO A

TIPO B

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

GŁOWICA TRZPIENIOWA

Maksymalne dopuszczalne obroty podaje się celem zagwarantowania stabilności głowicy i płytek.
Korzystając z narzędzia przy wysokich obrotach wrzeciona należy upewnić się, że narzędzie i trzpień są poprawnie wyważone.
�Należy zachować ostrożność w przypadku użycia płytek z promieniem naroża 1.6 i większym, ponieważ zwiększenie promienia 

naroża powoduje zmniejszenie wymiarów LF i LH.

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

TYP A

TYP B

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

STOPKOVÉ

Maximální povolené otáčky jsou stanoveny tak, aby zaručovaly stabilitu nástroje a destičky.
Při použití nástroje s vysokými otáčkami vřetene dbejte, aby byly nástroj a upínací zařízení správně vyvážené.
Poznámka pro destičky se zaoblením rohů 1.6 a více: se zvětšováním zaoblení rohů se zvětšují rozměry LF a LH.

Pouze pravý držák nástroje.

Objednací kód

Sk
la

d Typ

TYP A

TYP B

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

ТИП С ХВОСТОВИКОМ

Указанная максимальная допустимая частота вращения обеспечивает стабильность работы инструмента и пластины.
�При использовании инструмента при высокой частоте вращения шпинделя убедитесь, что инструмент и зажимной патрон правильно 

сбалансированы.
Для пластин с угловым радиусом 1.6 и выше при увеличении радиуса при вершине уменьшаются размеры LF и LH.

Только для правой державки.

Обозначение

Нал
ичи

е н
а ск

лад
е

Typ

ТИП A

ТИП B

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

ŞAFTLI TIP

Sipariş Numarası

St
ok

Tip

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

1.	 Kabul edilebilir azami iş mili hızları uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2.	 Yüksek hızda işleme yaparken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3.	 Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

14
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AXD

AXD4000
N

S

L INSL S BS RE

LC
15

TF

M
P9

12
0

M
T2

01
0

TF
15

XDGX175004PDFR-GL G F s a 23.0 17.5 5 1.7 0.4

S
20°BS

RE

30°
INSL

L

XDGX175008PDFR-GL G F s a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F s s 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F s a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F s a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GL G F s s 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GL G F s a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F s s 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F s a 20.0 17.5 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F s a 19.4 17.5 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDER-GM G E a 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDER-GM G E a 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDER-GM G E a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDER-GM G E a 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E a 20.0 17.5 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM G E a 19.4 17.5 5 0.4 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F a a 23.0 17.5 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F a a 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F s a 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F a a 22.0 17.5 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F a a 22.0 17.5 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GM G F s a 22.0 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GM G F a a 21.1 17.5 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F s a 21.1 17.5 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F a a 20.0 17.5 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F a a 19.4 17.5 5 0.4 5.0

AXD4000R201SA20SA
TS3SBS

TKY08D MK1KS XDGX1750pp

PDpR-pp

AXD4000R201SA20SB

TS3SB

AXD4000A TPS3SB

*

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

INSERTS
Aluminium alloy Cutting conditions:

: Stable cutting  : General cutting  : Unstable cutting
Honing: F: Sharp E: RoundTitanium alloy

Order number

Cl
as

s

Ho
ni

ng
Coated Carbide

Shape Geometry

SPARE PARTS

Tool holder type

Clamp screw Wrench Anti-seize lubricant Insert

A TYPE
B TYPE

Clamp Torque (N • m) : TS3SB(S)=1.5, TPS3SB = 3.0

ARBOR TYPE / SCREW-IN TYPE / SHANK TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

WSP
Aluminiumlegierung Schnittbedingungen: : Stabile Bearbeitung   

: Allgemeine Zerspanung  : Instabile Bearbeitung
Verfasung: F: Scharf E: RundTitanlegierung

Bestellnummer

Kl
as

se

Ve
rf

as
un

g Beschichtet Hartmetall

Form Geometrie

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

Klemmschraube Schlüssel Kupferpaste WSP

TYP A
TYP B

Spannmoment (N • m): TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

AUFSTECKFRÄSER / EINSCHRAUBFRÄSER / SCHAFTFRÄSER

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

PLAQUETTES
Alliage d'aluminium Conditions d’utilisation :

:Coupe stable  :Coupe générale  :Coupe instable
Honing : F : Arête vive ; E : ArrondiAlliage de titane

Référence

Cl
as

se

Ar
êt

e
revêtu poli

Form Géométrie

PIÈCES DÉTACHÉES

Outil

Vis de serrage Clé Lubrifiant antigrippant Plaquette

TYPE A
TYPE B

Couple de serrage TS3BS(S) : 1.5 Nm, TPS3SB = 3.0

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE / FRAISE À EMBOUT FILETÉ / ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

INSERTI
Lega di alluminio Condizioni di taglio:

:Taglio stabile  :Taglio generico  :Taglio instabile
Onatura: F: affilato E: raggiatoLega di titanio

Codice ordinazione

Cl
as

se

Ti
po

 d
i 

on
at

ur
a

Rivestito Metallo duro

Forma Geometria

RICAMBI

Codice corpi fresa

Vite di bloccaggio Chiave Lubrificante anti-grippaggio Inserto

TIPO A
TIPO B

Coppia bloccaggio (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

TIPO A MANICOTTO / TIPO CON ATTACCO A VITE / TIPO A STELO CILINDRICO

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

PLACAS
Aleación de aluminio Condiciones de corte:

:Corte estable  :Corte general  :Corte inestable
Honing: F:Afilado E:RedondoAleación de titanio

Referencia

Cl
as

e

Ho
ni

ng
Recubrimiento Metal Duro

Forma Geometría

REPUESTOS

Referencia

Tornillo roscado Llave Lubricante Placa

TIPO A
TIPO B

Par de sujeción (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

TIPO FRONTAL / TIPO ROSCA / TIPO MANGO

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

PŁYTKI
Stop aluminium Parametry skrawania:

:Obróbka stabilna  :Obróbka ogólna  :Obróbka niestabilna
Postać krawędzi: F: Ostra E: ZaokrąglonaStop tytanu

Numer 
zamówieniowy

Kla
sa 

dok
ład

noś
ci

Po
sta

ć 
kr

aw
ęd

zi

Gatunek powlekany Węglik spiekany

Kształt Geometria

CZĘŚCI ZAPASOWE

Typ głowicy

Wkręt dociskowy Klucz Smar zapobiegający zatarciu Płytka

TYP A
TYP B

Moment dokręcenia (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

GŁOWICA NASADZANA / GŁOWICA MOCOWANA NA GWINT / GŁOWICA TRZPIENIOWA

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

DESTIČKY
Hliníkové slitiny Řezné podmínky:

:Stabilní řez  :Univerzální obrábění  :Nestabilní řez
Honování: F:Ostré E:ZaoblenéTitanové slitiny

Objednací kód

Tř
íd

a

Ho
no

vá
ní

Povlakované Slinutý karbid

Tvar Geometrie

NÁHRADNÍ DÍLY

Typ nástrojového držáku

Upínací šroub Klíč Mazivo proti zadírání Destička

TYP A
TYP B

Upínací moment (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

UPÍNANÉ NA TRN / ŠROUBOVANÉ NA TRN / STOPKOVÉ

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

ПЛАСТИНЫ
Алюминиевый сплав Условия резания:

:Стабильное резание  :Общая обработка  :Нестабильная обработка
Хонингование: F:Острая E:КруглаяТитановый сплав

Обозначение

Кл
ас

с

Хо
ни

нго
ва

ни
е С покрытием Твердый сплав

Форма Геометрия

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

Тип державки

Прижимной винт Ключ Противозадирная смазка Пластина

Тип A
Тип B

Момент затяжки (Н • м) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

НАСАДНОЙ ТИП / ВВИНЧИВАЮЩИЙСЯ ТИП / ТИП С ХВОСТОВИКОМ

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

KESICI UÇLAR
Alüminyum Alaşım Kesme Koşulları:

: Stabil Kesme  : Genel Kesme  : Stabil Olmayan Kesme
Honlama: F: Keskin Kenar E: YuvarlakTitanyum Alaşım

Sipariş Numarası

Sı
nı

f

Ho
nl

am
a Kaplamali Karbür

Şekil Geometri

YEDEK PARÇALAR

Takım Tutucu Tipi

Uç Bağlama Vidası Anahtar Sıkışma Önleyici Yağlayıcı Kesici uç

A Tipi
B Tipi

*	 Sıkma Torku (N • m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

MALAFA TİPİ / VİDALI TİP / ŞAFTLI TIP

14
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AXD

AXD4000

Vc ae ap

fz

DC

Ø20 Ø25–Ø28 Ø32–Ø35 Ø40 Ø50–Ø125

N

Si<5% TF15 
LC15TF GL 1000

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

Si<5% TF15 
MP9120 GM 1000

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<14.5 — <0.2 <0.25 <0.25 <0.3

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

5%≤Si≤10%
Si>10% MP9120 GM 200

(200–3000)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<14.5 — <0.2 <0.25 <0.25 <0.3

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25

DC
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

AXD4000–pppppppA
AXD4000RppppppppA

AXD4000–pppppppB
AXD4000RppppppppB

XDGX
175004PDpR-pp

XDGX
175008PDpR-pp

XDGX
175012PDpR-pp

XDGX
175016PDpR-pp

XDGX
175020PDpR-pp

XDGX
175024PDpR-pp

XDGX
175030PDpR-pp

XDGX
175032PDpR-pp

XDGX
175040PDpR-pp

XDGX
175050PDpR-pp

R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0R0.4 R3.2 R4.0 R5.0

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties Grade

Aluminium alloy
(A6061, A7075)

Aluminium alloy
(A6061, A7075)

Aluminium alloy
(AC4B) 
 
Aluminium alloy
(ADC12, A390)

HOLDER AND INSERT CORNER RADIUS COMBINATION

Note there is no compatibility between an insert for an A type holder and for a B type holder.

A Type holder B Type holder

Applicable 
insert 

corner R 
(RE)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigen-
schaften Sorte

Aluminiumlegierung
(A6061, A7075)

Aluminiumlegierung
(A6061, A7075)

Aluminiumlegierung
(AC4B) 
Aluminiumlegierung
(ADC12, A390)

KOMBINATION AUS HALTER UND ECKENRADIUS DER WSP

Bitte beachten Sie, dass WSP für Halter vom Typ A nicht mit WSP für Halter vom Typ B kompatibel sind.

Halterausführung A Halterausführung B

WSP-
Eckradien 

(RE)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière à usiner Dureté Nuance

Alliage d'aluminium
(A6061, A7075)

Alliage d'aluminium
(A6061, A7075)

Alliage d'aluminium
(AC4B) 
 
Alliage d'aluminium
(ADC12, A390)

COMBINAISON PORTE-OUTIL ET RAYON DE PLAQUETTE

Il est à noter que la plaquette pour le porte-outil de type A et la plaquette pour le porte-outil de type B ne sont pas compatibles.

Corps type A Corps type B

Rayon de 
plaquette 
applicable 

R (RE)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale da 
lavorare Durezza Grado

Lega di alluminio
(A6061, A7075)

Lega di alluminio
(A6061, A7075)

Lega di alluminio
(AC4B) 
 
Lega di alluminio
(ADC12, A390)

COMBINAZIONE FRESA E RAGGIO TORICO INSERTO

Si noti che non esiste compatibilità tra un inserto per le frese di tipo A e quelle di tipo B.

Fresa tipo A Fresa tipo B 

Raggio 
torico 

inserto 
applicabile 

(RE)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Calidad

Aleación de 
aluminio
(A6061, A7075)

Aleación de 
aluminio
(A6061, A7075)

Aleación de 
aluminio
(AC4B) 
 
Aleación de 
aluminio
(ADC12, A390)

COMBINACIÓN DE LA HERRAMIENTA Y DE LAS PLACAS CON RADIO

No existe compatibilidad alguna entre una placa para portaherramientas de tipo A y de tipo B.

Portaherramientas de tipo A Portaherramientas  
de tipo B

Radio de la 
placa(RE)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał obrabiany Właściwości Gatunek

Stop aluminium
(A6061, A7075)

Stop aluminium
(A6061, A7075)

Stop aluminium
(AC4B) 
 
Stop aluminium
(ADC12, A390)

KOMBINACJE OPRAWEK Z PROMIENIEM NAROŻA PŁYTKI

Należy pamiętać o braku zgodności między płytkami dla oprawek typu A i B.

Oprawka typu A Oprawka typu B

Promień 
naroża 
płytki R 

(RE)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Obráběný materiál Tvrdost Nástrojový 
materiál

Hliníkové slitiny
(A6061, A7075)

Hliníkové slitiny
(A6061, A7075)

Hliníkové slitiny
(AC4B) 
 
Hliníkové slitiny
(ADC12, A390)

KOMBINACE TĚLESA A POLOMĚRU ZAOBLENÍ ŠPIČKY DESTIČKY

Upozorňujeme, že neexistuje kompatibilita mezi destičkou pro držák typu A a pro držák typu B.

Držák typu A Držák typu B

Použitelný 
poloměr R 

(RE)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Обрабатываемый 
материал Твердость Сплав

Алюминиевый сплав
(A6061, A7075)

Алюминиевый сплав
(A6061, A7075)

Алюминиевый сплав
(AC4B) 
 
Алюминиевый сплав
(ADC12, A390)

СОВМЕСТИМОСТЬ ДЕРЖАВКИ И УГЛОВОГО РАДИУСА ПЛАСТИНЫ

Необходимо учитывать, что нельзя использовать вместе пластину для державки типа A и пластину для державки типа B.

Державка типа A Державка типа B

Применимый 
угловой радиус 

пластины 
(RE)

Malzeme Özellikler Kalite

Alüminyum Alaşım
(A6061, A7075)

Alüminyum Alaşım
(A6061, A7075)

Alüminyum Alaşım
(AC4B) 
 
Alüminyum Alaşım
(ADC12, A390)

ÖNERILEN KESME KOŞULLARI

TUTUCU VE UÇ KÖŞE RADYUSU KOMBINASYONU

1.	 Not: A tipi tutucunun ucu ile B tipi tutucu arasında uyumluluk yoktur.

A Tipi tutucu B Tipi tutucu

Çalışan Uç 
Kenarı R 

(RE)
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AXD

AXD4000

AXD4000A

Vc ae ap

fz

DC

Ø20 Ø25–Ø28 Ø32–Ø35 Ø40 Ø50–Ø125

S MP9120 GM 40
(30–60)

<0.25 DC
<5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<10 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1

<0.5 DC
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<10 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1

<0.75 DC
<5 <0.05 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<10 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<14.5 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1

DC
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
<10 — — — — —
<14.5 — — — — —

Vc ae ap

fz

DC

Ø50

N Si<5%

MT2010
TF15 

MP9120
GM 4000

(200–5000)

≤0.5 D1
≤5 ≤ 0.35
≤10 ≤ 0.30
≤14.5 ≤ 0.25

≤0.75 D1
≤5 ≤ 0.30
≤10 ≤ 0.25
≤14.5 ≤ 0.20

D1 ≤5 ≤ 0.30

TF15 
LC15TF GL 4000

(200–5000)
≤0.75 D1

≤5 ≤ 0.20
≤10 ≤ 0.15
≤14.5 ≤ 0.10

D1 ≤5 ≤ 0.20

Material Properties Grade

Titanium alloy
(Ti6Al4V)

Material Properties Grade

Aluminium alloy
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�The cutting conditions above are determined based on high workpiece and machine rigidity, where no vibration occurred.  
If vibration occurs, make adjustments according to the machining conditions.

�Note, vibration may occur in the following conditions. 
When using long tool overhang. 
When pocket machining corner radii. 
When the workpiece is not rigid or has poor clamping rigidity or when the machine rigidity is low, vibrations can occur easily. 
If so, reduce cutting conditions such as width and depth of cut and feed per tooth.

�The above cutting conditions are determined based on high workpiece materials and machine rigidity, where no vibration 
occurred. If vibrations occur make adjustments according to the machining conditions.

Note, vibrations may occur in the following conditions. 
	 When using a long tool overhang. 
	 When pocket machining corner radii. 
	� When the workpiece material has poor clamping rigidity or when the machine rigidity or workpiece material rigidity is low, 

vibrations can occur easily, if so, reduce cutting conditions such as width and depth of cut and feed per tooth.

Material Eigen-
schaften Sorte

Titanlegierung
(Ti6Al4V)

Material Eigen-
schaften Sorte

Aluminiumlegierung
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Die oben genannten Schnittdaten wurden unter Zugrundelegung einer vibrationsfreien, hohen Stabilität des Werkstückes  
und des Werkzeuges festgelegt. Bei Auftreten von Vibrationen müssen die Daten entsprechend den 
Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.

�Bitte beachten, Vibrationen können unter den folgenden Bedingungen auftreten. 
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung. 
Beim Fräsen von Eckradien. 
Bei geringer Stabilität des eingespannten Werkstückes oder des Werkzeugs. In diesem Fall reduzieren Sie bitte die 
Schnittdaten.

�Die oben genannten Schnittdaten wurden unter Zugrundelegung einer vibrationsfreien, hohen Stabilität des Werkstückes  
und des Werkzeuges festgelegt. Bei Auftreten von Vibrationen müssen die Daten entsprechend den 
Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.

�Bitte beachten, Vibrationen können unter den folgenden Bedingungen auftreten. 
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung. 
Beim Fräsen von Eckradien. 
Bei geringer Stabilität des eingespannten Werkstückes oder des Werkzeugs. In diesem Fall reduzieren Sie bitte die 
Schnittdaten.

Matière à usiner Dureté Nuance

Alliage de titane
(TA6V)

Matière à usiner Dureté Nuance

Alliage d‘aluminium
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Les conditions de coupe déterminées ci-dessus se basent sur des machines et des pièces de grande rigidité, sans aucune 
vibration. Si des vibrations surviennent, veuillez procéder aux réglages en fonction des conditions d'usinage.

�Veuillez noter qu’il est possible que des vibrations apparaissent dans les conditions suivantes. 
Lorsque vous utilisez l’outil avec un porte-à-faux important. 
Lors de l'usinage dans les rayons des poches 
Lorsque la rigidité de serrage de la pièce est faible ou lorsque la machine ou la pièce est peu rigide, des vibrations peuvent 
apparaître facilement. Dans ce cas, veuillez réduire les conditions de coupe telles que la largeur et la profondeur de coupe, 
ainsi que l’avance par dent.

�Les conditions de coupe déterminées ci-dessus se basent sur des machines et des pièces de grande rigidité, sans aucune 
vibration. Si des vibrations surviennent, veuillez procéder aux réglages en fonction des conditions d‘usinage.

�Veuillez noter qu’il est possible que des vibrations apparaissent dans les conditions suivantes. 
Lorsque vous utilisez l’outil avec un porte-à-faux important. 
Lors de l‘usinage dans les rayons des poches. 
�Lorsque la rigidité de serrage de la pièce est faible ou lorsque la machine ou la pièce est peu rigide, des vibrations peuvent 
apparaître facilement. Dans ce cas, veuillez réduire les conditions de coupe telles que la largeur et la profondeur de coupe, 
ainsi que l’avance par dent.

Materiale da 
lavorare Durezza Grado

Lega di titanio
(Ti6Al4V)

Materiale da lavorare Durezza Grado

Lega di alluminio
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Le condizioni di taglio sopra riportate sono determinate su valori generici per macchine e pezzi con elevata rigidità,  
in assenza di vibrazioni. In caso di vibrazioni modificare a seconda delle condizioni della lavorazione.

�Vibrazioni possono verificarsi nelle seguenti condizioni: 
• Quando si lavora in condizioni di sbalzo elevato. 
• Quando si eseguono raggi negli angoli nella svuotatura di tasche. 
• �Quando il pezzo da lavorare ha una scarsa rigidità di bloccaggio o quando la rigidità della macchina o del pezzo è bassa 

possono facilmente verificarsi delle vibrazioni. In tale caso, ridurre le condizioni di taglio come larghezza e profondità di 
taglio e avanzamento per dente.

�Le condizioni di taglio di cui sopra sono determinate in base al materiale del pezzo lavorato e alla rigidità della macchina,  
in cui non si verificano vibrazioni. Se si verificano vibrazioni, effettuare le regolazioni in base alle condizioni di lavorazione.

�Si noti che le vibrazioni possono verificarsi nelle seguenti condizioni. 
Quando si utilizza una sporgenza utensile troppo elevata. 
Quando si lavorano tasche con raggi negli angoli. 
�Quando il materiale del pezzo lavorato ha una scarsa rigidità di serraggio o quando la rigidità della macchina o del materiale 
del pezzo è bassa; in questo caso è facile che si verifichino vibrazioni; in tal caso, ridurre le condizioni di taglio, così come la 
larghezza e la profondità di asportazione e l‘avanzamento per dente.

Material Dureza Calidad

Aleación de titanio
(Ti6Al4V)

Material Dureza Calidad

Aleación de aluminio
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Las condiciones de corte anteriores están determinadas en una máquina y una pieza de trabajo de alta rigidez, donde no se 
producen vibraciones. Si hay vibración, realice los ajustes necesarios según las condiciones de mecanizado.

�Observe que pueden producirse vibraciones en las siguientes condiciones. 
Cuando se utiliza un gran voladizo. 
Cuando se hace un mecanizado de cajeras en radios. 
Cuando la pieza tiene poca rigidez de fijación o cuando la rigidez de la pieza o de la máquina sea escasa pueden producirse 
vibraciones con facilidad, si es así, reduzca condiciones de corte como anchura y profundidad de corte y avance por diente.

�Las condiciones de corte anteriores se determinan en función de los materiales de la pieza de trabajo y de la rigidez de la 
máquina, donde no se producen vibraciones. Si se producen vibraciones realice los ajustes acorde a las condiciones  
de mecanizado. 

Pueden producirse vibraciones en las siguientes condiciones. 
	 Cuando se utiliza una herramienta con voladizo largo. 
	 Cuando se hace un mecanizado de radios de cajeras. 
	� Cuando los materiales de la pieza tienen poca rigidez de sujeción o cuando la rigidez de la máquina  

o el material de la pieza es baja, se pueden producir vibraciones fácilmente,, si es así, reduzca las condiciones  
de corte así como el ancho y la profundidad de corte y el avance por diente. 

Materiał obrabiany Właściwości Gatunek

Stop tytanu
(Ti6Al4V)

Materiał obrabiany Właściwości Gatunek

Stop aluminium
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Powyższe parametry dotyczą obróbki, w której nie występują drgania, a przedmiot obrabiany oraz urządzenie charakteryzują 
się wysoką sztywnością. W przypadku wystąpienia drgań należy odpowiednio dostosować warunki obróbki.

�Należy pamiętać, że drgania mogą wystąpić w następujących sytuacjach: 
Przy zastosowaniu długiego wysięgu narzędzia. 
Podczas obróbki promieni naroża. 
W przypadku kiepskiej sztywności zamocowania materiału obrabianego lub jeśli sztywność urządzenia lub elementu 
obrabianego jest niska.  
W takim przypadku należy ograniczyć parametry skrawania, takie jak szerokość i głębokość skrawania oraz posuw na ząb.

�Powyższe parametry dotyczą obróbki, w której nie występują drgania, a przedmiot obrabiany oraz urządzenie charakteryzują 
się wysoką sztywnością. W przypadku wystąpienia drgań należy odpowiednio dostosować warunki obróbki.

�Należy pamiętać, że drgania mogą wystąpić w następujących sytuacjach: 
Przy zastosowaniu długiego wysięgu narzędzia. 
Podczas obróbki promieni naroża. 
�W przypadku niewłaściwej sztywności zamocowania materiału obrabianego lub jeśli sztywność urządzenia lub elementu 
obrabianego jest niska.  
W takim przypadku należy ograniczyć parametry skrawania, takie jak szerokość i głębokość skrawania oraz posuw na ząb.

Obráběný materiál Tvrdost Nástrojový 
materiál

Titanové slitiny
(Ti6Al4V)

Obráběný materiál Tvrdost Nástrojový 
materiál

Hliníkové slitiny
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

�Výše uvedené řezné podmínky byly stanoveny na základě vysoce tuhého obráběcího stroje a obrobku,  
kdy nedocházelo ke kmitání. Pokud dojde ke kmitání, upravte prosím hodnoty podle podmínek obrábění.

�Upozorňujeme, že ke kmitání může docházet při následujících podmínkách. 
Při používání nástroje při velkém vyložení. 
Při frézování dutin zaoblených špiček. 
Pokud má obrobek špatnou tuhost upnutí nebo pokud je tuhost stroje či tuhost obrobku příliš nízká,  
může snadno docházet ke kmitání.  
V takovém případě snižte řezné podmínky, například šířku a hloubku řezu a posuv na zub.

�Doporučené řezné podmínky jsou stanoveny na základě charakteru obráběného materiálu a tuhosti stroje bez vibrací.  
Pokud vznikají vibrace, proveďte úpravu dle stavu stroje.

�Vibrace mohou vznikat za těchto podmínek: 
Pokud používáte nástroj s velkým vyložením 
Při obrábění rohů kapes 
�Pokud není obrobek ideálně upnut a pokud stroj není dostatečně stabilní, snižte řezné podmínky např. šířku a hloubku záběru 
a rychlost posuvu.

Обрабатываемый 
материал Твердость Сплав

Титановый сплав
(Ti6Al4V)

Обрабатываемый 
материал Твердость Сплав

Алюминиевый сплав
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

Malzeme Özellikler Kalite

Titanyum Alaşım
(Ti6Al4V)

Malzeme Özellikler Kalite

Alüminyum Alaşım
(A7050, A7075,  
A2024, A6061)

1.	 ��Yukarıdaki kesme verileri rijit malzeme ve tezgah şartlarına göre verilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.	 �Alttaki durumlarda vibrasyon gözlemlenmesi olasıdır. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
mazleme ve / veya tezgah rijit değilse.  
Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.

1.	 ��Yukarıdaki kesme verileri rijit malzeme ve tezgah şartlarına vibrasyonun olmaması durumu için verilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.	 �Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
Mazleme ve / veya tezgah rijit değilse. Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.
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AXD

AXD4000

DC RE
1 2.1 2.2

RMPX L*1 DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

20
0.4–1.2 20.7 42 37.1 *2 14 36.1 14 22 2
1.6–2.4 19.9 43 34.7 *3 13 34.6 13 22 2
3.0–3.2 18.9 46 33.1 *4 12 33.3 12 22 1

25
0.4–1.2 23.1 37 47.1 *2 14 46 14 32 8
1.6–2.4 22.0 39 44.7 *3 13 44.4 13 32 8
3.0–3.2 18.7 46 43.1 *4 12 43 12 32 7

28
0.4–1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
1.6–2.4 18.5 47 50.7 *3 13 50.4 13 36 8
3.0–3.2 16.7 52 49.1 *4 12 48.9 12 36 7

32
0.4–1.2 15.4 57 61.1 *2 14 59.9 14 46 11
1.6–2.4 14.7 60 58.7 *3 13 58.3 13 46 11
3.0–3.2 13.8 64 57.1 *4 12 56.8 12 46 10

35
0.4–1.2 13.4 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 11
1.6–2.4 12.7 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10
3.0–3.2 11.8 75 63.1 *4 12 62.8 12 50 9

40
0.4–1.2 11.1 80 76.7 *2 14 75.9 14 62 13
1.6–2.4 10.4 85 74.3 *3 13 74.2 13 62 12
3.0–3.2 9.7 91 72.7 *4 12 72.7 12 62 11

50
0.4–1.2 8.2 108 96.7 *2 14 95.6 14 81 14
1.6–2.4 7.6 117 94.3 *3 13 94 13 81 13
3.0–3.2 6.9 129 92.7 *4 12 92.4 12 81 11

63
0.4–1.2 6.1 146 122.7 *2 14 121.6 14 107 14
1.6–2.4 5.6 159 120.3 *3 13 119.9 13 107 13
3.0–3.2 5.2 171 118.7 *4 12 118.4 12 107 12

80
0.4–1.2 4.6 193 156.7 *2 14 155.6 14 141 14
1.6–2.4 4.2 212 154.3 *3 13 153.9 13 141 13
3.0–3.2 3.8 234 152.7 *4 12 152.4 12 141 12

100
0.4–1.2 3.5 254 196.7 *2 14 195.5 14 181 14
1.6–2.4 3.2 278 194.3 *3 13 193.9 13 181 13
3.0–3.2 2.9 306 192.7 *4 12 192.3 12 181 12

125
0.4–1.2 2.7 329 246.7 *2 14 245.5 14 231 14
1.6–2.4 2.5 356 244.3 *3 13 243.8 13 231 13
3.0–3.2 2.3 386 242.7 *4 12 242.3 12 231 12

DC DC DC

L

APMX

RMPX
tan %
APMXL=

(DH) (DH)

2

2.1 2.2

1

Through holes

Pitch  
(P)

Pitch  
(P)

Helical millingRamping

RAMPING / HELICAL MILLING

Blind holes,
Flat bottom

A TYPE

Zirkularfräsen,  
unebener Grund

Steigung  
(P)

Steigung 
(P)

ZirkularfräsenTauchfräsen

TAUCH- / ZIRKULARFRÄSEN

Bohrzirkularfräsen, 
ebener Grund

TYP A

Trous 
débouchants

Pas  
(P)

Pas  
(P)

Fraisage hélicoïdalRamping

RAMPING / FRAISAGE HÉLICOÏDAL

Trous borgnes,
Fond plat

TYPE A

Fori passanti

Passo  
(P)

Passo  
(P)

Fresatura in interpolazione elicoidaleLavorazione in rampa

FRESATURA IN RAMPA / INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

Fori ciechi,
Fondo piatto

TIPO A

Agujeros pasantes

Paso  
(P)

Paso  
(P)

HelicoidalEn rampa

FRESADO EN RAMPA / HELICOIDAL

Agujeros ciegos,
Base plana

TIPO A

Otwory przelotowe

Skok  
(P)

Skok  
(P)

Interpolacja śrubowaZagłębianie skośne

ZAGŁĘBIANIE SKOŚNE / INTERPOLACJA ŚRUBOWA

Otwory ślepe,
dno płaskie

TYP ATYP A

Průchozí díry

Rozteč  
(P)

Rozteč  
(P)

Šroubovité utápěníŠikmé utápění

ŠIKMÉ UTÁPĚNÍ / ŠROUBOVITÉ UTÁPĚNÍ

Slepé díry,
ploché dno

Сквозные 
отверстия

Шаг  
(P)

Шаг  
(P)

Спиральное фрезерованиеОбработка наклонных плоскостей

ФРЕЗЕРОВАНИЕ НАКЛОННЫХ ПЛОСКОСТЕЙ / СПИРАЛЬНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Глухие отверстия,
плоское дно

ТИП AA TIPI

Rampalama Helisel Frezeleme

RAMPALAMA / HELISEL FREZELEME

Açık delikler

Hatve  
(P)

Hatve  
(P)

Kör delikler
Düz ağız
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AXD

DC RE
1 2.1 2.2

RMPX L*1 DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

20
4 17.5 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5 16.6 71 29.5 6 31.1 7 22 1

25
4 15.1 55 41.5 10 41.4 10 32 5
5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5

28
4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
5 13 65 45.5 9 46.4 9 36 5

32
4 12.7 66 55.5 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8

35
4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8

40
4 8.8 96 71.1 10 70.9 10 62 10
5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9

50
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9

63
4 4.6 184 117.1 10 116.6 10 107 10
5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9

80
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
5 3.1 274 149.1 9 149.6 9 141 9

100
4 2.6 326 191.1 10 190.5 10 181 10
5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9

125
4 2 424 241.1 10 240.5 10 231 10
5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9

RE
DC

Ø20 Ø25 Ø28 Ø32 Ø35 Ø40–Ø125

0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5

MAX. DRILLING DEPTH

A type

B type

B TYPE

The recommended ramping feed is 0.05 mm/tooth or under.

�Using the maximum ramping angle, the distance to reach the maximum depth of cut is as follows: 
L= (maximum depth of cut APMX/tan %). Maximum depth of cut A type is 15.5 mm, B type is 14.8 mm.

�Corner radius of 1.2 mm. For other corner radii, use the following formula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Corner radius of 2.4 mm. For other corner radii, use the following formula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Corner radius of 3.2 mm. For other corner radii, use the following formula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – RAMPING / HELICAL MILLING

MAX. BOHRTIEFE

Typ A

Typ B

TYP B

Der empfohlene Vorschub für das Tauchfräsen ist 0.05 mm/Zahn oder weniger.

�Bei maximalem Eintauchwinkel beträgt die Bewegungsstrecke des Fräsers bis zum Schnittgrund: 
L = (maximale Schnitttiefe APMX/tan %). Maximale Schnitttiefe Typ A ist 15.5 mm, Typ B 14.8 mm.

�Eckenradius von 1.2 mm. Verwenden Sie für andere Eckradien die folgende Formel.  
[(DC) – (RE) – 0.25] × 2

�Eckenradius von 2.4 mm. Verwenden Sie für andere Eckradien die folgende Formel.  
[(DC) – (RE) – 0.25] × 2

�Eckenradius von 3.2 mm. Verwenden Sie für andere Eckradien die folgende Formel.  
[(DC) – (RE) – 0.25] × 2

AXD4000 – TAUCH- / ZIRKULARFRÄSEN

PROFONDEUR MAXIMALE DE PERÇAGE

Type A

Type B

TYPE B

L'avance en ramping recommandée est 0.05 mm/dent ou moins.

�En utilisant l‘angle de ramping maximum, la distance pour atteindre la profondeur de coupe maximale est la suivante :  
L= (profondeur de coupe maximale APMX/tan %). La profondeur de coupe maximale  
type A est de 15.5 mm, et de 14.8 mm pour le type B

�Rayon de pointe de 1.2 mm. Pour les autres rayons de pointe, veuillez utiliser la formule suivante :  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Rayon de pointe de 2.4 mm. Pour les autres rayons de pointe, veuillez utiliser la formule suivante :  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Rayon de pointe de 3.2 mm. Pour les autres rayons de pointe, veuillez utiliser la formule suivante :  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – RAMPING / FRAISAGE HÉLICOÏDAL

PROFONDITÀ DI PENETRAZIONE ASSIALE MASSIMA

Tipo A

Tipo B

TIPO B

L'avanzamento in rampa consigliato è pari o inferiore a 0.05 mm/dente.

�Usando l‘angolo di rampa massimo, la distanza per raggiungere la profondità massima di taglio è la seguente: 
L= (profondità di taglio massima APMX/tan %). La profondità di taglio massima del tipo A è 15.5 mm, del tipo B è 14.8 mm.

�Raggio torico 1.2 mm. Per altri raggi torici, usare la seguente formula: {(DC)–(RE)–0.25}×2
�Raggio torico 2.4 mm. Per altri raggi torici, usare la seguente formula: {(DC)–(RE)–0.25}×2
�Raggio torico 3.2 mm. Per altri raggi torici, usare la seguente formula: {(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – FRESATURA IN RAMPA / INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

Tipo A

Tipo B

MÁXIMA PROFUNDIDAD DE TALADRADO

TIPO B

El avance en rampa recomendado es de 0.05 mm/diente o menos.

�Con el ángulo de rampa máximo, la distancia para alcanzar la máxima profundidad de corte es la siguiente: 
L= (máxima profundidad de corte APMX/tan %). La profundidad de corte máxima de tipo A es 15.5 mm y de tipo B, 14.8 mm.

�Radio de borde de 1.2 mm. Para otros radios, utilice la siguiente fórmula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Radio de borde de 2.4 mm. Para otros radios, utilice la siguiente fórmula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Radio de borde de 3.2 mm. Para otros radios, utilice la siguiente fórmula.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – FRESADO EN RAMPA / HELICOIDAL

MAKSYMALNA GŁĘBOKOŚĆ WIERCENIA

Typ A

Typ B

TYP B

Zalecany posuw zagłębiania po kącie (zagłębienia skośnego) to maksymalnie 0.05 mm/ząb.

�W przypadku maksymalnego kąta zagłębiania, maksymalna głębokość skrawania jest następująca: 
L = (maksymalna głębokość skrawania APMX/tan %). Maksymalna głębokość skrawania typu A to 15.5 mm, typu B - 14.8 mm.

�Promień naroża 1.2 mm. W przypadku innych promieni naroża należy użyć następującego wzoru. 
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Promień naroża 2.4 mm. W przypadku innych promieni naroża należy użyć następującego wzoru.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Promień naroża 3.2 mm. W przypadku innych promieni naroża należy użyć następującego wzoru.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – ZAGŁĘBIANIE SKOŚNE / INTERPOLACJA ŚRUBOWA

MAX. HLOUBKA VRTÁNÍ

Typ A

Typ B

TYP B

Doporučený posuv pro šikmé utápění je 0.05 mm / zub nebo nižší.

�Při využití maximálního úhlu šikmého utápění je vzdálenost pro dosažení maximální hloubky řezu následující: 
L = (maximální hloubka řezu APMX / tg %). Maximální hloubka řezu pro typ A je 15.5 mm, pro typ B je 14.8 mm.

�Poloměr zaoblení 1.2 mm. Pro ostatní poloměry zaoblení použijte následující rovnici.  
{(DC) – (RE)–0.25 }× 2

�Poloměr zaoblení 2.4 mm. Pro ostatní poloměry zaoblení použijte následující rovnici.  
{(DC) – (RE)–0.25 }× 2

�Poloměr zaoblení 3.2 mm. Pro ostatní poloměry zaoblení použijte následující rovnici.  
{(DC) – (RE)–0.25 }× 2

AXD4000 – ŠIKMÉ UTÁPĚNÍ / ŠROUBOVITÉ UTÁPĚNÍ

МАКС. ГЛУБИНА СВЕРЛЕНИЯ

Тип A

Тип B

ТИП B

Рекомендуемая подача при обработке наклонной плоскости 0.05мм/зуб или ниже.

�При максимальном угле наклона расстояние до максимальной глубины резания следующее: 
L= (максимальная глубина резания APMX/tan %).  
Максимальная глубина резания для типа A 15.5мм, для типа B 14.8мм.

�Радиус при вершине 1.2мм. При других радиусах при вершине используйте следующую формулу:  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Радиус при вершине 2.4мм. При других радиусах при вершине используйте следующую формулу:  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

�Радиус при вершине 3.2мм. При других радиусах при вершине используйте следующую формулу:  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

A Tipi

B Tipi

MAKS. DELME DERINLIĞI

B TIPI

1.	 Önerilen rampalama ilerlemesi 0.05 mm/diş veya altıdır.

*1	 �Rampalama açısını kullanırken,azami paso kalınlığınma ulaşma mesafesi formülü alttaki gibidir: 
L = (maksimum paso kalınlığı APMX/tan %). Azami paso kalınlığı A tiği için 15.5 mm, B tipi için 14.8 mm.

*2	 �Köşe radyusu 1.2 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

*3	 �Köşe radyusu 2.4 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

*4	 �Köşe radyusu 3.2 mm. Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın.  
{(DC)–(RE)–0.25}×2

AXD4000 – RAMPALAMA / HELISEL FREZELEME



18

AXD

AXD7000

C H: 0°
A.R: +11°
R.R: +26°–+29°

T: +26°–+29°
I : +11°

Ø50
Ø63
Ø80
Ø100

Ø125

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE

AXD7000-050A03RA a 21 50 22 50 30000 0.4 3 1

XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000-063A03RA a 21 63 22 50 25000 0.5 3 1
AXD7000-080A04RA a 21 80 27 63 23000 1.2 4 1
AXD7000-100A05RA a 21 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RA a 21 125 40 63 16000 2.7 6 2

AXD7000-050A03RB a 20.4 50 22 50 30000 0.4 3 1

XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000-063A03RB a 20.4 63 22 50 25000 0.5 3 1
AXD7000-080A04RB a 20.4 80 27 63 23000 1.2 4 1
AXD7000-100A05RB a 20.4 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RB a 20.4 125 40 63 16000 2.7 6 2

DC

Ø50, Ø63 HSC10030H
1Ø80 HSC12035H

Ø100 HSC16040H
Ø125 MBA20040H 2

1 2

CB
DP

LF
AP

M
X

DCON
DCSFMS

KWW

DCCB DC

DAH

L8 L8
CB

DP

AP
M

X

DCON
DCSFMS

KWW

DAH
DC

LF

KAPR
90°

1 2

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Right hand tool holder only.

ARBOR TYPE

Order number

St
oc

k

Ty
pe

A TYPE

B TYPE

Set bolt Geometry

The maximum allowable revolutions are set to ensure tool and insert stability.
When using the tool at high spindle speeds, ensure that the tool and chuck are correctly balanced.
Note for inserts with a corner radius of 1.6 and above, as the corner radius increases the LF and LH dimensions decreases.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

AUFSTECKFRÄSER

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

TYP A 

TYP B

Schraube Geometrie

�Die maximal zulässige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilität von Werkzeug und WSP zu gewährleisten.
�Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 

geachtet werden.
�Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von 1.6 mm oder mehr, dass bei einer Vergrößerung des Radius LF und LH 

abnehmen.

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Porte-outil à droite uniquement.

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

Référence

St
oc

k

Ty
pe

TYPE A

TYPE B

Vis 
d'attachement Géométrie

La vitesse de rotation maximale admissible a été calculée pour garantir la stabilité de l'outil et de la plaquette.
A haute vitesse de rotation, nous conseillons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes.
�Nota : Pour les plaquettes de rayon 1.6 et au-delà, les dimensions LF et LH diminuent proportionnellement à l'augmentation 

du rayon.

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Solo frese destre.

TIPO A MANICOTTO

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

TIPO A

TIPO B

Vite di 
fissaggio Geometria

Si indica il numero di giri max. consentito per garantire la stabilità dell'utensile e dell'inserto.
Quando si usa l'utensile ad alte velocità del mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati.
Nota: per inserto con raggio torico pari o superiore a 1.6, all'aumentare del raggio aumentano le dimensioni LF e LH.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Solo herramientas a mano derecha.

TIPO FRONTAL

Referencia

St
oc

k

Ti
po

TIPO A

TIPO B

Tornillo de 
fijación Geometría

Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al máximo las revoluciones permitidas.
�Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es 

correcto.
Para placas con radio angular de 1.6 o superior, a medida que aumenta el radio angular las dimensiones LF y LH disminuyen.

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

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

GŁOWICA NASADZANA

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

TYP A

TYP B

Śruba 
ustalająca Geometria

Maksymalne dopuszczalne obroty podaje się celem zagwarantowania stabilności głowicy i płytek.
Korzystając z narzędzia przy wysokich obrotach wrzeciona należy upewnić się, że narzędzie i trzpień są poprawnie wyważone.
�Należy zachować ostrożność w przypadku użycia płytek z promieniem naroża 1.6 i większym, ponieważ zwiększenie promienia 

naroża powoduje zmniejszenie wymiarów LF i LH.

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

Pouze pravý držák nástroje.

UPÍNANÉ NA TRN

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

TYP A

TYP B

Stavěcí šroub Geometrie

Maximální povolené otáčky jsou stanoveny tak, aby zaručovaly stabilitu nástroje a destičky.
Při použití nástroje s vysokými otáčkami vřetene dbejte, aby byly nástroj a upínací zařízení správně vyvážené.
Poznámka pro destičky se zaoblením rohů 1.6 a více: se zvětšováním zaoblení rohů se zvětšují rozměry LF a LH.

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

Только для правой державки.

НАСАДНОЙ ТИП

Обозначение

Нал
ичи

е н
а ск

лад
е

ТИ
П

ТИП A

ТИП B

Установочный 
болт Геометрия

Указанная максимальная допустимая частота вращения обеспечивает стабильность работы инструмента и пластины.
�При использовании инструмента при высокой частоте вращения шпинделя убедитесь, что инструмент и зажимной патрон правильно 

сбалансированы.
Для пластин с угловым радиусом 1.6 и выше при увеличении радиуса при вершине уменьшаются размеры LF и LH.

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

MALAFA TİPİ

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

Tespit Cıvatası Geometri

1.	 Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2.	 Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3.	 Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

22
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AXD

AXD7000

CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

AXD7000-050A03RA 20 11 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RA 20 11 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RA 23 13 20 63 12.4 7
AXD7000-100A05RA 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RA 40 56 — 90 16.4 9

AXD7000-050A03RB 20 11 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RB 20 11 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RB 23 13 20 63 12.4 7
AXD7000-100A05RB 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RB 40 56 — 90 16.4 9

APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

AXD7000R322SA32SA a 21 32 32 170 80 41000 2
0.8–3.2

AXD7000R402SA42SA a 21 40 42 170 80 36000 2

AXD7000R322SA32SB a 20.4 32 32 170 80 41000 2
4.0–5.0

AXD7000R402SA42SB a 20.4 40 42 170 80 36000 2

KAPR
90°

DC DC
ON

APMX
LH

LF

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

MOUNTING DIMENSIONS

Order number

A TYPE

B TYPE

The maximum allowable revolutions are set to ensure tool and insert stability.
When using the tool at high spindle speeds, ensure that the tool and chuck are correctly balanced.
Note for inserts with a corner radius of 3.0 and above, as the corner radius increases the LF and LH dimensions decreases.

SHANK TYPE

Right hand tool holder only. 

Order number

St
oc

k

A TYPE

B TYPE

AXD7000 – ARBOR TYPE

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

ABMESSUNGEN

Bestellnummer

TYP A

TYP B

Die maximal zulässige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilität von Werkzeug und WSP zu gewährleisten.
�Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und 

Aufsteckfräser geachtet werden.
�Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von 3.0 mm oder mehr, dass bei einer Vergrößerung des Radius LF und LH 

abnehmen.

SCHAFTFRÄSER

Werkzeug nur in Rechtsausführung. 

Bestellnummer

La
ge

r

TYP A 

TYP B

AXD7000 – AUFSTECKFRÄSER

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence

TYPE A

TYPE B

La vitesse de rotation maximale admissible a été calculée pour garantir la stabilité de l'outil et de la plaquette.
A haute vitesse de rotation, nous conseillons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes.
�Nota : Pour les plaquettes de rayon 3.0 et au-delà, les dimensions LF et LH diminuent proportionnellement à l‘augmentation 

du rayon.

ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

Porte-outil à droite uniquement. 

Référence

St
oc

k

TYPE A

TYPE B

AXD7000 – ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

DIMENSIONI DI MONTAGGIO

Codice ordinazione

TIPO A

TIPO B

Si indica il numero di giri max. consentita per garantire la stabilità dell'utensile e dell'inserto.
Quando si usa l'utensile ad elevate rotazioni mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati.
Nota: per inserto con raggio torico pari o superiore a 3.0, all'aumentare del raggio torico aumentano le dimensioni LF e LH.

TIPO A STELO CILINDRICO

Solo frese destre. 

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

TIPO A

TIPO B

AXD7000 – TIPO A MANICOTTO

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

DIMENSIONES DE HERRAMIENTA

Referencia

TIPO A

TIPO B

Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al máximo las revoluciones permitidas.
�Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es 

correcto.
Para placas con radio angular de 3.0 o superior, a medida que aumenta el radio angular las dimensiones LF y LH disminuyen.

TIPO MANGO

Solo herramientas a mano derecha. 

Referencia

St
oc

k

TIPO A

TIPO B

AXD7000 – TIPO FRONTAL

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

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer 
zamówieniowy

TYP A

TYP B

Maksymalne dopuszczalne obroty podaje się celem zagwarantowania stabilności głowicy i płytek.
Korzystając z narzędzia przy wysokich obrotach wrzeciona należy upewnić się, że narzędzie i trzpień są poprawnie wyważone.
�Należy zachować ostrożność w przypadku płytek z promieniem naroża 3.0 i większym, ponieważ zwiększenie promienia 

naroża powoduje zmniejszenie wymiarów LF i LH.

GŁOWICA TRZPIENIOWA

Tylko głowica w wykonaniu prawym. 

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

TYP A

TYP B

AXD7000 – GŁOWICA NASADZANA

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

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód

TYP A

TYP B

Maximální povolené otáčky jsou stanoveny tak, aby zaručovaly stabilitu nástroje a destičky.
Při použití nástroje s vysokými otáčkami vřetene dbejte, aby byly nástroj a upínací zařízení správně vyvážené.
Poznámka pro destičky se zaoblením rohů 3.0 a více: se zvětšováním zaoblení rohů se zvětšují rozměry LF a LH.

STOPKOVÉ

Pouze pravý držák nástroje. 

Objednací kód

Sk
la

d

TYP A

TYP B

AXD7000 – UPÍNANÉ NA TRN

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

УСТАНОВОЧНЫЕ РАЗМЕРЫ

Обозначение

ТИП A

ТИП B

Указанная максимальная допустимая частота вращения обеспечивает стабильность работы инструмента и пластины.
При использовании инструмента при высокой частоте вращения шпинделя убедитесь, что инструмент и зажимной патрон правильно 
сбалансированы.
Для пластин с радиусом при вершине 3.0 и выше при увеличении радиуса при вершине уменьшаются размеры LF и LH.

ТИП С ХВОСТОВИКОМ

Только для правой державки. 

Обозначение

Нал
ичи

е н
а ск

лад
е

ТИП A

ТИП B

AXD7000 – НАСАДНОЙ ТИП

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

BAĞLANTI BOYUTLARI

Sipariş Numarası

A TIPI

B TIPI

ŞAFTLI TIP

Sipariş Numarası

St
ok

A TIPI

B TIPI

Sadece sağ takım tutucu. 

1.	 Kabul edilebilir azami devirler takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak seçilmiştir.
2.	 Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3.	 Köşe radyusu 3,0 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.

AXD7000 – MALAFA TİPİ
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AXD

AXD7000

APMX DC DCONMS LF LU RPMX ZEFP RE

AXD7000R03202A-H63A a 21 32 63 127 80 41000 2
0.8–3.2AXD7000R04002A-H63A a 21 40 63 132 85 36000 2

AXD7000R05003A-H63A a 21 50 63 137 90 30000 3

*

AXD7000R322SA32SA/B
TS4SB

TKY15D MK1KS XDGX2270pp

PDFR-GL

AXD7000R03202A-H63A
AXD7000R402SA42SA/B

TS4SBL
AXD7000-ppppppRA/RB
AXD7000R04002A-H63A
AXD7000R05003A-H63A

DC
ON

M
S

LU
LF

DC

APMX

HSK63 A

KAPR
90°

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Right hand tool holder only.

HSK63A MONOBLOCK

The maximum allowable spindle speeds are set to ensure tool and insert stability.
When using the tool at high spindle speeds, ensure that the tool and arbor are correctly balanced.
Note for inserts with a corner radius of 3.0 and above, as the corner radius increases the LF and LU dimensions decrease.
There is no hole for a data chip.

Order number

St
oc

k

A TYPE

Clamp Torque (N • m) : TS4SB(L) = 3.5

SPARE PARTS

Tool holder type

Clamp screw Wrench Anti-seize lubricant Insert

ARBOR TYPE / SHANK TYPE / MONOBLOCK

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

MONOBLOCK HSK63A AUSFÜHRUNG

Die maximal zulässigen Spindeldrehzahlen werden angegeben, um die Stabilität von Werkzeug und WSP zu gewährleisten.
�Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 

geachtet werden.
�Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von 3.0 mm oder mehr, dass bei einer Vergrößerung des Radius LF und LU 

abnehmen.
Ohne Bohrung für Datenchip.

Bestellnummer

La
ge

r

TYP A 

ERSATZTEILE

Referenzprodukt

Klemmschraube Schlüssel Kupferpaste WSP

Spannmoment (N • m): TS4SB(L) = 3.5

AUFSTECKFRÄSER / SCHAFTFRÄSER / MONOBLOCK

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Porte-outil à droite uniquement.

HSK63A MONOBLOC

�Les vitesses de rotation de broche maximales admissibles ont été calculées pour garantir la stabilité de l'outil et de la 
plaquette.

A haute vitesse de rotation, nous conseillons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes.
�Nota : Pour les plaquettes de rayon 3.0 et au-delà, les dimensions LF et LH diminuent proportionnellement à l‘augmentation 

du rayon.
Il n'y a pas de trou pour une microplaquette.

Référence

St
oc

k

TYPE A

PIÈCES DÉTACHÉES

Outil

Vis de serrage Clé Lubrifiant antigrippant Plaquette

Couple de serrage (N • m) : TS4SB(L)=3.5

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE / ATTACHEMENT CYLINDRIQUE / MONOBLOC

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Solo frese destre.

HSK63A MONOBLOCCO

Si indica la rotazione mandrino massima consentita per garantire la stabilità dell'utensile e dell'inserto.
Quando si usa l'utensile ad elevata rotazione mandrino, accertarsi che l'utensile e la prolunga siano correttamente bilanciati.
Nota: per inserto con raggio torico pari o superiore a 3.0, all'aumentare del raggio torico aumentano le dimensioni LF e LU.
Non è presente il foro per chip Balluff.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

TIPO A

RICAMBI

Codice corpi fresa

Vite di bloccaggio Chiave Lubrificante anti-grippaggio Inserto

Coppia bloccaggio (N • m) : TS4SB(L)=3.5

TIPO A MANICOTTO / TIPO A STELO CILINDRICO / MONOBLOCCO

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Solo herramientas a mano derecha.

TIPO MANGO HSK63A 

�Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa, se han de ajustar al máximo las velocidades de husillo 
permitidas.

�Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es 
correcto.

Para placas con radio angular de 3.0 o superior, a medida que aumenta el radio angular las dimensiones LF y LU disminuyen.
No hay agujero para virutas.

Referencia

St
oc

k

TIPO A

REPUESTOS

Referencia

Tornillo roscado Llave Lubricante Placa

Par de sujeción (N • m) : TS4SB(L)=3.5

TIPO FRONTAL / TIPO MANGO / TIPO MANGO HSK63A

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

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

HSK63A MONOBLOK

Maksymalną dopuszczalną prędkość wrzeciona podaje się celem zagwarantowania stabilności głowicy i płytek.
Korzystając z narzędzia przy wysokich obrotach wrzeciona należy upewnić się, że narzędzie i trzpień są poprawnie wyważone.
�Należy zachować ostrożność w przypadku płytek z promieniem naroża 3.0 i większym, ponieważ zwiększenie promienia 

naroża powoduje zmniejszenie wymiarów LF i LU.
Brak otworu na kartę danych.

Numer 
zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

TYP A

CZĘŚCI ZAPASOWE

Typ oprawki

Wkręt dociskowy Klucz Smar zapobiegający zatarciu Płytka

Moment dokręcenia (N • m) : TS4SB(L)=3.5

GŁOWICA NASADZANA / GŁOWICA TRZPIENIOWA / MONOBLOK

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

Pouze pravý držák nástroje.

HSK63A MONOBLOK

Maximální povolené otáčky vřetene jsou stanoveny tak, aby zaručovaly stabilitu nástroje a destičky.
Při použití nástroje s vysokými otáčkami vřetene dbejte, aby byly nástroj a trn správně vyvážené.
Poznámka pro destičky se zaoblením rohů 3.0 a více: se zvětšováním zaoblení rohů se zvětšují rozměry LF a LU.
Neexistuje otvor pro datový čip.

Objednací kód

Sk
la

d

TYP A

NÁHRADNÍ DÍLY

Typ nástrojového držáku

Upínací šroub Klíč Mazivo proti zadírání Destička

Upínací moment (N • m) : TS4SB(L) = 3.5

UPÍNANÉ NA TRN / STOPKOVÉ / MONOBLOK

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

Только для правой державки.

HSK63A МОНОБЛОК

Указанная максимальная допустимая частота вращения шпинделя обеспечивает стабильность работы инструмента и пластины.
�При использовании инструмента при высокой частоте вращения шпинделя убедитесь, что инструмент и оправка правильно 

сбалансированы.
Для пластин с угловым радиусом 3.0 и выше при увеличении углового радиуса уменьшаются размеры LF и LU.
Отсутствует отверстие для датчика.

Обозначение

Нал
ичи

е н
а ск

лад
е

ТИП A

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

Тип державки

Прижимной винт Ключ Противозадирная смазка Пластина

Момент затяжки (Н • м) : TS4SB(L)=3.5

НАСАДНОЙ ТИП / ТИП С ХВОСТОВИКОМ / МОНОБЛОК

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

YEDEK PARÇALAR

Takım Tutucu Tipi

Uç Bağlama Vidası Anahtar Sıkışma Önleyici Yağlayıcı Kesici uç

Sipariş Numarası

St
ok

A TIPI

Sadece sağ takım tutucu.

*	 Sıkma Torku (N • m) : TS4SB(L) = 3.5

HSK63A MONOBLOK

1.	 Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
2.	 Takımı yüksek devirlerde kullanırken takım ve tutucunun doğru şekilde balanslandığından emin olunuz.
3.	 Köşe radyusu 1.6 ve üzeri olan uçlar için, köşe radyusu arttıkça LF ve LH ölçüsü azalır.
4.	 mikroçip için bir yuva yoktur.

MALAFA TİPİ / ŞAFTLI TIP / MONOBLOK
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AXD

AXD7000

N

L INSL S BS RE

LC
15

TF

TF
15

XDGX227008PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 2.0 0.8

20°BS

REL

30°
INSL

S

XDGX227016PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 1.2 1.6
XDGX227020PDFR-GL G F s a 30 22.5 7 0.8 2.0
XDGX227030PDFR-GL G F s a 28.8 22.5 7 0.8 3.0
XDGX227032PDFR-GL G F s a 28.8 22.5 7 0.6 3.2
XDGX227040PDFR-GL G F s a 27.5 22.5 7 0.9 4.0
XDGX227050PDFR-GL G F s a 27 22.5 7 0.4 5.0

AXD7000–pppppppA
AXD7000RppppppppA

AXD7000RpppppA-H63A

AXD7000–pppppppB
AXD7000RppppppppB

XDGX
227008PDFR-GL

XDGX
227016PDFR-GL

XDGX
227020PDFR-GL

XDGX
227030PDFR-GL

XDGX
227032PDFR-GL

XDGX
227040PDFR-GL

XDGX
227050PDFR-GL

R0.8 R1.6 R2.0 R3.0 R3.2 R4.0 R5.0

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

HOLDER AND INSERT CORNER RADIUS COMBINATION

INSERTS

Note that there is no compatibility between an insert for an A type holder and for a B type holder.

Aluminium alloy
Cutting conditions:

: Stable cutting  : General cutting  : Unstable cutting
Honing: F: Sharp E: Round

Order number
Cl

as
s

Ho
ni

ng

Coated Carbide

Shape Geometry

A Type holder B Type holder

Applicable 
insert 

corner R 
(RE)

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

KOMBINATION AUS HALTER UND ECKENRADIUS DER WSP

WSP

Bitte beachten Sie, dass WSP für Halter vom Typ A nicht mit WSP für Halter vom Typ B kompatibel sind.

Aluminiumlegierung
Schnittbedingungen: : Stabile Bearbeitung   

: Allgemeine Zerspanung  : Instabile Bearbeitung
Verfasung: F: Scharf E: Rund

Bestellnummer
Kl

as
se

Ve
rf

as
un

g Beschichtet Hartmetall

Form Geometrie

Halterausführung A Halterausführung B

WSP
Radius R

(RE)

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

COMBINAISON PORTE-OUTIL ET RAYON DE POINTE DE 
PLAQUETTE

PLAQUETTES

�Il est à noter que la plaquette pour le porte-outil de type A et la plaquette pour le porte-outil de type B  
ne sont pas compatibles.

Alliage d'aluminium
Conditions d’utilisation :

:Coupe stable  :Coupe générale  :Coupe instable
Honing : F:arête vive E:Arrondi

Référence
Cl

as
se

Ar
êt

e

revêtu poli

Form Géométrie

Corps type A Corps type B

Corps
Plaquette
Rayon R

(RE)

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

COMBINAZIONE FRESA E RAGGIO TORICO INSERTO

INSERTI

Si noti che non esiste compatibilità tra un inserto per le frese di tipo A e quelle di tipo B.

Lega di alluminio
Condizioni di taglio:

:Taglio stabile  :Taglio generico  :Taglio instabile
Onatura: F:Affilato E:Arrotondato

Codice ordinazione
Cl

as
se

Ti
po

 d
i 

on
at

ur
a

Rivestito Metallo duro

Forma Geometria

Fresa tipo A Fresa tipo B 

Raggio 
torico 

inserto
applicabile

(RE)

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

COMBINACIÓN DE LA HERRAMIENTA Y DE LAS PLACAS 
CON RADIO

PLACAS

No existe compatibilidad alguna entre una placa para portaherramientas de tipo A y de tipo B.

Aleación de aluminio
Condiciones de corte:

:Corte estable  :Corte general  :Corte inestable
Honing: F:Afilado E:Redondo

Referencia
Cl

as
e

Ho
ni

ng

Recubrimiento Metal Duro

Forma Geometría

Portaherramientas de tipo A Portaherramientas de tipo B

Radio de la 
placa(RE)

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

 KOMBINACJE OPRAWEK Z PROMIENIEM NAROŻA PŁYTKI

PŁYTKI

Należy pamiętać o braku zgodności między płytkami dla oprawek typu A i B.

Stop aluminium
Parametry skrawania:

:Obróbka stabilna  :Obróbka ogólna  :Obróbka niestabilna
Postać krawędzi: F: Ostra E: Okrągła

Numer 
zamówieniowy

Kla
sa 

dok
ład

noś
ci

Po
sta

ć 
kr

aw
ęd

zi

Gatunek powlekany Węglik spiekany

Kształt Geometria

Oprawka typu A Oprawka typu B

Promień 
naroża

(RE)

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

KOMBINACE TĚLESA A POLOMĚRU ZAOBLENÍ ŠPIČKY 
DESTIČKY

DESTIČKY

Upozorňujeme, že neexistuje kompatibilita mezi destičkou pro držák typu A a pro držák typu B.

Hliníkové slitiny
Řezné podmínky:

:Stabilní řez  :Univerzální obrábění  :Nestabilní řez
Honování: F:Ostré E:Zaoblené

Objednací kód
Tř

íd
a

Ho
no

vá
ní

Povlakované Slinutý karbid

Tvar Geometrie

Držák typu A Držák typu B

Použitelný
poloměr 
zaoblení

rohu 
destičky

(RE)

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

СОВМЕСТИМОСТЬ ДЕРЖАВКИ И УГЛОВОГО РАДИУСА 
ПЛАСТИНЫ

ПЛАСТИНЫ

Необходимо учитывать, что нельзя использовать вместе пластину для державки типа A и пластину для державки типа B.

Алюминиевый сплав
Условия резания:

:Стабильное резание  :Общая обработка  :Нестабильная обработка
Хонингование: F:Острая E:Круглая

Обозначение
Кл

ас
с

Хо
ни

нго
ва

ни
е С покрытием Твердый сплав

Форма Геометрия

Державка типа A Державка типа B

Применяемый
угловой
радиус 

пластины
(RE)

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

KESICI UÇLAR

Alüminyum Alaşım
Kesme Koşulları:

: Stabil Kesme  : Genel Kesme  : Stabil Olmayan Kesme
Honlama: F: Keskin Kenar E: Yuvarlak

Sipariş Numarası
Sı

nı
f

Ho
nl

am
a Kaplamali Karbür

Şekil Geometri

TUTUCU VE UÇ KÖŞE RADYUSU KOMBINASYONU

1.	 Not: A tipi tutucunun ucu ile B tipi tutucu arasında uyumluluk yoktur.

A Tipi tutucu B Tipi tutucu

Çalışan Uç 
Kenarı R 

(RE)
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AXD

AXD7000

Vc ae ap

fz

DC

Ø32 Ø40 Ø50–Ø125

N LC15TF 
TF15 GL 1000 (200–3000)

<0.25 DC

<5 <0.35 <0.40 <0.40
5–10 <0.30 <0.35 <0.35
10–15 <0.25 <0.30 <0.30
15–20 <0.20 <0.25 <0.25

<0.5 DC

<5 <0.35 <0.35 <0.40
5–10 <0.30 <0.30 <0.35
10–15 <0.25 <0.25 <0.30
15–20 <0.20 <0.20 <0.25

<0.75 DC

<5 <0.30 <0.30 <0.35
5–10 <0.25 <0.25 <0.30
10–15 <0.20 <0.20 <0.25
15–20 <0.15 <0.15 <0.20

<DC

<5 <0.25 <0.30 <0.35
5–10 <0.20 <0.25 <0.30
10–15 <0.15 <0.20 <0.25

<0.10 <0.15 <0.20

�The above cutting conditions are determined based on high workpiece and machine rigidity, where no vibration occurred.  
If vibrations occur make adjustments according to the machining conditions.

�Note, vibrations may occur in the following conditions. 
When using long tool overhang. 
When pocket machining corner radii. 
�When the workpiece isn not rigid or has poor clamping rigidity or when the machine rigidity is low, vibrations can occur easily. 
If so, reduce cutting conditions such as width and depth of cut and feed per tooth.

�Material Grade

Aluminium alloy

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

�Die oben genannten Schnittdaten wurden unter Zugrundelegung einer vibrationsfreien, hohen Stabilität des 
Werkstückes und des Werkzeuges festgelegt. Bei Auftreten von Vibrationen müssen die Daten entsprechend  
den Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.

�Bitte beachten, Vibrationen können unter den folgenden Bedingungen auftreten. 
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung. 
�Bei geringer Stabilität des eingespannten Werkstückes oder des Werkzeugs.  
In diesem Fall reduzieren Sie bitte die Schnittdaten.

�Material Sorte

Aluminiumlegierung

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

�Les conditions de coupe déterminées ci-dessus se basent sur des machines et des pièces de grande rigidité, sans aucune 
vibration. Si des vibrations surviennent, veuillez procéder aux réglages en fonction des conditions d'usinage.

�Veuillez noter qu’il est possible que des vibrations apparaissent dans les conditions suivantes : 
Lorsque vous utilisez l’outil avec un porte-à-faux important. 
Lors de l'usinage de poches des rayons de pointe. 
�Lorsque la rigidité de serrage de l'objet est faible ou lorsque la machine ou la pièce est peu rigide, des vibrations peuvent 
apparaitre facilement. Si c’est le cas, veuillez réduire les conditions de coupe telles que la largeur et la profondeur de coupe, 
ainsi que l’avance par dent.

Matière à �usiner Nuance

Alliage d'aluminium

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

�Le condizioni di taglio sopra riportate sono determinate su valori generici per macchine e pezzi con elevata rigidità, in 
assenza di vibrazioni. In caso di vibrazioni modificare a seconda delle condizioni della lavorazione.

�Vibrazioni possono verificarsi nelle seguenti condizioni: 
Quando si lavora in condizioni di sbalzo elevato. Quando si eseguono raggi negli angoli nella svuotatura di tasche. 
�Quando il pezzo da lavorare ha una scarsa rigidità di bloccaggio o quando la rigidità della macchina o del pezzo è bassa, 
possono facilmente verificarsi delle vibrazioni. In tale caso, ridurre le condizioni di taglio come larghezza e profondità di taglio 
e avanzamento per dente.

Materiale �da 
lavorare Grado

Lega di alluminio

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

�Las condiciones de corte anteriores están determinadas en una máquina y una pieza de trabajo de alta rigidez, donde no se 
producen vibraciones. Si hay vibración, realice los ajustes necesarios según las condiciones de mecanizado.

�Observe que pueden producirse vibraciones en las siguientes condiciones. 
Cuando se utiliza un gran voladizo. 
Cuando se hace un mecanizado de cajeras en radios. 
�Cuando la pieza tiene poca rigidez de fijación o cuando la rigidez de la pieza o de la máquina sea escasa pueden producirse 
vibraciones con facilidad, si es así, reduzca condiciones de corte como anchura y profundidad de corte y avance por diente.

Material de �trabajo Calidad

Aleación de 
aluminio

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

�Powyższe parametry dotyczą obróbki, w której nie występują drgania, a przedmiot obrabiany oraz urządzenie charakteryzują 
się wysoką sztywnością. W przypadku wystąpienia drgań należy odpowiednio dostosować warunki obróbki.

�Należy pamiętać, że drgania mogą wystąpić w następujących sytuacjach: 
Przy długim wysięgu narzędzia. 
Podczas obróbki kieszeni, gdy należy zwrócić uwagę na promień naroża. 
�W przypadku niedostatecznej sztywności zamocowania materiału obrabianego, jak również niskiej sztywności urządzenia lub 
przedmiotu obrabianego. Należy wówczas zmniejszyć szerokość i głębokość skrawania oraz posuw na ząb.

Materiał �obrabiany Gatunek

Stop aluminium

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

�Výše uvedené řezné podmínky byly stanoveny na základě vysoce tuhého obráběcího stroje a obrobku, kdy nedocházelo ke 
kmitání. Pokud dojde ke kmitání, upravte prosím hodnoty podle podmínek obrábění.

�Upozorňujeme, že ke kmitání může docházet při následujících podmínkách. 
Při používání nástroje při velkém vyložení. 
Při frézování dutin zaoblených špiček. 
�Pokud má obrobek špatnou tuhost upnutí nebo pokud je tuhost stroje či tuhost obrobku příliš nízká, může snadno docházet ke 
kmitání. V takovém případě snižte řezné podmínky, například šířku a hloubku řezu a posuv na zub.

Obráběný �materiál Nástrojový 
materiál

Hliníkové slitiny

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

�Указанные выше условия резания являются общими исходными условиями для жесткой системы СПИД, в которой отсутствует 
вибрация. В случае вибрации следует выполнить настройку в соответствии с условиями обработки.

�Вибрация может возникнуть при наличии следующих условий: 
При большом вылете инструмента. 
При фрезеровании карманов радиусов при вершине. 
�При недостаточной прочности зажима заготовки, низкой жесткости станка или заготовки может возникнуть вибрация, в этом случае 
необходимо уменьшить режимы резания, например, ширину и глубину резания и подачу на зуб.

Обрабатываемый 
�материал Сплав

Алюминиевый сплав

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯÖNERILEN KESME KOŞULLARI

�Malzeme Kalite

Alüminyum Alaşım

1.	 �Kabul edilebilir azami iş mili hızları takım ve uç stabilitesi göz önünde bulundurularak vibrasyonun olmadığı koşul için 
seçilmiştir.  
Eğer vibrasyon ile karşılaşılırsa tezgah şartlarına göre ayarlama yapınız.

2.	 �Alttaki durumlarda vibrasyon gözlemlenmesi olasıdır. 
Takım + takım tutucu toplam boyu çok uzun olduğunda. 
İç ceplerde radyuslu işleme yapıldığında. 
mazleme ve/ veya tezgah rijit değilse. Böyle durumlarda kesme genişliği paso kalınlığı ve diş başı ilerlemeyi azaltın.
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AXD

AXD7000

DC
1 2.1 2.2

*1	 L *2	 DH max. P max. *3	 DH min. P max. DH min. P max.

32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7
40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9
50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10
63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 11
80 5 240 157.8 16 154.2 15 137 12

100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12
125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11

32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11 105 71.4 14 70.0 14 57 8
50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8
63 6 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9

100 3 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2 587 241.4 12 240.0 12 227 11

RE

0.8–3.2 5
4.0–5.0 4

DC DC DC

L

APMX

RMPX
tan %
APMXL=

(DH) (DH)

1 2

2.1 2.2

RAMPING / HELICAL MILLING

Through holes

Pitch  
(P)

Pitch  
(P)

Helical millingRamping

Blind holes,
Flat bottom

Maximum 
Ramping Angle α°

A TYPE

B TYPE

MAX. DRILLING DEPTH

Max. drilling depth (mm)

A type
B type

The recommended ramping feed is 0.05 mm/tooth or under.
�Using the maximum ramping angle, the distance to reach the maximum depth of cut is as follows: 

L= (maximum depth of cut APMX/tan %). Maximum depth of cut A type is 21 mm, B type is 20.4 mm.
�The maximum diameter when machining a blind hole with a flat face using a corner radius of 0.8 mm for A type and 4 mm for 

B type.  
For other corner radii, use the below formula. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

�The minimum diameter when machining a blind hole with a flat face using a corner radius of 0.8 mm for A type and  
4 mm for B type.  
For other corner radii, use the below formula. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

TAUCH- / ZIRKULARFRÄSEN

Zirkularfräsen,  
unebener Grund

Steigung  
(P)

Steigung 
(P)

ZirkularfräsenTauchfräsen

Bohrzirkularfräsen, 
ebener Grund

Eintauchwinkel  
Max. α°

TYP A

TYP B

MAX. BOHRTIEFE

Max. Schnitttiefe für das 
Tauchfräsen (mm)

Typ A
Typ B

Der empfohlene Eintauchvorschub ist 0.05 mm/Zahn oder weniger.
�Bei maximalem Eintauchwinkel beträgt die Bewegungsstrecke des Fräsers bis zum Schnittgrund: 

L = (maximale Schnitttiefe APMX/tan %). Maximale Schnitttiefe Typ A ist 21 mm, Typ B 20.4 mm.
�Der Maximaldurchmesser beim Blindlochfräsen mit flacher Fläche bei einem Eckenradius von 0.8 mm für Typ A und  

4 mm für Typ B.  
Verwenden Sie für andere Eckenradien die Formel unten. 
[(DC) – (RE) – 0.3] × 2

�Der Mindestdurchmesser beim Blindlochfräsen mit flacher Fläche bei einem Eckenradius von 0.8 mm für Typ A und  
4 mm für Typ B.  
Verwenden Sie für andere Eckenradien die Formel unten. 
[(DC) – (RE) – (BS) – 0.1] × 2

RAMPING / FRAISAGE HÉLICOÏDAL

Trous 
débouchants

Pas  
(P)

Pas  
(P)

Fraisage hélicoïdalRamping

Trous borgnes,
Fond plat

α°

TYPE A

TYPE B

PROFONDEUR MAXIMALE DE PERÇAGE

Profondeur maximale de 
perçage (mm)

Type A
Type B

L'avance en ramping recommandée est 0.05 mm/dent ou moins.
�En utilisant l'angle de ramping maximum, la distance pour atteindre la profondeur de coupe maximale est la suivante : 

L= (profondeur de coupe maximale APMX/tan %). La profondeur de coupe maximale type A est de 21 mm, et de  
20.4 mm pour le type B

�Le diamètre maximum pour l’usinage d’un trou borgne avec une face plane à l'aide d'un rayon de pointe est de  
0.8 mm pour le type A et de 4 mm pour le type B.  
Pour les autres rayons de pointe, veuillez utiliser la formule suivante : 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

�Le diamètre minimum pour l’usinage d’un trou borgne avec une face plane à l'aide d'un rayon de pointe est de  
0.8 mm pour le type A et de 4 mm pour le type B.  
Pour les autres rayons de pointe, veuillez utiliser la formule suivante : 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

FRESATURA IN RAMPA / INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

Fori passanti

Passo  
(P)

Passo  
(P)

Fresatura in interpolazione elicoidaleLavorazione in rampa

Fori ciechi,
Fondo piatto

Angolo d'ingresso 
massimo α°

TIPO A

TIPO B

PROFONDITÀ DI PENETRAZIONE ASSIALE MASSIMA

Profondità di penetrazione 
assiale massima (mm)

Tipo A
Tipo B

L'avanzamento in rampa consigliato è pari o inferiore a 0.05 mm/dente.
�Usando l'angolo di rampa massimo, la distanza per raggiungere la profondità massima di taglio è la seguente: 

L= (profondità di taglio massima APMX/tan %). La profondità di taglio massima del tipo A è 21 mm, del tipo B è 20.4 mm.
�Il diametro massimo quando si lavora un foro cieco con fondo piatto usando un raggio torico di 0.8 mm per il tipo A e  

4 mm per il tipo B.  
Per altri raggi torici, usare la seguente formula: {(DC)–(RE)–0.3)}×2

�Il diametro minimo quando si lavora un foro cieco con fondo piatto usando un raggio torico di 0.8 mm per il tipo A e  
4 mm per il tipo B.  
Per altri raggi torico, usare la seguente formula: {(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

FRESADO EN RAMPA / HELICOIDAL

Agujeros pasantes

Paso  
(P)

Paso  
(P)

HelicoidalEn rampa

Agujeros ciegos,
Base plana

Ángulo en rampa 
(máx.) α°

TIPO A

TIPO B

Máxima prof. de taladrado (mm)

Tipo A
Tipo B

MÁXIMA PROFUNDIDAD DE TALADRADO

El avance en rampa recomendado es de 0.05 mm/diente o menos.
�Con el ángulo de rampa máximo, la distancia para alcanzar la máxima profundidad de corte es la siguiente: 

L= (máxima profundidad de corte APMX/tan %). La profundidad de corte máxima de tipo A es 21 mm y de tipo B, 20.4 mm.
�Diámetro máximo cuando se mecaniza un agujero ciego con superficie plana y un radio de 0.8 mm para tipo A y  

4 mm para tipo B.  
Para otros radios, utilice la siguiente fórmula. 
{(DC)–(RE)–0.3}×2

�Diámetro mínimo cuando se mecaniza un agujero ciego con superficie plana y un radio de 0.8 mm para tipo A y  
4 mm para tipo B.  
Para otros radios, utilice la siguiente fórmula. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

ZAGŁĘBIANIE SKOŚNE / INTERPOLACJA ŚRUBOWA

Otwory przelotowe

Skok  
(P)

Skok  
(P)

Interpolacja śrubowaZagłębianie skośne

Otwory ślepe,
dno płaskie

Maksymalny kąt 
zagłębiania α°

TYP A

TYP B

MAKSYMALNA GŁĘBOKOŚĆ WIERCENIA

Maksymalna głębokość 
wiercenia (mm)

Typ A
Typ B

Zalecany posuw zagłębiania po kącie (zagłębiania skośnego) to maksymalnie 0.05 mm/ząb.
�W przypadku maksymalnego kąta zagłębiania, maksymalna głębokość skrawania jest następująca: 

L = (maksymalna głębokość skrawania APMX/tan %). Maksymalna głębokość skrawania typu A to 21 mm, typu B - 20.4 mm.
�Maksymalna średnica przy obrabianiu otworu ślepego z płaską powierzchnią czołową przy użyciu promienia naroża: 0.8 mm 

dla typu A i 4 mm dla typu B.  
W przypadku innych promieni naroża należy użyć poniższego wzoru. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

�Minimalna średnica przy obrabianiu otworu ślepego z płaską powierzchnią czołową przy użyciu promienia naroża: 0.8 mm dla 
typu A i 4 mm dla typu B.  
W przypadku innych promieni naroża należy użyć poniższego wzoru. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

ŠIKMÉ ZAHLUBOVÁNÍ / ŠROUBOVITÉ ZAHLUBOVÁNÍ

Průchozí díry

Rozteč  
(P)

Rozteč  
(P)

Šroubovité zahlubováníŠikmé zahlubování

Slepé díry,
ploché dno

Max. úhel šikmého 
zahlubování α°

TYP A

TYP B

MAX. HLOUBKA VRTÁNÍ

Max. hloubka vrtání (mm)

Typ A
Typ B

Doporučený posuv pro šikmé zahlubování je 0.05 mm/zub nebo nižší.
�Při využití maximálního úhlu šikmého zahlubování je vzdálenost pro dosažení maximální hloubky řezu následující: 

L= (maximální hloubka řezu APMX/tg %). Maximální hloubka řezu pro typ A je 21 mm, pro typ B je 20.4 mm.
�Maximální průměr při obrábění slepé díry s plochým dnem při použití poloměru zaoblení 0.8 mm pro typ A a 4 mm pro typ B.  

Pro ostatní poloměry zaoblení použijte níže uvedenou rovnici. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

�Minimální průměr při obrábění slepé díry s plochým dnem při použití poloměru zaoblení 0.8 mm pro typ A a 4 mm pro typ B.  
Pro ostatní poloměry zaoblení použijte níže uvedenou rovnici. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

ФРЕЗЕРОВАНИЕ НАКЛОННЫХ ПЛОСКОСТЕЙ / СПИРАЛЬНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Сквозные 
отверстия

Шаг  
(P)

Шаг  
(P)

Спиральное фрезерованиеОбработка наклонных плоскостей

Глухие отверстия,
плоское дно

Максимальный угол 
наклона α°

ТИП A

ТИП B

МАКС. ГЛУБИНА СВЕРЛЕНИЯ

Макс. глубина сверления (мм)

Тип A
Тип B

Рекомендуемая подача при обработке наклонной плоскости 0.05 мм/зуб или ниже.
�При максимальном угле наклона расстояние до максимальной глубины резания следующее: 

L= (максимальная глубина резания APMX/tan %). Максимальная глубина резания для типа 21 мм, для типа B 20.4 мм.
�Максимальный диаметр обработки глухих отверстий с плоской поверхностью при помощи углового радиуса 0.8 мм для типа A и  

4 мм для типа B.  
При других угловых радиусах используйте формулу, указанную ниже. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

�Минимальный диаметр обработки глухих отверстий с плоской поверхностью при помощи углового радиуса 0.8 мм для типа A и  
4 мм для типа B.  
При других угловых радиусах используйте формулу, указанную ниже. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2

Maks. delme derinliği (mm)

A Tipi
B Tipi

MAKS. DELME DERINLIĞI

Maksimum 
rampalama açısı α°

A TIPI

B TIPI

Rampalama

RAMPALAMA / HELISEL FREZELEME
Helisel Frezeleme

Açık delikler

Hatve  
(P)

Hatve  
(P)

Kör delikler,
Düz Ağız

1.	 Önerilen rampalama ilerlemesi 0.05 mm/diş veya altıdır.
*1	 �Rampalama açısını kullanırken,azami paso kalınlığınma ulaşma mesafesi formülü alttaki gibidir: 

L = (maksimum paso kalınlığı APMX/tan %). Azami paso kallınlığı A A tipi için 21 mm, B için 20.4 mm’ dir.
*2	 �Düz alınlı takım ile kör delik işlerken A tipi tutucu ile 0.8 mm B tipi ile 4 mm köşe dadyuru ile kullanılabilecek azami çap .  

Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın. 
{(DC)–(RE)–0.3)}×2

*3	 �Düz alınlı takım ile kör delik işlerken A tipi tutucu ile 0.8 mm B tipi ile 4 mm köşe dadyuru ile kullanılabilecek azami çap .  
Diğer köşe radyusları için alttaki formülü kullanın. 
{(DC)–(RE)–(BS)–0.1)}×2
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AXD

AXD4000

AXD7000

AXD4000 / AXD7000

AXD4000 AXD7000

DC Ø20 Ø25–Ø125 Ø32 Ø40–Ø125

TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
6.5 8 9 10.5

(Nm) DC

HFF08043H 11 Ø40 1
HSC10030H 40 Ø50, Ø63 2
HSC12035H 80 Ø80 2
HSC16040H 150 Ø100 2
MBA20040H 320 Ø120 3

(Nm) DC

HSC10030H 40 Ø50, Ø63 1
HSC12035H 80 Ø80 1
HSC16040H 150 Ø100 1
MBA20040H 320 Ø120 2

1 2 3

1 2

L

Fi
rs

t
Se
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nd

Fig.1

CAUTION FOR USE

Use an air blower or brush to clean the insert seats before attaching the inserts.
Holding the inserts firmly against the insert seat, tighten the clamp screws using the wrench provided.
Tighten the clamp screws in the order shown in Figure 1.
�Apply anti-seize lubricant to the clamp screws and tighten them with the torque specified.  

The specified torque is as follows. 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58ft•lb) 
AXD4000	 1.5 N•m (1.11ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11ft•lb)

�Clamp screws are important parts from the viewpoint of safety. Use clamp screws with the correct part number. 
If the spindle speed is equal to or higher than the values shown in Table 2, it is recommended to replace the clamp screws with new ones when 
changing inserts.

Before attaching the cutter to the arbor, carefully clean the socket and end of the cutter and the end of the arbor.
Place the cutter on the arbor and tighten the attachment bolt provided. See the table below for the tightening torque.
The attachment bolt provided with the AXD is a special bolt for through coolant. Take care not to lose it.

6. Check that there are no gaps between the insert and the seat before use.

PROCEDURE FOR ATTACHING INSERTS

PROCEDURE FOR ATTACHING THE CUTTER TO AN ARBOR

Type

Clamp screw
Length L (mm)

Set bolt Geometry

Set bolt Geometry

Er
st

e
Zw

ei
te

Abb. 1

SICHERHEITSHINWEISE

Vor dem Anbringen der WSP den Plattensitz mit einem Gebläse oder einer Bürste reinigen.
Die WSP fest gegen den Plattensitz drücken und die Spannschrauben mit dem beiliegenden Schlüssel anziehen.
Die Spannschrauben wie in der Abbildung 1 gezeigten Reihenfolge anziehen.
�Kupferpaste auf die Spannschrauben auftragen und mit dem angegebenen Drehmoment festziehen.  

Drehmoment wie folgt: 
AXD7000	 3.5 N•m 
AXD4000	 1.5 N•m 
AXD4000A	 3.0 N•m

�Spannschrauben sind von großer Bedeutung für die Sicherheit. Verwenden Sie ausschließlich Originalspannschrauben mit der richtigen 
Ersatzteilnummer. Wenn die Spindeldrehzahl gleich oder höher als die Werte in Tabelle 2 ist, wird empfohlen, die Spannschrauben beim 
Austausch der WSP durch neue zu ersetzen.

Bevor der Fräser an der Aufnahme befestigt wird, bitte den Fräser und die Aufnahme sorgfältig reinigen.
Den Fräser auf die Aufnahme setzen und die mitgelieferte Halteschraube festziehen. Siehe Tabelle unten für das entsprechende Drehmoment.
Für die Verwendung von interner Kühlmittelzufuhr, bitte die mitgelieferte Spannschraube verwenden. 

6. Kontrollieren Sie vor der Verwendung, dass zwischen WSP und Plattensitz kein Spalt ist.

MONTAGEHINWEISE WSP

MONTAGEHINWEISE FÜR FRÄSER UND AUFNAHME

Typ

Klemmschraube
Länge L (mm)

Stellschraube Geometrie

Stellschraube Geometrie
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em
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Fig.1

NOTE DE SÉCURITÉ

Avant de fixer les plaquettes, nettoyez les logements de plaquette avec une soufflette ou une brosse.
Tout en maintenant les plaquettes fermement contre le logement de plaquette, serrez les vis de serrage à l'aide de la clé fournie.
Serrez les vis de serrage dans l'ordre indiqué à la Figure 1.
�Enduisez les vis de serrage d'un lubrifiant anti-grippant et serrez-les au couple spécifié.  

Couple de serrage spécifié : 
AXD7000	 3.5 Nm (2.58 ft•lb) 
AXD4000	 1.5 Nm (1.11 ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 Nm (2.11ft•lb)

�Les vis de serrage sont des composants importants pour la sécurité. Utilisez les vis de serrage portant la référence correcte. 
Si la vitesse de la broche est égale ou supérieure aux valeurs reprises dans le Tableau 2, nous vous recommandons de remplacer les vis de 
serrage par des vis neuves lors de chaque changement de plaquettes.

Avant de fixer la fraise à un porte fraise, nettoyez délicatement l'alésage et l'extrémité de la fraise, ainsi que l'extrémité du porte fraise
Placez la fraise sur l'axe et serrez avec la vis de fixation fourni. Pour le couple de serrage, voir le tableau ci-dessous.
La vis d‘attachement fourni avec l'AXD est une vis spécifique pour l‘arrosage interne. Veillez à ne pas la perdre.

6. Avant d'utiliser la fraise, vérifiez l'absence d'espacement entre la plaquette et le logement.

PROCÉDURE DE FIXATION DES PLAQUETTES

PROCÉDURE DE FIXATION DE LA FRAISE À UN PORTE FRAISE

Type

Vis de serrage
Longueur L(mm)

Vis d'attachement Géométrie

Vis d'attachement Géométrie
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Fig.1

NOTE PER L'UTILIZZATORE

Usare aria compressa o una spazzola per pulire le sedi degli inserti prima di posizionare gli inserti.
Trattenere gli inserti in modo saldo contro la sede dell'inserto, serrare le viti di bloccaggio usando la chiave in dotazione.
Serrare le viti di bloccaggio nell'ordine mostrato in Figura 1.
�Applicare il lubrificante antigrippaggio alle viti di bloccaggio e serrarle con la coppia specificata.  

La coppia specificata è la seguente: 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58ft•lb) 
AXD4000	 1.5 N•m (1.11ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11ft•lb)

�Le viti di bloccaggio sono parti importanti dal punto di vista della sicurezza. Usare le viti di bloccaggio con il codice corretto. 
Se la rotazione mandrino è pari o superiore ai valori mostrati in Tabella 2, si consiglia di sostituire le viti di bloccaggio con viti nuove al 
momento della sostituzione degli inserti.

Prima di fissare la fresa alla prolunga pulire attentamente la sede chiavetta, il terminale della fresa e l'estremità della prolunga.
Posizionare la fresa sulla prolunga e serrare la vite di fissaggio in dotazione. Fare riferimento alla tabella seguente per la coppia di serraggio.
La vite di fissaggio in dotazione con l'AXD è una vite speciale che consente il passaggio del refrigerante. Prestare attenzione a non allentarla.

6. Verificare che non ci siano spazi tra l'inserto e la sede prima dell'uso.

PROCEDURA PER IL SERRAGGIO DEGLI INSERTI

PROCEDURA PER IL FISSAGGIO DELLA FRESA AD UNA PROLUNGA 

Tipo

Vite di bloccaggio
Lunghezza L(mm)

Bullone di fissaggio Geometria

Bullone di fissaggio Geometria
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PRECAUCIÓN

Utilice un chorro de aire o un cepillo para limpiar las bases de las placas antes de colocarlas.
Sujetando las placas con firmeza contra su base, apriete los tornillos de fijación con la llave que se suministra.
Apriete los tornillos de fijación por orden, como se indica en la Figura 1.
�Aplique lubricante en los tornillos de fijación y apriételos con el par especificado.  

El par especificado es el siguiente. 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58ft•lb) 
AXD4000	 1.5 N•m (1.11ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11ft•lb)

�Los tornillos de fijación son piezas importantes desde el punto de vista de seguridad. Utilice la referencia correcta de tornillos de fijación: 
Si la velocidad del husillo es igual o superior a los valores de la Tabla 2, se recomienda cambiar los tornillos de fijación por unos nuevos 
cuando se cambien las placas.

Antes de colocar la fresa en el eje, limpie la base y el extremo de la fresa y el extremo del eje.
�Coloque la fresa sobre el eje y apriete el tornillo de acople que se suministra. Consulte el par de apriete en la tabla que aparece a 

continuación.
El tornillo de acople que se suministra con el AXD es un tornillo especial para refrigeración interna. Es importante que no lo pierda.

6. Compruebe que no hay espacios entre la placa y la base antes de empezar.

GUÍA OPERACIONAL

TÉCNICA PARA COLOCAR LA FRESA EN EL EJE 

Tipo

Longitud
Tornillo de fijación L(mm)

Tornillo de fijación Geometría

Tornillo de fijación Geometría
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ZALECENIA PRZY UŻYTKOWANIU

Przed montażem płytek oczyścić gniazdo płytki sprężonym powietrzem lub szczotką.
Docisnąć mocno płytki do gniazda, a następnie wkręcić wkręty dociskowe przy użyciu dołączonego klucza.
Dokręcić wkręty dociskowe w kolejności przedstawionej na rysunku 1.
�Nałożyć na wkręty dociskowe smar zapobiegający zatarciu i docisnąć je zalecanym momentem.  

Moment dokręcenia podano poniżej. 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58 stopy•funt) 
AXD7000	 1.5 N•m (1.11 stopy•funt) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11stopy•funt)

�Odpowiedni dobór wkrętów dociskowych jest bardzo ważny ze względu na bezpieczeństwo. Należy zastosować wkręty dociskowe o poprawnym 
numerze części. 
Jeśli prędkość wrzeciona jest równa lub większa niż wartości przedstawione w Tabeli 2, zaleca się wymianę wkrętów dociskowych przy 
wymianie płytek.

Przed zamocowaniem freza do trzpienia ostrożnie wyczyścić gniazdo i końcówkę freza oraz końcówkę trzpienia.
Założyć frez na trzpień i dokręcić wkręt. Odpowiednie momenty dokręcenia przedstawiono w tabeli poniżej.
Wkręt mocujący dołączony do freza AXD to specjalny wkręt do oprawki z kanałem doprowadzania chłodziwa. Należy uważać, by go nie zgubić.

6. Przed rozpoczęciem użytkowania sprawdzić, czy płytka i gniazdo przylegają do siebie.

PROCEDURA MOCOWANIA PŁYTEK

PROCEDURA MOCOWANIA FREZA NA TRZPIENIU

Typ

Wkręt dociskowy
Długość L(mm)

Śruba ustalająca Geometria

Śruba ustalająca Geometria
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UPOZORNĚNÍ PRO POUŽITÍ

Pomocí vzduchové trysky nebo kartáče vyčistěte před montáží sedla destiček.
Pevně zatlačte destičku proti sedlu destičky a utáhněte upínací šrouby dodaným klíčem.
Utáhněte upínací šrouby v pořadí uvedeném na Obrázku 1.
�Naneste na upínací šrouby mazivo proti zadírání a utáhněte je předepsaným momentem.  

Jsou předepsány následující momenty. 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58 ft•lb) 
AXD4000	 1.5 N•m (1.11 ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11 ft•lb)

�Upínací šrouby jsou důležité součásti z hlediska bezpečnosti. Používejte upínací šrouby se správným číslem součástky. 
Pokud otáčky vřetene dosahují hodnot uvedených v Tabulce 2 nebo je překračují, doporučujeme při výměně destiček nahradit upínací šrouby 
novými.

Před montáží nástroje na trn řádně vyčistěte objímku a koncovou hranu nástroje a koncovou hranu trnu.
Umístěte nástroj na trn a utáhněte dodávaný upevňovací šroub. Utahovací moment naleznete v níže uvedené tabulce.
Upevňovací šroub dodávaný s nástrojem AXD je speciální šroub pro vnitřní přívod řezné kapaliny. Dejte pozor, abyste jej neztratili.

6. Před použitím se ujistěte, že není žádná vůle mezi destičkou a sedlem.

POSTUP MONTÁŽE DESTIČEK

POSTUP MONTÁŽE NÁSTROJE NA TRN

Typ

Upínací šroub
Délka L(mm)

Stavěcí šroub Geometrie

Stavěcí šroub Geometrie
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МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ

Используйте сжатый воздух или щетку для очистки гнезд пластин перед их установкой.
Затяните прижимные винты при помощи специального ключа, прочно удерживая пластины в гнездах.
Затяните прижимные винты, как указано на рис. 1.
�Нанесите на прижимные винты противозадирную смазку и затяните их указанным моментом.  

Необходимо соблюдать следующий момент затяжки. 
AXD7000	 3.5 Н•м 
AXD4000	 1.5 Н•м 
AXD4000A	 3.0 Н•м

�Прижимные винты являются важными деталями с точки зрения безопасности. Используйте прижимные винты с правильными деталями. 
Если шпиндель вращается с частотой, указанной в таблице 2 или более, рекомендуется установить новые прижимные винты при смене пластин.

До установки фрезы на оправке тщательно очистите паз и торец фрезы, а также торец оправки.
Расположите фрезу на оправке и затяните прилагаемый крепежный болт. Момент затяжки указан в таблице ниже.
Прилагаемый к AXD крепежный болт – специальный болт для внутренней подачи СОЖ. Будьте внимательны и не потеряйте его.

6. До начала эксплуатации убедитесь в отсутствии зазоров между пластиной и гнездом.

ПРОЦЕДУРА УСТАНОВКИ ПЛАСТИН

ПРОЦЕДУРА УСТАНОВКИ ФРЕЗЫ НА ОПРАВКЕ

Тип

Прижимной винт
Длина L(мм)

Установочный болт Геометрия

Установочный болт Геометрия

Tespit Cıvatası Geometri

Tespit Cıvatası Geometri

Tip

Uç Bağlama Vidası
Uzunluğu L (mm)

Şekil1
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KULLANIRKEN DIKKAT EDILMESI GEREKENLER

1.	 Uçları bağlamadan önce uç yuvalarını basınçlı hava veya fırça ile temizleyin.
2.	 Uçları yuvalarına sıkı bir şekilde bastırırken size sağlanan anahtar ile bağlamayı gerçekleştirin.
3.	 Şekil 1’de gösterildiği gibi vidaları sıkın. 
	 �Verilen tork değerleri ile sıkmadan önce montaj yağını uygulayın.  

Tork değerleri alttaki gibidir. 
AXD7000	 3.5 N•m (2.58ft•lb) 
AXD4000	 1.5 N•m (1.11ft•lb) 
AXD4000A	 3.0 N•m (2.11ft•lb)

4.	 �Bağlama vidaları emniyet açısından çok önemlidir. Doğru parça kodlu başlama vidası kullanınız. 
Eğer iş mili hızı Tablo 2 de gösterilen değerlerde veya üzerindeyse her uç değiştirmede yeni bağlama vidası kullanınız.

1.	 Takımı bağlamadan önce takımın yuvasını ve sapını hassasça temizleyin.
2.	 Takımı tutucuya yerleştirin ve bağlama civatasını sıkın. sıkma torkları için alttaki tabloyu kullanın.
3.	 AXD ile gelen civata içten su vermeli özel bir civatadır. Kaybetmemeye gayret gösterin.

6. Kullanmada önce uç ve yuvası arasında boşluk olmadığından emin olun.

UÇ BAĞLAMA PROSEDÜRÜ

TAKIMI BAGLAMA PROSEDÜRÜ
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AXD

AXD4000

AXD7000

AXD4000 / AXD7000

AXD4000

AXD7000

DC Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000

DC Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

DC Ø25 Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

DC Ø32 Ø40 Ø50 Ø63 Ø80 Ø100 Ø125

RPMX 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

TABLE 1 MAX. ALLOWABLE REVOLUTION

Even when operating under the maximum allowable spindle speed, if the spindle speed is equal to or higher than the values 
shown in table 2, it is recommended that the balance quality (with the arbor or milling chuck) conforms to G6.3 or betterbased 
on ISO1940.  
It is also recommended to replace the clamp screws with new ones when changing inserts.  
Furthermore, ensure use of only machines that are provided with safety measures in case of cutter breakage. 
(Note) The balance quality of the holder (without inserts and clamp screws) is G6.3 or better at 10000 min-1.

TABLE 2 MAXIMUM SPINDLE SPEED WHEN BALANCING WITH THE ARBOR OR MILLING CHUCK HAS NOT BEEN 
ACHIEVED

When setting the spindle speed, take into consideration the maximum allowable spindle speed of the arbor or milling chuck. 
Use the specified set bolt when using the arbor type with through coolant.  
The inserts have sharp cutting edges and handling them with bare hands may cause injuries.  
Always wear safety gloves when handling the indexable inserts.

TABELLE 1 – MAXIMAL ZULÄSSIGE DREHZAHL

Auch bei Bearbeitung unter der maximal zulässigen Spindeldrehzahl sollte die Auswuchtqualität bei Spindeldrehzahlen über 
den Werten in Tabelle 2 (mit Welle oder Fräsdorn) basierend auf ISO1940 G6.3-konform oder besser sein.  
Es wird empfohlen, beim Schneidplattenwechsel die Spannschrauben auszutauschen.  
Außerdem sollten Sie nur mit Maschinen arbeiten, die mit Sicherheitsvorkehrungen zum Schutz vor gebrochenen Schneiden 
ausgestattet sind. 
(Hinweis) Die Auswuchtungsqualität des Halters (ohne WSP und Spannschrauben) beträgt G6.3 oder besser bei 10.000 min-1.

TABELLE 2 – MAXIMALE SPINDELDREHZAHL WENN EINE AUSWUCHTUNG MIT WELLE ODER AUFNAHME 
NICHT MÖGLICH IST

Beachten Sie beim Einstellen der Spindeldrehzahl die maximal zulässige Drehzahl für Werkzeug und Aufnahme. 
Verwenden Sie die mitgelieferte Spannschraube bei der Verwendung von interner Kühlmittelzufuhr.  
Die WSP haben scharfe Schneidkanten, die zu Verletzungen an den Händen führen können.  
Tragen Sie daher beim Handhaben dieser WSP immer Sicherheitshandschuhe.

TABLEAU 1 ROTATION MAXIMALE ADMISSIBLE

Même à vitesse de rotation de broche maximale autorisée, si la vitesse de la broche est égale ou supérieure aux valeurs 
reprises dans le Tableau 2, nous recommandons un équilibrage fin de l‘ensemble attachement - corps - plaquettes à G6.3 ou 
mieux, selon la norme ISO1940.  
Nous vous recommandons également de remplacer les vis de serrage par des vis neuves lorsque vous changez les plaquettes.  
Veillez en outre à utiliser des machines équipées de dispositifs de sécurité en cas de rupture de la fraise. 
(Remarque) La qualité d’équilibrage du porte-outil (sans plaquettes et vis de serrage) est G6.3 à 10000 min-1.

TABLEAU 2 VITESSE DE BROCHE MAXIMALE SANS ÉQUILIBRAGE DE L‘OUTIL COMPLET

Lorsque vous réglez la vitesse de la broche, veuillez prendre en compte la vitesse de rotation maximale autorisée de 
l‘attachement. 
Veuillez utiliser la vis spécifique lorsque vous utilisez l‘arrosage interne.  
Les plaquettes ont des arêtes tranchantes, risque de blessure en cas de manipulation à mains nues.  
Veuillez toujours porter des gants de sécurité pour manipuler des plaquettes.

TABELLA 1: MASSIMA ROTAZIONE CONSENTITA:

Anche quando si opera alla massima rotazione mandrino ammessa, se la rotazione stessa del mandrino è pari o superiore ai 
valori mostrati in Tabella 2 si consiglia che la qualità di bilanciamento (con la prolunga o il mandrino portapinze) rispetti G6.3 o 
si basi sulla ISO1940.  
Si consiglia inoltre di sostituire le viti di bloccaggio con viti nuove al momento della sostituzione degli inserti.  
Accertarsi inoltre di utilizzare le sicurezze previste sulle macchine utensili in caso di rottura della fresa. 
(Nota) La qualità del bilanciamento della fresa (senza inserti e viti di bloccaggio) è G6.3 o meglio a 10.000 min-1.

TABELLA 2: ROTAZIONE MASSIMA MANDRINO CONSENTITA QUANDO NON SI HA IL BILANCIAMENTO  
DELL' INSIEME PROLUNGA O MANDRINO PORTAPINZE:

Quando si stabilisce la rotazione mandrino, considerare la rotazione massima ammessa dalla prolunga o dal mandrino portapinze. 
Utilizzare il bullone di fissaggio specifico quando si utilizza la prolunga con il passaggio refrigerante.  
Gli inserti presentano taglienti affilati e la loro manipolazione con le mani nude può causare lesioni.  
Indossare sempre i guanti di sicurezza quando si manipolano gli inserti.

(TABLA 1) REVOLUCIONES MÁXIMAS PERMITIDAS

Incluso cuando se trabaja desde la velocidad máxima permitida del husillo, si la velocidad de corte del cabezal es igual o 
superior a los valores mostrados en la tabla 2, se recomienda que la calidad de equilibrado (del eje o del amarre) se ajuste a 
G6.3 según la norma ISO 1940.  
También se recomienda cambiar los tornillos de fijación por tornillos nuevos cuando se cambian las placas.  
Además debe garantizar que utiliza maquinaria que disponga de medidas de seguridad en caso de rotura de la fresa. 
(Nota) La calidad de equilibrado del portaherramientas (sin placas ni tornillos de fijación) es G6.3 o superior a 10000 min-1.

(TABLA 2) REVOLUCIONES MÁXIMAS CUANDO EL EQUILIBRADO ENTRE EL EJE Ó EL CONO DE AMARRE  
NO SE CONSIGUEN

Al configurar la velocidad de husillo, tenga en cuenta la velocidad de husillo máxima permitida del eje o el amarre de fresado. 
Utilice el tornillo de fijación especificado cuando utilice el tipo de eje con agujero de refrigeración.  
Las placas tienen filos de corte afilados y manipularlas con las manos puede causar heridas. Utilice guantes de protección 
cuando manipule placas intercambiables.  

TABELA 1. MAKS. DOPUSZCZALNE OBROTY

Nawet w przypadku pracy z prędkością obrotową wrzeciona niższą niż maksymalna dozwolona prędkość, jeśli prędkość 
wrzeciona jest równa lub wyższa niż wartości przedstawione w tabeli 2, zaleca się, by jakość wyważenia (z głowicą lub oprawką 
zaciskową) była zgodna lub wyższa niż wartości określone przez klasę G6.3 lub normę ISO1940.  
Zaleca się także wymianę wkrętów dociskowych przy wymianie płytek.  
Należy stosować maszyny wyposażone w środki bezpieczeństwa na wypadek pęknięcia freza. 
(Uwaga) Jakość wyważenia oprawki (bez płytek i wkrętów dociskowych) powinna być zgodna lub wyższa z wartościami 
określonymi przez klasę G6.3 przy 10 000 min-1.

TABELA 2. MAKSYMALNE OBROTY WRZECIONA, GDY WYWAŻENIE GŁOWICY LUB OPRAWKI ZACISKOWEJ NIE 
ZOSTAŁO OSIĄGNIĘTE

Podczas określania prędkości wrzeciona należy uwzględnić maksymalną dostępną prędkość wrzeciona trzpienia lub uchwytu 
frezarskiego. 
W przypadku zastosowania trzpienia z bezpośrednim chłodzeniem należy zastosować zalecaną śrubę ustalającą.  
Płytki są wyposażone w ostre krawędzie skrawające i dotykanie ich gołymi rękami może spowodować obrażenia.  
Podczas pracy z płytkami wieloostrzowymi należy zawsze nosić rękawice robocze.

TABULKA 1 MAX. POVOLENÉ OTÁČKY

I při provozu pod úrovní maximální povolených otáček vřetene, pokud otáčky vřetene dosahují hodnot uvedených v Tabulce 2 
nebo je překračují, doporučujeme, aby nástroj (s upínacím trnem nebo sklíčidlem) byl vyvážen na hodnotu G6.3 nebo lepší podle 
normy ISO1940.  
Také doporučujeme při výměně destiček nahradit upínací šrouby novými.  
Navíc zajistěte, abyste používali stroje vybavené bezpečnostními prvky pro případ poruchy utvařeče. 
(Poznámka) Vyváženost držáku (bez destiček a upínacích šroubů) je G6.3 nebo lepší při 10 000 min-1.

TABULKA 2 MAXIMÁLNÍ OTÁČKY VŘETENE, POKUD NEBYLO DOSAŽENO VYVÁŽENÍ S UPÍNACÍM TRNEM NEBO 
SKLÍČIDLEM

Při nastavování otáček vřetene berte v úvahu maximální povolené otáčky vřetene upínacího trnu nebo sklíčidla. 
Při použití typu upínacího trnu s vnitřním přívodem řezné kapaliny použijte předepsaný seřizovací šroub.  
Destičky mají ostrá ostří a při manipulaci holýma rukama může dojít ke zranění.  
Při manipulaci s vyměnitelnými destičkami vždy používejte bezpečnostní rukavice.

ТАБЛИЦА 1 МАКС. ДОПУСТИМАЯ ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ

Даже при работе с максимальной допустимой частотой вращения шпинделя, соответствующей значениям, указанным в таблице 2 или 
превышающей их, рекомендуется, чтобы балансировка (оправки или фрезерного патрона) соответствовала классу точности G6.3 или 
лучше, согласно требованиям стандарта ISO 1940.  
Рекомендуется также установить новые прижимные винты при смене пластин.  
Кроме того, убедитесь, что при использовании станков соблюдается техника безопасности на случай выхода фрезы из строя. 
(Примечание) Качество баланса державки (без пластин и прижимных винтов) должно соответствовать классу точности G6.3 или лучше 
при 10 000мин-1.

ТАБЛИЦА 2 МАКСИМАЛЬНАЯ ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ ПРИ УСТАНОВКЕ БАЛАНСА ОПРАВКИ ИЛИ 
ФРЕЗЕРНОГО ПАТРОНА НЕ ДОСТИГНУТА

При установке скорости шпинделя следует учитывать максимальную допустимую частоту вращения шпинделя для оправки или 
фрезерного патрона. 
Используйте указанный установочный болт при использовании оправки с внутренней подачей СОЖ.  
Пластины обладают острыми режущими кромками, работа с ними голыми руками может привести к травмам.  
Всегда надевайте защитные перчатки при установке сменных пластин.

TABLO 1 AZAMI DEVIR

Önerilen azami iş mili hızında işlerken bile, İş mili hızı tablo 2’de verilen değerlerde veya yukarıysa, balans kalitesi (tutucu ile 
birlikte) ISO1940 G6.3 değerinde veya daha iyi olmalıdır.  
ayrıca her uç değişiminde vida değişimi de önerilir.  
Dahası güvenlik tedbirleri tam olan tezgahlarda kullanınızç 
(Not) Tutucunun balans kalitesi (uçlar ve vidalar olmadan) G6.3 de veya daha iyidir  (10000 min-1).

TABLO 2 AZAMI IŞ MILI HIZINA TUTUCU ILE BALAN ALINIRKEN ULAŞILMAMIŞTIR

Devri belirlerken, tutucu için verilen azami devir verilerini göz önünde bulundurun. 
İçten sulama varken belirtilen civataları kullanın.  
Uçların kesme kenarları çok keskindir ve çıplak el ile tutmak yaralanmalara neden olabilir.  
Kesici uçlar ile öalışırken her zaman güvenlik eldiveni kullanınız.
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AXD

AXD4000 / AXD7000

AXD4000R403SA42SA
XDGX175008PDFR-GL
TF15
7075
1000
0.2
3

AXD7000R402SA42SA
XDGX227008PDFR-GL
TF15
7075
2500
0.2
3

AXD4000-050A04RA

XDGX175008PDFR-GL

TF15
7075
1000
0.2
25
10

δ

45
35
30
25
20
15
10

5

0 5 10 15 20

45
35
30
25
20
15
10

5

0 5 10 15 20

AXD4000

AXD7000

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

AXD4000

LOW RESISTANCE INSERTS
An optimised helical flank and flank angle offers 
cutting edge strength and also provides a large 
rake angle to reduce cutting resistance. Additionally 
a convex cutting edge is incorporated to ensure 
effective chip flow.

Convex cutting edge

Helical flank

EXCELLENT WALL ACCURACY
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Conventional

Specially designed G-class inserts with a helical cutting edge for excellent wall accuracy.

TECHNICAL DATA

Tool
Insert
Grade
Workpiece
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
Coolant Wet cutting

Tool
Insert
Grade
Workpiece
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
Coolant Wet cutting

Conventional

Tool
Insert (Single tooth)
Grade
Workpiece
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
ap (mm)
Coolant Wet cutting

 : AXD   A  B : Conventional tool
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Principal force Feed force Back force

WSP MIT GERINGEM SCHNITTWIDERSTAND
Die optimierte Schneidkantengeometrie kombiniert 
die maximal mögliche Schneidkantenschärfe 
mit hoher Stabilität, um eine prozesssichere 
Bearbeitung zu gewährleisten. Zusätzlich hat die 
Schneide einen konvexen Verlauf, welcher eine 
deutliche Schnittkraftreduzierung und eine effektive 
Spanabfuhr gewährleistet.

Konvexe Schneidkante

Positive Flanke

HERVORRAGENDE WANDPRÄZISION
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Herkömmlich

Das Design der WSP erzeugt eine exzellente Präzision bei der Bearbeitung von Wandungen.

TECHNISCHE DATEN

Werkzeug
WSP
Sorte
Werkstück
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
Kühlart Nassbearbeitung

Werkzeug
WSP
Sorte
Werkstück
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
Kühlart Nassbearbeitung

Herkömmlich

Werkzeug
WSP (Eine WSP montiert)
Sorte
Werkstück
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
ap (mm)
Kühlart Nassbearbeitung

 : AXD   A  B : Herkömmliches Werkzeug
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Schnittkraft Vorschubkraft Rückzugskraft

PLAQUETTES À FAIBLE EFFORT DE COUPE
Une dépouille hélicoïdale et optimisée permet 
d'obtenir une arête de coupe robuste, mais également 
un grand angle de coupe conçu pour réduire les 
efforts de coupe. En outre, une arête de coupe 
convexe a été ajoutée afin de garantir un bon contrôle 
des copeaux.

Arête de coupe convexe

Dépouille hélicoïdale

EXCELLENTE PRÉCISION DE L'ÉPAULEMENT
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Conventionnel

Plaquettes spéciales de classe G, comportant une arête de coupe hélicoïdale pour une excellente précision de 
paroi.

DONNÉES TECHNIQUES

Outil
Plaquette
Nuance
Pièce
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée

Outil
Plaquette
Nuance
Pièce
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée

Conventionnel

Outil
Plaquette (Pas normal)
Nuance
Pièce
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
ap (mm)
Mode de coupe Coupe lubrifiée

 : AXD   A  B : Outil conventionnel
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INSERTI A BASSA RESISTENZA
La spoglia elicoidale ottimizzata offre una bassa 
resistenza al taglio e riduce gli sforzi di taglio. Il 
tagliente convesso garantisce inoltre un efficace 
scorrimento dei trucioli.

Tagliente convesso

Spoglia elicoidale

ECCELLENTE PRECISIONE DELLO SPALLAMENTO
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Convenzionale

Inserti di classe G specificatamente concepiti con tagliente elicoidale per un'eccellente precisione negli 
spallamenti.

DATI TECNICI

Utensile
Inserto
Grado
Pezzo da lavorare
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
Modalità di taglio Taglio a umido

Utensile
Inserto
Grado
Pezzo da lavorare
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
Modalità di taglio Taglio a umido

Convenzionale

Utensile
Inserto (Dente singolo)
Grado
Pezzo da lavorare
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
ap (mm)
Modalità di taglio Taglio a umido

 : AXD   A  B : Utensile convenzionale
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Forza posteriore

PLACAS DE BAJA RESISTENCIA
La cara de incidencia helicoidal optimizada y el 
ángulo de incidencia ofrecen resistencia del filo de 
corte y un gran ángulo de incidencia para reducir la 
resistencia al corte. Además se incorpora un filo de 
corte convexo para garantizar el flujo efectivo de las 
virutas.

Filo de corte convexo

Cara de incidencia helicoidal

EXCELENTE ACABADO VERTICAL
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Convencional

Placas de calidad G y diseño especial con filo de corte helicoidal para una excelente acabado vertical.

DATOS TÉCNICOS

Herramienta
Placa
Calidad
Material
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
Tipo de corte Corte refrigerado

Herramienta
Placa
Calidad
Material
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
Tipo de corte Corte refrigerado

Convencional

Herramienta
Placa (Diente único)
Calidad
Material
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
ap (mm)
Tipo de corte Corte refrigerado

 : AXD   A  B : herramienta convencional
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Fuerza principal Fuerza de avance Fuerza de 
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PŁYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA
Zoptymalizowana krzywoliniowa powierzchnia 
przyłożenia zapewnia wytrzymałość krawędzi 
skrawającej i duży kąt natarcia, co zmniejsza opory 
skrawania. Dodatkowo wypukła krawędź skrawająca 
zapewnia skuteczne odprowadzanie wióra.

Wypukła krawędź skrawająca

Krzywoliniowa powierzchnia przyłożenia

DOSKONAŁA DOKŁADNOŚĆ ŚCIANKI
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Gatunek 
konwencjonalny

Specjalnie zaprojektowane płytki klasy G ze śrubową krawędzią skrawającą zapewniają doskonałą dokładność 
ścianki.

DANE TECHNICZNE

Narzędzie
Płytka
Gatunek
Materiał obrabiany
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)

Narzędzie
Płytka
Gatunek
Materiał obrabiany
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)

Gatunek 
konwencjonalny

Narzędzie
Płytka (Pojedynczy ząb)
Gatunek
Materiał obrabiany
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
ap (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)

 : AXD   A  B : Gatunek konwencjonalny
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Główna siła 
skrawania

Siła posuwu Siła odporu

DESTIČKY S NÍZKÝM ODPOREM
Optimalizovaný šroubovitý hřbet a úhel hřbetu nabízí 
pevnost ostří a poskytují velký úhel čela pro snížení 
řezného odporu. Vypouklé ostří navíc zaručuje účinný 
odvod třísky.

Vypouklé ostří

Šroubovitý hřbet

VYNIKAJÍCÍ PŘESNOST STĚN
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Konvenční

Speciálně navržené destičky třídy G se šroubovitým ostřím pro vynikající přesnost stěn.

TECHNICKÉ ÚDAJE

Nástroj
Destička
Nástrojový materiál
Obrobek
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
Způsob obrábění Mokré obrábění

Nástroj
Destička
Nástrojový materiál
Obrobek
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
Způsob obrábění Mokré obrábění

Konvenční

Nástroj
Destička (Jeden zub)
Nástrojový materiál
Obrobek
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
ap (mm)
Způsob obrábění Mokré obrábění

 : AXD   A  B : Konvenční nástroj
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Řezný odpor Posuvový odpor Pasivní 
odpor

ПЛАСТИНЫ С НИЗКИМ СОПРОТИВЛЕНИЕМ РЕЗАНИЮ
Оптимизированная неравномерная боковая поверхность 
и угол боковой поверхности обеспечивают прочность 
режущей кромки, а также обеспечивают большой 
передний угол для снижения сопротивления резанию. 
Кроме того, выпуклая режущая кромка обеспечивает 
эффективный поток стружки.

Выпуклая режущая кромка

Неравномерная боковая поверхность

ПРЕВОСХОДНАЯ ТОЧНОСТЬ ОБРАБОТКИ СТЕНОК

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

за
 п

ро
хо

д

Глубина резания за проход (мм)

Глубина резания за проход (мм)

То
чн

ос
ть

 о
бр

аб
от

ки
 п

ов
ер

хн
ос

ти
 

ст
ен

ок
 δ

 (µ
m

)
То

чн
ос

ть
 о

бр
аб

от
ки

 п
ов

ер
хн

ос
ти

 
ст

ен
ок

 δ
 (µ

m
)

Стандартный 
инструмент

Пластины класса G особой конструкции со спиральной режущей кромкой предназначены для превосходной точности 
обработки стенок.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

Инструмент
Пластина
Сплав
Заготовка
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
Метод обработки С СОЖ

Инструмент
Пластина
Сплав
Заготовка
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)

Метод обработки С СОЖ

Стандартный 
инструмент

Инструмент
Пластина (Один зуб)
Сплав
Заготовка
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
ap (мм)
Метод обработки С СОЖ

 : AXD   A  B : Стандартный инструмент.
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Основная сила Сила подачи Радиальная сила

Geleneksel

Geleneksel

Takım
Kesici uç
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
Soğutma Islak kesme

Takım
Kesici uç
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
Soğutma Islak kesme

Takım
Kesici uç (Single tooth)
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

DÜŞÜK DIRENÇLI UÇLAR
Optimize edilmiş helisel yanak veyanal açı uca kesme 
mukavemeti kazandırır. Ve ayrıca kazandırdığı daha 
büyük kesme açısıyla kesme kuvvetini düşürür. Ayrıca 
iç bükey kesme kenarı efektif talaş tahliyesi sağlar.

İç bükey kesme kenarı

Helisel yan

MÜKEMMEL DUVAR HASSASIYETI
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Mükemmel duvar hassasiyeti için özel tasarlanmış helisel kesme kenarlı G-klas uçlar.

TEKNIK VERI

 : AXD   A  B : Konvansiyonel takıml
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Bileşke Güç İlerlemenin güç 
tüketimi

Geri basan kuvvete 
karşı tüketilen güç
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AXD

AXD4000 / AXD7000

AXD7000-050A03RA

XDGX227008PDFR-GL

TF15
7075

Vc 1000
fz 0.2
ae 25
ap 10

AXD4000-050A04RA

XDGX175004PDER-GM

7075
Vc 1000
fz 0.15
ae 30
ap 0.5

AXD4000-050A04RA
XDGX175004PDER-GM
MP9120

Vc 30
fz 0.1
ae 40
ap 2

AXD4000-040A02RA
XDGX175008PDER-GM

Vc 960
fz 0.1
ae 33
ap 6.0

Ra 0.675 µm  Rz 3.725 µmRa 0.120 µm  Rz 1.132 µm

AXD4000-GM

AXD4000-GM(MP9120)

MP9120 GM
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AXD7000

CUTTING PERFORMANCE

Tool life (min)

Conventional

CUTTING OF CAST ALUMINIUM ALLOY: SI CONTENT 9%
2.3 times longer tool life due to tougher cutting edge & PVD coating

Cutting performance when milling Ti6Al4V

LOW RESISTANCE INSERTS

Tool
Insert (Single tooth)
Grade
Workpiece
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
ap (mm)
Coolant Wet cutting
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m
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n 

(N
)

Principal force Feed force Back force

Tool
Insert (Single tooth)
Workpiece
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
ap (mm)
Coolant Internal coolant 

Tool
Insert (Single tooth)
Grade
Workpiece Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
ap (mm)
Coolant Internal / External wet coolant

Tool
Insert (Single tooth)
Workpiece Cast aluminium alloy: Si content 9%
Vc (m/min)
fz (mm/tooth)
ae (mm)
ap (mm)
Coolant Wet cutting

Cutting performance when milling Ti6Al4V

Conventional

Conventional

Conventional

After 0.4 m of machiningAfter 0.8 m of machining

 : AXD   A  B : Conventional tool

SCHNITTLEISTUNG

Standzeit (Min.)

Herkömmlich

BEARBEITUNG VON ALUMINIUMGUSSLEGIERUNG: SI-GEHALT 9%
Höhere Standzeit und Prozesssicherheit dank stabiler Schneidkante und neuer PVD-Beschichtung!

Schnittleistung bei der Bearbeitung von Ti6Al4V

WSP MIT GERINGEM SCHNITTWIDERSTAND

Werkzeug
WSP (Eine WSP montiert)
Sorte
Werkstück
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
ap (mm)
Kühlart Nassbearbeitung

Le
is

tu
ng

sa
uf

na
hm

e 
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Schnittkraft Vorschubkraft Rückzugskraft

Werkzeug
WSP (Eine WSP montiert)
Werkstück
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
ap (mm)
Kühlart Interne Kühlmittelzufuhr

Werkzeug
WSP (Eine WSP montiert)
Sorte
Werkstück Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
ap (mm)
Kühlart Interne & externe Kühlmittelzufuhr

Werkzeug
WSP (Eine WSP montiert)
Werkstück Aluminiumgusslegierung: Si-Gehalt 9 %
Vc (m/min)
fz (mm/Zahn)
ae (mm)
ap (mm)
Kühlart Nassbearbeitung

Schnittleistung bei der Bearbeitung von Ti6Al4V

Herkömmlich

Herkömmlich

Herkömmlich

Nach 0.4 m BearbeitungNach 0.8 m Bearbeitung

 : AXD   A  B : Herkömmliches Werkzeug

PERFORMANCE DE COUPE

Durée de vie de l'outil

Conventionnel

COUPE DE L'ALLIAGE EN FONTE D'ALUMINIUM: TENEUR EN SI 9 %
Durée de vie de l'outil 2.3 plus longue grâce à l'arête de coupe plus robuste et au revêtement PVD

Performance de coupe pour le fraisage de Ti6Al4V

PLAQUETTES À FAIBLE EFFORT DE COUPE

Outil
Plaquette (pas standard)
Nuance
Matière
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
ap (mm)
Arrosage Coupe lubrifiée

Pu
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sa
nc
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Effort principal Effort d‘avance Effort 
axial

Outil
Plaquette (pas standard)
Matière
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
ap (mm)
Arrosage Arrosage interne

Outil
Plaquette (pas standard)
Nuance
Matière TA6V
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
ap (mm)
Arrosage Arrosage interne/externe

Outil
Plaquette (pas standard)
Matière Alliage en fonte d'aluminium: Teneur en Si 9 %
Vc (m/min)
fz (mm/dent)
ae (mm)
ap (mm)
Arrosage Coupe lubrifiée

Performance de coupe pour le fraisage de Ti6Al4V

Conventionnel

Conventionnel

Conventionnel

Après 0.4 m d'usinageAprès 0.8 m d'usinage

 : AXD   A  B : Outil conventionnel

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Vita utensile (min)

Convenzionale

TAGLIO DI GHISA E LEGA DI ALLUMINIO: CONTENUTO SI 9%
Vita 2.3 volte maggiore grazie ad un tagliente più robusto ed a un rivestimento PVD.

Prestazioni di taglio quando si fresa Ti6Al4V

INSERTI A BASSA RESISTENZA

Utensile
Inserto (Dente singolo)
Grado
Pezzo da lavorare
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
ap (mm)
Modalità di taglio Taglio a umido

As
so

rb
im

en
to

 p
ot

en
za

 (N
)

Forza principale Forza di 
avanzamento

Forza posteriore

Utensile
Inserto (Dente singolo)
Pezzo da lavorare
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
ap (mm)
Modalità di taglio Refrigerante interno

Utensile
Inserto (Dente singolo)
Grado
Pezzo da lavorare Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
ap (mm)
Modalità di taglio Refrigerante interno/esterno

Utensile
Inserto (Dente singolo)
Pezzo da lavorare Ghisa e lega di alluminio: contenuto Si 9%
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
ae (mm)
ap (mm)
Modalità di taglio Taglio a umido

Prestazioni di taglio quando si fresa Ti6Al4V

Convenzionale

Convenzionale

Convenzionale

Dopo 0.4 m di lavorazioneDopo 0.8 m di lavorazione

 : AXD   A  B : Utensile convenzionale

RESULTADOS DE CORTE

Duración de vida de la herramienta (mín.)

Convencional

FUNDICIÓN DE ALEACIÓN DE ALUMINIO: CONTENIDO DE SI 9%
Duración de vida 2.3 veces mayor gracias al filo de corte más resistente y al recubrimiento de PVD

Rendimiento de corte en fresado Ti6Al4V

PLACAS DE BAJA RESISTENCIA

Herramienta
Placa (Diente único)
Calidad
Material
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
ap (mm)
Tipo de corte Corte refrigerado

Co
ns

um
o 

en
er

gé
tic

o 
(N

)

Fuerza principal Fuerza de avance Fuerza de 
retroceso

Herramienta
Placa (Diente único)
Material
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
ap (mm)
Tipo de corte Refrigerante interno

Herramienta
Placa (Diente único)
Calidad
Material Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
ap (mm)
Tipo de corte Refrigerante interno/externo

Herramienta
Placa (Diente único)
Material Fundición de aleación de aluminio: Contenido de SI 9%
Vc (m/min)
fz (mm/diente)
ae (mm)
ap (mm)
Tipo de corte Corte refrigerado

Rendimiento de corte en fresado Ti6Al4V

Hta. convencional 

Hta. convencional 

Hta. convencional 

Tras 0.4 m de mecanizadoTras 0.8 m de mecanizado

 : AXD   A  B : herramienta convencional

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Trwałość narzędzia (minimalna)

Gatunek  
konwencjonalny

SKRAWANIE ODLEWÓW ZE STOPÓW ALUMINIUM: ZAWARTOŚĆ KRZEMU: 9%
2.3-krotnie wyższa trwałość narzędzia dzięki bardziej wytrzymałej krawędzi skrawającej i powłoce PVD

Wydajność skrawania przy obróbce Ti6Al4V

PŁYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA

Narzędzie
Płytka (Pojedynczy ząb)
Gatunek
Materiał obrabiany
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
ap (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)

Si
ły

 s
kr

aw
an

ia
 (N

)

Główna siła 
skrawania

Siła posuwu Siła odporu

Narzędzie
Płytka (Pojedynczy ząb)
Materiał obrabiany
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
ap (mm)
Rodzaj obróbki Wewnętrzny kanał doprowadzenia chłodziwa

Narzędzie
Płytka (Pojedynczy ząb)
Gatunek
Materiał obrabiany Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
ap (mm)
Rodzaj obróbki Chłodzenie wewnętrzne/zewnętrzne

Narzędzie
Płytka (Pojedynczy ząb)
Materiał obrabiany odlewy ze stopów aluminium: Zawartość krzemu: 9%
Vc (m/min)
fz (mm/ząb)
ae (mm)
ap (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka z chłodzeniem (na mokro)

Wydajność skrawania przy obróbce Ti6Al4V

Gatunek konwencjonalny

Gatunek konwencjonalny

Gatunek konwencjonalny

Po 0.4 m obróbkiPo 0.8 m obróbki

 : AXD   A  B : Gatunek konwencjonalny

ŘEZNÝ VÝKON

Životnost nástroje (min)

Konvenční

OBRÁBĚNÍ HLINÍKOVÝCH SLITIN A LITIN: OBSAH SI 9 %
2.3krát delší životnost nástroje díky houževnatějšímu ostří a povlaku PVD

Řezný výkon při obrábění Ti6Al4V

DESTIČKY S NÍZKÝM ODPOREM

Nástroj
Destička (Jeden zub)
Nástrojový materiál
Obrobek
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
ap (mm)
Způsob obrábění Mokré obrábění

Sp
ot

ře
ba

 e
ne

rg
ie

 (N
)

Řezný odpor Posuvový odpor Pasivní 
odpor

Nástroj
Destička (Jeden zub)
Obrobek
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
ap (mm)
Způsob obrábění Vnitřní přívod řezné kapaliny

Nástroj
Destička (Jeden zub)
Nástrojový materiál
Obrobek Ti-6Al-4V
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
ap (mm)
Způsob obrábění Vnitřní/vnější přívod řezné kapaliny

Nástroj
Destička (Jeden zub)
Obrobek Hliníkové slitiny a litiny: obsah Si 9 %
Vc (m/min)
fz (mm/zub)
ae (mm)
ap (mm)
Způsob obrábění Mokré obrábění

Řezný výkon při obrábění Ti6Al4V

Konvenční

Konvenční

Konvenční

Po obrábění v délce 0.4 mPo obrábění v délce 0.8 m

 : AXD   A  B : Konvenční nástroj

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

Срок службы инструмента (мин)

Стандартный 
инструмент

ОБРАБОТКА ЛИТЕЙНОГО АЛЮМИНИЕВОГО СПЛАВА: СОДЕРЖАНИЕ SI 9%
Срок службы в 2.3 раза больше за счет более прочной режущей кромки и покрытия PVD

Производительность резания при фрезеровании Ti6Al4V

ПЛАСТИНЫ С НИЗКИМ СОПРОТИВЛЕНИЕМ РЕЗАНИЮ

Инструмент
Пластина (Один зуб)
Сплав
Заготовка
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
ap (мм)
Метод обработки С СОЖ

По
тр

еб
ля

ем
ая

 м
ощ

но
ст

ь 
(Н

)

Основная сила Сила подачи Радиальная сила

Инструмент
Пластина (Один зуб)
Заготовка
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
ap (мм)
Метод обработки Внутренняя подача СОЖ

Инструмент
Пластина (Один зуб)
Сплав
Заготовка Ti-6Al-4V
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
ap (мм)
Метод обработки Внутренняя/наружная подача СОЖ

Инструмент
Пластина (Один зуб)
Заготовка Литейный алюминиевый сплав: содержание Si 9%
Vc (м/мин)
fz (мм/зуб)
ae (мм)
ap (мм)
Метод обработки С СОЖ

Производительность резания при фрезеровании Ti6Al4V

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

После обработки 0.4 мПосле обработки 0.8 м

 : AXD   A  B : Стандартный инструмент.

Geleneksel

Geleneksel

Geleneksel

Geleneksel

Takim Ömrü (min)

KESME PERFORMANSI
9% SI IÇERIĞI OLAN ALÜMINYUM ALAŞIMIN IŞLENMESI
PVD kaplama ve daha tok kesme kenarından dolayı 2.3 daha uzun takım ömrü 

DÜŞÜK DIRENÇLI KESME UÇLARI

Takım
Kesici uç (Single tooth)
Kalite
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

Gü
ç 

tü
ke

tim
i (

N
)

Bileşke kuvvet İlerlemenin güç 
tüketimi

Geri basan kuvvete 
karşı tüketilen güç

Takım
Kesici uç (Single tooth)
İş Parçası
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma İçten soğutma 

Takım
Kesici uç (Tek ağız)
Kalite
İş Parçası Ti-6Al-4V
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma İçten/ dıştan soğutma

Takım
Kesici uç (Single tooth)
İş Parçası Döküm alüminuum alşım: Si içeriği 9%
Vc (m/dak)
fz (mm/diş)
ae (mm)
ap (mm)
Soğutma Islak kesme

Ti6Al4V Frezelerken kesme performansı

0.4 m işledikten sonra0.8 m işledikten sonra

 : AXD   A  B : Konvansiyonel takıml
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