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AJX

SNIZTE NAKLADY POMOCi FREZOVANI S EXTREMNE
VYSOKOU RYCHLOSTIi POSUVU V CELE RADE APLIKACI

2 MITSUBISHI MATERIALS



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
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Vznik tepelnych trhlin Tvorba ryh Vydrolena reznd hrana

M : Rada MP1200 M:  Konvenéni PVD



AJX

NOVA VICEVRSTVA TECHNOLOGIE

Zavedeni nové vicevrstvé technologie Gspésné potlacilo praskani a podstatné zlepsilo odolnost viéi lomu v porov-
nani s konvenéni technologii.

RADA MP1200 ViCEVRSTVA TECHNOLOGIE KONVENCENi TECHNOLOGIE VRSTEV

Brani vzniku trhlin

SYSTEM ViCE TRIiD

Pomoci simulacni technologie byla provedena pfesnd analyza zatiZzeni 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
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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 vici opotrebe- ¢ Nestabilni, pferusovany fez
ni a mechanické vlastnosti e Dlraz na odolnost vici lomu

a tepelné vlastnosti
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RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

LEPSi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, [ALTi]N 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 rFady dosahuje Uzasné stability nejen pri suchém obrabéni, ale také pfi
obrabéni za mokra, kde jsou britové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

VYNIKAJIiCi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI

Hladky povrch.

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

VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANI PRO
STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILI-

Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.

Grafické zndzornéni

MV1020

Tento nastrojovy material ma lepSi odolnost proti opotrebeni a teplotnim
$oklm a rovnéZ dosahuje stabilniho

obrabéni pFi nebyvalych reznych rychlostech, 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 lomu byl také reali-
zovan zejména pri problematickém obrabéni za mokra a pfi obrabéni
nerezovych oceli.
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MP9140

PVD POVLAK PRO TEZKO OBROBITELNE MATERIALY

VYNIKAJiCi 0DOLNOST PROTI NARUSTKUM DiKY HLADKEMU POVRCHU

secsesececseee Extrémné hladky povrch je vybornou prevenci vidi tvorbé
narlstka.

eeeeseess AITIN povlak s vysokym obsahem Al dokaze vyrazné zvysit
odolnost proti opotfebeni a teplu.

eeeecceccees Speacidlni substrat ze slinutého karbidu se zlepSenou odol-
nosti proti lomu.

Typ povlaku Charakteristiky
eeeefeccccccce MP9140 Zaméreno na odolnost viéi lomu
MP9130 Standardni typ povlaku

Zaméreno na odolnost proti
opotrebeni

L MP9120
JLUTVAREC
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MATERIALY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

MP9140

PVD povlak pro tézko obrobitelné materialy.

soeeceoe Extrémné hladky povrch je vybornou prevenci vici tvorbé narGstkd.

seeeee ATiN povlak s vysokym obsahem Al dokaZe vyrazné zvysit odolnost proti
opotrebeni a teplu.

-eeeee Specialni substrat ze slinutého karbidu se zlepsenou odolnosti proti lomu.

MP6100/MP7100

Mezi vlastnosti povlakl PVD patfi houzevnatost, nizky koeficient tfeni a vynikajici odolnost proti tvorbé narastkda,
opotrebeni a teplu.

— Vynikajici odolnost proti tvorbé nardstkl diky nizkému koeficientu tieni.

«esee« Kumulovany povlak PVD.

eeeeee Specialni substrat ze slinutého karbidu.

FH7020

Povlak CVD zajistuje dlouhou Zivotnost nastroje a vysokou odolnost proti praskani vlivem tepla.

technologii Even, je velmi hladka a chemicky stabilni. Umoznuje udrzeni stabilniho
rezného vykonu bez tvorby tFisek.

oeeeee Jako vnéjsi vrstva je pouzit Flat alumina (jemny oxid hlinity s hladkym povrchem).
Ma vynikajici pevnost pri vysokych teplotach a zabranuje opotrebeni Cela,
ke kterému obvykle dochazi pri rezani vysokou rychlosti.

-eeee« Nové vyvinuty zakladni kov ze slinutého karbidu ma zvysenou odolnost proti pras-
kani vlivem tepla a odolnost proti lomu.




ROZSAH APLIKACI

AJX

DOPORUCENI UTVAREC

ZAKLADNI TYP

Prvni doporuceny utvarec pro obecné rezani.

2 °* Optimalni vyvazenost mezi
ostrosti a odolnosti proti lomu.
Univerzalni desticka pro Siroky
rozsah obrdbénych materiall a
reznych podminek.

Utvare¢ FT

TYP S OSTRYM BRITEM

Vhodny pro stroje BT40 a HSKé3.

++ ZvysSuje rezny vykon diky velkému
ahlu ela. U&inné pro obrabéni
bez vibraci pFi dlouhém vylozeni
za vy$$iho posuvu, coZ v ddsledku
umoZfiuje Usporu nakladd.

Utvare¢ JM

POUZITi UTVARECU

TYP S PEVNYM BRITEM

Stabilni obrabéni i pri prerusovaném obrabéni
povrchu.

** Se zvySenou odolnosti proti lomu
| priprerusovaném fezu diky
houZevnaté&jsim britim.

Zvysena spolehlivost a
efektivnéjsi obrabéni umoznuji
snizeni naklada.

Utvare¢ ST

UTVAREC S OSTRYM BRITEM

Optimalizovano pro tézko obrobitelné materialy.

-+ Optimalizovana rfezna hrana JL
utvarece poskytuje ostrost a
nizky rezny odpor, ktery je idealni
pro tézko obrobitelné materialy.
Maximalni hloubka Fezu se lisi

v zavislosti od velikosti Fezné
desticky.

Utvare¢ JL

Rezné podminky: @: Stabilni fez ~ @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez

M

JM
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AJX

FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

VYSOCE SPOLEHLIVE TELESO FREZY

seescessessesscsscsscsscescescascescess « CENOVE DOSTUPNA DESTICKA

Specialné navrzend, trojuhelnikova geometrie desticky
umoznuje nakladové efektivni frézovani.

STANDARDNE S CHLADICiMI KANALKY

VSechna télesa frézy AJX jsou vybavena prlchozimi chla-
dicimi kanalky pro hladky odvod trisky, chlazenim bfitu a
mazanim.

P UPNUTiSVYSOKOU TUHOSTi

Upinky jsou standardni vybavou (kromé modelu
AJX 06, 08). Pevné upinani desticky zajistuje stabilni a
spolehlivé Fezani.

OBRABENI S EXTREMNE VYSOKOU RYCHLOSTi POSUVU

Pomoci pfimého britu se dvéma zkosenimi, ktery vytvori Ghel stoupani a a B, s vedlej$im bfitem mdZe dosahnout
fréza AJX extrémné vysoké rychlosti posuvu az 1.5 mm/zub a docilit tak maximalni G¢innosti pfi hrubovani.

Vedlej&i brit

ececececcccce



AJX

AJX O®2e&
VICEUCELOVE OBRABENI
RN v [ FSH [ H :
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» . DC DCCB |
DCX
2
AJX09 AJX12 AJX14
GAMP:  +8° GAMP:  +8° GAMP:  +8° glzg
GAMF:  -6° GAMF:  -5°- -4° GAMF: -3° DCSEMS
DCON o
Kww -
=
DCX Sefizovaci Sroub Geometrie @
9 63 (22) HSC10030H y/ { §5
0 63 (27), 66. 880 HSC12035H |1 8 NS &
? 100 HSC16040H ez =
DAH X
@ 125. 0160 MBA20040H 2 bcce X
DC
DCX

Pouze pravostranny drZak nastroje.

UPINANE NA TRN

APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ wT ZEFP Typ o

Objednaci kod g
=
n
AJX12-050A03R [ 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 3 1
JDM{:1204
AJX12-050A04R [ 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 4 1
AJX09-050A05R [ ) 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 ® 1 JDM09T3
AJX12-052A03R * 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 3 1
JDM:1204
AJX12-052A04R [ J 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 4 1
AJX09-052A05R [ J 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDM:09T3
AJX14-063A03R * 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 8 1
AJX14-063X03R [ 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDM31405
AJX14-063A04R [ 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R [ J 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R [ J 2 B3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 ® 1
JDM:1204
AJX12-063X05R [ J 2 51.3 27 63 50 1.5 1.5 0.6 5 1
AJX14-066A03R * 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R [ 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDM(31405
AJX14-066A04R [ 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R [ 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R [ J 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.8 ® 1
JDM:1204
AJX12-066X05R [ J 2 54.3 27 66 50 1.4 1.5 0.7 5 1
AJX14-080A04R * 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDM31405
AJX14-080A05R [ 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R [ 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.2 6 1 JDM:1204
1/2
1. Viz 23 s (idaji o maximalni hloubce fezu (APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ). N
0 &

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AJX - UPINANE NA TRN

AJX

Objednaci kod o APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
%
AJX14-100A05R [ 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 D
AJX14-100A06R [ 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6 JOME405
AJX12-100A07R o 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM31204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.3 5 2
AJX14-125B07R [ J 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 7 2 N
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 6 2 JOMEI405
AJX14-160B08R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
2/2
1. Viz 23 s (idaji o maximalni hloubce fezu (APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ). 23 'V?
(R4
NASTRCNA FREZA - ULTRA JEMNE DELENI
3 4
232 DCSFMS 4125 DCSEMS
o 8 7 2 % |
063 © F/ 8
066 A/ = — o=
280 @ : @ S g
2100 S W ® A 9 o b Y <
BéH DCCE ] 4 boos X
DCX DC
DCX
Pouze pravostranny drZék nastroje.
DCX Sefizovaci Sroub Geometrie
032, 040, P42 HSC08025H
@50, @52, P63 P66 (DCON=22) HSC10030H 1
63 P66 (DCON=27), @80 HSC12035H
@ 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H 2
Objednaci kod S APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
%
AJX06-032A05R [ ] 1 249 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 5 3 JOM306T2
AJX06-032A06R [ 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM306T2
AJX08-040A06R [ J 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 3 JOM:30803
AJX08-042A06R [ 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM:0803
AJX09-050A06R [ 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 3 JDM:09T3
AJX08-050A07R [ 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM:0803
AJX09-052A06R [ J 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 6 8 JDM:09T3
AJX08-052A07R [ ] 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM{»0803
AJX12-063A06R [ ] 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 3 JDM31204
AJX09-063A07R [ J 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM:09T3
AJX12-063X06R [ 2 5.3 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 8 JDM:1204
AJX09-063X07R [ 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM:09T3
AJX12-066A06R [ J 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204
AJX09-066A07R [ ] 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM09T3
AJX12-066X06R [ 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM31204
AJX09-066X07R [ ] 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM09T3
AJX12-080A08R [ J 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 3 JDM31204
AJX12-100A09R [ 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM:1204
AJX14-125B09R [ 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM{:1405
Al

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




AJX

AJX - UPINANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX Kww LCCB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 " 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 1" 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 " 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 " 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 1 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 = 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 = 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B08R 40 - 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
1/1

NAHRADNI DiLY

p T
Drzak nastroje § \.“f \@%
Upinaci $roub Upinka Sroub upinky Pruzina Kli¢
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS?2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Upinaci moment (N ¢ m) : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5



AJX

AJX
VICEUCELOVE OBRABENI
PN M M BSE [ H A-A

«% 7 m : @\ﬁ ~~~~~~~~~~~ O
ﬁ,ﬂﬂgiggk“*; J" A FZ%%§29 |_s10

DCX
DC

DCSFMS

APMX L
OAL 3
Pouze pravy drZék nastroje.
S10
SROUBOVANE NA TRN
Objednaci kéd T APMX DC DCON  DCX LF OAL  RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
&

AJXO06R162AM0O8 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 3° 03 0.1 2 2
AJXO06R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5° 03 0.1 2 2
AJX06R203AM10 @ 1 12.9 10.5 20 28 47 1.5° 03 0.1 3 3
AJXO6R223AM10 @ 1 14.9 10.5 22 28 47 10 03 0.1 3 3
AJXO06R254AM1235 @ 1 17.9 12.5 25 35 57 0.8° 03 0.1 4 1 JOMO06T2
AJXO06R284AM1235 @ 1 20.9 12.5 28 35 57 0.7° 03 0.1 4 1 JOME06T2
AJX08R202AM10 @ 15 11.4 10.5 20 28 47 3.5° 05 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOMC080
AJX08R253AM12 @ 15 16.4 12.5 25 36 58 2° 05 0.1 3 g IR
AJX08R283AM12 @ 15 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 05 0.1 3 1
AJXO8R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOM7:0803
AJXO0BR354AM1645 @ 15 26.4 17.0 35 45 68 1.2 05 0.2 4 1
AJXO0BR406AM1645 @ 1.5 3.4 17.0 40 45 68 10 05 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 12.5 25 36 58 4e 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 12.5 28 36 58 3° 1 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 3 1
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 24.9 17 35 47 70 2° 1 0.2 3 1
AJXO9R404AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5° 1 0.2 4 1
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 4.5° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4e 15 0.3 2 2
AJX12R352AM16 @ 2 233 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2

7

Ny

e

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



AJX

AJX - SROUBOVANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod CRKS S10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AM0O8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AM0O8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 10.5 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25 1
AJX06R284AM1235 M12 19 12.5 23.5 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12.5 21 28 1
AJX08R324AM1645 M16 24 17 29 32 1
AJX08R354AM1645 M16 24 17 29 35 1
AJX08R406AM 1645 M16 24 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJX09R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJX09R404AM 16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2

i7Al

NAHRADNI DiLY

o & 5

Drzak nastroje § \. ¢ /\/
Upinaci Sroub Upinka Sroub upinky PruZina Kli¢

AJX06 TS25 — — - TKYO8F
AJX08 TS33 — — - TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Upinaci moment (N ¢ m) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5

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



AJX

AJX O®2e&
VICEUCELOVE OBRABENI
RN v [ FSH [ H

| | (=]

Pouze pravy drzék nastroje.
(PRiIMOU) VALCOVOU
Objednaci kod ° APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o

&
AJX06R162SA16ES [ ] 1 8.9 16 16 70 20 85 3° 0.3 2
AJX06R172SA16ES [ ] 1 9.9 16 17 70 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R162SA16S [ ] 1 8.9 16 16 110 30 2.25° & 0.3 2
AJX06R172SA16S [ ] 1 9.9 16 17 110 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20S [ ) 1 12.9 20 20 130 50 1.31° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20S [ ) 1 14.9 20 22 130 30 — 1° 0.3 3
AJX06R2545A25S [ ] 1 17.9 25 25 140 60 1.1 0.8° 0.3 4
AJX06R284SA25S [ ] 1 20.9 25 28 140 40 — 0.7° 0.3 4
AJX06R325SA32S [ ] 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 5
AJX06R326SA32S [ ] 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 6
AJX06R162SA16L [ ) 1 8.9 16 16 150 70 0.93° & 0.3 2
AJX06R172SA16L [ J 1 9.9 16 17 150 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20L [} 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20L [ ] 1 14.9 20 22 180 30 — 1° 0.3 3
AJX06R254SA25L [ ] 1 17.9 25 25 200 120 0.54 0.8° 0.3 4
AJX06R284SA25L [ ] 1 20.9 25 28 200 40 — 0.7° 0.3 4
AJX06R325SA32L [ ] 1 24.9 32 32 200 120 0.54 0.5° 0.3 5
AJX06R162SAT6EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64° 3° 0.3 2
AJX06R172SAT6EL * 1 9.9 16 17 200 20 — 2.5° 0.3 2
AJX08R202SA20S [} 1.5 1.4 20 20 130 50 1.34° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20S [ ] 1.5 13.4 20 22 130 30 — 3° 0.5 2
AJX08R253SA25S [ ] 1.5 16.4 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25S [ ] 1.5 19.4 25 28 140 40 — 1.7° 0.5 8
AJX08R324SA32S [ ] 1.5 23.4 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32S [ ) 1.5 31.4 32 40 150 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20L [ ) 1.5 11.4 20 20 180 100 0.65° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20L [ ] 1.5 13.4 20 22 180 30 — 3° 0.5 2
AJX08R253SA25L [ ] 1.5 16.4 25 25 200 120 0.54° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25L [ ] 1.5 19.4 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R324SA32L [ ] 1.5 23.4 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32L [ ] 1.5 31.4 32 40 250 50 - 1° 0.5 6
AJX08R202SA20EL * 1.5 11.4 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL * 1.5 13.4 20 22 250 30 — 3° 0.5 2
1/2

1. Viz 23 s (daji o maximalni hloubce Fezu (APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ). 18 '{3

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



AJX - TYP S PRIMOU STOPKOU

AJX

Objednaci kéd E APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX
G

AJX09R2525A25S [ 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJX09R282SA25S [ 2 17.9 25 28 140 40 - 3° 1 2
AJX09R3035SA32S [ J 2 20.0 32 30 150 70 1.79° 2.7° 1 &
AJX09R3235A32S [ 2 21.9 32 32 150 70 0.94° 2.5° 1 3
AJX09R3535A32S [ 2 24.9 32 35 150 50 = 2° 1 3
AJX09R404SA32S [ 2 29.9 32 40 150 50 - 1.5° 1 4
AJX09R2525A25L [ J 2 14.9 25 25 200 120 0.54° 4° 1 2
AJX09R282SA25L [ 2 17.9 25 28 200 40 - 3° 1 2
AJX09R303SA32L [ ) 2 20.0 32 30 200 120 1.03° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32L [ J 2 21.9 32 32 200 120 0.54° 2.5° 1 3
AJX09R353SA32L [ 2 24.9 32 85 200 50 = 2° 1 3
AJX09R404SA32L [ 2 29.9 32 40 250 50 - 1.5° 1 4
AJX09R404SA40S [ J 1.2 29.9 40 40 150 70 1.8° 1.8° 1 4
AJXO09R404SALOL O 1.2 29.9 40 40 250 70 0.43° 0.92° 1 4
AJX09R252SA25EL * 2 14.9 25 25 300 180 0.36° 4° 1 2
AJX09R282SA25EL * 2 17.9 25 28 300 40 - 3° 1 2
AJX12R3025A32S [ J 2 18.3 32 30 150 70 1.82° 4.5° 1.5 2
AJX12R3225A32S [ 2 20.3 32 32 150 70 0.96° 4° 1.5 2
AJX12R3525A32S [ J 2 233 32 85 150 50 = 3.5° 1.5 2
AJX12R4035A32S [ 2 28.3 32 40 150 50 - 3° 1.5 3
AJX12R403SA4L0S [ J 1.2 28.3 40 40 150 70 0.35° 0.95° 1.5 3
AJX12R403SA40L O 1.2 28.3 40 40 250 70 0.35° 0.95° 1.5 3
AJX12R402SA4L0EL O 1.2 28.3 40 40 350 70 0.35° 0.95° 1.5 2
AJX12R4035A42S * 2 28.3 42 40 150 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32L [ 2 18.3 32 30 200 120 1.04° 4.5° 1.5 2
AJX12R3225A32L [ 2 20.3 32 32 200 120 0.55° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32L [ J 2 233 32 35 200 50 = 3.5° 1.5 2
AJX12R403SA32L [ J 2 28.3 32 40 250 50 - 3° 1.5 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1.79° G 1.5 8
AJX12R302SA32EL * 2 18.3 32 30 300 180 0.69° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32EL * 2 20.3 32 & 300 180 0.36° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32EL * 2 233 32 35 300 50 - 3.5° 1.5 2
AJX12R402SA32EL * 2 28.3 32 40 350 50 = 3° 1.5 2
AJX12R402SA42EL * 2 28.3 42 40 350 70 1.79° 3° 1.5 2
AJX14R503SA40S [ ) 1.2 38.2 40 50 150 50 = 4.2° 2 3
AJX14R503SA40L O 1.2 38.2 40 50 250 50 - 4.2° 2 3
AJX14R5035A42S * 2 38.2 42 50 150 50 = 4.2° 2 3
AJX14R5035A42L * 2 38.1 42 50 250 50 - 4.2° 2 4
AJX14R634SA40S O 1.2 51.1 40 63 150 50 = 2.8° 2 4
AJX14R6345A40L O 1.2 51.1 40 63 250 50 - 2.8° 2 4
AJX14R634SAL2S * 2 51.1 42 63 150 50 = 2.8° 2 4
AJX14R6345A42L * 2 51.1 42 63 250 50 - 2.8° 2 4

1. Viz 23 s Udaji o maximalni hloubce Fezu (APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ).

® : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. [1:Vyrabi se pouze na objednavku

15
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AJX - TYP S PRIMOU STOPKOU

AJX

NAHRADNI DiLY

Drzak nastroje

7
@,
&

ol

Upinaci Sroub Upinka Sroub upinky Pruzina Kli¢
AJX06 TS25 — — — TKYO8F
AJX08 TS33 — — — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Upinaci moment (N e m) :

@ : UdrZovano na skladé. *

TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

: UdrZovéno na skladé v Japonsku.



AJX

AJX

DESTICKY

B o e¢c cc=3 eocz
M  Korozivzdorné oceli Rezné podminky:
Litiny () L X 2k @®: Stabilni Fez €: Univerzalni obrabéni
IZa’ruvzdorné slitiny, titan oC 3 C 38 [ 2 ¥: Nestabilni fez
H | Kalené oceli
S8 8 .
owamcs T 3 EigRmsEsIggEy © ¢ ® R a0
THHEHEE
HMEELWLZ=ZZ=Z=Z=Z=Z2 22 = > >
JOMWO06T215ZZSR-FT M 0000000 00O ® ® 0@ @ 63 278 1.2 1.5 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M 000000000 ® ® 0 80 318 14 2.0 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M 000000000 ® ® ® @ 9525 397 1.8 2.0 15°
JDMW120420ZDSR-FT M 00006000 00O ® ® @ @O 120 476 25 2.0 15°
JDMW140520ZDSR-FT M 0000000 00 ® ® @ @ 140 556 28 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-ST M [ BN ) o0 000 ® ® @ @ 120 476 25 2.0 15°
JDMT140520ZDSR-ST M * @ o0 000 ® ® ® @ 140 556 28 2.0 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M ( I BN J o0 000 00 635 278 1.2 1.6 13°
JOMTO080322ZZER-JL M 00 0000 00 80 318 1.4 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M ( I BN ] o0 000 00 9.525 3.97 1.8 2.3 15°
JDMT120423ZDER-JL M 00 0000 00 120 4.76 25 2.3 15°
JDMT140523ZDER-JL M o000 0000 00 140 556 2.8 2.3 15°
JOMTO06T215ZZSR-JM M 0000600000 ® ® 00 63 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM M 0000000 00O ® ® 00 80 318 14 2.0 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M 0000000 00O ® ® @ ® 9525 397 1.8 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-JM M 0000000 00O ® ® @ @O 120 476 25 2.0 15°
JDMT140520ZDSR-JM M 0000000 00O ® ® @ @ 140 556 28 2.0 15°

1. PFi pouZivani utvafece ST zkontrolujte nastaveni vy$ky, protoZe se li&i od ostatnich utvafeda.

17
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AJX

AJX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST
Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
MV1020 230 (180-280)
FH7020 170 (120-220)
MV1030 160 (100-220)
MP1220 150 (100-200)
Nizkouhlikové oceli <180HB
MP6120 150 (100-200)
MP1230 130 ( 80-180)
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
MV1020 220 (170-270)
MV1030 150 ( 80-220)
FH7020 150 (100-200)
& oceli MP1220 130 ( 80-180)
[l:sgigz\r/waén:czae“ 180-280H8 MP6120 130 ( 80-180)
MP1230 110 ( 60-160)
MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
MV1020 180 (100-250)
MV1030 140 ( 70-210)
FH7020 130 ( 80-180)
Nelegované oceli 280-350HE MP1220 100 ( 50-150)
Legované oceli MP6120 100 ( 50-100)
MP1230 80 ( 30-130)
MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
MV1020 180 (100 - 250)
MV1030 140 ( 70-210)
FH7020 130 ( 80-180)
MP1220 100 ( 50-150)
Legované nastrojové oceli <350HB
(Zihani) MP6120 100 ( 50-150)
MP1230 80 ( 30-120)
MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP1220 100 ( 70-130)
MP6120 100 ( 70-130)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC MP1230 80 ( 50-110)
MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
<200HB MV1030 160 (130-200)
>200HB MV1030 140 ( 80-200)
MP1230 140 (100-180)
Austenitické korozivzdorné oceli
<270HB MP7130 140 (100-180)
MP1240 120 ( 80-160)
MP7140 120 ( 80-160)
Precipitaéné vytvrzované korozivzdorné oceli <450HB MV1030 140 ( 80-200)

1/2



AJX - REZNA RYCHLOST

AJX

Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
MP1220 150 (100-200)
<350MPa FH7020 150 (100-200)
Sedé litiny MP1230 140 (100-180)
MV1020 210 (160-260)
<450MPa
MV1030 160 (120-210)
MP1220 150 (100-200)
<450MPa
MP1230 140 (100-180)
MV1020 190 (140-240)
Tvarné litiny MP1220 120 ( 80-160)
<800MPa MV1030 130 ( 90-170)
MP1230 110 ( 80-140)
VP15TF 120 ( 80-160)
MP1220 50 ( 40- 60)
MP9120 50 ( 40- 60)
. P MP1230 45( 30- 55)
Titanové slitiny —
MP9130 45 ( 30- 55)
MP1240 40 ( 30- 50)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP1220 30( 20- 40)
MP9120 30( 20- 40)
5. P MP1230 25( 20- 35)
Zaruvzdorné slitiny <350 HB
MP9130 25( 20- 35)
MP1240 20 ( 15- 30)
MP9140 20 ( 15- 30)
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)

2/2
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AJX

AJX

Délka vylozeni L

Otacky vietena n(min-1)=
(Doporucena fezna rychlost x 1 000)+
(Vnéjsi prdmér nastroje x 3.14)

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

Délka vyloZeni L

Rychlost posuvu stolu Vf(mm/min)= n x Posuv na zub x Pocet zub0.

Doporuéené &ifka Fezu (ae) je vice neZ 60 % priméru fezné ¢asti nastroje.

Vyse uvedené fezné podminky jsou voditkem pro obrabéni na stroji # 50
BT. V pfipadé stroji # 40 BT a # 63 HSK se doporucuje primér nastroje
pod 35 mm. V tomto pripadé snizte hloubku rezu a rychlost posuvu stolu.

Pro obrabéni dild, které vyzaduji prerusované obrabéni, se doporucuje

pouZziti utvarece ST s houzevnatéjSimi reznymi hranami. Prvni volba

materialu desticky pro nestandardni 06/08/09 ST utvarec je VP30RT bez

ohledu na material obrobku.

Pro nestabilni Fez zplsobeny dlouhym pfesahem nastroje se doporuduje

téleso frézy s hrubou roztedi.

Pro sniZeni feznych sil nebo pFi pouZiti dlouhych pfesahl nastroje

pouzivejte ,ostry” JM utvarec.

Pri obrabéni nastroji AJX se tvori velké a tézké trisky. K jejich tcinnému

odvodu pouzijte proud vzduchu.

DCX=16.17 DCX=20.22 DCX=25.28

Material Vlastnosti
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Nizkouhlikové oceli <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
o 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
E:;\glzfénfcgﬁe“ 180-280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
o 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
[':glig‘;;aé”:CZfiel' 280-350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Legované nastrojové oceli <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
M Austenitické korozivzdorné oceli <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Sedé litiny <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Tvarné litiny <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Titanové slitiny - 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
Fsrovadorné sliting 5o s 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
H | Kalené oceli 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4

1/2



AJX

AJX - HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

DCX=40. DCX=40.

DCX=30.32.35 (32 Stopkovy typ) | (42 Stopkovy typ)

DCX=50. 63

Material Vlastnosti
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

180 1.2 1.4 | 180 1.2 14 | 180 1.2 15 | 180 1.4 1.5

Nizkouhlikové oceli <180HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 1.3 | 240 1.2 1.3

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 0.8 1.1 = = =
180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 15 1180 1.4 15

Nelegované oceli

. : 180-280HB 230 1.0 1.2 |20 10 12 |20 10 13|20 12 13
Legované oceli

290 08 1.0 | 300 0.8 1.0 | 300 0.8 1.1 - - -
180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Nelegované oceli

. : 280-350HB 230 0.8 1.2 | 240 038 1.2 | 240 038 1.3 | 240 1.0 1.3
Legované oceli

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 = = =
180 1.0 14 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 ] 180 1.2 1.5

Legované nastrojové oceli <350 HB 230 038 1.2 | 240 0.8 1.2 | 240 08 13 | 240 1.0 1l58)

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - - -
180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.2 | 180 1.0 13 | 180 1.2 1.3

Kalené a popousténé oceli 35-45HRC 230 0.8 1.0 | 240 038 1.0 | 240 038 1.1 240 1.0 1.1

290 0.6 0.8 | 300 0.6 0.8 | 300 0.6 0.9 = = =
180 1.2 1.2 | 180 1.2 1.2 ] 180 1.2 1.3 | 180 *1.4 13

M Austenitické korozivzdorné oceli <270HB 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1

290 08 08 | 300 08 08| 300 08 09 - - -
180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.7 | 180 1.4 1.7

Sedé litiny <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 1.0 1.5 | 240 1.2 1.5

290 038 1.2 | 300 0.8 1.2 | 300 038 1.3 = = =
180 1.0 1.4 | 180 1.0 14 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Tvarné litiny <450MPa 230 038 1.2 | 240 0.8 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — - —
Titanové slitiny - 180 12 06 | 180 12 06 | 180 12 06 | 180 1.2 0.6

230 1.0 04 | 240 10 04 | 240 10 04 | 240 1.0 04

Zaruvzdorné slitiny <350 HB
290 08 03 |300 08 03|30 08 03 — — —

180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.1 180 0.8 1.1

H Kalené oceli 40-55HRC 230 05 0.8 | 240 0.5 0.8 | 240 0.5 0.9 | 240 0.6 0.9

290 04 06 | 300 04 06 | 300 04 07 — - —
2/2

* Hloubka Fezu pro JL utvarec je az do 0.6 mm pro velikost 06. aZ do 0.9 mm pro velikost 08 a az do 1.2 mm pro velikost 09. 12. 14.
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AJX

POZNAMKA K PROGRAMOVANI

Pri pouziti AJX naprogramujte jako radiusové frézy R3.
Priblizné neobrobené ¢asti pro dany program jsou uvedeny v tabulce.

Desticka ﬁ Priblizny RE Nl::f ::;fr(y
0 FT/JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
0 FT/IM 2.5 Lo
~ L 2.0 0.40
c
3 FT/IM 3.0 0.47
5 09
o £ < L 3.0 0.46
& 23 0 FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/IM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

1. Pozndmka: Neobrobena ¢ast se mlze mirné lidit podle feznych
podminek.

ZADNA KOLIZE S OBROBKEM

Typ stopky AJX je vyroben s uvedenym obrabénym primérem obrobku a volnym prostorem pro tfisku. |[dealné se
hodi pro hluboké frézovani a omezuje potrebu pouzit specialni dlouhé nastroje.

Prdmér stopky

PDCON Objednaci cislo DCX DCON
AJX06R172SA16: 17 16
AJX06R223SA20: 22 20
AJX08R222SA20 22 20
El AJX08R2835A20 28 20
E AJX09R282SA25( 28 25
cc:> AJX09R3535A32(} 35 32
AJXO9RAL04SA32: 40 32
AJX12R3525A32 35 32
oDCX AJX12R400SA32 40 32
(@DCON+a) AJX14R503SA42 50 42
AJX14R634SAL2: 63 42

Primér fezné &asti
nastroje

1. Podrobné informace o drzaku naleznete na strané 14/15.



AJX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SIKME ZAHLUBOVANI SROUBOVITE ZAHLUBOVANI
¢ Jak stanovit polohu stfedu nastroje.
@dc = @DH - pDC
Poloha Pozadovany Primér
stiedu prdmér britu
nastroje otvoru

¢ Informace o houbce fezu na prichod najdete

ve vySe uvedenych reznych podminkach pro

X(mm)

Sroubovité zahlubovani.

¢ Nastavte otacky vietena stroje tak, aby se nastroj

otacel a fezal smérem dold.

e Pro $ikmé nebo Sroubovité zahlubovani pouzijte nizsi posuv (60 % vypoctené hodnoty]).
¢ Pro vrtani nastavte v axialnim sméru posuv na otdc¢ku 0.2 mm nebo mensi.

¢ Vytvarené dlouhé trisky mohou byt vymrstovany v libovolném sméru, proto dbejte na naleZitou bezpecnost obsluhy.

APMX Sikmé Zahlubovani Sroubovité zahlubovani
Izg::'i;:;(jz- DCX DC Utvarec RMPX | Pozadovana vzdalenost L (mm) pro hloubku X mm DH AZ
FT/JM/ST JL X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min Max.

STOPKOVY TYP/TYP SROUBOVANY NA TRN

AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — — 25 31 0.3
AJX06 20 129 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 149 1 0.6 1° 57.3 — — — 35 41 0.3
AJX08 20 11.4 1.5 0.9 3L 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 149 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 191 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 219 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJIX09 35 24.9 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 53 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 203 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 233 2 1.2 357 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 283 2 1.2 3° 191 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 48" 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2°48° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2°48° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1° 48" 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 57.3 71.6 95.5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 48" 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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TABULKA PRO SPRAVNOU VOLBU NASTROJE

AJX

POCET ZUBU A REZNE PODMINKY

hrubé déleni

jemné déleni

extra jemné déleni

ultra jemné déleni

pex n?;fr. ZEFP  Vf n?;fn ZEFP  Vf nzfr_ ZEFP  Vf n?;fr. ZEFP  Vf n?;fr. ZEFP  Vf
32 AJX06 5 7400 | AJXO6 6 8900
40 AJXO8 6 7100
42 AJXO8 6 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJXO9 6 6300 | AJXO8 7 7300
52 AJXO9 6 6000 | AJXO8 7 7000
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 |AJX12 5 4100 |AJX12 6 5000 | AJXO9 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 |AUX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJXO9 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AJX14 4 3100 | AJX12 5 3900 | AUX12 6 4700 | AJXO9 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AUX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJXO6 2 2300
17 AJXO6 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJXO6 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJXO6 3 3900
25 AJXO9 2 3000 | AJXO8 3 4500 | AJX06 6100
28 AJXO9 2 2700 | AJXO8 3 4000 | AJX06 5400
30 AJX12 2 3100 | AJXO9 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJXO9 3 4400 | AUXO8 4 5900 | AJXO6 5 7400 | AJXO6 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJXO9 4 4700 | AJXO8 7100
40(DCON=42) AJX12 3 3900 | AJXO9 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJXO6 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJXO6 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJXO6 3 3900
25 AJXO9 2 3000 | AJXO8 3 4500 | AJX06 6100
28 AJXO9 2 2700 | AJXO8 3 4000 |AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJXO9 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJXO9 3 4400 | AJX08 5900
35 AJX12 2 2700 | AJXO9 3 4000 | AJX08 5400
40 AJX12 3 3500 | AJXO9 4 4700 | AJXO8 6 7100
Rezné podminky
Material: SCM440
Britova desticka: FH7020
Ve (m/min]): 150

Vyslednd hodnota je vypoditana na zékladé maximéalnich hodnot doporucenych podminek. (Zaokrouhleno dold na posledni dvé ¢isla.)



TRN S PRIMOU STOPKOU

AJX

CRKS
% éﬂ ****** :;’,f;@ ,g
— e [ — 7|2 4%* fffffffffffffffff
19
LF H
Objednaci Cislo S DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
%
OCELOVA STOPKA
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
STOPKA Z SK
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 235 125 10 19 M12
SC25M12S5245LW * 12.5 25 235 245 10 19 M12
SC32M16S140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
TRN PRO STOPKU BT30
v [
Objednaci Cislo E % ; . @ Provedeni
“» a8 & % 3 8§
SC16M08S10-BT30 * 85 145 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 * 105 185 32 10 M10
SC25M12S10-BT30 * 125 235 32 10 M12
SC32M16510-BT30 *x 170 285 32 10 M16
TRN PRO STOPKU BT40
u wn
Objednaci cislo E % ; . @ Provedeni
» &8 & % 93 8§
SC16M08S10-BT40 * 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 *x 105 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 235 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 170 285 37 10 M16
TRN PRO STOPKU HSK63A
v %)
Objednaci Cislo E % ; . @ Provedeni
» &8 &8 % 9 &
SC16M08522-HSK63A *x 85 145 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A * 105 185 50 24 M10
SC25M12S527-HSK63A * 125 235 53 27 M12
SC32M16528-HSK63A * 17.0 285 54 28 M16

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

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




SYMBOLY

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




SYMBOLY

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
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