2026.04

AXD

MULTIFUNKCNI FREZOVACi NASTROJE PRO VYSOKE
REZNE RYCHLOSTI A VYSOKE VYKONY PRI OBRABENI
HLINIKOVYCH A TITANOVYCH SLITIN

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



AXD

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

a tepelné vlastnosti



AXD

MT2010

UHLIKATA KARBIDOVA SORTA PRO VYSOKORYCHLOSTNI
OBRABENI EXTRA SUPER DURALOVYCH, HLINIKOVYCH A
LITHIOVYCH SLITIN

Vysoce cementovany karbid vhodny pro vysokorychlostni obrabéni o feznych rychlostech az 5000 m/min,
kombinovany s excelentni odolnosti proti opotfebeni a pevnosti.

REZNY VYKON

SLITINA ALU-LI: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Konvencni

0 5 10 15 20
Pocet obrabécich cykld
Material Al-Li Alloys Po 17-ti obrabécich cyklech Po 6-ti obrabécich cyklech
Nastroj AXD4000A-050A04RD y
Nastrojovy material XDGX175004PDFR-GM-MT2010
Ve (m/min) 5181
fz (mm/ot.) 0.15
ap (mm) 1.5
ae (mm) 39

Mokré obrabéni

Zplsob obrabéni i
Jedna desticka MT2010

Konvencni

Schopna dale obrabét Deformace zplsobujici ldmani

JIS A7050: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI VYLOMENI
Po 90-ti sekundach obrabéni

Material JIS A7050

Nastroj AXD4000A-050A04RD

Nastrojovy material XDGX175004PDFR-GM-MT2010

Ve (m/min) 5181

fz (mm/ot.) 0.20

ap (mm) 5.0

ae (mm) 50

ZpUsob obrabéni Mokré obrabéni MT2010 Konvenéni

Schopna dale obrabét Viditelné poskozeni




AXD

AXD4000A

PRO ULTRA VYSOKORYCHLOSTNI, SUPEREFEKTIVNI
OBRABENI| HLINIKOVYCH SLITIN

ceseececcestcstcctctcssccsccccscssccscscsscsscsscsssscces VELMI ODOLNE TELESO
Modifikované LGzko VBD v kombinaci s odolnou
konstrukci télesa zvladaji odolat vysokym razdm
a odstredivym silam, které vznikaji pri
vysokorychlostnim obrabéni.

- - OPTIMALNIi DESIGN PROSTORU PRO TRiSKY
Specialné konstruovany prostor pro trisky zajiStuje
jejich odstranéni béhem vysokorychlostniho obrabéni.

000000000000000000000000000000000000000000 ©

SPOLEHLIVOST

VylepSené protiodstredivé Srouby zajistuji 100 %
kontakt s VBD a mohou byt utazeny dvojnasobnym
momentem v porovnani se standartni AXD4000.
Extrémn{ utahovaci moment zajistuje jistotu pri upnuti
VBD pro vysokorychlostni obrabéni.

STABILITA

Osvédéena a dlvéryhodna VBD s velmi ostrou Feznou
hranou a z tvrdého karbidového substratu pro vyssi
spolehlivost. Tyto vlastnosti pfinaseji nizsi rezné sily
spolecné s odolnosti proti vylamovani.

JAK ZVOLIT AXD4000A NEBO AXD4000

AXD4000A je specialné vyvinuta pro souvislé ultra vysokorychlostni obrabéni hlinikovych slitin a jsou nejlépe
prizplsobené pro vykonné stroje s vykonnymi vieteny o vice nez 80 kW.

200

Vykon vietena (kW)
I=
o

0 10000 20000 30000 40000
Otacky vietena (min™")



AXD

AXD

PRO OBRABENI| HLINIKOVYCH A TITANOVYCH SLITIN

AXD7000 pro vynikajici Sikmé zahlubovani a celkovy vykon.

ViICEUCELOVE FREZOVANI

n Frézovani do rohu

H Sikmé zahlubovani

E Frézovani drazek
Sroubovité zahlubovani
B Celni frézovani

n 3D kopirovani

EXTREMNE STABILNi PRI VYSOKYCH ODSTREDIVYCH SILACH

Dva upinaci Srouby pFi vysokych otackach viretene zabranuji posunuti desticky vyvolanému odstredivou silou.
Dvojité upinani nabizi spolehlivost a bezpecnost.

AXD4000-050A04RA

Nastroje
AXD7000-050A03RA
. XDGX175008PDFR-GL
Desticka
XDGX227008PDFR-GL 5mm
Otacky 20000 min""

eecsscsccce Oplast méreni

POSUNUTI DESTICKY VYVOLANE ODSTREDIVOU SILOU

Posunuti desticky (Im)

N w ~ ol o~ ~ [ee] ~0
Posunuti desticky (!m)

N w ~ ol o~ ~ [ee] ~0

—_
Il

N i

AXD4000 Konvencni A Konvencni B AXD7000 Konvencni A Konvencni B

o
o




AXD

AXD

DOSAZENi VYSOKYCH OTACEK VRETENE

Bezpecného a spolehlivého obrabéni pri vysokych otackach vietene
lze dosahnout diky pouziti dvou upinacich roubl a mechanismu
JAnti Fly Insert” (Double AFI) patentovaného spolecnosti Mitsubishi
Materials.

Dvojity mechanismus AFI

VYNIKAJICi VYVAZENOST

Aby se zabranilo vibracim pfri vysokych otackach vrretene, drzak je vyvazen na hodnotu G6.3 nebo lepSi pri
10 000 min-" podle normy IS01940. (DrZzak je vyvaZen bez instalovanych desticek a Sroubd)

VLASTNOSTI NASTROJOVEHO MATERIALU

MP9120
KUMULOVANY POVLAK AL-TI-CR-N

» Mezi vlastnosti povlakd PVD patfi houZevnatost, nizky koeficient tfeni a vynikajici odolnost proti tvorbé narlstka,
opotrebeni a teplu. Vysledkem jsou houzevnaté a pfesné nastrojové materialy jako MP9120.

--- Vynikajici odolnost proti tvorbé

narlstkl diky nizkému koeficientu
treni

Zakladni vrstva s vysoce stlatenym Al-(AL, TilN

PovlakAL-(AL Ti]N nové technologie poskytuje
stabilizaci faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvysuje
odolnost proti opotfebeni, tvorbé vymold a tvorbé
narlstka.

¢* Kumulovany povlak PVD

Vicevrstvé povlaky zabrariuji praniku jakychkoli trhlin

=« Specialni substrat ze slinutého .
substratem.

karbidu

(Grafické znazornéni)

TOUGH-Z

Kombinace nékolika technologii povlakt (PVD a vicevrstvovych) zaru€uje vynikajici houzevnatost.

1200
MP9120
1100
1000
—_— *
9 900 Titanové slitiny, MP9120 0.3
g = - Zaruvzdorné
£ - Konvencni slitiny
Q. cni *
.§ 2 800 Konvencni 0.7
w ©
c 0
3 3 *Koeficient tFeni / Ti-6AL-4V /
2 35 7004 . . . . Mé&feno pFi 600 °C
2700 2800 2900 3000 3100
Tvrdost (Hv)

Odolnost proti opotrebent:




AXD

AXD4000/7000

GM/AXD4000

Lepsi odolnost proti lomu ve srovnani s utvarecem GL

GL/AXD4000/AXD7000

Utvarec s nizkym reznym odporem zlepSuje dobrou
ostrost

POUZITi AXD4000 A AXD7000

Hloubka Fezu (mm)

max.

21.0

max.
15.5

Nizky Vykon stroje Vysoky



AXD

VYBER DESTICEK PRO AXD4000

Je nezbytné vybrat nejlepsi desticku podle feznych podminek a prostredi.
Prvni volbou pro stabilni fezné podminky je utvare¢ GL s pevnym britem.

Vybér desticek podle posuvu na zub Vybér desticek podle Sirky Fezu
a pozadované hloubky rezu a pozadované hloubky rezu
ap ae
15 D
10 3/4D
5 D/2
0 0 0
0 fz 0 D/2 ae

Prvnim doporucenim pro obrabéni hlinikovych slitin je utvarec GL.
Pri vysokém zatizeni, jako je hluboky rez nebo obrabéni vysokymi posuvy, doporucujeme pouzit utvare¢ GM.

VYBER DESTICEK PODLE OSTRI

Typ desticky

Povlak PVD a zaoblené

. Ostry brit Ostry brit honovani
GL GM GM
TF15/LC15TF TF15 MP9120
Nizky rezny odpor HouZevnatéjsi ostri HouZevnatéjsi ostri a odolnost proti opotrebeni

Obrébéni téZkoobrobitelnych materiald a hliniku

VYBER DESTICEK PODLE ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Rezna rychlost

\Odolnost proti opotfebeni

e MQL a suché obrabéni

¢ Vysokorychlostni obrabéni
* Vysoky obsah Si (hlinik, litiny)

o Tézké prerusované obrabéni

Odolnost proti tvorbé nardstkl

Odolnost proti lomu
Posuv na zub, stridavost



AXD

AXD4000 02 @®® 2 CS 0

UPINANE NA TRN
N s :

DCON z
@40 i
| o e w1
g - g 3 t‘i 7 é
o 4 CH :0° E? o
a2 AR +14°-15° ‘ .
v ‘»I RR +21°-426° 1 =
B B ]
i -5 g — © P
i , ‘ﬁ-za =y +21°-426° Al [z
ANG - | +14°-+15° DAH |
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L | DCCB
ey DC
2 DCSFMS 3 DCSFMS
DCON DCON
©
@50 3 w @125 = KWW
063 o alln millis
080 g
@100 ©
| w // i %
B A <
T 12 | s
DAH DAH
DC
DCCB  pg
Pouze pravy drZak nastroje.
DC Stavéci Sroub Geometrie
040 HFF08043H 1 1 2 3
(50, P63 HSC10030H R \ ‘
80 12035H 2
100 16040H
0125 MBA20040H 3

Objednaci kéd 3 APMX DC DCON LF RPMX wT ZEFP Typ RE
N
AXD4000-040A02RA % 155 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-040A03RA @ 155 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA % 155 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA @ 155 50 22 50 35000 0.4 4 2 04
AXD4000A-050A046RD @  15.5 50 22 50 34000 0.4 4 7 -
AXD4000-063A05RA ® 155 63 22 50 30000 0.6 5 2 3.2
AXD4000-080A05RA @ 155 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA @ 155 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07TRA @ 155 125 40 63 20000 2.8 7 3
N
W@

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



AXD

AXD4000 - UPINANE NA TRN

Objednaci kod

TYPB

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE

Sklad

AXD4000-40A02RB * 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-40A03RB ° 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB * 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB [ ] 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2 40
AXD4000A-050A04RE (] 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2 -
AXD4000-63A05RB ° 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2 50
AXD4000-80A05RB (] 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB o 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB () 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3
;. I\P/Iva_ximévl.n,i p?volelné oté(':kylvh'ater]%jsoul stvanoveny ta_k, aby zaruéoyaly ;tabilitu nélsmv)je a Idvesti,éky. 16 'V?
. PFi pouziti nastroje s vysokymi otackami viretene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. (X4
3. Poznamka pro desti¢ky se zaoblenim rohd 1.6 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohl se zvétduje rozmér LF.
4. Upinaci $rouby jsou dlleZité soucasti z hlediska bezpecnosti. PouZivejte upinaci $rouby se spravnym ¢islem soucastky.
Pokud otacky vietene dosahuji hodnot uvedenych v Tabulce 2 nebo je prekracuji, doporuc¢ujeme pFi vyméné desticek nahradit
upinaci Srouby novymi.

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB
AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 " 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 " 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —
AXD40000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-50A02RB 20 1" 45 10.4 6.3 17
AXD40000-50A04RB 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 1" 45 10.4 6.3 17
AXD40000-63A05RB 20 " 50 10.4 6.3 17
AXD40000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 —

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

AXD4000 02 @®@® @ C

SROUBOVANE NA TRN
N s

5.5 <2 CRKS
f 0 7 "
e zr =
Q — S bg%
®®
«jKAPR =3
APMX__|
LF
OAL Rez A-A
Pouze pravy drZék nastroje.
Objednaci kéd Sklad  APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP Typ RE
TYPA
AXD4000R252AM1228A ° 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228A ° 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A ° 15.0 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1 0.4-3.2
AXD4000R353AM1635A ° 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A ° 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
AXD4000R252AM1228B ° 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228B ° 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B ° 14.8 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1 4.0-5.0
AXD4000R353AM1635B ° 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B ° 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
)
1R
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CRKS S10 DCON DCSFMS
AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 235
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 235
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 235
AXD4000R282AM1228B M12 19 125 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 285

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



AXD4000

AXD

SAMOSTATNE DODAVANE POLOZKY
PLOCHY MONTAZNiI KLiC

-

Objednaci kod S1* S2*

AKY1924050A 24 19

* Upinaci moment (N e m): 19 =80, 24 = 90
1. Z dGvodu konstrukce hlavy neni mozné pouzit standartni plochy kLi¢.
Doporucujeme pouzit vySe uvedeny klic.

13
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AXD

AXD4000 02 @ ® 2 CS 0

STOPKOVE

- )

Pouze pravy drZak nastroje.

Objednaci kod

Sklad

APMX DC DCON

LF

LH

RPMX

ZEFP

Typ

RE

TYPA

AXD4000R201SA20SA [ ] 15.5 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255A [ 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA [ ] 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA [ ] 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA @ 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA [ ] 15.5 32 32 150 50 48000 2 1 0.4
AXD4000R322SA32LA (] 15.5 32 32 200 80 48000 2 1 372
AXD4000R352SA32SA [ ] 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD400OR352SA32ELA @ 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA [ ] 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA [ ] 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4OOOR403SA32ELA @ 15.5 40 32 250 50 41000 3 2
s
AXD4000R201SA20SB (] 14.8 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255B [ ] 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB [ ] 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SB [ ] 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB @ 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R3225A32SB [ ] 14.8 32 32 150 50 48000 2 1 4.0
AXD4000R322SA32LB (] 14.8 32 32 200 80 48000 2 1 STO
AXD4000R352SA325B [ ] 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB @ 14.8 85 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R4035A325B [ ] 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA425B [ ] 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD400OR403SA32ELB @ 14.8 40 32 250 50 41000 3 2
;. I;/Iva_xima'vl_nll' pgvole_né otééky,jsqu srténove_nyvtak, aby ze_\ruéovaly stab[ilitu _na'strgje a,degiéky'. o 1% 'v?
. PFi pouziti nastroje s vysokymi otackami vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci zafizeni spravné vyvazené. (&4

3. Pozndmka pro desticky se zaoblenim rohl 1.6 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohd se zvétsuji rozméry LF a LH.

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



AXD

AXD4000

DESTICKY

Nizkouhlikové oceli [ J
Nelegovana ocel, legovana ocel [ J
Hlinikové slitiny o = ¢ ¢ Reznépodminky:
@:Stabilni fez @€:Univerzalni obrabéni ®:Nestabilni rez
Titanové slitiny %o Honovani: F:0stré E:Zaoblené
— Povlakované [ Slinuty karbid
S o L © o
Objednaci kéd s E = g E E § o L INSL S BS RE Tvar Geometrie
E 2 BES £ 5 &
XDGX175004PDFR-GL G F * ® 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F * ® 230 175 5 1.3 08
XDGX175012PDFR-GL G F * *x 230 175 ® 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F * ® 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F * ® 220 175 5 1.0 2.0 4 = --’:-:* 7
XDGX175024PDFR-GL G F * * 220 175 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GL G F * ® 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F * * 21.1 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F * ® 200 175 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F * ® 194 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E o [ ] 23.0 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E o [ ] 23.0 17.5 5 1.3 0.8
XDGX175012PDER-GM G E [ J [ ] 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDER-GM G E [ J [ J 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDER-GM G E [ J [ ] 22.0 175 5 1.0 20 ) 04
XDGX175024PDER-GM G E [ J [ ] 22.0 175 5 0.6 2.4 “e——
XDGX175030PDER-GM G E [ J [ ] 211 175 ® 08 3.0
XDGX175032PDER-GM G E [ J [ ] 211 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E [ [ ] 20.0 17.5 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM G E [ J [ ] 19.4 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F ® O 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F ® O 230 175 5 1.3 08
XDGX175012PDFR-GM G F * @ 230 175 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F ® O 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F ® O 220 175 5 1.0 2.0 AR ¢
XDGX175024PDFR-GM G F * ® 220 175 5 0.6 2.4 U
XDGX175030PDFR-GM G F ® O 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F * ® 211 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F ® O 200 175 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F ® O 194 175 5 0.4 5.0
N,
NAHRADNI DiLY o
UPINANE NA TRN/SROUBOVANE NA TRN/STOPKOVE
é * Y ——s®
Typ nastrojového drzaku \(\\\\\\& /‘I j ‘/"(:@_‘1@'7/
Upinaci Sroub Kli¢ Mazivo proti zadirani Desticka

AXD4000R201SA20SA
AXD4000R201SA20SB 153585
TYP A TKY0SD MK1KS XDGX1750.

TS3SB PDIR-C
TYP B
AXD4000A TPS3SB

* Upinaci moment (N e m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

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

AXD4000

KOMBINACE TELESA A POLOMERU ZAOBLENI SPICKY DESTICKY

Drzak typu A

Drzéak typu B

RO.4 R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0 R3.2
/ 4 4

polomér R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
175004PD R-":  175008PD R-"+ 178012PD R 175016PDR-"" 175030PD-R-"  17504PD R 175030PD" R 175032PD - | 175040PD R 175050PD R~
1. Upozornujeme, Ze neexistuje kompatibilita mezi destickou pro drzak typu A a pro drzak typu B.
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
fz
Obrabény material Tvrdost Ni?::jg{y Vc ae ap DC
020 |@25-P28 |@32-@35| @40 |@50-@80|@100-p125
<5 <0.05 | <0.15 | <0.15 | <0.18 | <0.18 | <0.18
<0.25DC <10 <0.05 | <0.12 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<145 <005 | <0.10 | <0.10 | <0.12 | <0.12 —
<5 <0.05 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.18 | <0.18
] o 200 <0.5DC <10 — | <010 | <012 | <012 | <0.15 | <0.15
Nizkouhlikové oceli ~ <180HB MP1220 GM
(150 - 220) <14.5 — <0.08 | <0.10 | <0.10 | <0.12 —
<5 <0.05 | <012 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<0.75DC <10 — <0.10 | <0.10 | <0.12 | <0.12 | <0.12
<14.5 - — - - — -
DC <5 <0.05 | <0.10 | <0.12 | <0.12 | <0.15 | <0.15
<5 <0.05 | <015 | <0.15 | <0.18 | <0.18 | <0.18
<0.25DC <10 <0.05 | <012 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<145 <005 | <0.10 | <0.10 | <0.12 | <0.12 —
<5 <0.05 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.18 | <0.18
4 _ <0.5DC <10 — <0.10 | <012 | <0.12 | <0.15 | <0.15
qomocel | zowe P20 OM iy 145 — | <008 | <010 | <010 | <012 | —
<5 <0.05 | <0.12 | <0.12 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<0.75DC <10 — <010 | <0.10 | <0.12 | <0.12 | <0.12
<14.5 — — — — — —
DC <5 <0.05 | <0.10 | <0.12 | <0.12 | <0.15 | <0.15
<5 <0.05 | <025 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25
<0.25DC <10 <0.05 | <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<145 <0.05 | <0.15 | <0.15 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<5 <0.05 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25
Hlinikové slitiny Sic59% TF15 oL 1000 <0.5DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
(A6061, A7075) LC15TF (200-3000) <145  — <015 | <0.15 | <0.15 | <0.15 | <0.15
<5 <0.05 | <025 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25
<0.75DC <10 — <02 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 | <0.15 | <0.15 | <0.15 | <0.15
DC <5 <0.05 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25 | <0.25




AXD4000

AXD

fz
Obrabény material Tvrdost N:;it:::i:,:{y Vc ae ap DC
@20 |@25-p28 |@32-@35| G40 |@ 50-@80 |§100-125

<5 <005 | <035 | <035 | <04 | <04 | <04
<0.25DC <10 <005 | <03 | <03 | <035 | <0.35 | <0.35
<145 <0.05 | <025 | <025 | <03 | <03 | <03
<5 <0.05 | <035 | <0.35 | <0.35 <0.4 <0.4
infkové sliti TF15 <0.5DC <10 = <03 | <03 | <03 | <035 | <035
ver ary SIS MPIZZOGM oyl aes <02 [ <oz [<om | <03 | <03
<5 <005 | <03 | <03 | <03 | <035 | <0.35
<0.75DC <10 — <025 | <0.25 | <025 | <03 | <0.3
<145 - <02 | <02 | <02 | <025 | <0.25
DC <5 <005 | <025 | <0.25 | <03 | <0.35 | <0.35
<5 <0.05 | <035 | <0.35 <0.4 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <005 | <03 | <03 | <035 | <0.35 | <0.35
<145 <0.05 | <0.25 | <0.25 <0.3 <0.3 <0.3
Hlinikové slitiny <5 <0.05 | <035 | <035 | <035 | <04 | <04
(AC4B) 5%<Si<10% MP1220 200 <05DC <10 — <03 | <03 | <03 | <035 | <035
Hlinikové slitiny Si-10%  Mp910 M (200-3000) <145 — <02 | <025 | <025 | <03 | <03
(ADC12, A390) <5 <005 | <03 | <03 | <03 | <0.35 | <0.35
<0.75DC <10 — <025 | <025 | <0.25 | <03 | <0.3
<145  — <02 | <02 | <02 | <025 | <0.25
DC <5 <005 | <025 | <0.25 | <03 | <0.35 | <0.35
<5 <005 | <01 | <01 | <01 | <01 | <0.1
<0.25DC <10 <005 | <01 | <01 | <0.1 | <0.1 | <0.1
<145 <005 | <01 | <01 | <01 | <01 | <01
<5 <0.05 | <0.08 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
i 4 sliti <0.5DC <10 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
lTTIEZZ\?Z\ilSMmy MP9120 GM [304—0601 <145 — <008 | <0.1 | <01 | <01 | <01
<5 <0.05 | <0.05 | <0.08 | <0.1 | <0.1 | <0.1
<0.75DC <10 — <005 | <0.08 | <0.1 | <0.1 | <0.1
<14.5 — <0.05 | <0.08 <0.1 <0.1 <01
DC <5 <0.05 | <0.05 | <0.05 | <0.05 | <0.05 | <0.05

1. VySe uvedené fezné podminky byly stanoveny na zakladé vysoce tuhého obrabéciho stroje a obrobku,
kdy nedochazelo ke kmitani. Pokud dojde ke kmitani, upravte prosim hodnoty podle podminek obrabéni.
Upozoriiujeme, Ze ke kmitani mize dochazet pFi nasledujicich podminkach.

2.

Pri pouzivani nastroje pri velkém vyloZeni.
Pri frézovani dutin zaoblenych Spicek.

Pokud ma obrobek $patnou tuhost upnuti nebo pokud je tuhost stroje ¢i tuhost obrobku prili$ nizka,

muze snadno dochazet ke kmitani.

V takovém pripadé snizte rezné podminky, napriklad Sitku a hloubku rezu a posuv na zub.

17



18

AXD4000A

AXD

fz

Obrabény material Tvrdost Nriztt?rji:i‘{y ‘ Ve ae ap DC
050
<5 <0.35
<0.5 D1 <10 <0.30
MT2010 <145 <0.25
M e
Hlinikové slitiny MP9120 <0.75 D1 <10 <0.25
(A7050, A7075, <145 <0.20
A2024, A6061) D1 <5 <0.30
<5 <0.20
TE15 oL 4000 <0.75 D1 <10 <0.15
LC15TF (200-5000) <14.5 <0.10
D1 <5 <0.20

1. Doporucené rezné podminky jsou stanoveny na zakladé charakteru obrabéného materialu a tuhosti stroje bez vibraci.

Pokud vznikaji vibrace, provedte Gpravu dle stavu stroje.
2. Vibrace mohou vznikat za téchto podminek:

Pokud pouzivate nastroj s velkym vylozenim

PFi obrabéni rohl kapes

Pokud neni obrobek idedlné upnut a pokud stroj neni dostatecné stabilni, snizte fezné podminky napf. Sifku a hloubku zabéru

a rychlost posuvu.



AXD

AXD4000

SIKME UTAPENi/SROUBOVITE UTAPENI

1| Sikmé utapéni 2 Sroubovité utapéni

2.1 Slepé diry, 2.2 Prdchozi diry
ploché dno

i V
DC ' i;j
— (DH)

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.4-1.2 20.7 42 371" 14 36.1 14 22 2
20 1.6-2.4 19.9 43 347" 13 34.6 13 22 2
3.0-3.2 18.9 46 331" 12 333 12 22 1
0.4-1.2 23.1 37 474" 14 46 14 32 8
25 1.6-2.4 22.0 39 447 13 bbby 13 32 8
3.0-3.2 18.7 46 431 12 43 12 32 7
0.4-1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
28 1.6-2.4 18.5 47 50.7 ** 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7 52 491" 12 48.9 12 36 7
0.4-1.2 15.4 57 611" 14 59.9 14 46 11
32 1.6-2.4 14.7 60 58.7 *° 13 58.3 13 46 11
3.0-3.2 13.8 64 57.1* 12 56.8 12 4é 10
0.4-1.2 13.4 66 67.1% 14 65.8 14 50 11
35 1.6-2.4 12.7 69 647" 13 643 13 50 10
3.0-3.2 1.8 75 63.1% 12 62.8 12 50 9
0.4-1.2 11.1 80 76.7 " 14 75.9 14 62 13
40 1.6-2.4 10.4 85 743 13 74.2 13 62 12
3.0-3.2 9.7 91 72.7 12 72.7 12 62 1
0.4-1.2 8.2 108 96.7 2 14 95.6 14 81 14
50 1.6-2.4 7.6 17 943" 13 9% 13 81 13
3.0-3.2 6.9 129 92.7 12 92.4 12 81 11
0.4-1.2 6.1 146 122.7 % 14 121.6 14 107 14
63 1.6-2.4 5.6 159 120.3 % 13 119.9 13 107 13
3.0-3.2 5.2 171 118.7 * 12 118.4 12 107 12
0.4-1.2 46 193 156.7 *? 14 155.6 14 141 14
80 1.6-2.4 4.2 212 154.3 " 13 153.9 13 141 13
3.0-3.2 3.8 234 152.7 % 12 152.4 12 141 12
0.4-1.2 35 254 196.7 % 14 1955 14 181 14
100 1.6-2.4 3.2 278 194.3 % 13 193.9 13 181 13
3.0-3.2 2.9 306 192.7 % 12 192.3 12 181 12
0.4-1.2 2.7 329 246.7 % 14 245.5 14 231 14
125 1.6-2.4 2.5 356 2443"° 13 243.8 13 231 13
3.0-3.2 2.3 386 24277 12 2423 12 231 12




AXD

AXD4000 - SIKME UTAPENi/SROUBOVITE UTAPENI

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
2 4 17.5 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5 16.6 71 295 6 311 7 22 1
’5 4 15.1 55 415 10 41.4 10 32 5
5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5
4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
% 5 13 65 45.5 9 46.4 9 36 5
- 4 12.7 66 5585 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8
4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
» 5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8
4 8.8 96 71.1 10 70.9 10 62 10
i0 5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
°0 5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9
4 4.6 184 1171 10 116.6 10 107 10
. 5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
80 5 3.1 274 1491 9 149.6 9 141 9
4 2.6 326 191.1 10 190.5 10 181 10
100 5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9
195 4 2 424 2411 10 240.5 10 231 10
5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9
1. Doporuceny posuv pro Sikmé utapéni je 0.05 mm/zub nebo nizsi.
*1 PFi vyuziti maximalniho Ghlu Sikmého utdpéni je vzdalenost pro dosazeni maximalni hloubky Fezu nasleduijici:
L = (maximalni hloubka fezu APMX/tg %). Maximalni hloubka Fezu pro typ A je 15.5 mm, pro typ B je 14.8 mm.
*2 Polomér zaobleni 1.2 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
*3 Polomér zaobleni 2.4 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
*¢ Polomér zaobleni 3.2 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
MAX. HLOUBKA VRTANi
DC
RE
920 925 928 @32 @35 940-0125
0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
Typ A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4. 4.4
Typ B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8

5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5




AXD

AXD7000 02 @@ 2 €SO

UPINANE NA TRN

1 DCSFMS 2 DCSFMS
DCON - DCON
250 3 W ?125 3 KWW
1+ =
063 cDLI iy o
?80 & W 2 4
o 7700 7 K
Q| I A4 -
DAH DAH
DC
DCCB pc
CH:0° T: +26°-+29°
AR: +11° I :+11°
R-R: +26°-+29° Pouze pravy drzék néstroje.
DC Stavéci Sroub Geometrie
(50, @63  HSC10030H 1 2
?80 HSC12035H 1
100 HSC16040H
0125 MBA20040H 2
Objednaci kéd 4 APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP RE
= S
n =
TYPA
AXD7000-050A03RA (] 21 50 22 50 30000 0.4 3 1
AXD7000-063A03RA [ J 21 63 22 50 25000 0.5 3
XDGX2270:
AXD7000-080A04RA [ J 21 80 27 63 23000 1.2 4 PDFR-GL
AXD7000-100A05RA (] 21 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RA (] 21 125 40 63 16000 2.7 6 2
TYPB
AXD7000-050A03RB (] 20.4 50 22 50 30000 0.4 3 1
AXD7000-063A03RB [ J 20.4 63 22 50 25000 0.5 3 1
XDGX2270x
AXD7000-080A04RB [ J 20.4 80 27 63 23000 1.2 4 1 PDFR-GL.
AXD7000-100A05RB [ ) 20.4 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RB (] 20.4 125 40 63 16000 2.7 6 2
1. Maximalni povolené otacky jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu néstroje a desticky. 25 V?
2. Pri pouZiti nastroje s vysokymi otackami viretene dbejte, aby byly nastroj a upinaci zafizeni spravné vyvazené. '\(

3. Poznamka pro desti¢ky se zaoblenim rohd 1.6 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohl se zvétduji rozméry LF a LH.

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

AXD7000 - UPINANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8
I,
AXD7000-050A03RA 20 11 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RA 20 11 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RA 23 13 20 63 12.4 7
AXD7000-100A05RA 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RA 40 56 — 90 16.4 9
TYPB

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

AXD7000 0@ ® 2@ €CS 0O

STOPKOVE
INT s

| \ g
! = |

im— ! —

Pouze pravy drzék nastroje.

Objednaci kod g APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

~

n
TYPA
AXD7000R322SA32SA @ 21 32 32 170 80 41000 2 0.8-3.2
AXD7000R402SA42SA @ 21 40 42 170 80 36000 2 o
TYPB
AXD7000R322SA32SB @ 20.4 32 32 170 80 41000 2 4.0-5.0
AXD7000R4025A425B [ J 20.4 40 42 170 80 36000 '
1. Maximalni povolené otacky jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. V‘
2. Pri pouZziti nastroje s vysokymi otackami vietene dbejte, aby byly ndstroj a upinaci zarizeni spravné vyvazené. 25 '\C«

3. Pozndmka pro desticky se zaoblenim rohl 3.0 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohd se zvétsuji rozméry LF a LH.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AXD7000®:»@®® 2@ €

HSK63A MONOBLOK
Bl s

HSKé3 A

DCONMS

Pouze pravy drZék nastroje.

Objednaci kod APMX DC DCONMS LF LU RPMX ZEFP RE

TYPA

Sklad

AXD7000R03202A-H63A @ 21 32 63 127 80 41000 2

AXD7000R04002A-H63A @ 21 40 63 132 85 36000 2 0.8-3.2
AXD7000R05003A-H63A @ 21 50 63 137 90 30000 &

1. Maximalni povolené otacky vretene jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. 25 V?
2. Pri pouZziti nastroje s vysokymi otackami vietene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. '\4

3. Pozndmka pro desticky se zaoblenim rohl 3.0 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohd se zvétSuji rozméry LF a LU.
4. Neexistuje otvor pro datovy Cip.

NAHRADNI DiLY

UPINANE NA TRN/STOPKOVE /MONOBLOK

AR * ==
& Y SXi
Typ nastrojového drzaku \\\\\\\\ —.ak{l

Upinaci $roub Kli¢ Mazivo proti zadirani Desticka
AXD7000R322SA32SA/B
TS4SB
AXD7000R03202A-Hé63A
AXD7000R402SA42SA/B -
TKY15D MKIKS XDGX2270:
AXD7000- ‘RA/RB PDFR-GL
TS4SBL

AXD7000R04002A-H63A
AXD7000R05003A-H63A

* Upinaci moment (N e m] : TS4SB(L) = 3.5

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

AXD7000
DESTICKY

Nizkouhlikové oceli ([ ]
Nelegovana ocel, legovand ocel ® Rezné pot]l[ninky: L L
—— @:Stabilni rez €:Univerzalni obrabéni #:Nestabilni rez
Hlinikové slitiny hid i Honovani: F:Ostré E:Zaoblené
Titanové slitiny ([ ]
= Povlakované [ Slinuty karbid
Objednaci kod = E = § E - L INSL S BS RE Tvar Geometrie
s H: 5 &
XDGX227008PDFR-GL G F * [ ) 30 225 7 20 08
XDGX227008PDER-GLA G E * 30 225 7 20 08
XDGX227016PDFR-GL G F * () 30 225 7 1.2 1.6
XDGX227016PDER-GLA G E * 30 225 7 1.2 1.6
XDGX227020PDFR-GL G F * () 30 225 7 0.8 20
XDGX227030PDFR-GL G F * [ 28.8 225 7 0.8 3.0
XDGX227032PDFR-GL G F * [ 28.8 225 7 0.6 3.2
XDGX227040PDFR-GL G F * () 275 225 7 0.9 40
XDGX227050PDFR-GL G F * () 27 225 7 0.4 50
=&

KOMBINACE TELESA A POLOMERU ZAOBLENI SPICKY
DESTICKY

Drzak typu A Drzak typu B
AXD7000 AXD7000
AXD7000R AXD7000R-.
AXD7000R:
RO.8 R1.6 R2.0 R3.0 R3.2 R4.0 R5.0
Pouzitelny 4 J / g 4
polomér
zaoblenf
rohu
desticky XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
(RE) 227008PDFR-GL 227016PDFR-GL 227020PDFR-GL 227030PDFR-GL 227032PDFR-GL | 227040PDFR-GL  227050PDFR-GL

1. Upozornujeme, Ze neexistuje kompatibilita mezi destickou pro drzak typu A a pro drzak typu B.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AXD?7000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

fz
Obrabény material Nastrol.o'vy Vc ae ap DC
material
932 0940 950, 63,080| ©100, 9125
<5 <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
5-10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
<0.25DC
10-15 <0.12 <0.15 <0.15 <0.15
15-20 <0.1 <0.12 <0.12 —
<5 <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
5-10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
) - <0.5DC
Nizkouhlikové oceli  MP1220 GLA 200 (150 - 220) 10-15 <0.12 <0.15 <0.15 <0.15
15-20 <0.1 <0.12 <0.12 -
<5 <0.15 <0.15 <0.18 <0.18
5-10 <0.12 <0.12 <0.15 <0.15
<0.75DC
10-15 <0.1 <0.1 <0.12 <0.12
15-20 <0.12 <0.15 <0.18 <0.18
<DC <5 <0.1 <0.12 <0.15 <0.15
<b <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
5-10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
<0.25DC
10-15 <0.12 <0.15 <0.15 <0.15
15-20 <0.1 <0.12 <0.12 —
<5 <0.18 <0.2 <0.2 <0.2
05DC 5-10 <0.15 <0.18 <0.18 <0.18
. <0.
Nelegovanaocel,  yp1oog LA 200 (150 - 220) 10-15 <0.12 <0.15 <0.15 <0.15
legovana ocel
15-20 <0.1 <0.12 <0.12 —
<5 <0.15 <0.15 <0.18 <0.18
5-10 <0.12 <0.12 <0.15 <0.15
<0.75DC
10-15 <0.1 <0.1 <0.12 <0.12
15-20 <0.12 <0.15 <0.18 <0.18
<DC <5 <0.1 <0.12 <0.15 <0.15
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AXD

fz
Obrabény material Nastro;_o'vy Vc ae ap DC
material
832 040 @50, @63, 380 ©100, @125
<5 <0.35 <0.4 <0.4 <0.4
5-10 <0.3 <0.35 <0.35 <0.35
<0.25DC
10-15 <0.25 <0.3 <0.3 <0.3
15-20 <02 <0.25 <0.25 <0.25
<5 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
5-10 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<0.5DC
10-15 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
15-20 <0.2 <0.2 <0.25 <0.25
Hlinikové slitiny LCTSTF GL 1000 (200-3000)
TF15 <5 <03 <03 <0.35 <0.35
5-10 <0.25 <0.25 <03 <03
<0.75DC
10-15 <0.2 <0.2 <0.25 <0.25
15-20 <0.15 <0.15 <0.2 <0.2
<5 <0.25 <0.3 <0.35 <0.35
5-10 <02 <0.25 <03 <0.3
<DC
10-15 <0.15 <0.2 <0.25 <0.25
15-20 <0.1 <0.15 <0.2 <0.2
<5 <0.1 <0.12 <0.12 —
5-10 <0.1 <0.12 <0.12 —
<0.25DC
10-15 <0.1 <0.12 <0.12 —
15-20 <0.1 <0.12 <0.12 —
<5 <0.1 <0.12 <0.12 —
5-10 <0.1 <0.12 <0.12 —
<0.5DC
10-15 <0.1 <0.12 <0.12 -
Titanové slitiny MP1220 GLA 40 (30-60)
15-20 — <0.1 <0.1 —
<5 <01 <0.12 <0.12 =
5-10 <0.1 <0.12 <0.12 —
<0.75DC
10-15 <0.1 <0.12 <0.12 —
15-20 — <0.1 <0.1 -
<5 <0.08 <0.08 <0.08 -
<DC
5-10 < 0.05 <0.08 <0.08 -

1. VySe uvedené fezné podminky byly stanoveny na zdkladé vysoce tuhého obrabéciho stroje a obrobku, kdy nedochazelo ke

kmitani. Pokud dojde ke kmitani, upravte prosim hodnoty podle podminek obrabéni.

2. Upozorfiujeme, Ze ke kmitani mdze dochazet pfi nasledujicich podminkach.
Pri pouzivani nastroje pri velkém vyloZeni.
Pri frézovani dutin zaoblenych Spicek.

Pokud ma obrobek $patnou tuhost upnuti nebo pokud je tuhost stroje ¢i tuhost obrobku pfili$ nizka, mize snadno dochazet ke

kmitani. V takovém pripadé snizte rezné podminky, napriklad Sirku a hloubku rezu a posuv na zub.



AXD

AXD?7000

SIKME ZAHLUBOVANIi/SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

1 Sikmé zahlubovani 2 Sroubovité zahlubovani

2.2 Prichozi diry

2.1 Slepé diry,
ploché dno

RMPX
1 2.1 2.2
be M ihel Sikméh
ax. Uhet stkmeno *L *2 DH max. P max. *3 DH min. P max. DH min. P max.

zahlubovani a°

32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7
40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9
50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10
63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 1"
80 b) 240 157.8 16 154.2 15 137 12
100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12
125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11
32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11 105 71.4 14 70.0 14 57 8
50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8
63 6 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9
100 3 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2 587 241 .4 12 240.0 12 227 11

1. Doporuéeny posuv pro $ikmé zahlubovani je 0.05 mm/zub nebo nizsi.

*1PFi vyuziti maximalniho Ghlu Sikmého zahlubovani je vzdalenost pro dosaZzeni maximalni hloubky rezu nasleduijici:
L= (maximalni hloubka fezu APMX/tg %). Maximalni hloubka fezu pro typ A je 21 mm, pro typ B je 20.4 mm.

*2 Maximalni primér pfi obrabéni slepé diry s plochym dnem pfi pouZiti poloméru zaobleni 0.8 mm pro typ A a 4 mm pro typ B.
Pro ostatni polomeéry zaobleni pouZijte nize uvedenou rovnici.
{(DC)-(RE]-0.3)}x2

*3 Minimalni prdmér pfi obrabéni slepé diry s plochym dnem pfi pouZiti poloméru zaobleni 0.8 mm pro typ A a 4 mm pro typ B.
Pro ostatni poloméry zaobleni pouZijte niZze uvedenou rovnici.
{(DC)-(RE)-(BS)-0.1)}x2

MAX. HLOUBKA VRTANI

RE Max. hloubka vrtani (mm)

TypA 0.8-3.2

TypB 4.0-5.0 4
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UPOZORNENI PRO POUZITI

POSTUP MONTAZE DESTICEK

. Pomoci vzduchové trysky nebo kartace vycistéte pred montazi sedla desticek.
. Pevné zatlacte desti¢ku proti sedlu desticky a utdhnéte upinaci Srouby dodanym klicem.
. Utdhnéte upinaci Srouby v poradi uvedeném na Obrazku 1.
. Naneste na upinaci Srouby mazivo proti zadirani a utdhnéte je predepsanym momentem.
Jsou predepsany nasledujici momenty.
AXD7000 3.5 Nem (2.58 ftelb)
AXD4000 1.5 Nem (1.11 ftelb)
AXD4000A 3.0 Nem (2.11 ftelb)
5. Upinaci Srouby jsou dilezité soucasti z hlediska bezpecénosti. PouZivejte upinaci Srouby se spravnym cislem soucastky.
Pokud otacky vietene dosahuji hodnot uvedenych v Tabulce 2 nebo je prekracuji, doporuc¢ujeme pri vyméné desticek nahradit upinaci Srouby
novymi.

~wWOWN -

Typ AXD4000 AXD7000
DC 020 025-9125 032 040-0125
Upinaci &roub TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
Délka L{mm) 6.5 8 9 10.5 mﬂ““““w

6. Pfed pouZitim se ujistéte, Ze neni Zadna vile mezi destickou a sedlem.

POSTUP MONTAZE NASTROJE NA TRN

1. Pred montazi nastroje na trn radné vycistéte objimku a koncovou hranu nastroje a koncovou hranu trnu.
2. Umistéte nastroj na trn a utdhnéte dodavany upevnovaci Sroub. Utahovaci moment naleznete v niZze uvedené tabulce.
3. Upevnovaci Sroub dodéavany s nastrojem AXD je specialni Sroub pro vnitfni privod fezné kapaliny. Dejte pozor, abyste jej neztratili.

Prvni

Druhy

AXD4000

Stavéci Sroub (Nm) DC Geometrie
HFF08043H " 040 1 1

HSC10030H 40 @50, B63 2

HSC12035H 80 80 2

HSC16040H 150 2100 2

MBA20040H 320 9120 3

AXD7000

Stavéci Sroub (Nm) DC Geometrie
HSC10030H 40 (50, 063 1

HSC12035H 80 780 1

HSC16040H 150 7100 1

MBA20040H 320 2120 2
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TABULKA 1 MAX. POVOLENE OTACKY

AXD4000

DC @25 032 040 @50 963 @80 8100 8125
RPMX 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000
AXD7000

DC @32 840 050 063 @80 8100 8125
RPMX 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

| pfi provozu pod drovni maximalni povolenych otacek vretene, pokud otacky vietene dosahuji hodnot uvedenych v Tabulce 2
nebo je prekracuji, doporuéujeme, aby néstroj (s upinacim trnem nebo skli¢idlem) byl vyvaZen na hodnotu G6.3 nebo lepsi podle
normy 1S01940.

Také doporucujeme pri vyméné desticek nahradit upinaci Srouby novymi.

Navic zajistéte, abyste pouzivali stroje vybavené bezpecnostnimi prvky pro pripad poruchy utvarece.

(Poznamka) Vyvazenost drzaku (bez desti¢ek a upinacich sroubl) je G6.3 nebo lepsi pii 10 000 min~".

TABULKA 2 MAXIMALNIi OTACKY VRETENE, POKUD NEBYLO DOSAZENO VYVAZENI S UPINACIM TRNEM NEBO
SKLiCIDLEM

AXD4000

DC 025 032 040 @50 963 @80 8100 0125
RPMX 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400
AXD7000

DC @32 840 050 063 @80 9100 8125
RPMX 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

Pri nastavovani otacek vietene berte v Gvahu maximalni povolené otacky vietene upinaciho trnu nebo sklicidla.
Pri pouziti typu upinaciho trnu s vnitfnim privodem rezné kapaliny pouzijte predepsany sefizovaci Sroub.
Desti¢ky maji ostra ostfi a pri manipulaci holyma rukama muze dojit ke zranéni.

Pri manipulaci s vyménitelnymi destickami vzdy pouZivejte bezpecnostni rukavice.
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TECHNICKE UDAJE

VYNIKAJiCi PRESNOST STEN

Specialné navrzené desticky tridy G se Sroubovitym ostFim pro vynikajici pfesnost stén.

Nastroj

AXD4000R403SA42SA

Desticka

XDGX175008PDFR-GL

Nastrojovy material

TF15

Obrobek 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zub) 0.2
ae (mm) 3

Zplsob obrabéni

Mokré obrabéni

Nastroj

AXD7000R402SA42SA

Desticka

XDGX227008PDFR-GL

Nastrojovy material

TF15

Obrobek 7075
Ve (m/min) 2500
fz (mm/zub) 0.2
ae (mm) 3

ZpUsob obrabéni

Mokré obrabéni

DESTICKY S NiZKYM ODPOREM

Hloubka fezu na jeden

Ptesnost povrchu stény & (um)

Presnost povrchu stény & (um)

45
Konvenéni
35
30 ///’
25 //’
20
15 AXD4000
10 ‘///
v
5
0 5 10 15 20
Hloubka Fezu na jeden zabér (mm)
45
35 K — —
0 onvencrfl
25 7’—
|
20
15 /T
AXD7000
10
5 v
0 5 10 15 20

Hloubka Fezu na jeden zabér (mm)

Optimalizovany Sroubovity hrbet a Ghel hibetu nabizi
pevnost ostri a poskytuji velky Uhel cela pro snizeni
fezného odporu. Vypouklé ostFi navic zarucuje Ucinny

odvod tFisky.

Nastroj

AXD4000-050A04RA

Destic¢ka (Jeden zub)

XDGX175008PDFR-GL

Nastrojovy material TF15
Obrobek 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zub) 0.2
ae (mm) 25
ap (mm) 10

Zplsob obrabéni

Mokré obrabéni

Il : AXD

A B : Konvencni nastroj

Spotfeba energie (N)

3000

Vypouklé ostFi

éroubov'ity' hrbet

2500

AXD4000

2000

1500

1000

500 7

Rezny odpor

Posuvovy odpor

_l_I__-_._

Pasivni
odpor
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DESTICKY S NiZKYM ODPOREM

Nastroj

AXD7000-050A03RA

Desti¢ka (Jeden zub)

XDGX227008PDFR-GL

Néstrojovy material TF15
Obrobek 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zub) 0.2
ae (mm) 25
ap (mm) 10

Zplisob obrabéni

Mokré obrabéni

Nastroj

AXD4000-050A04RA

Desti¢ka (Jeden zub)

XDGX175004PDER-GM

Obrobek 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zub) 0.15
ae (mm) 30
ap (mm) 0.5

Zpusob obrabéni

Vnitfni privod Fezné kapaliny

Nastroj

AXD4000-050A04RA

Desticka (Jeden zub)

XDGX175004PDER-GM

Nastrojovy material MP9120
Obrobek Ti-6Al-4V
Ve (m/min) 30

fz (mm/zub) 0.1

ae (mm) 40

ap (mm) 2

ZpUsob obrabéni

3000
AXD7000
= 2500
[
'S 2000
Q
G 1500
©
Q2
;@ 1000
k]
& 5007 —.
O v
Rezny odpor Posuvovy odpor Pasivni
odpor
AXD4000-GM Konvencni

Ra 0.120 pm Rz 1.132 pm Ra 0.675 pm Rz 3.725 pm

Rezny vykon pfi obrabéni Ti6Al4V
AXD4000-GM(MP9120) Konvenéni

Po obrabéni v délce 0.4 m

Po obrabéni v délce 0.8 m

REZNY VYKON
OBRABENI HLINiKOVYCH SLITIN A LITIN: OBSAH SI19 %

2.3krat delsi Zivotnost nastroje diky houZevnatéjsimu ostfi a povlaku PVD

Nastroj AXD4000-040A02RA

Desti¢ka (Jeden zub) XDGX175008PDER-GM

Obrobek Hlinikové slitiny a litiny: obsah Si 9 %

Ve (m/min) 960

fz (mm/zub) 0.1 Konvenéni

ae (mm) 33 ‘ ‘
ap (mm) 6.0 w

0 50 100 150 200 250 300

Mokré obrabéni Zivotnost nastroje (min)

ZpUsob obrabéni

MP9120 GM Konvencni

[l : AXD | A B : Konvenéni nastroj 31



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
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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.

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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