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VICEUCELOVA CELNi STOPKOVA FREZA
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI

2 MITSUBISHI MATERIALS
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Sikmé zahlubovani




AQX

AQX

VICEUCELOVA CELNi STOPKOVA FREZA
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI

ZARUVZDORNE TELESO

Téleso nastroje je vyrobeno ze specialni legované oceli, kterd je mimoradné odolna viéi vysokym teplotam.
Specialni povrchova Uprava zvysuje odolnost proti opotfebeni a korozi.

< >

Odolnost proti Zaru télesa frézy

JEDEN TYP DESTICKY

Spréva nastrojd je jednodussi, protoZe se

pouziva pouze jeden typ desticky pro vSechny 4 bfity.

Otacenim desticek lze vyuzit vSechny 4 rohy.

Otaceni desticky

2 DESTICKY U DOLNiHO BRITU

Dolni brit se sklada ze 2 desticek, coz ma za nasledek
zvySenou pevnost ostri a delsi Zivotnost nastroje.

STREDNI BRIT

Fréza AQX ma stfedni bFit, ktery umoznuje
zahlubovani, Sroubovité frézovani a frézovani dutin
bez predvrtaného otvoru.

Stredni brit



AQX

OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY

Téleso ma prichozi chladici kanalky pro feznou
kapalinu, coz zlepsuje chlazeni a odvod tFisky.
Fréza AQX je k dispozici rovnéz bez kanalkl pro
feznou kapalinu.

TYP S KRATKYMI BRITY

Usporné téleso s kratkymi bFity je k dispozici se
2 destickami pro aplikace s malou hloubkou Fezu.

Standardni typ

Typ s kratkymi brity

POSUNUTY TYP

Prdmeér britu DC je navrzen tak, aby byl vétsi nez DCON
primér stopky DCON, coz umozniuje obrabét vertikalni
plochy bez rusivého kontaktu.

Objednaci kéd DC DCON s
AQXR17050160 17 16 2
AQXR21050200 21 20 @
AQXR26050250 2 25
AQXR33050320 33 32
AQXR35050320 35 32
AQXR40050320 40 32

AQXR50050420 50 42




AQX

NOVE MATERIALY S PVD POVLAKEM

MP6100 / MP7100 / MP9100
- Vynikajici odolnost proti
«eo tvorbé narlstkd diky

Siroké spektrum nastrojovych materiald
nizkému koeficientu treni

pro specifické materialy.
MIRACLE SIGMA s kumulovanym PVD povlakem
z (ALTi,CrIN

. Kumulovany povlak PVD
brani nadmérnému
poskozeni

MP6100 MP7100 MP9100

. Specialni substrat ze
slinutého karbidu

TECHNOLOGIE TOUGH-X

Kombinace nékolika technologii povlakd (PVD a vicevrstvovych) zarucuje vynikajici pevnost.

KUMULOVANY POVLAK PVD

Zakladni vrstva s vysoce stlagenym (AL Ti,CrJN

Nova povlakovaci technologie s vrstvami se
stlaéenym (AL Ti,Cr]N poskytuje stabilizaci
faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvySuje
odolnost proti opotiebenti, tvorbé vymoll a
tvorbé narlstkd.

*Vrstvy pro jednotlivé aplikace

(ALTi,CrIN

Odolnost proti
tepelnym trhlindm

Vicevrstvé povlaky i ‘1 M'.'
zabranuji praniku TR
jakychkoli trhlin -'-g SRl g

'J . substratem.

(AL Ti,CrJN-Ti

Odolnost proti
zarezdm

(ALTi,CrIN

Graflcke znazornéni Odolnost proti

vydrolovani
VYRAZNE ZLEPSENI VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI TVORBE NARUSTKU
ODOLNOSTI PROTI TEPLU A OPOTREBENI! DiKY NiZKEMU KOEFICIENTU TRENI!

Oxidaéni teplota (°C)

Koeficient tieni
1200

Material Nastrojovy Méreno pii 600 °C
material
1100 Ckb55  X5CrNi189 Ti-6Al-4V
1000 . Nelegované a legované oceli MP6100 0.4
M Korozivzdorné oceli MP7100 0.5
§ 900 > . Titanové slitiny, Zaruvzdorné slitiny MP9100 0.3
o
K] .
\z 800 Konvenéni 0.7 0.7 0.7
= Konven¢ni
a
@ 700 T T T T
2700 2800 2900 3000 3100

Tvrdost (Hv)
Odolnost proti opotrebeni



MP1220/MP1230/MP1240

VICEVRSTVY PVD POVLAK PRO FREZOVANI

JEDNA RADA DESTICEK K RESENi VSECH PROBLEMU PRI OBRABENI OCELi, NEREZOVYCH OCELI,
ZARUVZDORNYCH SLITIN A SLITIN TITANU.

POVLAK GENE-TENAX

Pokrocila kontrola struktury povlaku na nano Urovni vyrazné zvySuje jeho odolnost oproti béZnym konvenénim
postupdm. Pokrocild laminace vice vrstev poskytuje vy$si odolnost proti teplu, opotfebeni i navarkdm. Navic je
povlak nyni mnohem méné nachylny k praskani a diky zvySené adhezni pevnosti byla vytvorena nejstabilngjsi trida
pro frézovani.

LA OBOHACENA TECHNOLOGIE

> NABAZIALTIN

Zdokonalena odolnost vi¢i abrazivnimu opotrebeni a
tepelnému pnuti.

«eseeo ORIGINALNI ALTiN KOMPOZITNi FUNKCNi VRSTVA
Zvy$end odolnost vidi oxidaci a navarkim.

ZvétsSené zobrazeni
povlaku Gene-Tenax

e00cccccccccccccscsscccccccccc0c s e Techno[ogie pro széeni pevnosti adheze

Specialni material na bazi
karbidu

DOSAHUJE PEVNOSTI VHODNE PRO SIROKY ROZSAH OBRABENYCH MATERIALU

OCEL NEREZOVA OCEL ZARUVZDORNE SLITINY A SLITINY TITANU
POSKOZENi OBRABENIM POSKOZENi OBRABENIM POSKOZENi OBRABENIM

Rezné hrana odolna proti opotiebeni pfi Rezné hrana méné nachylna k tvorbé ryh Rezna hrana odolna proti vylamovani pfi
obrabéni oceli pri obradbéni nerezové oceli obrabéni Zaruvzdornych a titanovych slitin

T

. fle i
e

e e
ad onae

Vznik tepelnych trhlin Tvorba ryh Vydrolena reznd hrana

M : Rada MP1200 M:  Konvenéni PVD



AQX

NOVA VICEVRSTVA TECHNOLOGIE

Zavedeni nové vicevrstvé technologie Gspésné potlacilo praskani a podstatné zlepsilo odolnost viéi lomu v
porovnani s konvencni technologii.

RADA MP1200 ViCEVRSTVA TECHNOLOGIE KONVENCENi TECHNOLOGIE VRSTEV

Brani vzniku trhlin

SYSTEM ViCE TRIiD

Pomoci simula¢ni technologie byla provedena pfesnd analyza zatiZeni a teploty fezné hrany pri obrabéni riznych
materiall obrobkd. To vedlo k vytvoreni riznych substratd pro tri odlidné tridy a zajistuje optimalni vykon pro kazdy
typ materialu obrobku. Zajisténi nejlepsiho vykonu v Sirokém rozsahu aplikaci.

MP1220

MP1240

_r(‘v—
2T 4
1# 4
' :SL

i

PRAVIDLA PRO VYBER

Titanové slitiny,
Zaruvzdorné slitiny

< -

Ocel, nelegované oceli Nerezova ocel

¢ Tvrdy nastrojovy material ¢ Pevny, houzevnaty nastrojovy

e Stabilni rez material

* Dlraz na odolnost viéi opotrebeni ¢ Nestabilni, pferusovany fez
a mechanické vlastnosti e Dlraz na odolnost vici lomu

a tepelné vlastnosti



AQX

TRIDY BRITOVYCH DESTICEK PRO SIROKY
ROZSAH MATERIALU

PVD
— .
&
o
s
NEW
PVD PVD
H10
H20
H30
H40

POCETNA RADA DESTICEK

M2 UTVAREC G1 UTVAREC
Usporné tvarované desticky Vysoce presné, periferné brousené desticky.
Vhodné pro obrabéni celé Fady materiall Velky Uhel Cela zajistuje vysokou ostrost britu.

a aplikaci.
Desticka HTi10 se dodava s leSténym Celem, které
zabrafuje potizim s nardstky pfi obrabéni hlinikovych
slitin.



AQX

AQX @

VICEUCELOVE FREZOVANI
BEN M N ST B | H

.,‘-‘. | e
& =
-

DC
S/ o
|2
4
(N
|
I
%
I
I
(N
DCON

1A3] / kAPR

o LH
W LF

Pouze pravostranny drzak nastroje

= .
Objednaci kéd . .‘.:% DC LF DCON LH A3 APMX Typ n
8 8¢
a 68
STANDARDNI
AQXR1645A16S ® O 16 120 16 30 45 17.6 1
AQXR1645N165 * 16 120 16 30 45 17.6
QOG/MTO0830R-G1/M2
AQXR174SA16S ® O 17 120 16 30 45 17.6
AQXR174S5N165 * 17 120 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20S ® O 20 130 20 35 6 22 1
AQXR204SN20S * 20 130 20 35 6 22 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2145A20S ® O 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2145N20S * 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2545A255 ® O 25 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR2545N255 * 25 140 25 40 7.5 27.5 1
QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA255 e O 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN255 * 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32S ® O 32 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3245N325 * 32 150 32 50 9.5 35.2 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A325 ® O 33 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN325 * 33 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A325 ® O 35 150 32 50 1 40 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N325 * 35 150 32 50 1 40 1
AQXR404SA32S ® O 40 160 32 60 12 7A 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32S * 40 160 32 60 12 7A 1
AQXR504WA40S ® O 50 170 40 70 15 55 2
AQXR5045A425 * O 50 170 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42S * 50 170 42 70 15 55 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky rfezu pro nastroje se dvéma destickami na bfitu. 15 'V?
(X4

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

AQX

Objednaci kod

Sklad

Chladici
kanalek

DC

LF

DCON

LH

A3

APMX

Typ

DLOUHY

AQXR1645A16L ® O 16 175 16 50 4.5 17.6 1
AQXR164SN16L * 16 175 16 50 4.5 17.6

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR174SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 17.6
AQXR174SN16L * 17 175 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20L ® O 20 185 20 60 6 22 1
AQXR204SN20L * 20 185 20 60 6 22 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214SA20L ® O 21 185 20 35 6 22 1
AQXR214SN20L * 21 185 20 35 6 22 1
AQXR254SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 27.5 1
AQXR254SN25L * 25 220 25 75 7.5 27.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN25L * 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32L ® O 32 230 32 90 9.5 35.2 1
AQXR324SN32L * 32 230 32 90 9.5 35.2 1

Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A32L ® O 33 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN32L * 3 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A32L ® O 35 230 32 50 " 40 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N32L * 35 230 32 50 11 40 1
AQXR4045A32L ® O 40 240 32 60 12 4h 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32L * 40 240 32 60 12 4b 1
AQXR504WA40OL ® O 50 250 40 70 15 55 2
AQXR504SA42L * O 50 250 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L * 50 250 42 70 15 55 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu.

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

N
15 Q%
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AQX

VICEUCELOVE FREZOVANI

BN ™

RN s NN H

—_
o
9
.
: |
— |

DCON

APMX
SRS

,:ij””’"”—’"’mifﬂq; g

©) dé =)
831/ kapR
LH

LF

Pouze pravostranny drzak nastroje

= .
Objednaci kéd . .‘.:% DC LF DCON LH A3 APMX Typ n
8 8¢
wn &8
STANDARDNI
AQXR1625A16S ® O 16 120 16 30 45 7.4 1
AQXR162SN165 * 16 120 16 30 45 7.4
QOG/MTO0830R-G1/M2
AQXR172SA16S ® O 17 120 16 30 7.4
AQXR172SN165 * 17 120 16 30 4.5 7.4 1
AQXR202SA20S ® O 20 130 20 35 6 9.2 1
AQXR202SN20S * 20 130 20 35 6 9.2 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20S ® O 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20S * 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A255 ® O 25 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR252SN255 * 25 140 25 40 7.5 11.5 1
QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA255 e O 26 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN255 * 26 140 25 40 7.5 1.5 1
AQXR3225A32S ® O 32 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR322SN325 * 32 150 32 50 9.5 14.5 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32S ® O 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN325 * 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A325 ® O 35 150 32 50 11 16 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3525N325 * 35 150 32 50 1 16 1
AQXR402SA32S ® O 40 160 32 60 12 18 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN325 * 40 160 32 60 12 18 1
AQXR502WA40S ® O 50 170 40 70 15 23 2
AQXR5025A425 * O 50 170 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42S * 50 170 42 70 15 23 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky rfezu pro nastroje se dvéma destickami na bfitu.

N
5%

"
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AQX

AQX

Objednaci kod

Sklad

Chladici
kanalek

DC

LF

DCON

LH

A3

APMX

Typ

DLOUHY

AQXR1625A16L ® O 16 175 16 50 4.5 7.4 1
AQXR162SN16L * 16 175 16 50 4.5 7.4

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 7.4
AQXR172SN16L * 17 175 16 30 4.5 7.4 1
AQXR2025A20L ® O 20 185 20 60 6 9.2 1
AQXR202SN20L * 20 185 20 60 6 9.2 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20L ® O 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20L * 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A25L ® O 25 220 25 75 7.5 11.5 1
AQXR252SN25L * 25 220 25 75 7.5 11.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN25L * 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR3225A32L ® O 32 230 32 90 9.5 14.5 1
AQXR322SN32L * 32 230 32 90 9.5 14.5 1

QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32L ® O 33 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN32L * 3 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A32L ® O 35 230 32 50 " 16 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32L * 35 230 32 50 1 16 1
AQXR4025A32L ® O 40 240 32 60 12 18 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN32L * 40 240 32 60 12 18 1
AQXR502WA40L ® O 50 250 40 70 15 23 2
AQXR5025A42L * O 50 250 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L * 50 250 42 70 15 23 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu.

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

N
15 Q%
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AQX @

VICEUCELOVE FREZOVANIi - SROUBOVANE NA TRN
M

A-A

Pouze pravostranny drzak nastroje

Objednaci kéd - -g% DC  DCON BD OAL LF H CRKS A3"" APMX WT
AQXR162M08A30 ® O 16 8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR172M08A30 ® O 17 8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR202M10A30 ® O 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR212M10A30 ® O 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR252M12A35 ® O 25 12.5 2355 57 85 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR262M12A35 ® O 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR322M16A40 ® O 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR332M16A40 ® O 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR352M16A40 ® O 35 17 28.5 63 40 24 M16 " 16 0.3
AQXR402M16A45 ® O 40 17 28.5 68 45 24 M16 12 18 0.3
*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu. 15 'Xg

NAHRADNI DiLY

*1 1 Y4 2 l 3
4 o Z N
Drzak nastroje §> /® /

Upinaci Sroub Kli¢

AQXR16

TS2A 1/ TKY06F
AQXR17
AQXR20

TS25 1/ TKYO8F
AQXR21
AQXR25

TS33 2/ TKY08D
AQXR26
AQXR32
AQXR33 TS407 2/ TKY15D
AQXR35
AQXR40 TS55 2/ TKY25D
AQXR50 TS6S 3/ TKY30T

*1 Upinaci moment (N e m): TS2A = 0.6, TS25 = 1.0, TS33 = 1.0, TS407 = 3.5, TS55 = 7.5, TS6S = 10.0

13



AQX

AQX

DESTICKY

AQX PRO VICEUCELOVE FREZOVANI

B o ec oc¢ €=
M Korozivzdorné oceli
Litiny P Rezné podminky:
= — - @: Stabilni fez  @: Univerzalni obrabéni  #: Nestabilni rez
Zaruvzdorné slitiny, titan ocC ¥ [ N - E. Zaobleno F: Ostré
NeZelezné kovy ( 2
H | Kalené oceli
o O O
N ™M™
= S S
. i = .
Objednaci kod DC 8 E % % é § E § § o o L LE W1 S RE Geometrie
: iHEE:eEEEESE
E T EEE=====2¢E
QOMTO0830R-M2 1617 ™M E @ @ x © © © © 6 0 © 84 74 55 3 0.8
QOMT1035R-M2 ?20.21 M E ©0 0606060600080 106 92 7 35 08
QOMT1342R-M2 025.26 M E ©©©®© 00 00606 00 13.1 115 8.7 4.2 0.8
QOMT1651R-M2 3233 M E © © ©© 00060 00 165 145 M1 51 08
QOMT1856R-M2 @35 M E % x©0 000060 18 16 12 56 08
QOMT2062R-M2 040 M E % x 0000 00 204 18 13.6 62 08
QOMT2576R-M2 @50 M E X *x 000000 25.8 23 172 7.6 08
QOGT0830R-G1 ?016.17 G E* % () o0 ® 84 74 55 3 0.4
QOGT1035R-G1 20.21 G E* % [ J [ I ) ® 106 9.2 7 3.5 0.4
QOGT1342R-G1 025.26 G E* % [ ] [ BN ® 131 115 8.7 4.2 0.4
QOGT1651R-G1 ?#32.33 G E* % [ ] o0 ® 165 145 M 51 0.4
QOGT1856R-G1 735 G E* % ° o0 ® 18 16 12 5.6 0.4
QOGT2062R-G1 040 G E* % ° o0 ® 204 18 13.6 62 0.4
QOGT2576R-G1 ?50 G E* % () o0 ® 258 23 172 7.6 0.4

* Honovani desticky HTi10 je typu F.

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



AQX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

AQX PRO VICEUCELOVE FREZOVANI

Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
MP1220 200 (170-240)
MP6120 200 (170-240)
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15TF 180 (150-220)
MP1230 160 (130-200)
MP6130 160 (130-200)
MP1220 180 (140-220)
. ) MP6120 180 (140-220)
['eleg‘”a,”e oceli 180-350HB VP15TF 160 (120-200)
egované oceli
MP1230 140 (100-180)
MP6130 140 (100-180)
MP7130 170 (120-200)
Korozivzdorné oceli <270HB MP7140 160 (100-180)
VP30RT (VP15TF) 150 (120-180)
MP1230 170 (120-200)
<200HB
o . , MP1240 160 (100-180)
Austeniticka korozivzdorna ocel
MP1230 170 (120-200)
>200HB
MP1240 160 (100-180)
MP1220 170 (120-200)
<200HB MP1230 170 (120-200)
Feritické a martenzitické MP1240 160 (100-180)
korozivzdorné oceli MP1220 170 (120-200)
>200HB MP1230 170 (120-200)
MP1240 160 (100-180)
— VP15TF 180 (150-220)
350MP MP1220 180 (150-220)
iti < a
Litiny = MP1230 160 (130-200)
Tvarné litiny
MP1220 180 (150-220)
<450MPa
MP1230 160 (130-200)
MP1220 50 ( 30- 70)
, . MP9120 50 ( 30- 70)
Titanové slitiny —
MP1230 50 ( 30- 70)
MP1240 50 ( 30- 70)
L Si<5% HTI10 500 (200-800)
hlinikové slitiny
Si>5% HTI10 100 ( 50-300)
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 50-120)

1. Pro titanové slitiny doporuc¢ujeme mokré obrabéni.

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

AQX

REZNE PODMiNKY PRO FREZOVANIi DO ROHU

A3 je hloubka rezu pri které soucasné odebiraji tfisku obé spodni desticky nastroje.

Mimo rozsah A3, kde dochdzi k pfekryvani, se nachazi oblast, kde je bFit tvoren jedinou

destickou,

neni zde Uplna dvojitd konfigurace desticek. Proto vénujte zvlastni pozornost vzajemnému

poméru

hloubky Fezu a posuvu.

BFit je v té Casti, kterd je na hranici hloubky Fezu, obvykle nachylny k poskozeni. Aby nedoslo

k poskozeni bfitu, jsou pro operace s velkou hloubkou rezu doporucovany nasledujici hodnoty
(0 hloubky fezu (t], pfi kterych je v hrani¢ni oblasti iplna dvojitd konfigurace desticek.
z 2
&l -
Ol ® — DC@(mm) ap DC @ (mm) ap
016,17 12-14 @35 25-32
‘ 020,21 14-17 @40 28-35
. 025,26 17-22 @50 35-45
Hodnoty A3 a APMX jsou uvedeny
v tabulkach standardnich drzaka. 032,33 22-28
016,17 @ 20, 21 0 25, 26
Material Vlastnosti
ap ae f ap ae f ap ae f
<45 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Nizkouhlikové oceli <180HB 4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <b 0.18 17-27 <5 0.2
) ) <4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <75 <125 0.3
Nelegovane ocell 180-350HB 45-12 <4 014 | 614 <6 02 |[75-17 <7 025
Legované oceli
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.2 <b <10 0.25 <7.5 <125 0.3
M Korozivzdorné oceli <270HB 4.5-12 <4 0.14 6-14 <b 0.2 7.5-17 <7 0.25
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <b 0.18
N <45 <8 0.25 <b <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Litiny 4512 <5 016 | 614 <7 025 |75-17 <8 028
Tvarné litiny
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
<4.5 <11 0.3 <6 <14 0.35 <7.5 <12.5 0.4
Titanové slitiny 4.5-12 <8 0.21 6-14 <10 0.3 7.5-17 <7 0.33
12-17 <5 0.15 14-22 <6 0.23 17-27 <4 0.25
<4.5 <8 0.14 <6 <10 0.18 <7.5 <17.5 0.21
Hlinikové slitiny 4.5-12 <4 0.1 6-14 <b 0.14 | 7.5-17 <12.5 0.18
12-17 <2 0.06 14-22 <3 0.11 17-27 <7.5 0.13
<4.5 <5 0.16 <6 <b 0.2 <7.5 <7 0.22
H Kalené oceli 40-55HRC 4.5-12 <3 0.1 6-14 <4 0.16 7.5-17 A 0.18
12-17 <1 0.06 14-22 <2 0.12 17-27 <2 0.14




AQX

AQX

REZNE PODMiNKY PRO FREZOVANIi DO ROHU

@ 32,33 @35 @ 40 0 50

Material Vlastnosti
ap ae f ap ae f ap ae f ap ae f

<9.5 <16 0.4 <11 <175 0.5 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

Nizkouhlikové oceli <180HB 9.5-22 <11 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35

<9.5 <16 0.35 <1 <175 037 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

180-350HB 9.5-22 <10 0.28 | 11-25 <11 03 12-28 <12 032 15-35 <14 0.4

22-35 <5 0.2 25-40 <55 022 | 28-44 <6 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.35 <11 <175 037 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

M Korozivzdorné oceli <270HB 9.5-22 <10 0.28 | 11-25 <12 03 12-28 <12 032 15-35 <14 0.4

22-35 <5 0.2 25-40 <65 0.22 | 28-44 <6 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.4 <11 <175 0.5 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

9.5-22 <M1 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35
<9.5 <16 0.45 <11 <175 05 <12 <20 0.55 <15 <25 0.65
Titanové slitiny 9.5-22 <10 0.37 | 11-25 <12 04 12-28 <12 0.45 15-35 <14 0.55

22-35 <5 0.3 25-40 <65 032 | 28-44 <6 0.35 35-55 <8 0.4
<9.5 <23 0.25 <11 <245 0.26 <12 <28 0.28 <15 <35 0.35

Nelegované oceli
Legované oceli

Litiny
Tvarné litiny

Hlinikové slitiny 9.5-22 <16 0.2 11-25 <175 0.21 | 12-28 <20 0.22 15-35 <25 0.28
22-35 <10 0.14 | 25-40 <105 0.15 | 28-44 <12 0.18 35-55 <15 0.21
<9.5 <8 0.25 <11 <9 0.28 <12 <10 0.3 <15 <14 0.35

H  Kalené oceli 40-55HRC 9.5-22 <5 0.2 11-25 <55 0.22 | 12-28 <6 0.24  15-35 <8 0.3

22-35 <2 0.16 | 25-40 <2 017 | 28-44 <2 0.18  35-55 <4 0.22

1. PFi pouziti kratkého bFitu vénujte zvlastni pozornost hloubce rezu.
2. Pri pouZiti utvarece G1 (VP15TF) sniZte rychlost posuvu o 20 %.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY PRO FREZOVANi DRAZEK

Pri operacich s velkym vylozenim ndstroje nebo pfi nizké tuhosti stroje

6DC se objevuje kmitani, vibrace a dalsi problémy, které vedou k nestabilnimu
T 45DC obrabéni.
S Snizte patfi¢né posuv a jako voditko pouZzijte hodnoty v tabulkach.
> C BT40
1.5DC HSK63
0 50‘ % 100% DC =Prdmér fezné &asti nastroje
Rychlost posuvu
016,17 9 20, 21 0 25, 26
Material Vlastnosti
ap f ap f ap f
<4.5 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Nizkouhlikové oceli <180HB 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
) ) <45 0.14 <b 0.16 <7.5 0.18
figliiiﬁaénfciff“ 180-350HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.14
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.14 <b 0.16 <75 0.18
M Korozivzdorné oceli <270HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.4
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Litiny <350MPa 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<4.5 0.18 <6 0.2 <7.5 0.22
Titanové slitiny 4.5-12 0.12 6-14 0.16 7.5-17 0.18
12-17 0.09 14-22 0.12 17-27 0.14
<45 0.1 <6 0.12 <7.5 0.15
Hlinikové slitiny 4.5-12 0.05 6-14 0.08 7.5-17 0.1
12-17 0.03 14-22 0.05 17-27 0.08
H Kalené oceli 40-55HRC <45 0 <6 0.12 <75 0.1
4.5-12 0.07 6-14 0.1 7.5-17 0.12
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AQX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY PRO FREZOVANi DRAZEK

032,33 835 @ 40 50
Material Vlastnosti

ap f ap f ap f ap f
<95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Nizkouhlikové oceli <180HB 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22

o 95 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
[':;ig:;i”féff“ 180-350HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 2844 0.14 35-55 0.16

<95 0.2 <1 0.22 <12 0.25 <15 0.3
M Korozivzdorné oceli <270HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Litiny <350MPa 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<95 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Titanové slitiny 9.5-22 0.22 11-25 0.25 12-28 0.27 15-35 0.32
22-35 0.16 25-40 0.18 28-44 0.2 35-55 0.25
95 0.18 <11 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Hlinikové slitiny 9.5-22 0.12 11-25 0.15 12-28 0.2 15-35 0.23
22-35 0.1 25-40 0.12 28-44 0.15 35-55 0.18
. L0-55HRC <95 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
9.5-22 0.12 11-25 0.13 12-28 0.14 15-35 0.16

1. Pri pouziti kratkého britu vénujte zvlastni pozornost hloubce rezu.
2. PFi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.
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AQX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO SROUBOVITE ZAHLUBOVANi

e Jak stanovit polohu stfedu @dc = ODH - DC
- nastroje.
8| e Hloubka rezu na jeden zabér.
7, e Min. primér obrabéné diry pro Poloha stredu  Pozadovany  Primér fezné
m Eroubovité zahlubovani: 1.2 D nastroje pramér diry Casti nastroje
#OH e Max. prdmér obrabéné diry pro
P

sroubovité zahlubovani: 1.8 D
Jxde o Max. priimér obrabéné diry pro P =m x dc x tana®
Sroubovité zahlubovani: 1.8 DC e
¢ K odvodu trisky poZijte proud
vzduchu. (PFi obrabéni hliniku
pouZzijte Feznou kapalinu.)
* Pfi pouziti utvarece G1 (VP15TF)

snizte rychlost posuvu o 20 %.

816,17 @ 20, 21 @ 25, 26
Material Vlastnosti

DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P

20 8 016 04k 2 10 018 044 30 125 02 055

Nizkouhlikové oceli <180HB 25 12 014 099 30 15 016 1.1 38 19 018 143
29 16 012 143 36 20 014 176 45 25 016 22

o 20 8 014 033 2 10 016 033 30 125 018 041

E:;igg;i”:c‘;ﬁe“ 180-350HB 25 12 012 074 30 15 014 082 38 19 016 1.7

29 16 01 107 36 20 012 132 45 25 014  1.65

20 3 014 022 2 4 016 022 30 5 018 027

M Korozivzdorné oceli <270HB 25 5 012 049 30 7 014 055 38 9 016 071
29 8 01 071 36 10 012 08 45 125 014 1.1

20 10 016 055 24 1% 018 055 30 18 02 049

Litiny <350MPa 25 13 014 123 30 17 016 137 38 21 018 178

29 16 012 178 36 20 014 219 45 25 016 274

20 10 018 044 24 14 02 044 30 18 022 055

Titanové slitiny 25 13 016 099 30 17 018 1.1 38 21 02 143
29 16 014 143 36 20 016 176 45 25 018 22

20 301 022 2 4 011 022 30 5 013 027

Hlinikové slitiny 25 5 008 049 30 7 01 055 38 9 011 071
29 8 007 071 36 10 008 08 45 125 01 1.1

20 301 022 2 4 012 022 30 5 014 027

H Kalené oceli 40-55HRC 25 5 008 049 30 7 01 055 38 9 012 071
29 8 006 071 36 10 008 08 45 125 01 1.1

20
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

¢ 32,33 @35 040 @50

Material Vlastnosti

DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P

38 16 025 066 42 18 028 077 48 20 03 088 60 25 035 1.1

Nizkouhlikové oceli <180HB 48 24 022 176 53 27 024 197 60 30 026 219 75 38 03 274

58 32 02 285 63 35 021 307 72 40 022 351 90 50 026 439

o 38 16 02 049 42 18 022 058 48 20 025 066 40 25 028 0.82

[':;ig:;i”;éff“ 180-350HB 48 24 018 132 53 27 02 148 60 30 022 165 75 38 026 206

58 32 016 214 63 35 018 23 72 40 02 263 90 50 024 3.29

3 6 02 033 4 7 022 038 48 8 025 044 60 10 028 055

M Korozivzdornéoceli <270HB 48 11 0.18 088 53 13 02 099 60 14 022 11 75 18 026 137

58 16 016 143 63 18 018 153 72 20 02 175 90 25 0274 2.19

38 22 025 082 42 25 028 095 48 28 03 11 60 35 035 1.37

Litiny <350MPa 48 27 022 219 53 30 024 247 60 34 026 274 75 43 03 343

58 32 02 357 63 35 021 384 72 40 022 439 90 50 026 5.49

38 22 027 066 4 25 03 077 48 28 032 088 60 35 037 1.1

Titanové slitiny 48 27 024 176 53 30 026 197 60 34 028 219 75 43 032 274

58 32 022 285 63 35 021 307 72 40 024 351 90 50 027 439

38 6 014 033 4 7 015 038 48 8 018 044 40 10 02 055

Hlinikové slitiny 48 11 013 088 53 13 014 099 60 14 015 11 75 18 0.18 1.37

58 16 011 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 017 219

38 6 016 033 4 7 017 038 48 8 018 044 60 10 02 055

H | Kalené oceli 40-55HRC 48 11 014 088 53 13 015 099 60 14 016 11 75 18 018 1.37

58 16 012 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 0.6 219

1. Pro obrabéni popousténych oceli je ddrazné doporucovano Sroubovité frézovani drazek.

2. Pfi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.

21
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO VRTANi A ZAHLUBOVANI

VRTANI ZAHLUBOVANI

Radialni
hloubka rezu

¢ Posuv pri zahlubovani

je stejny jako pri vrtani.

¢ Neni nutno pouZzit prerusovany

posuv.

¢ Hloubku rfezu pro zahlubovaci
operace vybirejte podle
nasledujici tabulky.

Radialni hloubka rezu <0.4DC
Rozte¢ jednotlivych zabérd <0.5DC
Rozte¢ jednotlivych zabérd
DC
¢ Doporucena hloubka vrtani je mensi nez 0.5 DC.
e Privrtani (0.25 az 0.5 mm) pouzijte kvali efektivnimu lamani trisky pferusovany posuv.
¢ Pro zajisténi ucinného odvodu trisky pouzijte vnitfni nebo vnéjsi privod Fezné kapaliny.
* Vytvarena triska mizZe byt vymrstovana v libovolném sméru, proto zajistéte nalezitd bezpecnostni opatreni.
016,17 0 20, 21 0 25, 26 0 32,33,35 0 40 0 50
Material Vlastnosti
fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok
Nizkouhlikové oceli <180HB 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
Nelegované ocell 003 02 004 03 0045 03 005 03 005 03 006 03
Legované oceli
M Korozivzdorné oceli <270HB 003 015 004 025 0045 025 005 025 0055 025 006 025
Litiny <350MPa 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 05
Hlinikové slitiny 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
H  Kalené oceli 40-55HRC 0.02 0.15  0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

1. Pro obrabéni popousténych oceli je dGrazné doporuéovano Sroubovité frézovani drazek.
2. PFi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO VRTANi A ZAHLUBOVANI

PRO SIKME ZAHLUBOVANI

» Pro obrabéni oceli je doporucovano zahlubovani pod Ghlem 3°. PFi pouZiti vétSiho Ghlu neZ 3° nemUzZe byt tfiska
efektivné ldmana a namotava se na nastro;j.
Pri Sikmém zahlubovani se doporucuje snizit rychlost posuvu o 40 %.

23
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N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
[\IEA"VA z aktualniho jarniho ¢ podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEAWA jarnich/podzimnich uvedeni, které viak nejsou zahrnuty Stredni Fez
v poslednim Hlavnim katalogu.
POUZITi Lehky fez
Celni frézovani Preddokoncovani

Srazeni hran

Dokoncovani

Frézovani do rohu R

Super dokoncovani

DOOOGO®

Celni frézovani v blizkosti stény

NASTROJOVY MATERIAL

Rohové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Valcové frézovani

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi Materials.

Frézovani drazek

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti vaéi vysokym teplotam.

Kopirovani

Velmi tvrda, praskovou metalurgii vyrobena HSS
Substrat je z velmi tvrdé, praskovou metalurgii vyrobené
rychlorezné oceli.

Sikmé zahlubovani

Vysoce vykonna, vysoce legovana rychloiezna ocel
Substratem je vysoce vykonna, vysoce legovana
rychlorezna ocel.

Frézovani drazek R

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

06HCIHOCSOLHON
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POVLAK

VLASTNOSTI

Povlak SMART MIRACLE
Nova technologie hladkych povlakd s vysokou hustotou pro
vykonné frézovani tézko obrobitelnych materiala.

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

Ve srovnani s povlakem TiN 2-3krat zvysuje trvanlivost Uhel sklonu

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

Nové generace povlakd vhodna pro véechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

Povlak MIRACLE
Originalni povlak MIRACLE (AL, Ti)N.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukdzano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(AL TiIN nabizi vy$&i univerzalnost.

Hrubovaci ostFi

(ALTi,Cr)N vicevrstvy povlak
Nabizi vy$si univerzalnost pro nelegované oceli,
legované oceli a kalené oceli.

Proménliva Sroubovice

IMPACT MIRACLE povlak
Jednofazova nanokrystalicka povlakovaci technologie pro
vySSi tvrdost a tepelnou odolnost povlaku.

Zaoblena fazetka

=S s IS I lea Jlee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL TiIN povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

VFR povlak
(Vicevrstvy povlak ALCrS iN/(ALTiStiN PVD) je idealni pro
obrabéni extrémné tvrdych materiali do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobn4, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vlakny
a hlinikové slitiny.

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

Diamond povlak
Originalni CVD diamantovy povlak. Vhodny také pro vrtani
vyztuzenych plastd.

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
87 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@

Utvareé

LOOGCOC
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TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele Fezné ¢asti nastroje.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

Vnéjsi pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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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.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DISTRIBUCE:
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Publikovano od: #% MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE



	AQX
	MULTI FUNCTIONAL MILLING
	INSERTS
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	SYMBOLS

