
ASX400
Pro stabilní rohové frézování i při 
vysokém zatížení.

NÁSTROJE – NOVINKY B023CZ2014.01 Update

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

Nyní v nabídce nové povlakované nástrojové materiály
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Charakteristiky

HOSPODÁRNÉ

VYSOKÁ PŘESNOST

VYSOKÁ SPOLEHLIVOST

NÍZKÝ ODPOR

JEDNODUCHÉ POUŽITÍ

VYSOCE ŽÁRUVZDORNÉ TĚLESO

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

Nástroj ASX400 je ekonomický, neboť používá destičky se 
čtyřmi břity. Kromě toho je možné pomocí jediného nástroje 
provádět čelní frézování, rohové frézování i drážkování.

Vzhledem k zakřivenému ostří a vysoké přesnosti tělesa 
i destičky lze dosáhnout vysoké kvality obrábění ploch na 
stěnách a plochách.

Hodnoty dosažené za doporučených 
řezných podmínek.

Přesnost stěny δ (μm)

Průměr řezné části nástroje

*Údaje pro utvařeč JM

Podložka ze slinutého karbidu s destičkou AFI (Anti Fly 
Insert), patentovanou společností Mitsubishi, brání pohybu 
destičky během obrábění. Upínací šroub navíc využívá 
systém TORXPLUS®, který zvyšuje spolehlivost vysokou 
upínací silou.

Díky speciálnímu 3D provedení ostří a velkému úhlu čela 
se podařilo dosáhnout velmi vysoké ostrosti břitu a snížení 
řezného odporu.

Nástroj využívá jednoduchý mechanizmus upínání destičky 
šroubem, takže vkládání destiček je velmi snadné. Při 
otáčení destičky není navíc nutné šroub úplně vyjmout.

Těleso nástroje je vyrobeno ze speciální slitiny, která 
zajišťuje vysokou pevnost při vysokých teplotách. Speciální 
povrchová úprava zlepšuje odolnost proti korozi a tření. 
Nástroj ASX400 lze používat v dlouhodobých pracovních 
procesech i za ztížených podmínek.

Nástroj
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Široká nabídka destiček
UTVAŘEČE PRO ŠIROKÝ ROZSAH APLIKACÍ

MATERIÁLY DESTIČEK PRO ŠIROKÝ ROZSAH MATERIÁLŮ

Pro dokončovací až 
lehký řez

Pro lehký až 
polotěžký řez

Pro střední až 
těžký řez

Pro těžký a 
přerušovaný řez Pro hliníkové slitiny

Vysoce přesné destičky s 
broušeným obvodem.

Velký úhel čela zaručuje nízký 
řezný odpor.

Destičky vysoké třídy přesnosti 
M.

Pro široký rozsah obráběných 
materiálů a řezných 
podmínek.

Destičky vysoké třídy přesnosti 
M.

Pevný břit s vysokou odolností 
proti lomu.

Destičky vysoké třídy přesnosti 
M.

Poloměr zaoblení špičky 
2,0 mm vykazuje lepší 
odolnost proti lomu. Pevný 
hlavní břit umožňuje těžký 
řez i těžce přerušovaný řez. 
Stabilní řezný výkon.

Vysoce přesné destičky s 
broušeným obvodem.

Velký úhel čela a zrcadlově 
leštěný povrch čela pro 
ostrý řez a vysokou odolnost 
proti tvorbě nárůstků.

Vrstva jemnozrnného oxidu hlinitého (Al2O3)

Houževnatá vrstva TiCN (TiCN)

Substrát ze slinutého karbidu  
TF15

Vrstva TiN

Houževnatý speciální substrát ze slinutého 
karbidu

Houževnatý speciální substrát ze 
slinutého karbidu

Destička VP15TF s povlakem Miracle má vysokou odolnost proti 
tvorbě nárůstků, je proto vhodná pro obrábění široké řady materiálů, 
například měkkých, nelegovaných, legovaných nebo korozivzdorných 
ocelí.

Kombinace houževnatého slinutého karbidu, vysoce odolného proti 
praskání a lomu, s povlakem CVD zaručujícím vynikající odolnost 
proti opotřebení, umožňuje vysoce výkonné obrábění běžných a 
korozivzdorných ocelí při suchém i mokrém obrábění.

Kombinace speciálního substrátu ze slinutého karbidu a povlaku 
MIRACLE zajišťuje vynikající odolnost proti lomu. Ideální pro těžce 
přerušovaný řez v korozivzdorné a běžné oceli.

Kumulovaný povlak 
PVD

Vynikající odolnost 
proti tvorbě nárůstků 
díky nízkému 
koeficientu tření

Speciální substrát ze 
slinutého karbidu

Vícevrstvové povlaky 
zabraňují průniku 
jakýchkoli trhlin 
substrátem.

s kumulovaným povlakem PVD z Al-Ti-Cr-N

Tvrdost (Hv)

Konvenční
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Obráběný materiál
Nástrojový 

materiál

Koeficient tření

Měřeno při teplotě 600°°C
Nelegované oceli, legované oceli
Titanové slitiny, žáruvzdorné slitiny

Konvenční

Mezi vlastnosti povlaků PVD patří houževnatost, 
nízký koeficient tření, vynikající odolnost proti 
opotřebení a tvorbě nárůstků a také žáruvzdornost. 
Výsledkem jsou houževnaté a přesné nástrojové 
materiály jako MP6120 a MP9120.

Spojení dvou samostatných povlakových 
technologií (PVD a vícevrstvových) zaručuje 
vynikající houževnatost.

Vysoká odolnost proti opotřebení nanostruktury 
Al2O3

Vláknitá nanostruktura TiCN

Speciální substrát ze slinutého karbidu

Díky vysoké odolnosti proti opotřebení a vynikající odolnosti proti 
lomu je model MC5020 ideální pro frézování litin.

Technologie TOUGH-Σ
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Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

a  : Udržováno na skladě.

Řezný výkon

Odolnost proti opotřebení

Odolnost proti opotřebení

<Řezné podmínky>
Obrobek : Ti-6AI-4V
Nástroj : ASX400-063A04R
Destička : SOMT12T308PEER-JM
Nástrojový materiál: MP9120

<Řezné podmínky>
Obrobek : SKD61(53HRC)
Nástroj : ASX400R503S32
Destička : SOMT12T308PEER-JM
Nástrojový materiál: VP15TF

<Řezné podmínky>
Obrobek : SUS304
Nástroj : ASX400R1005D
Destička : SOMT12T308PEER-JM
Nástrojový materiál : VP30RT
Řezná rychlost : 150 m/min

<Řezné podmínky>
Obrobek : S55C
Nástroj : ASX400R12506E
Destička : SOMT12T308PEER-JM
Nástrojový materiál: VP15TF

<Řezné podmínky>
Obrobek : S55C
Nástroj : ASX400R10007D
Destička : SOET12T308PEER-JL
 : WOEW12T308PETR8C
Nástrojový materiál: NX4545 / NX2525

<Řezné podmínky>
Obrobek : SCM440
Nástroj : ASX400-063A05R
Destička : SOET12T308PEER-JM
Řezná rychlost: 200 m/min

<Řezné podmínky>
Obrobek : A6061
Nástroj : ASX400R404S32
Destička : SOGT12T308PEFR-JP
Nástrojový materiál: HTi10

Řezná rychlost : 60 m/min
Posuv na zub : 0,1 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 8 mm
Radiální hloubka řezu : 6 mm
Mokré obrábění

Řezná rychlost : 75 m/min
Posuv na zub : 0,15 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 5 mm
Radiální hloubka řezu : 10 mm
Sousledné frézování za sucha, 
1 destička

Posuv na zub : 0,15 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 5 mm
Radiální hloubka řezu : 20 mm
Sousledné frézování za sucha, 
1 destička
Doba obrábění : 25 min

Řezná rychlost : 200 m/min
Posuv na zub : 0,2 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 3 mm
Radiální hloubka řezu : 50 mm
Sousledné frézování za sucha, 
1 destička

Řezná rychlost : 150 m/min
Posuv na zub : 0,1 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 1 mm
Radiální hloubka řezu : 50 mm
Sousledné frézování za sucha, 
všechny destičky

Posuv na zub : 0,15 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 3 mm
Radiální hloubka řezu : 50 mm
Suché obrábění

Řezná rychlost : 750 m/min
Posuv na zub : 0,1 mm/zub
Axiální hloubka řezu : 3x 7 mm
Radiální hloubka řezu : 3 mm
Sousledné frézování za mokra, 
všechny destičky

Řezná dráha (m)

Jednotkový strojní čas (min)

Řezná dráha (m)

Drsnost povrchu Rz JIS (μm)

Lom

Lom

Konvenční B Konvenční A

Konvenční B

Konvenční A

Konvenční 
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Běžná ocel

Legovaná ocel

Tepelně zpracované oceli Žáruvzdorná slitina

Korozivzdorná ocel

Drsnost povrchu

Hliníkové slitiny
Konvenční (PVD)

Řezná dráha 1,7 m Řezná dráha 0,15 m

(6 destiček + 1 destička Wiper)

(7 destiček, bez destičky Wiper)

Konvenční A

Konvenční B

Konvenční C

Nástroj Přesnost stěny
(μm)

Obráběný povrch základu
RzJIS (μm) Výsledky

Stabilní obrábění.
Nízký řezný výkon.

Konvenční A Tvorba rozsáhlých nárůstků 
a nestabilní obrábění.

Konvenční B Vysoký řezný výkon a 
vibrace.

Řezná dráha 4,0 m Řezná dráha 2,4 m

Konvenční (PVD)

Konvenční (PVD)
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a

a

P F7030 280 (210─350) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.2 (0.1─0.3) JM   0.25 (0.1─0.35) JH

MP6120 250 (200─300) ─ ─ 0.2 (0.1─0.3) JM ─ ─

VP15TF 250 (200─300) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.2 (0.1─0.3) JM   0.25 (0.1─0.35) JH
FT

VP30RT 230 (180─280) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.2 (0.1─0.3) JM   0.25 (0.1─0.35) JH

NX4545 180 (130─230) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM ─ ─

180─280HB

F7030 250 (200─300) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM 0.2 (0.1─0.3) JH

MP6120 220 (170─270) ─ ─ 0.18 (0.1─0.28) JM ─

VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM 0.2 (0.1─0.3) JH
FT

VP30RT 200 (150─250) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM 0.2 (0.1─0.3) JH

NX4545 150 (120─180) 0.13 (0.06─0.2) JL 0.15 (0.1─0.25) JM ─ ─

280─350HB

F7030 180 (130─230) 0.13 (0.06─0.2) JL 0.15 (0.1─0.25) JM 0.18 (0.1─0.28) JH

MP6120 140 (100─180) ─ ─ 0.15 (0.1─0.25) JM ─ ─

VP15TF 140 (100─180) 0.13 (0.06─0.2) JL 0.15 (0.1─0.25) JM 0.18 (0.1─0.28) JH
FT

VP30RT 120 (80─160) 0.13 (0.06─0.2) JL 0.15 (0.1─0.25) JM 0.18 (0.1─0.28) JH

NX4545 100 (80─120)   0.1 (0.05─0.15) JL 0.13 (0.1─0.2) JM ─ ─

M VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM 0.2 (0.1─0.3) JH
FT

VP30RT 200 (150─250) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM 0.2 (0.1─0.3) JH

NX4545 150 (120─180) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.1─0.28) JM ─ ─

K MC5020 200 (150─250) ─ ─ 0.2 (0.1─0.3) JM 0.25 (0.1─0.35) JH
FT

VP15TF 180 (130─230)  0.18 (0.1─0.28) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.25 (0.1─0.35) JH
FT

N ─ HTi10 300─  0.15 (0.1─0.2) JP 0.2 (0.1─0.3) JP 0.3 (0.2─0.4) JP

S
─

MP9120 50 (40 ─60) ─ ─ 0.15 (0.05 ─0.2) JM ─ ─

VP15TF 50 (40 ─60) 0.1 (0.05 ─0.2) JL 0.15 (0.05 ─0.2) JM ─ ─

─
MP9120 40 (20─50) ─ ─ 0.15 (0.05 ─0.2) JM ─ ─

VP15TF 40 (20─50) 0.1 (0.05 ─0.2) JL 0.15 (0.05 ─0.2) JM ─ ─

H 40─55HRC VP15TF      80 (60─100) 0.08 (0.04─0.13) JL 0.1 (0.05─0.15) JM 0.12 (0.07─0.17) JH
FT

y yPokyny pro používání utvařeče JP Pokyny pro použití destiček Wiper

Otáčky (min-1)=(1 000× řezná rychlost)u(3,14 × &D1) Rychlost posuvu stolu (mm/min)= posuv na zub × počet zubů × otáčky nástroje

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

POKYNY PRO POUŽÍVÁNÍ DESTIČEK

Obráběný materiál Tvrdost Nástrojový 
materiál

Řezná rychlost 
(m/min)

Dokončovací─ lehký řez Lehký─polotěžký řez Střední─ těžký řez
Posuv na zub (mm/zub) Utvařeč Posuv na zub (mm/zub) Utvařeč Posuv na zub (mm/zub) Utvařeč

Nízkouhlíková 
ocel <180HB

Nelegovaná ocel
Legovaná ocel

Korozivzdorná 
ocel <270HB

Litina
Tvárné litiny

Pevnost v tahu
<450MPa

Hliníkové slitiny ─

Titanové slitiny

žáruvzdorné slitiny

Kalená ocel

Utvařeč JP má ostré hrany. 
Proto při manipulaci používejte rukavice.  

Při obrábění hliníkových slitin se na břitu tvoří 
nárůstky, které mohou vést k poškození destičky. 
Pro odstranění tohoto problému se doporučuje 
použití řezné kapaliny.

Hladicí destičky pro frézy ASX400 mají jednu 
špičku.  

Hladicí destičku při montáži nasaďte tak, 
aby malá zkosená hrana byla v poloze podle 
obrázku.  

Obvodový břit destičky Wiper nevyčnívá tolik 
jako u standardní destičky. Z tohoto důvodu 
může dojít k výraznějšímu opotřebení destičky, 
která se nachází za destičkou Wiper.
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ø50
ø63

ASX400

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

  

R D1 L1 D9 L7 D8 D12 W1 L8 D11

ASX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1

-063A04R a 4 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1

R08004C s 4 80 50 25.4 26 38 60 9.5 6 ─ 1.0 10 2

R10005D s 5 100 50 31.75 32 45 70 12.7 8 ─ 1.5 10 2

R12506E s 6 125 63 38.1 35 60 80 15.9 10 ─ 2.5 10 2

R16008F s 8 160 63 50.8 38 90 100 19.1 11 ─ 4.0 10 2

R20010K s 10 200 63 47.625 35 135 160 25.4 14.22 ─ 7.0 10 3

R25012K s 12 250 63 47.625 35 180 210 25.4 14.22 ─ 12.0 10 3

ASX400-050A04R a 4 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1

-063A05R a 5 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1

R08006C s 6 80 50 25.4 26 38 60 9.5 6 ─ 1.0 10 2

R10007D s 7 100 50 31.75 32 45 70 12.7 8 ─ 1.5 10 2

R12508E s 8 125 63 38.1 35 60 80 15.9 10 ─ 2.5 10 2

R16012F s 12 160 63 50.8 38 90 100 19.1 11 ─ 4.0 10 2

R20016K s 16 200 63 47.625 35 135 160 25.4 14.22 ─ 7.0 10 3

R25018K s 18 250 63 47.625 35 180 210 25.4 14.22 ─ 12.0 10 3

y

C H :0°
A.R :+11°
R.R :-9°─-11°

T :-9°─-11°
I  :+11°

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

a  : Udržováno na skladě.

Lehká slitina Litina Nelegované oceli, legované oceli Korozivzdorné oceli Kalené oceli

* Upínací moment (N • m): WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

Destičky třídy M s přesnou tolerancí.
Úsporné destičky se čtyřmi břity.
Zakřivené ostří a vysoce tuhé těleso.
Upínání destičky šroubem.

NÁHRADNÍ DÍLY

UPÍNANÉ NA TRN Pouze pravý držák nástroje. 

ROHOVÉ FRÉZOVÁNÍ
<UNIVERZÁLNÍ OBRÁBĚNÍ>

Obr.1 Obr.2

Obr.3

Dokončování Hrubování

Kód nástrojového držáku
* *

Podložka Šroub podložky Upínací šroub Klíč (destička) Klíč (podložka)

Ty
p Objednací kód

Sklad

Zu
by Rozměry(mm) Hmotnost 

nástroje 
(kg)

Max. 
hloubka 

řezu  
ap (mm)

Typ 
(obr.)

H
ru

bá
 ro

zt
eč

Je
m

ná
 ro

zt
eč
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ø50
ø63

ø200
ø250

ø160

ø80
ø100
ø125

  

R D1 L1 D9 L7 D8 D12 W1 L8 D11

ASX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1

-063A04R a 4 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1

-080B04R a 4 80 50 27 29 38 60 12.4 7 ─ 0.9 10 2

-100B05R a 5 100 50 32 32 45 70 14.4 8 ─ 1.4 10 2

-125B06R a 6 125 63 40 32 60 80 16.4 9 ─ 2.3 10 2

-160C08R a 8 160 63 40 29 56 100 16.4 9 ─ 3.6 10 3

-200C10R a 10 200 63 60 32 135 160 25.7 14.22 ─ 6.3 10 4

-250C12R a 12 250 63 60 32 180 210 25.7 14.22 ─ 10.8 10 4

ASX400-050A04R a 4 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1

-063A05R a 5 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1

-080B06R a 6 80 50 27 29 38 60 12.4 7 ─ 0.9 10 2

-100B07R a 7 100 50 32 32 45 70 14.4 8 ─ 1.4 10 2

-125B08R a 8 125 63 40 32 60 80 16.4 9 ─ 2.2 10 2

-160C12R a 12 160 63 40 29 56 100 16.4 9 ─ 3.5 10 3

-200C16R a 16 200 63 60 32 135 160 25.7 14.22 ─ 6.2 10 4

-250C18R a 18 250 63 60 32 180 210 25.7 14.22 ─ 10.7 10 4

ASX400-050A05R a 5 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1

-063A06R a 6 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1

-080B08R a 8 80 50 27 29 38 60 12.4 7 ─ 0.9 10 2

-100B10R a 10 100 50 32 32 45 70 14.4 8 ─ 1.4 10 2

-125B12R a 12 125 63 40 32 60 80 16.4 9 ─ 2.1 10 2

-160C15R a 15 160 63 40 29 56 100 16.4 9 ─ 3.4 10 3

-200C19R s 19 200 63 60 32 135 160 25.7 14.22 ─ 6.2 10 4

-250C22R s 22 250 63 60 32 180 210 25.7 14.22 ─ 10.5 10 4

y

C H :0°
A.R :+11°
R.R :-9°─-11°

T :-9°─-11°
I  :+11° Pouze pravý držák nástroje. 

Pro metrický trn

UPÍNANÉ NA TRN

Obr.1 Obr.2

Obr.3 Obr.4

Ty
p Objednací kód

Sklad

Zu
by Rozměry(mm) Hmotnost 

nástroje 
(kg)

Max. 
hloubka 

řezu  
ap (mm)

Typ 
(obr.)

H
ru

bá
 ro

zt
eč

Je
m

ná
 ro

zt
eč

Ve
lm

i j
em

ná
 ro

zt
eč
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R D1 L1 D4 L3 ap

ASX400R403S32 s 3 40 125 32 40 10
503S32 s 3 50 125 32 40 10

634S32 s 4 63 125 32 40 10
804S32 s 4 80 125 32 40 10

504S32 s 4 50 125 32 40 10
635S32 s 5 63 125 32 40 10
806S32 s 6 80 125 32 40 10

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

 

R D1 D4 D5 L1 L2 L11 H1 M ap (kg)

ASX400R322M16 a 2 32 17 29 65 42 4 22 M16 10 0.3 ─ WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

403M16 a 3 40 17 29 70 47 4 22 M16 10 0.3 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

y

y

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

a  : Udržováno na skladě.a  : Udržováno na skladě. (10 destiček v jedné krabici)

* Upínací moment (N • m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

* Upínací moment (N • m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

Řez A-A

NÁHRADNÍ DÍLY

STOPKOVÉ Pouze pravý držák nástroje. 

Pouze pravý držák nástroje. ŠROUBOVANÉ NA TRN

 T
yp Objednací kód

Sklad Počet 
zubů

Rozměry(mm)

H
ru

bá
 ro

zt
eč

Je
m

ná
 ro

zt
eč

Kód nástrojového držáku
* *

Podložka Šroub podložky Upínací šroub Klíč (destička) Klíč (podložka)

Objednací kód S
kl

ad

C
hl

ad
ic

í k
an

ál
ky

Zu
by

Rozměry (mm)

H
m

ot
no

st

Podložka Šroub  
podložky

Upínací  
šroub

Klíč 
(destička)

Klíč 
(podložka)

u

u
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P  

M
K
N
S
H

F7
03

0
M

C
50

20
M

P6
12

0
M

P6
13

0
M

P7
13

0
M

P7
14

0
M

P9
12

0
M

P9
13

0
VP

15
TF

VP
30

R
T

N
X4

54
5

H
Ti

10 D1 S1 F1 Re

SOET12T308PEER-JL E E a a a a a a a a a a 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T308PEER-JM M E a a a a a a a a a a a 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T308PEER-JH M E a a a a a a a a a a 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T320PEER-FT M E a a a a a 12.7 3.97 0.5 2.0

SOGT12T308PEFR-JP G F a 12.7 3.97 1.4 0.8

N
X2

52
5

H
Ti

05
T L1 L2 S1 F1 Re

WOEW12T308PEER8C E E a 12.5 13.2 3.97 8 0.8
12T308PETR8C E T a 12.5 13.2 3.97 8 0.8

DESTIČKY

HLADICÍ DESTIČKY WIPER

Obráběný  
materiál

Ocel
Korozivzdorná ocel
Litina
Neželezné kovy
Žáruvzdorné slitiny, titanové slitiny
Kalená ocel

P
ou

ži
tí

Tvar Objednací kód

Tř
íd

a
H

on
ov

án
í Povlakované Cermety Sl. karbid Rozměry (mm)

Geometrie

D
ok

on
čo

va
cí

─
 

le
hk

ý 
ře

z

JL

Le
hk

ý─
 

po
lot

ěž
ký

 ře
z

JM

S
tře

dn
í─

 
tě

žk
ý 

ře
z

JH

Tě
žc

e 
př

er
uš

ov
an

ý 
ře

z

FT

P
ro

  
hl

in
ík

ov
é 

sl
iti

ny JP

Řezné podmínky (návod) :
 : Stabilní řez  : Univerzální obrábění  : Nestabilní řez

Tvar Objednací kód

Tř
íd

a
H

on
ov

án
í Cermety Slinutý karbid Rozměry (mm)

Geometrie

Honování:
E: Kruh
F: Ostré
T: Sražení
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ASX400R16012F ASX400R635S32 ASX400R10005D
SOMT12T308PEER-JM (F7030) SOMT12T308PEER-JM (VP15TF) SOMT12T308PEER-JM (VP30RT)

250 100 150

0.15 0.1 0.15

3 4 x 4pass 4

120 20 40─100

ASX400-050A04R
SOMT12T308PEER-JM (MP6120)

152

0.15

3.8

6.2

0 0 010 15 2020 30 40

S45C

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

a  : Udržováno na skladě.

PŘÍKLADY APLIKACÍ
Těleso nástroje

Materiál destičky

Obrobek

SCM440 SKD61 (52HRC) SUS316L

Součást Strojní součásti Materiál formy Součásti ventilu

Ř
e
zn

é
 

p
o
d
m

ín
ky

Řezná rychlost (m/min)

Posuv (mm/zub)

Axiální hloubka řezu (mm)

Radiální hloubka řezu (mm)

Řezná kapalina Suché obrábění Suché obrábění Suché obrábění

Výsledky

Těleso nástroje

Materiál destičky

Obrobek

Součást Strojní součásti

Ř
e

zn
é

 
p

o
d

m
ín

ky

Řezná rychlost (m/min)

Posuv (mm/zub)

Axiální hloubka řezu (mm)

Radiální hloubka řezu (mm)

Řezná kapalina Suché obrábění

Výsledky

Životnost nástroje byla proti 
konvenčním produktům 
ztrojnásobena.

Konkurenční produkty Konkurenční produkty Konkurenční produkty

Obráběné obrobky (kusy/hrana) Doba řezání (min/břit) Obráběné obrobky (kusy/hrana)

Opotřebení Lom Lom
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Poznámky



ASX400ASX400ASX400

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

a  : Udržováno na skladě.

Rohová fréza se šroubem upínanými břitovými destičkami

2014.01 (xxx) 
Printed in Germany


