RADA AHX

SEDMIUHELNiIKOVA OBOUSTRANNA DESTICKA
EKONOMICKE DESTICKY SE 14 BRITY

2 MITSUBISHI MATERIALS



Rada AHX

RADA AHX

CELNIi FREZY S VICEHRANNYMI DESTICKAMI

IDEALNi PRO HRUBOVACi A DOKONCOVACi OPERACE NA STROJICH
Y S MENSIM VYKONEM

M ﬁ*‘% 2 * Dostupny rozsah @ 40-160 mm (3-16 zubd)
- ™ ’s * Oboustranna bFitova desticka se 14 bfity
I q ’ : e Maximalni hloubka rezu APMX je 3 mm

B 4 % * S chladicimi kanalky (@ 40-125 mm)

e Polomér zaobleni Spicky desticky 0.8 mm a 3.2 mm

PN EFEKTIVNi FREZOVANI S VYSOKYM POSUVEM A SPOLEHLIVYM PROCESEM

a
Q o 2 e Dostupny rozsah @ 50-160 mm (4-12 zub()
3 e Oboustranna britova desticka se 14 brity
v e . e Maximalni hloubka rezu APMXje 1.6 mm
e S chladicimi kanalky (@ 50-160 mm)
b * Rychlost posuvu az 2 mm/zub

IDEALNi PRO UNIVERZALNi HRUBOVANI U STREDNICH A VETSiCH STROJU
* Rozsah priméru @ 63-200 mm (4-12 zub()

e Oboustranna britova desticka se 14 brity

e Maximalni hloubka rezu APMX je 6 mm

* S chladicimi kanalky (@ 63-125 mm)

IDEALNi PRO UNIVERZALNI HRUBOVANI LITINY U STREDNICH
A VELKYCH STROJU

* Dostupny rozsah @ 80-315 mm (8-44 zub()

e Oboustranna britova desticka se 14 brity

e Maximalni hloubka rezu APMX je 6 mm

* Velmi pevny klinovy upinaci systém Anfi-Fly (AFI)




Rada AHX

OBOUSTRANNA BRITOVA DESTICKA SE 14 BRITY PRO
OBRABENI OCELI, KOROZIVZDORNE OCELI A LITINY

L reeesesseseiieseeieeeeieeeeees. EKONOMICKA SEDMIUHELNIKOVA OBOUSTRANNA
DESTICKA

Geometrie dvojitého pozitivniho britu snizuje fezny
odpor a zvysuje efektivitu obrabéni.

~*** STABILITA OSTRI
’ Silngéjsi desticky zajistuji vétsi stabilitu a umoznuji
spolehlivé obrabéni.

‘eee+++ JEDNODUCHA INDIKACE OSTRi

Pro snadné urceni pouZitych a nepouZitych rohl
a jednodussi manipulaci s nastrojem.

NASTROJOVE MATERIALY PRO OBRABENI CELE RADY MATERIALU

PVD . PVD

I H10
e
& H20
= I
I H30
H40
MP6120 MC5020
Pro obecné frézovani oceli Pro obecné frézovani litiny
MP6130 MP9120
Pro prerusované frézovani oceli Pro obecné frézovani HRSA a titanu
MP7030 MP9130
Pro obecné frézovani korozivzdorné oceli Pro prerusované a obecné frézovani HRSA a titanové
slitiny
MP7130
Pro obecné frézovani korozivzdorné oceli XC5010
Pevnost keramiky umoznuje stabilni obrabéni
MP7140 dokonce i pri fezani pri vysokych rychlostech

Pro nestabilni frézovani nerezové oceli



Rada AHX

AHX440S / AHX475S / AHX640S

JEDINECNA CELNi FREZA PRO OBRABENI OCELI,
KOROZIVZDORNE OCELI A LITINY

a i 7

AHX440S

.
eec0cccccccoe

AHX475S

AHX640S

A AHXA475S neni kompatibilni s korozivzdornou oceli.

KONSTRUKCE ZABRANUJICi NEPRIROZENEMU
ZLOMENIi DESTICKY A POSKOZENIi TELESA

Jedinecny kdnicky tvar desticky a Anti Fly
mechanismus (A.F.I) drZi bezpeéné desticku.

VnéjsSi hrana desticky neni v kontaktu s télesem, ¢imz
se zabrani poskozeni, pokud nahle dojde ke zlomeni
desticky.

Silna desticka vylucuje potrebu podlozky.

*+ Kontaktni plocha

OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY

ZlepSuje odvod tfisky a zabrafuje tvorbé narustka.

AHX475S

Pro vysokorychlostni obrabéni

Vysoka rychlost je mozna s AHX475S pri nastaveni na
RE = 3.2 mm destic¢ky pouzivané v télese rezného
nastroje s Uhlem rohu 75° (KAPR 15°).

Maximalni hloubky rezu (APMX) budou omezeny

na 1.6 mm.

MX =3.0 mm APMX =1.6
AHX440S AHX475S
Utvarec L



Rada AHX

XC5010

PEVNOST KERAMIKY UMOZNUJE STABILNi OBRABENI
DOKONCE | PRI REZANi PRI VYSOKYCH RYCHLOSTECH

ODOLNOST SLINUTEHO KARBIDU A KERAMIKY VUCI VYSOKYM TEPLOTAM

Desticky ze slinutého karbidu maji podstatné
omezenou pevnost pri teplotach presahujicich 800
stupnd.

Nicméné, pevnost keramickych desticek neni
ovlivnéna témito vysokymi teplotami, tudiz mohou
byt pouzivany pri vysokych rychlostech a hloubkach
fezu potrebnych k vytvoreni dostate¢ného tepla pro
umoznéni obrabéni.

Keramika

Monolitni slinuty karbid

S

Tvrdost (Hv)

Teplota

800 °C —

KOMBINACE JEDINECNEHO TVARU A NASTROJOVEHO MATERIALU POVLAKOVANE KERAMIKY DOSAHUJE
STABILNiHO OBRABENiI DOKONCE | PRI RYCHLOSTECH REZANi 1000 M/MIN

1000

500

Konvencni
keramicky nastrojovy material

Ve (m/min)

400

300

Konvenc¢ni nastrojovy material

ze slinutého karbidu
200

100

0.2

0.4
fz (mm/t.)



Rada AHX

XC5010

PEVNOST KERAMIKY UMOZNUJE STABILNi OBRABENI
DOKONCE | PRI REZANi PRI VYSOKYCH RYCHLOSTECH

UHLAZENi POVRCHU AL,0, U POVLAKOVANI OMEZUJE PRENOS REZNEHO TEPLA

Nanesenim povlaku ALQ,, které omezuje pFenos fezného tepla ke keramickému substratu, a spolecné s Gpravou

hladkosti povrchu, je omezeno abnormalni opotfebeni a adheze materialu obrobku.

«eee.. TECHNOLOGIE ZLEPSUJE ADHEZNi PEVNOST

Vlastni adhezni technologie Mitsubishi Materials’
velmi zlepSila adhezi mezi keramickym zakladnim
materialem a vrstvou povlaku.

seseesseckecccc KERAMICKY SUBSTRAT NITRID KREMiKU

PouZzitim vysoce houZevnatého keramického substratu

z nitridu kiremiku jako zakladniho materialu, lze
dosahnout ultra vysokych rychlosti frézovani tvarné
B e R e e L s M ey litiny dokonce i pri vysokych teplotach s minimalni
ztratou pevnosti.

Material 5.3201

Nastroj AHX6405 5X DELSI

DC (mm) 80 REZNA-DELKA
Ve [m/min) 1000

fz (mm/t.) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 50

Rezny rezim Za sucha

0 5 10 15
Rezna draha

PO 1.2 M OBRABENI

XC5010 Nepovlakovany keramicky Video obrabéni
nastrojovy material Ve = 1200 m/min

M : xc5010 B A : Nepovlakovany keramicky nastrojovy material


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0

Rada AHX

XC5010

REZNY VYKON

POROVNANi OPOTREBENI PRI OBRABENI 5.3300 Vc = 1000 M/MIN

Dosahuje Grovné odolnosti proti opotrebeni, ktera velmi prekonava karbidové nastrojové materialy dokonce i pFi
vysokorychlostnim hrubovani.

0.7
Material 5.3300
Nastroj AHX640S £ 0.6
DC (mm] 80 E 05 /I
Ve m/min] 1000 2 o Y
i e
fz (mm/t.) 0.1 .; 03 /
ap (mm) 2.0 % 0.2
ae (mm) 40 = /
3 01
Rezny reZim Za sucha °© /
y Jedna desticka 0 T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12

Rezna draha
PO OBRABENI 6 M

XC5010 Konvencni A

POROVNANi OBROBENYCH POVRCHU PRI OBRABENI 5.3300 PRI Vc = 1000 M/MIN

Vysoce kvalitné obrobeny povrch je zachovan dokonce i po fezné délce 20 m.

0.8
Material 5.3300
Nastroj AHX640S —
DC (mm) 125 E o6
mm RS
i =] //
Ve (m/min) 1000 o s
£ 0.
fz (mm/t) 0.1 = LT | |==Utvaret MK
ap (mm) 2.0 3 // Ploché elo FT
o 0.2 A
ae (mm) 100 = %
- < //
Rezny rezim Za sucha o
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Rezna draha
Rezna draha 4 m Rezna draha 20 m

XC5010 XC5010
Utvare¢ MK Utvare¢ MK

...-*-—-—-—...__________
XC5010 XC5010
Ploché celo FT Ploché Celo FT

Konvencni karbidovy nastrojovy material odStépeny pri fezné délce 4 m.

M : xc5010 B AN B : Konvenéni nastroj



Rada AHX

XC5010

SYSTEM UTVARECE TRISEK

&

o

UTVAREC MK - UNIVERZALNi OBRABENI

vvvvvv

utvarece MK. To redukuje zatiZzeni vfetene a Cini jej vhodnym pro vysokorychlostni
fezani.

PLOCHE CELO FT - PEVNOST BRITU

Vlysoka pevnost bFitu u typu s plochym celem umoZnuje stabilni fezani po dlouhou
dobu a pomaha zamezit nahlému odlomeni bFitu.

Nastaveni vysky pri pouzivani desticek MK se lisi od nastaveni desticek typu FT.

5.3201 POROVNANi OBROBENEHO POVRCHU

Velmi kvalitni obrobeny povrch je zachovan dokonce i za podminek vysokorychlostniho rezani.

Vc =1000 m/min

Vc =250 m/min

Material 5.3201
Nastroj AHX640S
DC (mm) 63

fz (mm/t.) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Rezny rezim Za sucha

Konvencéni, povlakovany nastrojovy
material ze slinutého karbidu

XC5010
Utvare¢ MK

o
[=]: FIEI



https://youtu.be/7WWq68_Ck7I

Rada AHX

RADY OCELI AHX

REFERENCNIi TABULKA
PRO VYBER (POCET BRITU A REZNE PODMINKY)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Typ ZEFF Univerzalni obrabéni Vysokorychlostni obrabéni Univerzalni obrabéni
Sklad fr APMX | Sklad fr APMX | Sklad fr APMX
Jemna roztec 3 (] 0.6-1.2 3
40 Velmi jemna roztec 4 [ ] 0.8-1.6 3
Jemna roztec 4 [ ] 0.8-1.6 8 [ ] 2.4-4.0 1.6
50  Velmijemna roztec 5 [ ] 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6
Super velmi jemna roztec 6 [ ] 1.2-2.4 3
Hruba roztec 4 [ ] 0.8-1.6 6
Jemna roztec 5 (] 1.0-2.0 3 (] 3.0-5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
6 Velmi jemna roztec 6 (] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6
Super velmi jemna roztec 8 [ ] 1.6-3.2
Hrubd roztec 4 [ 0.8-1.6 6
Jemna roztec 6 [ J 1.2-2.4 & [ J 3.6-6.0 1.6 [ J 1.2-2.4 6
80 Velmi jemna roztec 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6
Super velmi jemna roztec 10 [ ] 2.0-4.0
Hruba roztec 5 [ ] 1.0-2.0 6
Jemna roztec 7 (] 1.4-2.8 3 (] 4.2-7.0 1.6 (] 1.4-2.8 6
100  Velmijemna roztec 9 [ ] 5.4-9.0 1.6
Velmi jemna roztec¢ 10 [ ] 2.0-4.0
Super velmi jemna roztec 12 [ ] 2.4-4.8 3
Hruba roztec 6 [ ] 1.2-2.4 6
Jemna roztec 8 (] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6 (] 1.6-3.2 6
125  Velmi jemna roztec 10 [ ] 6.0-10.0 1.6
Velmi jemné roztec 12 [ ] 2.4-4.8 3
Super velmi jemna roztec 14 [ ] 2.8-5.6
Hruba roztec 7 [ ] 1.4-2.8 6
Jemna roztec 10 [ J 2.0-4.0 3 [ J 6.0-10.0 1.6 [ J 2.0-4.0 6
160  Velmi jemna roztec 12 [ ] 7.2-12.0 1.6
Velmi jemna roztec 14 (] 2.8-5.6
Super velmi jemna roztec 16 [ ] 3.2-6.4
Hruba roztec 8 [ ) 1.6-3.2 6
200 Jemna roztec 12 [ 2.4-4.8 6

fr: Rychlost posuvu za jednu otacku (AHX475S: rychlost posuvu u jednoho fezného nastroje (fz) bude omezena feznou Sifkou ae.
Podrobné informace jsou uvedeny na strané 21).

APMX: Maximalni hloubky rezu (AHX440S: maximalni hloubky fezu se budou Liit v zavislosti na typu utvarece tfisek).

Hloubky rezu a rychlost posuvu jsou identické s doporucenymi podminkami pro uhlikovou ocel a hlinikové slitiny.



Rada AHX

RADY OCELI AHX

REFERENCNi TABULKA
PRO VYBER (POCET BRITU A REZNE PODMINKY)

KOMPATIBILITA S DESTICKAMI PRO RADY AHX

Desticku RE = 3.2 mm pouzivanou pro AHX440S je mozné pouzit i pro AHX475S.
Véechny desti¢ky pro pouziti s AHX640 lze namontovat na AHX640S (poznamka: nicméné, stanovend délka bude
odlisna). Desticky pro namontovani na AHX640W maiji na vybér utvarece MK, HK, WK a FT.

AHX640S AHX640W

MK, HK, WK, FT |

e

x AHX475S




Rada AHX

RADY OCELI AHX

SYSTEM UTVARECE TRISEK

Utvarec L

e Zaméreni na ostrost rezné hrany
¢ Typ s nizkou odolnosti

Utvare¢ M

¢ Prvnivolba
e Typ pro vSeobecné pouziti

Utvare¢ R

e Zaméreno na odolnost proti lomu
¢ Typ s vyztuzenym britem

Rezné podminky:
@: Stabilnirez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni rez

AHX440S AHX640S

M M
[ J = [ J
[ [ J
£ o £

DESTICKA WIPER AHX640S
Na zakladé poctu desticek a reznych podminek lze pouzitim desticek wiper zlepsit celkovou kvalitu povrchu
obrobené plochy.

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

WP + kombinace s MP
Pravostranna, 2 brity,
Levostranna, 2 brity.

WK + kombinace s MK
Pravostranna, 2 brity,
levostranna, 2 brity.

1
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Rada AHX

AHX640W

CELNIi FREZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRABENI
LITINY

DESTICKY S VYSOKOU TUHOSTi VHODNE PRO OBRABENI VYSOKYMI RYCHLOSTMI

Sikmy bfit a velky thel ela

PRUKOPNICKY UPINACi SYSTEM 2 VARIANTY PRO RUZNE APLIKACE

Novy typ klinu vyvinuty za Gcelem zvySeni poctu Varianty s velmi jemnou rozteci a super jemnou

zubl. Unikatni geometrie pouziva vyénivajici ¢ast, rozte¢i umoznuji vysoce ucinné frézovani za rdznych

ktera zapadne do otvoru desticky, funguje jako podminek. Kromé toho jsou standardné k dispozici

mechanismus AFI (Anti-Fly Insert). také levostranné typy pro pouziti na specialnich
strojich. Desticky lze pouZit s pravymi i levymi
frézami.

0.4 ? -,.-l %
— 034 %‘iwi!_‘_g
~
g 0.2 :
~
0.1
Super velmi jemna roztec Velmi jemna roztec
Zabranuje vyleténi desticky z kapsy. _ Vysoka tuhost Niz&i tuhost



Rada AHX

AHX640W

CELNIi FREZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRABENI
LITINY

POUZITi DESTICEK

Univerzalni desticka MK

e Desticka tfidy M s presnou toleranci.

¢ Negativni, oboustranna se 14 brity.

e 20° Uhel Cela zajistuje nizky fezny odpor.
Prvni volba pro hrubovani a dokoncovani.

Desticka s pevnym britem HK

¢ Desticka tridy M s presnou toleranci.

¢ Negativni, oboustranna se 14 bfity.

e Velmi pevny bfit zabranuje zlomeni britu béhem nestabilniho
obrabéni nestejnomérnych obrobkd a obrabéni s vysokou
rychlosti posuvu.

Desticka Wiper WK

Zlepzens e Pravostranna, 2 bFity, levostranna, 2 bFity.
Jakost » Na zakladé poctu desticek a Feznych podminek pouzitim desti¢ek
wiper lze zlepsit celkovou kvalitu povrchu obrobené plochy.

povrchu

Destic¢ka pro AHX640W je kompatibilni s AHX640S.
Viz strana 8 pro radné pouzivani desticky XC5010.

13
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Rada AHX

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 Fady dosahuje Uzasné stability nejen pFi suchém rezani, ale také pFi mokrém
rezani, kde jsou britové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

cesssesss VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI

Hladky povrch.

cessecees VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

<«++= VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANi PRO STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

8 <-.cccccc ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILITU

Grafické znazornéni Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.

MV1020

Tento nastrojovy material méa lepsi odolnost proti opotfebeni a teplotnim Sokdm a rovnéz dosahuje stabilniho
fezani pri nebyvalych rychlostech rezani, predevsim pfi 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 pri problematickém obrabéni za mokra a pri obrabéni
nerezovych oceli.

PVD H_ PVD
H10
H20

o H30

~

£

= H40

Obrabéni za sucha je doporuceno pro obrabéni korozivzdorné oceli s MV1030.



Rada AHX

MV1020/MV1030

NOVE VYVINUTY POVLAK S VYSOKYM OBSAHEM Al

ZVYSENA ODOLNOST PROTI OPOTREBENIi A TEPLOTNiMU SOKU

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, (AL TiIN s vysokym pomérem obsahu Al vykazuje
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotfebeni. Tato extrémni odolnost vici horku

této nové rady dosahuje Uzasné stability, nejenom béhem obrabéni za sucha, ale také pri obrabéni za mokra, kdy
jsou desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani. MV1020 nabizi podstatné lepsi vykon pri vysokorychlostnim
obrabéni, a MV1030 dosahuje stabilniho vykonu béhem preruSovaného obrabéni a obrabéni korozivzdorné oceli.

[ Faze vysoké tvrdosti (O Mékka faze
. 5000 . ) .
. Technologie Al-Rich :
: T 00T Konventni (ALTIN \ l‘
> ~ ¥ Nova technologie
% 3.000 (AL Ti)N s vysokym
; ’
S obsahem Al
% 2.000 - Konven¢éni
-g_ technologie
=
1.000 - :
Substrat Substrat M
. ‘ :
: 0 60 .

Obsah Al (v %)

Obrazek krystalu u Fady MV1000
REZNY VYKON
POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material 5.3300 0.25
— X
Néstroj AHX440 £ ) /
£ 02 4
Desticka NNMU130508ZEN-M E] / /
Q
Ve (m/min) 300 2 0.15 -
Ny
fz (mm/t.) 0.1 ‘g X / /
ap (mm) 2.0 ,@ 01 /
ae (mm) 52 <1
o0 05*7
Rezny rezim Za sucha
Y Jedna desticka 0 T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 16
Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.0 M

MV1020 Konvencni C Konvencni D

W :Mmv1020 BAMIB C D :Konvenéninastroj



Rada AHX

MP6100/MP7100/MP9100

TRIDY BRITOVYCH DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

AKUMULOVANY POVLAK PVD Z AL-Ti-Cr-N

MP6100

s, . MP7100
«+e<ee Vynikajici odolnost proti MP9100

tvorbé narlstkd diky nizkému 1200
koeficientu treni.

1100

«eeeee Kumulovany povlak PVD. 1000

900

TEPELNA ODOLNOST
Oxidacni teplota °C

Konvendni

+eesee Specidlni substrat ze 800 ———
slinutého karbidu.

2800 2900 3000 3100

ODOLNOST PROTI OPOTREBEN|
Tvrdost (Hv)

KOEFICIENT TRENI

Koeficient tfeni [méFeno pfi 600 °C)

Material Nastrojovy material
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Nelegované oceli, legované oceli 0.4
M  korozivzdorné oceli 0.5
. Titanové slitiny, Zaruvzdorné slitiny 0.7 0.3
Konvencni 0.7 0.7

TOUGH-X

Kazdy material ma vrstvu lAl.Cr!N“_ o
_coccc::4----- vhodnou pro jednotlivé aplikace. Odolny vici praskani viivem tepla
|~
«esseo Velmi tvrda zakladni vrstva Al- y TN
(AL, TiIN Odolny v{¢i tvorbé ryh
Nova technologie povlakovani

AL-(AL, TiJN poskytuje stabilizaci
faze vysoké tvrdosti a vyrazné

zvySuje odolnost proti N -
opotrebeni, tvorbé vymold Odolny proti vydrolovan|
a tvorbé nardstka.

Grafické znazornéni

M PVD cvD PVD PVD
M10 L H10
L
M20 8 8 = H20
o~ o~
a o
M0 = g = H30
~
o
M40 = H40




Rada AHX

MC5020

MC5020 ma vynikajici odolnost proti opotfebeni, vydrolovani a odolnost proti tepelnym trhlindm. Tyto vlastnosti

v

zabranuji vzniku potizi, k jakym obvykle pri obrabéni litiny dochazi.

Struktura
MC5020

ZVYSENA ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Jemnozrnné vrstvy AL,O, a vlaknita TiCN, odolné proti opotFebeni, poskytuji
vynikajici odolnost proti opotrebeni pfi frézovani Sirokého spektra litin.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI LOMU

Pouziti specialné vyvinutého slinutého karbidu, ktery poskytuje mimoradnou
odolnost vici lomu a proti tepelnym trhlindm, zabranuje ndhlému zlomeni bFitu.

SNiZENi ENORMNiIHO POSKOZENI

Extrémné hladka, cerna vrchni vrstva povlaku brani enormnimu poskozeni,
napf. pfi vylamovani navaru.

CERNY SUPER HLADKY POVLAK

REZNY VYKON

MC5020

Konvencni

ODOLNOST PROTI OPOTREBENi

Dokonéeny povrch

MC5020
REZNY VYKON
ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
— v 0.25
Material CSN 42 2430
Nastroj AHX640WR10010D 0.20 /
Desticka NNMU200608ZEN-MK E
Ve (m/min) 300 % 0.15
fz (mm/t.) 0.3 E
< 0.10
ap (mm) 5.0 - /
ae (mm) 100 %
2 0.05
x S Za sucha e
Rezny rezim Jedna desticka o
0 8 16 24 40 48
Rezna draha
Porovnani opotrebeni pri obrabéni pomoci jednoho zubu.
DRSNOST POVRCHU
Materiél CSN 42 2307 =0
Nastroj AHX640WR10014D
Desticka NNMU200608ZEN-MK
Desticka wiper WNEU2006ZEN7C-WK
Ve [m/min) 350 O-D-Wb&u\ w"ﬁ‘{wﬂww
fz (mm/t.) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80
Rezny rezim Proud vzduchu -5.0

M : MC5020 M AN B : Konvenéni nastroj

2.5mm

17



Rada AHX

AHX440S HO®O®P

CELNi FREZA TYPU

1 DCSFMS
DCONMS
@ 40 VS o
50 M‘ -
? 63
? 80
KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_— 160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L E—
| 5 H 5
o ' m
| °l 11779 3l .
g | . | -
| /| \50° ‘ 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
DCCB DCCB .
§ DC s
Dc T DCX &
DCX
Pouze pravostranny drZék nastroje
Objednaci kéd sefizovaci
Typ nastrojového Sroub Geometrie
drzaku @
R HSC08025H  HSC08040 1

HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1
HSC12035
HSC12045
MBA16033H - 2
MBA20040H -

AHX440S-063AL

AHX440S-080AL HSC12035H

AHX440S-100Bt
AHX440S-125B¢




Rada AHX

AHX440S - CELNi FREZA TYPU

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX440S-040A03AR (] 3 40 16 40 0.3 3 (@) 1
AHX440S-040A04AR [ J 3 40 16 40 0.2 4 @] 1
AHX440S-050A04AR [ 3 50 22 40 0.4 4 @] 1
AHX440S-050A05AR [ ] 3 50 22 40 0.4 5 @) 1
AHX440S-050A06AR [ J 3 50 22 40 0.4 6 @] 1
AHX440S-063A05AR ® 3 63 22 40 0.6 5 (@) 1
AHX440S-063A06AR (] 3 63 22 40 0.6 6 (@) 1
AHX440S-063A08AR (] 3 63 22 40 0.5 8 (@) 1
AHX440S-080A06AR [ J 3 80 27 50 1.1 6 O 1
AHX440S-080A08AR [ ] 3 80 27 50 1.1 8 @] 1
AHX440S-080A10AR [ 3 80 27 50 1.1 10 (@) 1
AHX440S-100B07AR [ J 3 100 32 50 1.6 7 @] 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR (] 3 100 32 50 1.6 12 (@) 2
AHX440S-125B08AR (] 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR [ ] 3 125 40 63 3.0 12 @] 2
AHX440S-125B14AR [ 3 125 40 63 2.9 14 @] 2
AHX440S-160C10NR [ ] 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR [ J 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR (] 3 160 40 63 4.7 16 — 3
mn
Téleso frézy neni dodavano se sefizovacim Sroubem pro upinaci trn. Prosim objednavejte separatné. N
O =S chladicimi kanalky 2
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWw L8 Typ
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 1" — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 11 — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 1M — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
11

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AHX440S - DESTICKY

Rada AHX

B ocel € 3 € € © Reznépodminky:
M Korozivzdorné oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
— #¥: Nestabilni rez
Litiny ¢ ¢ ¢ ¢
Kalené oceli © Honovani: E: Zaobleni
:E ©O © © @ © © ©
Objednaci kéd s 3 22232 33 38E I S BS RE APMX Geometrie
- E 0 vV N NI - « =2
e o o o oo O > > a
(= I = = = = £ = = >
NNMU130508ZER-L M E © © © ©¢ ¢ @ @ O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E © © © ©¢ ¢ @ @ @ 134 509 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E © © © ©¢ ¢ ¢ @ O 134 509 — 3.2 4*
N
NNMU130532ZEN-R M E © © © ©¢ ¢ ¢ ® ® 134 509 — 3.2 4* Bli RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ [ ] ® 13.4 5.09 4 2.7 0.5
Bez pouziti wiper geometrie, APMX = 3.0 mm
ra ~ v O
SYSTEM UTVARECU
PVD M PVD PVD CvD . PVD
M10 H10
5
M20 & 2 8 H20
o~ =
M30 s s S H30
o~
o
M40 = H40

| oeeseeeescccccaccccaececes pOl OMER DALSIHO BRITU, KTERY MA BYT POUZIT

Kdyz nema byt pouzivan dalsi brit, APMX je 4.0 mm.
Kdyz ma byt dalsi brit pouZzivan pozdéji (indexovani
desticky ve sméru hodinovych ruci¢ek), APMX je 3.5 mm.
To je kvili zajisténi toho, aby dal$i bfit jiZ nebyl
opotrebeny pred pouzitim na hloubku rezu 4.0 mm.

A /

Obr. 1

Obr. 2

X

Tyto desticky wiper maji 2 brity pro levostranné pouZziti a 2 bfity pro pravostranné pouZiti. Spravna poloha upnuti viz. obrazek 1.
Uspokojivé jakosti dokonceného povrchu lze dosdhnout s jednou destickou wiper. Pokud se vSak rychlost posuvu na otdcku rovna Sifce britu
desticky wiper nebo je vétsi, doporucujeme nainstalovat druhou a dalsi destiCky wiper rovnomérné rozmisténé po télese.

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



Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti Na'strtfj’ovy" Vc fz ap ae
material
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15TF 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
180-280HB VP15TF 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Nelegované oceli MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Legované oceli MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15TF 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Legované nastrojové oceli <350HB VP15TF 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
i . MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Kalena a popousténa ocel 35-45HRC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Austenitické korozivzdomé aceli MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
+200HB VP15TF 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
M MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Feritické a martenzitické MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
korozivzdorneé oceli MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
,200HB VP15TF 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Dvoufazové korozivzdorné oceli  <280HB VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15TF 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

Pri pouzivani rezné kapaliny sniZte Feznou rychlost.
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Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
. . Nastrojovy
Material Vlastnosti Ly Vc fz ap ae
material
L MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
VP15TF 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
s MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Tvarné litiny <450MPa
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
L MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Tvarné litiny <800MPa
MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

Pri pouzivani rezné kapaliny sniZte Feznou rychlost.



Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI S CHLAZENIM
Material Vlastnosti :ist::i’:vy Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Austenitické korozivadorné ocell MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Feritické a martenzitické MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
korozivzdorné oceli MP7130 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Dvouféazové korozivzdorné oceli  <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15TF 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
11
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Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY S DESTICKOU WIPER

Nastrojovy

Material Vlastnosti i Ve fz ap
material
| o . MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Legované oceli MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
L. L . MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Legované néstrojové oceli <350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
) o MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Kalena a popousténa ocel 35-45HRC
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
o . i . <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
L, o, . i . <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
M Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Dvoufazové korozivzdorné oceli <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15TF 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
N MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Sedé litiny <350MPa
VP15TF 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
L VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Tvarné litiny
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15TF 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11

Podle vyse uvedené tabulky se nastavi fezné podminky vyhovujici pouZziti pfi obrabéni.

Je-li nutno se zaméfrit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporucujeme obrabéni za mokra.
(Zivotnost nastroje je krati v porovnani se suchym obrabénim)

Doporucend hloubka rezu se liSi v zavislosti na geometrii desticky.

24

PFi nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit feznou rychlost a rychlost posuvu o 30 %.
Obréabéni s chlazenim je doporucovano, kdyz je Zadouci dobra kvalita povrchu u korozivzdorné oceli.

(Zivotnost nastroje je kratéi v porovnani obrabénim za sucha).



Rada AHX

AHX475S o

D&

FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

1 DCSFMS
DCONM
@50 DCONMS ©
63 M‘ -
080
© 100 - a
m
o
w
—
[a8)
o |
S i L |15°
KAPR: 15°
T:16° DAH ”
GAMP: -6°/9° DCCB z
GAMF: -10° <
DC
DCX
2 DCSEMS Pouze pravostranny drZék nastroje
@125 DCONMS
@160 kW 3
L a
] a
| 3
| 4
@ 1
a8 |
v [ 15°
T
DCCB S
DC &
DCX

Objednaci kéd sefizovaci
Typ nastrojového Sroub

drzaku @

AHX4755-050 HSC10030H HSC10035
AHX475S-063A:: HSC10030H  HSC10035

Geometrie

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -
AHX4755-160B< MBA20040H =

25



Rada AHX

AHX475S - FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX475S-050A04AR (] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 5 @) 1
AHX475S-063A05AR () 1.6 63 22 50 1.0 5 @) 1
AHX4755-063A06AR o 1.6 63 22 50 0.9 6 O 1
AHX475S-080A06AR [ ] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX4755-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR (] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR () 1.6 125 40 63 3.8 8 (@) 2
AHX475S-125B10AR o 1.6 125 40 63 3.8 10 O 2
AHX475S-160B10AR () 1.6 160 40 63 5.4 10 @) 2
AHX4755-160B12AR [ ] 1.6 160 40 63 5.3 12 @) 2
11
Téleso frézy neni dodavano se sefizovacim Sroubem pro upinaci trn. Prosim objednavejte separatné. N
O =S chladicimi kanalky 28 '{;
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX475S-050A04AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A05AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A06AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX475S-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX4755-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
il

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



Rada AHX

AHX475S - DESTICKY

Oceli € 2 € € ¢ Reznépodminky:
- @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni ®: Nestabilni rez
Litiny [ 2 [ J
Kalené oceli € Honovani: E: Zaobleni
:g o o o o o [T
Objednaci kéd s 3 22389 8 383K 1Ic S BS RE APMX Geometrie
- € 0 WV D = = 2
N o A o O > >
(= I = = =X = Z >
NNMU130532ZEN-M M E © © © @€ @ ® 134 5.09 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E © © @€ @ ¢ @ 134 509 — 3.2 1.6

BS| [ RE l
Ic s

SYSTEM UTVARECU

. PVD

H10
PR -

H30

H40

T

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 27
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Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti :\:St:;:zvy @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
) o MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Nizkouhlikové oceli <180HB
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Nelegované ocell 18028018 MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Legovaneé oceli MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Nelegované oceli 280-350HB MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Legované oceli MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 30 -130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Legované nastrojové MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
oceli <350HB MP6130 R 80 ( 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Kalend a popousténd . o MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
ocel MP6130 R 80 ( 50 -110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA

Material Vlastnosti Nastrt?j’ovy @ Vc fz ap ae
material

MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
. MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Sedé litiny <350MPa
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Tvérné litiny 450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Tvérné litiny 300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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Rada AHX

AHX640S
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CELNi FREZA TYPU

N
€ 7, £

KAPR: 50°
GAMP: -5°
GAMF: -6°

2 DCSFMS 3

100 DCONMS
0125 KWW

L
|
|
|

@160

L8

CBDP

LF

| \50°

o
o
APMX

4 DCSEMS
G200 01016
DCONMS

KWW

L8

CBDP

[
=it

LCCB

LF

50°

APMX

Typ nastrojového Objednaci kod
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AHX640S-063AL HSC10030H
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Pouze pravostranny drZék nastroje



Rada AHX

AHX640S - CELNi FREZA TYPU

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
AHX640S-063A04AR [ ) 6 63 22 50 0.7 4 (@) 1
AHX6405-063A05AR [ ] 6 63 22 50 0.6 5 O 1
AHX640S-080A04AR [ } 6 80 27 50 1.1 4 O 1
AHX640S-080A06AR [ } 6 80 27 50 1.0 b O 1
AHX640S-100B05AR [ ] 6 100 32 50 1.7 5 (@) 2
AHX640S-100B07AR [ ) 6 100 32 50 1.6 7 O 2
AHX640S-125B06AR o 6 125 40 63 3.1 6 (@) 2
AHX640S-125B08AR [ ] 6 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX640S-160C07NR [ ) 6 160 40 63 5.4 7 — 3
AHX640S-160C10NR [ J 6 160 40 63 5.2 10 — 3
AHX640S-200C08NR [ } () 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR [ ) 6 200 60 63 7.5 12 — 4
11
O =S chladicimi kanalk N,
y =
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 11 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 1 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
i7Al
VYBER NASTR.
VYBER NASTR. MATERIALU KARBID MATERIALU KERAMIKA
. PVD M PVD . PVD CvD . PVD H PVD . CVvD
K10 S10 H10 K10
=
| g K20 S20 H20 g K20
= K30 530 H30 K30
P40 M40 K40 S40 H40 K40

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



AHX640S - DESTICKY

Rada AHX

B ocet €3 cec . ]
. 5 . Rezné podminky :
M Korozivzdorne oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litina ¢ ¢ # € ¥: Nestabilnirez
Zaruvzdorné slitiny, titanové slitiny [ 2 N N -

Honovani: E: Zaobleni
H | Kalena ocel

Objednaci kéd IC S BS RE APMX

Trida
Honovani
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

Geometrie

|

NNMU200712ZER-L

<
m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E

20 655 7.4 08

o~

-n
|

NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

Desticka s utvareCem MK/HK/WK je kompatibilni s AHX640S.

MozZné kombinace desti¢ek wiper: MK/HK s WK (Wiper) a MP/L/M s WP (Wiper).
Vezméte v Gvahu, Ze pfi pouZiti utvaieée MK/HK se vyska bude lisit.

32 @ : UdrZovéano na sklad&. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Rada AHX

AHX640S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Pro kvalitné dokon&eny povrch korozivzdorné oceli je doporugeno obrabét s chlazenim. (Zivotnost nastroje je v porovnani se

suchym obrab&nim kratka).

Chlazeni s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporuceno pro titan a Zaruvzdorné slitiny.
Je-li tuhost upnuti opracovavaného materialu nizka a dlouhé vyloZeni nastroje, nastavte rfeznou rychlost a posuv dle vyse

uvedené tabulky.

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti Podminky N:‘Sattzorjg{)" ‘ Vc fz ap ae
¢ MP6120 M 250 (200-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB [ VP15TF MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
3 MP6130 M 220 (170-270)  0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
¢ MP6120 M 220 (170-270)  0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB ¢ VP15TF MP  220(170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Nelegované oceli 8 MP6130 M 190 (140-240)  0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
Legované oceli ¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB ¢ VP15TF MP 140 (100-180) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
3 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Legované nastrojové oceli <350HB (2 VP15TF MP 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
8 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Kalena a popouiténa ocel 35-45HRC ¢ VP15TF MP  140(100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Austenttické korozivadorné oceli —<220HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
>200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Dvoufazové korozivzdorné oceli  <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Feritické a martenzitické <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
korozivzdorné oceli >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Eg‘f;'f\:;:}i;’f‘c’gfvane <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 [500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
A ¢ MC5020 MK, HK 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
¢ VP15TF MP 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
¢ MC5020 MK, HK 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
¢ VP15TF MP  170(120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
. 8 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Tvarné litiny
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<800MPa ¢ MC5020 MK, HK 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
¢ VP15TF MP  140(100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
3 VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
1”7
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Rada AHX

AHX640S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI S CHLAZENIM
Material Vlastnosti NEStm].O,VY ‘ Vc fz ap ae
material
o _ o <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Austenitické korozivzdorné oceli
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
M Dvoufazové korozivzdorné oceli <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
o o ) i ) <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Precipitacné vytvrzované korozivzdorné oceli <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Titanové slitiny — MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Zéaruvzdorné slitiny — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

Obrabéni s chlazenim je doporuéeno pro kvalitni dokon&eni povrchu korozivzdorné oceli. (Zivotnost néstroje je v porovnani
s obrabénim za sucha kratsi).
Pro titan a Zaruvzdorné slitiny je doporuceno chlazeni s vnitfnim privodem rezné kapaliny.
Pri nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme sniZit feznou rychlost a rychlost posuvu
0 30 %.

REZNE PODMINKY S DESTICKOU WIPER

Hlavni Desticka
Material Vlastnosti desticka . ‘ Ve fz ap ae
wiper
, P . VP15TF MP VP15TF WP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15TF MP VP15TF WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Nelegované oceli MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Legované oceli 280_3501B VP15TF MP VP15TF WP 140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
P MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
VP15TF MP VP15TF WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
L VP15TF MP VP15TF WP 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Tvarné litiny
800MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Zaruvzdorné slitiny — VP15TF MP VP15TF WP 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF MP VP15TF WP 80 ( 60-100] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11

Pri nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit feznou rychlost a rychlost posuvu

030 %.

Pouzijte WP geometrii desticky v kombinaci s MP geometrii desticek, a pouzijte WK geometrii desticky v kombinaci s MK nebo

HK geometrii desticek



Rada AHX

AHX640W OO

CELNi FREZOVANI
OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY
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Pouze pravostranny drZak nastroje



Rada AHX

AHX640W - CELNi FREZOVANI
OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY

UPINANE NA TRN

Sklad
Objednaci kéd APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
R L

AHX640W-080A08R/L [ ] [ ) [ 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ ] [ ] 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ] [ ) 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ ) @ 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L o [ ] 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ ] [ ] [ 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ ] o [ 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ ] [ ] 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ ] [ ) 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ ] [ ] 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L o [ J 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L o @ 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L [ ] o 6 315 60 80 31.5 28 5|
AHX640W-315C44R/L [ ] [ ] [ 315 60 80 31.5 44 5

1M1

N

=

MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
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AHX640W - DESTICKY

Rada AHX

B e ccecec
Rezné podminky :
@: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni ¥: Nestabilni rez
Honovani: E: Zaoblenfi
‘€
) L e o § w E .
Objednaci kod s 35 © 5 ¥ IC S BS RE APMX Geometrie
T £ ;b ¥ - «
i 2 O 2 o a
F T X = > >

NNMU200608ZEN-MK

<
m
[
[ J
[ J
[ J

20 61 1.0 038 6

BS|| 'RE
IC S

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 0 2 6.1 1.0 08 6

FT
NNMQ200708ZEN-FT M E ® ° 20 655 10 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ J 20 655 7.4 08 0.5

Desticky lze pouzit s pravymi i levymi frézami.

SYSTEM UTVARECU

PVD

CvD
K10
K20 I
K30

K40

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

AHX640W

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

UNIVERZALNi OBRABENI

=

Material Vlastnosti Podminky Nastrojovy material Ve fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa [ MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 3 VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 2 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
Ja. c¥ VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

Tvarné litiny

[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ J MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

Pokud jde o vySe uvedené priklady, nastavte fezné podminky dle obrabéni.
Pri obrébéni s chlazenim je Zivotnost nastroje v porovnani obrabénim za sucha kratsi.

DOKONCOVANI (POUZITi DESTICEK WIPER)

Material Vlastnosti Podminky Nastrojovy material Ve fz ap
. [ 4 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Sedé litiny <350MPa
[ MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
L [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Tvarné litiny <450MPa
( 2 MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3

Pouzijte 2 - 3 ks desticek wiper v pfipadé posuvu rychlejsiho nez 6 mm/ot.




POZNAMKY




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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