RADA ASX

PRO STABILNi CELNi FREZOVANi A PRO STABILNI
ROHOVE FREZOVANI | PRI OBTiZNYCH PODMINKACH

OBRABENI

2 MITSUBISHI MATERIALS



Rada ASX

STABILNi CELNI
FREZOVANI PRI
VYSOKEM
ZATIZENI

Presné a levné 20° pozitivni
desticky pro obrabéni
forem

Vysoka tuhost v disledku
pouziti podlozek ze
slinutého karbidu

Stopkové

Siroky rozsah utvare¢d tiisky

o

UTVAREC JL UTVAREC JM UTVAREC JH UTVAREC JP UTVAREC FT




Rada ASX

ASX 445

CHARAKTERISTIKY

STABILNI, VYSOCE PRESNE TELESO S DLOUHOU ZIVOTNOSTI

Podlozka ze slinutého karbidu s AFI  Téleso nastroje je vyrobeno ze

(Anti Fly Insert) mechanismem, specialni slitiny, ktera zajistuje
patentovanym spolecnosti vysokou pevnost pri vysoké teploté.
Mitsubishi, zarucuje stabilni rez i Specialni povrchova Uprava zlepsuje
pri vysokém zatiZeni. odolnost proti korozi.

0

N

EFEKTIVNi PRO RUZNE APLIKACE OBRABENI

Typ s hrubou rozteci Typ s jemnou rozteci

1. Prvni doporuceni pro obrabéni 1. Prvni doporuceni pro obrabéni
béznych a korozivzdornych oceli. litin, kalenych oceli

2. Pro hluboky rez a vysoké a zaruvzdornych slitin.
rychlosti posuvu, kdy dochazi k 2. Pro mélky rez a nizké rychlosti
vytvareni velkého objemu trisek. posuvu, kdy dochazi k vytvareni

3. Plynuly rez umoznuje frézovani malého objemu tFisek.

s delSim presahem.

J

Nastroje ASX jsou osazeny Sroubem
upinanymi desti¢ckami, ¢imz je
umoznéno jejich snadné upinani pri
vysoké presnosti polohy. Desticky
lze otacet jiz po castecném uvolnéni
sroubu, bez jeho demontaze.

Typ se zvlast jemnou rozteci

1. Prvni doporuceni pro obrabéni
Litin.

2. Pro obrabéci operace s malym
objemem odvadéné trisky
a pokud je pozadovana vysoka
rychlost posuvu stolu.
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Rada ASX

ASX 445

MATERIALY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

MP6100, MP7100, MP9100 - S KUMULOVANYM POVLAKEM PVD Z (ALTi,Cr,)N

Mezi vlastnosti povlakl PVD patri houzevnatost, nizky koeficient tfeni a vynikajici odolnost proti tvorbé narGstkd,
opotrebeni a teplu. Vysledkem jsou houzevnaté a presné nastrojové materialy jako MP6100, MP7100 a MP9100.

Vynikajici odolnost
o< proti tvorbé narlstkd

diky nizkému

koeficientu treni

Kumulovany povlak
PVD

Specialni substrat
ze slinutého karbidu

Vicevrstvové povlaky
zabrariuji praniku
_ | jakychkoli trhlin

ol substratem.

Grafické znazornéni

TOUGH-Z

Kombinace nékolika inovativnich technologii povlakd
(PVD a vicevrstvovych) zarucuje vynikajici
houZevnatost.
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Rada ASX

ASX 445

MATERIALY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

PVD

H PVD

H10

H20

H30

H40

NX4545.

Stabilni rez: NeprerusSovany rez, konstantni hloubka rezu, predem obrobeny a bezpecné upnuty obrobek.
Nestabilni fez: TéZce prerusovany rez, nepravidelna hloubka rezu, nizka tuhost upnuti obrobku.

MV1020

Tento nastrojovy material ma

lepsi odolnost proti opotrebeni a
teplotnim Sokdm a rovnéz dosahuje
stabilniho Fezani pfi nebyvalych
rychlostech rezani, predevsim pri
obrabéni oceli a tvarné litiny, tudiz
se znacné snizuje doba obrabéni.

MV1030

Toto nové povlakovani bohaté

na hlinik rovnéz poskytuje
vynikajici odolnost proti

opotrebeni. Bezprecedentni

vykon proti nahlému zlomeni

byl také realizovan zejména pFi
problematickém obrabéni za mokra
a pri obrabéni nerezovych oceli.

MP6120
Pro obecné frézovani oceli.

MP6130
Pro prerusované frézovani oceli.

MP7130
Pro obecné frézovani korozivzdorné
oceli.

MP7140
Pro nestabilni frézovani
nerezové oceli.

MC5020
Pro obecné frézovani litiny.

MP9120
Pro obecné frézovani HRSA
a titanové slitiny.

MP9130
Pro prerusované a obecné frézovani
HRSA a titanové slitiny.

MX3030
Pro dokoncovani.

TF15
Pro obecné frézovani hliniku.

VP15TF

Pro stabilni frézovani, kdyz je
povlak kombinovan se substratem
ze slinutého karbidu s vysokou
odolnosti vi¢i opotfebeni a lomu.



Rada ASX

ASX 445

UTVARECE PRO SIROKY ROZSAH APLIKACI

UTVAREC JL

UTVAREC JM

UTVAREC JH

UTVAREC JP

UTVAREC FT

Utvarec pro
dokoncovaci aZ lehky
ez

Utvarec pro lehky az
polotézky rez

Utvarec pro stredni az
tézky rez

Utvarec pro hlinikové
slitiny

Utvarec pro
hrubovani litin

Vlysoce presné
desticky s brousenym
obvodem.

Velky Uhel Cela
zarucCuje nizky rezny
odpor.

Desticky vysoké tridy
presnosti M. Pro
Siroky rozsah
obrabénych materiald
a reznych podminek.

Desticky vysoké tridy
presnosti M. Pevny
brit s vysokou
odolnosti proti lomu.

Vlysoce presné
desticky s brousenym
obvodem. Velky Uhel
Cela a zrcadlové
lestény povrch Cela
pro ostry rez a
vysokou odolnost
proti tvorbé nardstka.

Desticky vysoké tridy
M. Desticky s
plochym Celem a
vySSi odolnosti proti
lomu.

Tuhost obrobku je
nizka

Univerzalni obrabéni

Prerusovany fez.
Odstranovani
povlaku

Univerzalni obrabéni
hlinikovych slitin.

Pro presné
hrubovani litin
s okujemi.




Rada ASX

RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

LEPSi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, (ALTiJN s vysokym pomérem obsahu Al vykazuje
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotrebeni.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI TEPLOTNIM SOKUM

Extrémni tepelna odolnost této nové rady dosahuje Uzasné stability nejen pri suchém rezani, ale také pfi mokrém
fezani, kde jsou bFitové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

Grafické znazornéni

VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI
Hladky povrch.

VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANIi PRO STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILITU

Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.




Rada ASX

MX3030

NOVY CERMETOVY MATERIAL PRO SIRSi ROZSAH
APLIKACI

Umoznuje vynikajici dokonceni povrchu dokonce i pri vysoce efektivnich podminkach obrabéni.

ZDOKONALENA EFEKTIVITA OBRABENI DiKY ZACHOVANIi VYNIKAJICi KVALITY POVRCHU
DOKONCE | PRI VELKYCH HLOUBKACH REZU

Cermet ma nizkou afinitu se Zelezem, vynikajici tepelnou stabilitu a odolnost vi¢i oxidaci a je proto vhodnym
nastrojovym materialem pro dokoncovani povrchu. Nicméné nema stejnou pevnost spoje jako slinuty karbid, ¢oz
vytvari problém kompenzovat odolnost proti lomu. MX3030 reSi tento problém vyssi tepelnou vodivosti nez bézné
produkty a ma vynikajici odolnost proti tepelnému praskani. TudizZ je mozné omezit opotfebeni a zachovat vysokou
kvalitu dokonceni povrchu. Vzhledem k tomu, ze MX3030 ma vynikajici houzevnatost, je mozné zlepsit efektivitu
obrabéni dokonce i u velkych hloubek rezu.

Jako.;?ojilva se pouziva > ZvYé'ené odolnosti
specialni slitina proti lomu

V substratu je pouzita vysoka Vysokéa odolnost
tvrdost ¢astic slouceniny Ti proti opotfebeni

MX3030




Rada ASX

ASX 445

24002 @

UPINANE NA TRN

250, 63

KAPR :
GAMP :
GAMF :

280
2100

2160

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Pouze pravostranny drZék nastroje.
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Rada ASX

ASX 445 - UPINANE NA TRN

Sklad
Objednaci kéd —CICT APMX DC DCON DCX LF CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8 WT Typ

HRUBA ROZTEC

ASX445-050A03R [ ] 3 6 50 22 63.0 40 20 1" = 45 10.4 6.3 0.5 1
ASX445-063A04R [ 4 6 63 22 75.9 40 20 1" - 50 10.4 6.3 0.7 1
ASX445-080A04R [ ] 4 6 80 27 93.2 50 23 13 = 56 12.4 7 1.0 2
ASX445-100A05R [ ] 5 6 100 32 113.2 50 26 17 - 70 14.4 8 1.6 2
ASX445-125B06R [ ] 6 6 125 40 138.0 63 32 = 56 80 16.4 9 2.4 3
ASX445-160C07R [ 7 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.9 4
ASX445-200C08R * 8 6 200 60 212.9 63 32 = 135 155 25.7 14.22 6.7 5
ASX445-250C10R * 10 6 250 60 262.9 63 32 — 174 200 25.7 1422 105 5
ASX445-315C14R * 14 6 315 60 327.9 80 57 = 256.8 285 25.7 1422 22.4 5

JEMNA ROZTEC

ASX445-050A04R [ ] 4 6 50 22 63.0 40 20 1 — 45 10.4 6.3 0.4 1
ASX445-063A05R [ ] 5 6 63 22 75.9 40 20 1 - 50 10.4 6.3 0.6 1
ASX445-080A06R/L @ [0 6 6 80 27 93.2 50 23 13 — 56 12.4 7 0.9 2
ASX445-100A07R/L @ O 7 6 100 32 113.2 50 26 17 - 70 14.4 8 1.5 2
ASX445-125B08R/L @ [ 8 6 125 40 138.0 63 32 = 56 80 16.4 9 2.3 3
ASX445-160C10R [ ] 10 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 4
ASX445-200C12R/L @ [ 12 6 200 60 212.9 63 32 — 135 155 25.7 14.22 5.8 5
ASX445-250C14R/L * O 14 6 250 60 262.9 63 32 - 174 200 257 1422 10.6 5
ASX445-315C18R/L % [0 18 6 8ill5 60 327.9 80 57 - 256.8 285 25.7 1422 222 5

VELMI JEMNA ROZTE

‘

ASX445-050A05R [ ] 5 6 50 22 63.0 40 20 1Nl — 45 10.4 6.3 0.4 1
ASX445-063A06R [ J 6 6 63 22 75.9 40 20 1N — 50 10.4 6.3 0.6 1
ASX445-080A08R [ 8 6 80 27 93.2 50 23 13 — 56 12.4 7 0.9 2
ASX445-100A10R/L @ [ 10 6 100 32 113.2 50 26 17 — 70 14.4 8 1.5 2
ASX445-125B12R [ ) 12 6 125 40 138.0 63 32 — 56 80 16.4 9 2.3 3
ASX445-160C16R [ J 16 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 4
ASX445-200C20R * 20 6 200 60 212.9 63 32 — 135 155 25.7 14.22 6.5 5
ASX445-250C24R * 24 6 250 60 262.9 63 32 — 174 200 25.7 14.22 10.3 5
ASX445-315C28R * 28 6 815 60 327.9 80 57 — 256.8 285 25.7 1422 218 5
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Rada ASX

ASX 445

24002 @

STOPKOVE

EPN ™ [HKH BEN FSH (H

DCON

x| O ‘ ‘
O 0O
[m]

KAPR 45°

___ | |LAPMX

LF

Pouze pravostranny drZak nastroje.

Sklad
Objednaci kod — CICT APMX DCON DCX LF LH
R
ASX445R503532 * 3 6 32 63.0 125 40
ASX445R634532 * 4 6 32 75.9 125 40
11
N
14
&

NAHRADNI DiLY

1 2 A Q

3 & *
& N
§

Typ nastrojového [
drzaku

Podlozka Sroub podlozky Upinaci $roub Kli¢ (desticka) Kli¢ (podlozka)
ASX445 STASX445N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

Upinaci moment (N e m): WCS503507H = 5.0, TPS35=3.5

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

Klic:
Nastroj ASX445 vyuziva upinaci Sroub TORXPLUS. Prilozeny kli¢
je uréen pro pouziti vyhradné s timto Sroubem.
Chcete-li zajistit ucinnost Sroubu TORXPLUS, pouzivejte pouze
priloZeny klic.
Sestihranny kli¢:
Prilozeny Sestihranny klic je urcen pro pouZziti se sedlem
a podlozkou. Rozmér klice je 3.5 mm.
Nahradni dily:
Pouzivejte pouze originalni dily dodané pri nakupu.
PFi pouziti jinych dild nelze zajistit vykon a bezpeénost.

1
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Rada ASX

ASX 445

DESTICKY

.Oceli [ ¢c ¥ ccocCcce Rezné podminky :
M Korozivzdorné oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
thlny [ T 2 2 ¢ &: Nestabilni rez
- . " Honovani:
Nezelezné materialy € . Zaobleni F: Ostré hrana
Zaruvzdorné slitiny, titan ¢c ¥ [ - S: Srazeni hran + zaobleni
H Kalené oceli T: Sradzeni hran Z: Stabilni
c .
Objednaci kéd . 2o SS888388888EEz2cic s Bs RE Geometrie
T E8 B PLEEETTSS S0 S E Pouze prava desticka.
E20=ZI=======5s5%%%¢z2¢&
SEET13T3AGEN-JL E E @ 0006000 0000 [ ] 13.4 397 1.9 15 B

SEMT13T3AGSN- M M S @ © © © © © 6 6 @ 6 0 ©¢ © O © 13.4 397 1.9 15

RRE
45°
20°

SEMT13T3AGSN-JH M S © © © © © © @ © @ © [ BN J 13.4 3.97 1.9

SEMT13T3AGSN-FT M S [ ] [ N ) 13.4 3.97 1.9

SEGT13T3AGFN-JP G F ® 13.43.97 22

* Pokyny pro pouzivani utvarece JP

Utvare¢ JP ma ostré Fezné hrany. Pri manipulaci noste rukavice.

PFi obrabéni hlinikovych slitin, mGZe dochazet k pfivafovani k fezné hrang, které ¢asto vede k zavadé desticky.
Doporucuje se mokré obrabéni.

N
e

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



Rada ASX

ASX 445

DESTICKY
DESTICKY WIPER

B ol cce
M Korozivzdorné oceli

Rezné podminky :

— @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litiny €C & € € € € € 3 Nestabilnifez
NeZelezné materialy [ 2 ¢ Honovani:
5 aruvadorné slitiny. titan Py E: Zaobleni F: Ostrd hrana S:SraZenihran + zaobleni
aruvzdorne stitiny, tita T: Srazeni hran Z: Stabilni
Kalené oceli [ 2
L g S uw - o o Geometrie
Objednaci kad m 3o B8&%w®<=a L LE WI S BS RE ; o
s £ 8 s ga E 5 S Pouze prava desticka.
FT =2 >zx==
WEEW13T3AGERSC EE®@® ) 16,6 — 1648 397 75 15
WEEW13T3AGTR8C E T [ 2N ) 16,6 — 1648 397 75 15
WEEW13T3AGFR3C E F ® 166 1.8 1648 397 3.0 1.5
WEEW13T3AGTR3C E T [ ] 16.6 1.8 1648 397 30 15

1771
Desticky wiper maji jednotlivé bFity. 14 ANy
CBN material MB710 je pro litinu. 'Xc’

PCD material MD220 je pro hlinikovou slitinu.

POKYNY PRO POUZITi DESTICEK WIPER

Obr.1 Obr.2

Tyto desticky wiper maji jednu Spicku.
Nainstalujte desticku tak, aby Fezna hrana byla umisténa jak je ukazano na obr. 1.
Neinstalujte desti¢ku wiper jak je ukdzano na obr. 2. (Desticka by se mohla poskodit pFilis téZkym feznym zatizenim.)
Doporucena hloubka fezu je ap = 0.2 - 0.5 (mm). (Bud'te opatrni u fezného zatizeni, kdyZ je hloubka rezu vétsi nezZ je doporuceno.)
Hlavni fezna hrana desticky wiper je nastavena vice uvniti nez u bézné desticky
To je proto, aby se predeslo téZkému zatizeni desticky wiper. [Aby se zabranilo zlomeni, nastavte posuv mensi nez 0.2 mm/z.)
Vynikajici jakosti povrchu lze dosdhnout s jednou destickou wiper.
Kdyz je posuv u jedné otacky vétsi nez Sirka hrany wiper, nainstalujte 2 nebo vice desticek wiper stejnomérné umisténych uvnitr rezného télesa.

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



Rada ASX

ASX 445

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

material Ve @ ‘: @

Material Tvrdost Nastrojovy
ft [~ ft [~ ft [~
MV1020 300 (200-400)
F7030 280 (210-350)
MV1030 275 (200-350)
MP6120 0.3 (0.2-0.4) JH
) ——————— 250 (200-300)
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2(0.1-0.3) JM
MP6130 240 (190-290)
VP30RT 230 (180-280)
MX3030 180 (130-250) — —
NX4545 180 (130-230) — —
MV1020 260 (170-350)
F7030 250 (200-300)
MV1030 235 (170-300)
MP6120 0.3 (0.2-0.4) JH
———— 220(170-270)
180-280HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2 (0.1-0.3) M

MP6130 200 (150-230)
VP30RT 150 (120-180)
MX3030 150 (120-180) _ _

Nelegované oceli

Legované oceli NX4545 150 (120-180) — —
Legované MV1020 180 (100-250)
nastrojové oceli F7030 180 (130-230)
MV1030 165 (100-230)
MP6120 0.3(0.2-0.4) JH
—— 140 (100-180)
280-350HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2 (0.1-0.3) M

MP6130 120 ( 90-150)
VP30RT 100 ( 80-160)
MX3030 100 ( 80-160) — _
NX4545 100 [ 80-160) — —

MP7130
MV1030 220 (170-270)
VP15TF 0.3(0.2-0.4) JH
M Korozivzdorné oceli <270HB MP7140 0.15(0.1-0.2) JL 0.2(0.1-0.3) M
————— 200 (150-250)
VP30RT

MX3030 150 (120-180) — —
NX4545 150 (120-180) — —
MV1020 240 (130-350) 0.15(0.1-0.2) JL

MC5020 200 (150-250) - - JH/FT
Pevnost v tahu
v R —
Sede litiny - 0.15(0.1-0.2) 0.2(0.1-0.3)  JM | 0.3(0.2-0.4) ———
Tvarné litiny MX3030 130 (100-160) n | = |
MV1020 220 ( 80-350) 0.15 (0.1-0.2)
Pevnost v tahu . .1-0.
+450MPa MV1030 110 ( 80-150) JH/FT
MC5020 110 ( 80-150) — —
Hlinikové slitiny — HTi10 650 (300-1000) 0.15(0.1-0.2) JP 0.2 (0.1-0.3) JP 0.3 (0.2-0.4) JP
MP9120
. . ———— 50 40- 60)
Titanové slitiny — VP15TF 0.15(0.1-0.2) 0.2(0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
MP9130 45( 30- 55)
MP9120 JL JM JH
5. P ———— 40( 20- 50)
Zaruvzdorné slitiny — VP15TF 0.15(0.1-0.2) 0.2(0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
MP9130 35( 15- 45)
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) 0.15(0.1-0.2) 0.2(0.1-0.3)
iVAl

Otacky (min-') = (1000 x fezna rychlost) = (3.14 x DC)
14 Rychlost posuvu stolu [mm/min] = posuv na zub x pocet zubd x otacky néstroje



Rada ASX

ASX 445

DOPORUCENE REZNE PODMIiNKY PRI POUZITi DESTICKY
WIPER

Nastrojovy material Ve

VP25N 200 ( 80- 250)

VP15TF 180 ( 80- 250)
M VP15TF 145 (120~ 270)

MC5020

VP15TF 190 (130~ 250)

MB710

VP15TF 35( 20- 50)
H VP15TF 160 ( 40- 80)
N MD220 650 (300-1000)

Doporuéena hloubka rezu (ap) je 0.2 - 0.5 mm a posuv na zub (fz) je do 0.2 mm/zub.

15
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Rada ASX

ASX 400

20026 CO

UPINANE NA TRN
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Pouze pravostranny drZak nastroje.



Rada ASX

ASX 400 - UPINANE NA TRN

Sklad
Objednaci kéd —  CICT APMX DC DCON LF CBDP DAH DCCB DCSFMS Kww L8 WT Typ

HRUBA ROZTEC

‘

ASX400-050A03R [ ] 3 10 50 22 40 20 " 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A04R [ ] 4 10 63 22 40 20 1" 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B04R [ ] 4 10 80 27 50 29 = 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B05R [ ] 5 10 100 32 50 32 - 45 70 14.4 8 1.4 2
ASX400-125B06R [ ] 6 10 125 40 63 32 = 60 80 16.4 9 2.3 2
ASX400-160C08R [ ] 8 10 160 40 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 3
ASX400-200C10R [ ] 10 10 200 60 63 32 = 135 160 25.7  14.22 6.3 4
ASX400-250C12R [ ] 12 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 1422 10.8 4

JEMNA ROZTEC

ASX400-050A04R [ ] 4 10 50 22 40 20 " 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A05R [ ] 5 10 63 22 40 20 " 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B06R [ ] 6 10 80 27 50 29 - 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B0O7R [ ] 7 10 100 32 50 32 — 45 70 14.4 8 1.4 2
ASX400-125B08R [ ] 8 10 125 40 63 32 — 60 80 16.4 9 2.2 2
ASX400-160C12R [ ] 12 10 160 40 63 29 = 56 100 16.4 9 3.5 3
ASX400-200C16R [ ] 16 10 200 60 63 32 - 135 160 25.7 1422 6.2 4
ASX400-250C18R [ ] 18 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 1422 10.7 4

VELMI JEMNA ROZTEC

ASX400-050A05R [ ] 5 10 50 22 40 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A06R [ ] 6 10 63 22 40 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B08R [ ) 8 10 80 27 50 29 — 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B10R [ 10 10 100 32 50 32 — 45 70 4.4 8 1.4 2
ASX400-125B12R [ 12 10 125 40 63 32 — 60 80 16.4 9 2.1 2
ASX400-160C15R [ 15 10 160 40 63 29 — 56 100 16.4 9 3.4 3
ASX400-200C19R * 19 10 200 60 63 32 — 135 160 25.7 14.22 6.2 4
ASX400-250C22R * 22 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 14.22 10.5 4
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Rada ASX

ASX 400 2002 C 0

SROUBOVANE NA TRN
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Pouze pravostranny drZak nastroje.
Sklad
Objednaci kod — CICT  APMX DC DCON LF DCSFMS OAL CRKS L1 WT S10 Typ
R
ASX400R322M16 ([ J 3 10 32 17 42 29 65 M16 6 0.3 22 1
il
N
20 gV
&

STOPKOVE
BEN v RN W SN

DC
DCON

APMX

LF

Pouze pravostranny drZék nastroje.

Sklad
Objednaci kéd _ cicT APMX DC DCON LF LH Typ
R
HRUBA ROZTEC
ASX400R403532 * 3 10 40 32 125 40 1
JEMNA ROZTEC
ASX400R504532 * 4 10 50 32 125 40 1
ASX400R635532 * 5 10 63 32 125 40 1
171
N
.\
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Rada ASX

ASX 400

NAHRADNI DiLY

1 2 3 3 4 *
S & e
Typ nastrojového \‘-\‘ &
drzaku }
Podlozka Sroub podlozky Upinaci $roub Kli¢ (desticka) Kli¢ (podlozka)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R
Upinaci moment (N ¢ m): WCS503507H = 5.0, TPS35=3.5
DESTICKY
B oceti S ccoczco }
. . . Rezné podminky :
i K-o-rozwzdorne oceli @: Stabilni fez €: Univerzalni obrabéni
Litiny L €€ ¥ & OC€C€ 3 Nestabilnirfez
Nezelezné materialy ¢ ¢ Honovani:
5. o . E: Zaobleni F:Ostrd hrana S:SraZeni hran + zaobleni
Zaruvzdorné slitiny, titan [ 2 7 ¢ ¥ T. Sraeni hran  Z: Stabilni
H | Kalené oceli
:E 0O 000000009 LI
Objednaci kéd m§°82223ﬁ23885§§‘.}‘,o5 L IC S BS RE Geometrie
S ES B2 EEERSSREeSSEE
EIL=Z==Z==Z=55:%8z22=%
SOET12T308PEER-JL E E @ 00000000 OCGCBOCGOCO — 127397 1.4 08 REL
e
[aa]
)\ 2 m
IC | S|
SOMT12T308PEER-JM M E © © © © © © © © © © © @ 0 © — 127397 1.4 08 ‘ REl
SOMT12T308PEEL-JM M [ ] — 127397 14 08 _ / A m
@\ | @
Ic s
Zobrazen pravy drZak nastroje.
SOMT12T308PEER-JH M E © © © © © © © © © © [ N ) — 127397 1.4 08 RE
g
o ; m
T S T
SOMT12T320PEER-FT M E [ N ) *x *x @0 [ ) — 12.7 3.97 0.5
SOGT12T308PEFR-JP G F [ J — 12.7 397 1.4
WOEW12T308PEER8C E E [ J 132 — 397 8 0.8
WOEW12T308PETR8C E [ J 132 — 397 8 0.8

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

ASX 400

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

&)

@

Otacky (min-') = (1000 x fezna rychlost] = (3.14 x DC)
Rychlost posuvu stolu [mm/min] = posuv na zub x pocet zubd x otacky néstroje

Material Tvrdost Nastrol_o'vy Vc
material
ft = ft = ft =
MV1020 300 (200-400) H
F7030 280 (210-350)
MV1030 275 (200-350)
MP6120 0.18 (0.08-0.28) 0.20 (0.10-0.30) 0.25 (0.10-0.35)
. ——— 250 (200-300) JH/FT
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15FT JL M
MP6130 240 (190-290) .
VP30RT 230 (180-280)
MX3030 180 (130-250) - -
0.15(0.07-0.23) 0.18 (0.10-0.28)
NX4545 180 (130-230) = =
MV1020 260 (170-350)
F7030 250 (200-300) JH
MV1030 235 (170-300)
MP6120 0.15(0.07-0.23) 0.18(0.10-0.28) 0.20 (0.10-0.30)
———— 220 (170-270) JH/FT
180-280HB VP15FT JL M
MP6130 180 (150-230) H
VP30RT 150 (120-180)
, . MX3030 150 (120-180) — —
Nelegovane ocel 0.13(0.06-0.20) 0.15(0.10-0.25)
Legované oceli NX4545 150 [1 20—180] - -
Legované MV1020 180 (100-250) m
nastrojové oceli F7030 180 (130-230)
MV1030 165 (100-230)
MP6120 0.13 (0.06-0.20) 0.15(0.10-0.25) 0.18 (0.10-0.28)
————— 140 (100-180) JH/FT
280-350HB VP15FT JL M
MP6130 120 ( 90-150) m
VP30RT 100 ( 80-160)
MX3030 100 ( 80-160) — —
0.10 (0.05-0.15) 0.13(0.10-0.20)
NX4545 100 ( 80-160) _ _
MV1030 JH
MP7130 220 (170-270)
—_— JH/FT
VP15TF 0.20 (0.10-0.30)
Korozivzdorné oceli <270HB MP7140 0.15(0.07-0.23) JL 0.18(0.10-0.28) UM
—————— 200 (150-250) JH
VP30RT
MX3030 150 (120-180) — —
NX4545 150 (120-180) - —
MV1020 240 (130-350) 0.18 (0.10-0.28) JL
MC5020 200 (150-250) — — 0.25 (0.10-0.35) JH/FT
) Pevnost v tahu ™1 030" 190 (130-250) 0.20(0.10-0.30) UM |
Sedé litiny <450MPa 0.18(0.10-0.28)
DY VP15TF 180 (130-230) JL
Tvarné litiny
MX3030 150 (120-180) 0.15 (0.10-0.20) = =
Pevnost vtahu MV1020 220 ( 80-350)
0.18 (0.10-0.28 JL 0.20(0.10-0.30 JM 0.25(0.10-0.35) JH/FT
>450MPa MV1030 110 ( 80-150) [ : [ : [ : /
Hlinikové slitiny - HTi10 650 (300-1000) 0.15 (0.10-0.20) JP 0.20 (0.10-0.30) JP 0.30 (0.20-0.40) JP
MP9120
. P ——————— 50( 40- 60) 0.12(0.05-0.20)
Titanové slitiny — VP15TF JL 0.15(0.05-0.20) JM  |0.18(0.10-0.28) JH/FT
MP9130 45 ( 30- 55) 0.10(0.05-0.20)
MP9120
., R ————— 40( 20- 50) 0.12(0.05-0.20)
Zaruvzdorné slitiny — VP15TF JL |0.15(0.05-0.20) JM |0.18(0.10-0.28) JH/FT
MP9130 35( 15- 45) 0.10(0.05-0.20)
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.08(0.04-0.13) JL 0.10 (0.05-0.15) M 0.12(0.07-0.17)  JH/FT
11



Rada ASX

ASX 400

POKYNY PRO POUZiVANIi DESTICEK

POKYNY PRO POUZiVANi UTVARECE JP

e Utvarec JP ma ostré hrany. Proto pfi manipulaci pouZivejte rukavice.
* Pfiobrabéni hlinikovych slitin se na bfitu tvori nardstky, které mohou vést k poskozeni desticky.
Pro odstranéni tohoto problému se doporucuje pouziti rezné kapaliny.

POKYNY PRO POUZITi DESTICEK WIPER

Desticky wiper pro ASX400 maji jednu Spicku.

Pri instalovani desticky wiper umistéte

desticku tak, aby malé zkoseni bylo

umisténo podle zobrazeni.

Okrajova rezna hrana desticky wiper je nastavena
vice zpét nez obecné desticky. Dejte pozor na
opotrebeni desticky za destickou wiper.

Pri pouzivani desticky wiper, nastavte nasledujici
standardni podminky.

Hloubka Fezu (ap) < 0.5 mm,

posuv u jednoho zubu (fz) < 0.2 mm/z.
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

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

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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