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Rohova fréza se Sroubem upinanymi britovymi destiCkami
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Rohova fréza se Sroubem upinanymi britovymi destiCkami

AS X400

Charakteristiky

HOSPODARNE B |

Nastroj ASX400 je ekonomicky, nebot pouziva destiCky se
Etyfmi bfity. Kromé toho je mozné pomoci jediného nastroje
provadét Celni frézovani, rohové frézovani i drazkovani.

VYSOKA PRESNOST B |

Vzhledem k zakfivenému ostii a vysoké presnosti télesa
i desticky Ize dosahnout vysoké kvality obrabéni ploch na
sténach a plochach.

*Udaje pro utvare& JM
|
Nastroj ()

ASX400 30
Konkurent A 100

3x rozte¢ 7 mm

Konkurent B 122

Hodnoty dosazené za doporu¢enych
feznych podminek.

Pfesnost stény & (um)

—

Prlmeér fezné ¢asti nastroje ‘

VYSOKA SPOLEHLIVOST B |

Podlozka ze slinutého karbidu s destickou AFI (Anti Fly
Insert), patentovanou spole¢nosti Mitsubishi, brani pohybu
destiCky béhem obrabéni. Upinaci Sroub navic vyuziva
systém TORXPLUS®, ktery zvySuje spolehlivost vysokou
upinaci silou.

NizZKY ODPOR B |

Diky specialnimu 3D provedeni ostfi a velkému uhlu Cela
se podafilo dosahnout velmi vysoké ostrosti bfitu a snizeni
fezného odporu.

JEDNODUCHE POUZITI N |

Nastroj vyuziva jednoduchy mechanizmus upinani desticky
Sroubem, takze vkladani desti¢ek je velmi snadné. Pri
otaceni desticky neni navic nutné Sroub uplné vyjmout.

VYSOCE ZARUVZDORNE TELESO

Téleso nastroje je vyrobeno ze specialni slitiny, ktera
zajistuje vysokou pevnost pfi vysokych teplotach. Specialni
povrchova Uprava zlepSuje odolnost proti korozi a tfeni.
Nastroj ASX400 Ize pouzivat v dlouhodobych pracovnich
procesech i za ztizenych podminek.




MATERIALY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

| MP6120) MP918G@miovanym poviskem YDz AVTLCEN

Mezi vlastnosti povlakd PVD patti houZevnatost,
nizky koeficient tfeni, vynikajici odolnost proti
opotrebeni a tvorbé narGstku a také Zaruvzdornost.
Vysledkem jsou houzevnaté a pfesné nastrojové
materialy jako MP6120 a MP9120.

>
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Technologie TOUGH-Z Y SN
Spojeni dvou samostatnych povlakovych Y AN
technologii (PVD a vicevrstvovych) zarucuje ]
vynikajici houZevnatost. I

Konvenéni

Phoide 5
Vicevrstvové povlaky
zabrariuji praniku
jakychkoli trhlin
substratem.

2800 2900 3000 3100
Tvrdost (Hv)

Odolnost proti opotf”

i |

Specialni substrat ze

e— —slinutého karbidu ENeIegovane’ oceli, legované oceli

Néstrojovy Koeficient t.Fenl'
Obrabény material = S55C | Ti-6AI-4V
material M&eno pri teplotd 600°°C
MP6120
Titanové slitiny, Zaruvzdorné slitiny MP9120

Konvenéni

<—— Vysoka odolnost proti opotfebeni nanostruktury
Al203

<—— VIaknita nanostruktura TiCN

Specialni substrat ze slinutého karbidu

Diky vysoké odolnosti proti opotfebeni a vynikajici odolnosti proti
lomu je model MC5020 idedlni pro frézovani litin.

——r Vrstva TiN

«—— Vrstva jemnozrnného oxidu hlinitého (Al203)

o, T T

fLs—— HouZevnata vrstva TiCN (TiCN)

:' .' e I k :»

5 W ' Tl ol HouZevnaty specialni substrat ze slinutého
AT arbidu

Kombinace houZevnatého slinutého karbidu, vysoce odolného proti
praskani a lomu, s povlakem CVD zarucujicim vynikajici odolnost
proti opotfebeni, umozriuje vysoce vykonné obrabéni béznych a
korozivzdornych oceli pfi suchém i mokrém obrabéni.

Siroka nabidka desti¢ek

o—— MIRACLE °(A,TiN

i-f . &3}&.7 %E;;f;m;ze slinutého karbidu
&. £ = L_ 3

Desticka VP15TF s povlakem Miracle ma vysokou odolnost proti
tvorbé narustkd, je proto vhodna pro obrabéni Siroké fady materiald,
napriklad mékkych, nelegovanych, legovanych nebo korozivzdornych
oceli.

S MIRACLE® (Al Ti)N

4

=—— Houzevnaty specialni substrat ze
slinutého karbidu

Kombinace specialniho substratu ze slinutého karbidu a poviaku
MIRACLE zajistuje vynikajici odolnost proti lomu. Ideélni pro tézce
preruSovany fez v korozivzdorné a bézné oceli.

UTVARECE PRO SIROKY ROZSAH APLIKACI

Pro lehky az
polotézky fez

Pro dokonéovaci az
lehky fez

Pro stfedni az
tézky fez

F ' Errgrhesﬂ%ﬁy o , Pro hlinikové slitiny

Vysoce presné desticky s Desticky vysokeé tfidy pfesnosti
brousenym obvodem. M M

Desti¢ky vysoké tfidy presnosti

Desticky vysokeé tfidy pfesnosti | Vysoce pfesné desticky s

M brousenym obvodem.

Velky uhel ¢ela zaru€uje nizky
fezny odpor.

Pro Siroky rozsah obrabénych
materialt a feznych
podminek.

Pevny bfit s vysokou odolnosti
proti lomu.

Polomér zaobleni Spicky
2,0 mm vykazuje lepsi
odolnost proti lomu. Pevny
hlavni bfit umoZzriuje tézky
fez i t&Zce prerusovany fez.
Stabilni fezny vykon.

Velky uhel ¢ela a zrcadlové
lestény povrch €ela pro
ostry fez a vysokou odolnost
proti tvorbé narustka.




Rezny vykon

Odolnost proti opotrebeni
0.2

Reznéa draha (m)
<Rezné podminky>

Obrobek : SCM440 Posuv na zub : 0,15 mm/zub
Nastroj : ASX400-063A05R Axialni hloubka fezu  : 3 mm
Desticka : SOET12T308PEER-JM  Radidlni hloubka fezu : 50 mm

Suché obrabéni

Rezna rychlost: 200 m/min
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. Jednotkovy strojni ¢as (min)
<Rezné podminky>
Obrobek : S55C Rezna rychlost  : 200 m/min
Nastroj  : ASX400R12506E Posuv na zub : 0,2 mm/zub
Destitka : SOMT12T308PEER-JM Axialni hloubka fezu :3 mm
Nastrojovy material: VP15TF Radialni hloubka fezu : 50 mm
Sousledné frézovani za sucha,
1 desti¢ka

Konvenéni (PVD)

_ASX400 +IV

Rezna draha 1,7 m Rezna draha 0,15 m
<Rezné podminky>
Obrobek : SKD61(53HRC) Rezna rychlost 1 75 m/min
Nastroj  : ASX400R503S32 Posuv na zub 10,15 mm/zub
Desticka : SOMT12T308PEER-JM Axidlni hloubka fezu : 5 mm
Nastrojovy material: VP15TF Radialni hloubka fezu : 10 mm
Sousledné frézovani za sucha,
1 desticka

Konvenéni (PVD)

<Rezné podminky>

Obrobek : SUS304 Posuv na zub 10,15 mm/zub
Nastroj : ASX400R1005D Axidlni hloubka fezu  : 5 mm
Desticka : SOMT12T308PEER-JM  Radialni hloubka fezu : 20 mm
Nastrojovy material  : VP30RT Sousledné frézovani za sucha,
Rezna rychlost : 150 m/min 1 desticka

Doba obrabéni 125 min

@ : UdrZzovano na skladé.

Rezna draha 2,4 m

Rezna draha 4,0 m

JL
(6 desticek + 1 desticka Wiper)
JL
(7 desticek, bez desticky Wiper)
Konvenéni A 6.2
Konvenéni B 6.5
0 2 4 6 8
Drsnost povrchu Rz JIS (um)
<Rezné podminky>
Obrobek : S55C Rezna rychlost  : 150 m/min
Nastroj : ASX400R10007D Posuv na zub : 0,1 mm/zub

: SOET12T308PEER-JL Axialni hloubka fezu  : 1 mm
: WOEW12T308PETR8C  Radialni hloubka fezu : 50 mm
Nastrojovy material: NX4545 / NX2525 Sousledné frézovani za sucha,
véechny desticky

AS X400
+IM
Konvenéni A
Konvenéni B
Konven¢ni C

Rezna draha (m)

Desticka

<Rezné podminky>

Obrobek : Ti-6Al-4V Rezna rychlost 1 60 m/min

Nastroj  : ASX400-063A04R Posuv na zub 10,1 mm/zub

Desticka : SOMT12T308PEER-JM Axialni hloubka fezu : 8 mm

Nastrojovy material: MP9120 Radialni hloubka fezu : 6 mm
Mokré obrabéni

. . Presnost stény |Obrébény povrch zékladu

Nastroj (um) RzJIS (um) Vysledky
ASx400 15 3 iRy Fe2ny vyton.
KonvenéniA | 40 12| IRt
Konvenéni B 51 9 Vysoky fezny vykon a

<Rezné podminky>

Obrobek : A6061 Rezna rychlost  : 750 m/min
Nastroj : ASX400R404S32 Posuv na zub : 0,1 mm/zub
Desticka : SOGT12T308PEFR-JP  Axialni hloubka fezu : 3x 7 mm

Radialni hloubka fezu : 3 mm
Sousledné frézovani za mokra,
v8echny desticky

Nastrojovy material: HTi10



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

ooraveny materal | Twdost|NeIOIN) e oot B el Favrenponit | o] o ab]
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) - — | 02(0.1=03) | um - -
Nizkouhlkové | <1g0n8 | VP1STF | 250 (200—300) [0.18 (0.08—0.28)| JL | 02(0.1-0.3) | oM | 025(0.1—035)| P
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 - -
F7030 | 250 (200—300) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | oM | 02(0.1—0.3) | o
MP6120 | 220 (170—270) - — | 0.18(0.1=0.28) | um -
180—280HB | VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07-0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 02(0.1-03) |
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | M | 0.2(0.1—0.3) | JH
R NX4545 | 150 (120—180) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
LEERYEE Eez F7030 | 180 (130—230) | 0.13 (0.06—02) | JL | 0.15(0.1—0.25) | um | 0.18 (0.1—0.28)| uH
MP6120 | 140 (100—180) = — [ 0.15(0.1—0.25) | Jm — —
280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL [ 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1-0.28) | P
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 - -
VPASTF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1~03) | P
K°r°zc:‘é§?°mé <270HB | 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 - -
Litin bovnost v tahu| MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | um | 025(0.1-0.35)| P1
Tvamelitiny | <450MPa | vpysTr | 180 (130—230) | 0.18(0.1—0.28)] JL | 0.2(0.1-03) | JM | 0.25(0.1—0.35)| P
Hiinikové slitiny - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP | 02(01—03) | JP | 0.3(0.2—04) | JP
MP9120 | 50 (40—60) - — | 015(0.05—0.2) | Jm - -

Titanové slitiny =
VPISTF | 50(40—60) | 0.4(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
MP9120 40 (20—50) — — |1 015(0.05—0.2) | J™M - —

zaruvzdorné slitiny| =
VPISTF | 40(20—50) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | Jm - -
Kalend ocel | 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) [0.08 (0.04—0.13)| JL | 0.1(0.05—0.15) | JM |0.12(0.07—0.17)| 2

@Otacky (min")=(1 000x Fezna rychlost)+(3,14 x ®D1) @Rychlost posuvu stolu (mm/min)= posuv na zub x poget zubll x otacky nastroje

POKYNY PRO POUZiVANI DESTICEK

Pokyny pro pouzivani utvarece JP

@ Utvare¢ JP ma ostré hrany.
Proto pfi manipulaci pouzivejte rukavice.

@ P¥i obrabéni hlinikovych slitin se na bfitu tvori

narustky, které mohou vést k poskozeni desticky.
Pro odstranéni tohoto problému se doporucuje

pouziti fezné kapaliny.

Pokyny pro pouziti desticek Wiper

Hladici desti¢ky pro frézy ASX400 maji jednu

$picku.

Hladici desti¢ku pfi montazi nasadte tak,
aby mala zkosena hrana byla v poloze podle

obrazku.

Obvodovy bfit desticky Wiper nevyéniva tolik
jako u standardni desti¢ky. Z tohoto divodu
mUze dojit k vyraznéjSimu opotrebeni desticky,
ktera se nachazi za desti¢kou Wiper.




ROHOVE FREZOVANI

<UNIVERZALNi OBRABENI>

AS X400
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Dokoncovani  Hrubovani

Lehka slitina Nelgorané el legovené ce [Korozivzdoné ocelij  Kalené oceli W1 _
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oDs 3 s
oD11 Re oDs | Re
D1 D1
.ot I?estiéky tiidy M s presnou toleranci. Obr.3 D12
| Usporné desticky se &tyimi bity. ot o8
§ Zakfivené ostfi a vysoce tuhé téleso. Wi _
Upinani desticky Sroubem. = =
-
3
3
CH:0° oDs
. . AR Tigo—A1° 801 Re
UPINANE NA TRN R.R:-9°—-11° | :+11° Pouze pravy drzak nastroje.
Sklad Rozmé Hmotnost|, Max.
& Objednaci kéd “ g ozmery(mm) nasiroje "oz ™| TUP)
R|N|[ D1 | L1 Do L7 | Ds | D12 | Wi Ls | D11 | (kg) [ap (mm) ‘°°"
ASX400-050A03R ® | 3| 50 | 40 | 22 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1
-063A04R ® | 4| 63 | 40 | 22 20 11 50 | 10.4 6.3 17 0.5 10 1
o R08004C *x | 4] 80 | 50 | 254 26 38 60 9.5 6 - 1.0 10 2
é R10005D * | 5| 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 12.7 8 - 1.5 10 2
§ R12506E * | 6] 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 - 25 10 2
* R16008F * | 8| 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 - 4.0 10 2
R20010K % [10]| 200 | 63 | 47625 | 35 | 135 | 160 | 25.4 | 1422 | — 7.0 10 3
R25012K *x [12] 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 254 | 1422 | — 12.0 10 3
ASX400-050A04R ® | 4| 50 | 40 | 22 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1
-063A05R ® | 5| 63| 40 | 22 20 11 50 | 10.4 6.3 17 0.5 10 1
o R08006C *x [ 6| 80 | 50 | 25.4 26 38 60 9.5 6 - 1.0 10 2
0]
8 R10007D * | 7| 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 12.7 8 — 1.5 10 2
g R12508E * | 8| 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 - 25 10 2
[0
- R16012F * |12] 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 = 4.0 10 2
R20016K * |16 200 | 63 | 47625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 7.0 10 3
R25018K *x (18] 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 25.4 | 1422 | — 12.0 10 8
NAHRADNI DiLY
* ;® *
Kéd nastrojového drzaku \/ \\\\%
Podlozka Sroub podlozky Upinaci $roub Kli¢ (desticka) Kli¢ (podlozka)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Upinaci moment (N « m): WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

@ : UdrZzovano na skladé.



Obr.1 D12 Obr.2 A
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( Pro metricky trn )

L1

,

=ipF

%
ap
L1

oDs8 oDs8

cH.o D1 [ Re D1 = | Re
UPINANE NA TRN RRogt e 1t Pouze pravy drzék néstroje.
& Objednaci kéd Sklad| g Rozmery(mm) ngttr%ﬁt “"‘i?z%ka (Tgp
R[N[ ot [t [pe |z ]| D | D1z [ wi Ls | D1 | (kg l|ap (mm) ©P%)

ASX400-050A03R | @ | 3| 50 | 40 | 22 [ 20| 11| 41 [104 | 63 [ 17 [ 03 [ 10 1
063A04R | @ | 4| 63 | 40| 22 | 20| 11| 50 | 104 | 63 | 17 | 05 | 10 1

o 080B04R | e | 4| 80 | 50 | 27 | 20| 38| 60 | 124 | 7 — | 09| 10 2
§ -100B05R | @ | 5| 100 | 50 | 32 | 32 | 45 | 70 | 144 | 8 — | 14| 10 2
g 125B06R | ® | 6| 125 | 63 | 40 | 32 | 60 | 80 | 164 | 9 — | 23| 10 2
= 160C08R | @ | 8| 160 | 63 | 40 | 20 | 56 | 100 | 164 | 9 — | 36| 10 3
200C10R | @ |[10| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 257 | 1422 | — | 63 | 10 | 4

250C12R | @ [12| 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 257 | 1422 | — | 108 | 10 | 4
ASX400-050A04R | @ | 4| 50 | 40 | 22 [ 20 | 11| 41 [ 104 | 63 | 17 | 03 | 10 1
063A05R | ® | 5| 63 | 40 |22 | 20| 11| 50 | 104 | 63 | 17 | 05 | 10 1

" 080BOG6R | @ | 6| 80 | 50 | 27 | 20 | 38 | 60 | 124 | 7 — | 09| 10 2
E -100BO7R | @ | 7| 100 | 50 | 32 | 32 | 45 | 70 | 144 | 8 — | 14| 10 2
g 125B08R | @ | 8| 125 | 63 | 40 | 32 | 60 | 80 | 164 | 9 — | 22| 10 2
° 160C12R | @ [12| 160 | 63 | 40 | 20 | 56 | 100 | 164 | 9 - | 35| 10 3
200C16R | @ |16| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 257 | 1422 | — | 62 | 10 | 4

250C18R | @ |18 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 257 | 1422 | — | 107 | 10 | 4
ASX400-050A05R | e | 5| 50 | 40 | 22 [ 20| 11| 41 [ 104 | 63 | 17 | 03 | 10 1
063A06R | ® | 6| 63 | 40 | 22 | 20 | 11| 50 | 104 | 63 | 17 | 05 | 10 1

o 080B0OSR | e | 8| 80 | 50 | 27 | 20 | 38 | 60 | 124 | 7 — | 09| 10 2
s -100B10R | @ [10| 100 | 50 | 32 | 32 | 45 | 70 | 144 | 8 — | 14| 10 2
8 125B12R | e [12| 125 | 63 | 40 | 32 | 60 | 80 | 164 | 9 — | 21| 10 2
5 -160C15R | @ [15| 160 | 63 | 40 | 29 | 56 | 100 | 164 | 9 — | 34| 10 3
200C19R |  [19| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 257 | 1422 | — | 62 | 10 | 4

250C22R | |22 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 257 | 1422 | — | 105 | 10 | 4




oD1
oD4

Re L3
L1
STOPKOVE Pouze pravy drzak nastroje.
Sklad e Rozméry(mm)
& Objednaci kod Potet
R D1 L1 D4 L3 ap
o ASX400R403S32 * 3 40 125 32 40 10
9
N 503S32 * 3 50 125 32 40 10
g 634532 * 4 63 125 32 40 10
T 804S32 * 4 80 125 32 40 10
kS 504532 x| 4 50 125 32 40 10
§ 635532 * 5 63 125 32 40 10
g 806S32 * 6 80 125 32 40 10
NAHRADNI DILY
* *
Kéd néstrojového drzaku N~ @ S
PodloZka Sroub podlozky Upinaci roub Kli¢ (desticka) Kli¢ (podlozka)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Upinaci moment (N + m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

A : = :
N [S] e
Q = A
WL e Re |ap H1
i 2y L2 L11 ;
L1 Rez A-A
SROUBOVANE NA TRN Pouze pravy drzak nastroje.
>
o |5 I3 D)
2|5 Rozméry (mm) £ @ & %
Objednaci kod 51213 2 N\ &
mE . Sroub Upinaci Kli¢ Kli¢
R|5 D1|D4| D5 | L1|L2|L11/H1| M |ap (kg)| Podiozka | Sqiosky £-oub (desticka) | (podlozka)
ASX400R322M16 (@ |0 |2|32|17(29|65|42| 4 |22 M16/10]0.3 — WCS503507H | TPS35 TIP15T | HKY35R
403M16 |@|O|3[40[17(29/70(47| 4 |22 |M16/10[0.3| STASX400N| WCS503507H | TPS35 TIP15T | HKY35R

* Upinaci moment (N « m) : WCS503507H=>5,0, TPS35=3,5

@ : Udrzovano na skladé. (10 destiek v jedné krabici)




DESTICKY

Ocel [ 2 ( 2 ezné podminky (navod) :
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PRIKLADY APLIKACI

Téleso nastroje

ASX400R16012F

ASX400R635532

ASX400R10005D

Material desticky

SOMT12T308PEER-JM (F7030)

SOMT12T308PEER-JM (VP15TF)

SOMT12T308PEER-JM (VP30RT)

SCM440

SKD61 (52HRC)

SUS316L

Obrobek @
Soucast Strojni soucasti Material formy Soucasti ventilu
. Rezna rychlost (m/min) 250 100 150
gé Posuv (mm/zub) 0.15 0.1 0.15
,&g Axidlni hloubka Fezu (mm) 3 4 x 4pass 4
& Radialni hloubka fezu (mm) 120 20 40—100
Suché obrabéni Suché obrabéni

Rezna kapalina

Suché obrabéni

Vysledky

Obrabéné obrobky (kusy/hrana)

Konkurencni produkty

Q 19 2‘0
ASX400
Opotiebeni

Doba fezani (min/bfit)

0 15 30

ASX400

Konkurenéni produkty Lom

Obrabéné obrobky (kusy/hrana)
0 20 40

ASX400

Konkurenéni produkty| Lom

Téleso nastroje

ASX400-050A04R

Material desticky

SOMT12T308PEER-JM (MP6120)

S45C

Obrobek
Soucast Strojni soucasti
. Rezna rychlost (m/min) 152
gfg‘ Posuv (mm/zub) 0.15
=
,&g Axialni hloubka Fezu (mm) 3.8
Q
6.2

Radiélni hloubka fezu (mm)

Rezna kapalina

Suché obrabéni

Vysledky

Zivotnost nastroje byla proti
konvenénim produktim
ztrojndsobena.

@ : UdrZzovano na skladé.
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Rohova fréza se Sroubem upinanymi britovymi destickami

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.
6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. £33-1-69 35 53 53 FaE +33:1-69 35 53 50

o-mr @ nHALZRYANG A klAdE co 1

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Arese (Milano), Italy
Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru

r

A

-
2014.01 (xxx)
Printed in Germany




