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Glowica do frezowania odsadzen, z ptytkami mocowanymi na wkrety

AS X400

Stahilne frezowanie odsadzen, nawet
przy duzym obciazeniu narzedzia.

Oferta obejmuje nowe gatunki pokrywane
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Glowica do frezowania odsadzen, z plytkami mocowanymi na wkrety

AS X400

Charakterystyka

EKONOMICZNOSC ROZWIAZANIA

Frez ASX400 zapewnia oszczednos¢ kosztow dzigki
ptytkom z 4 krawedziami skrawajgcymi. Jedno narzedzie
umozliwia frezowanie ptaszczyzn, odsadzen i rowkow.

WYSOKA DOKLADNOSC

Specjalnie zakrzywiona krawedz skrawajgca i wysoka
doktadnos$¢ ptytki oraz korpusu umozliwiajg osiagniecie
dobrej jakosci powierzchnie scianek oraz czota przedmiotu
obrabianego.

*Dane tamacza JM
]

Narzedzie o)

ASX400 30
Producent A 100

Podziatka 7 mm x3

Producent B 122

Wartosci uzyskiwane przy zalecanych
parametrach obrébki.

Doktadnos$¢ scianki & (um)

—

Srednica krawedzi skrawaja&ej

WYSOKA NIEZAWODNOSC B |

Ptytka podporowa z weglika spiekanego oraz opracowany
przez Mitsubishi mechanizm mocowania ptytek wkretem
TORXPLUS® zapewniajg duzg site docisku i zapobiegajg
przemieszczaniu sie ptytek podczas obrdbki.

NISKIE OPORY SKRAWANIA B |

Trojwymiarowa konstrukcja krawedzi skrawajgcej oraz duzy
kat natarcia zapewniajg ostro$¢ krawedzi skrawajgcej oraz
nizsze opory skrawania.

LATWOSC STOSOWANIA B |

Potgczenie gwintowe utatwia montaz ptytek. Dodatkowo
podczas ich wymiany nie jest konieczne catkowite usuwanie
wkreta.

KORPUS ZAROODPORNY B |

Korpus freza zostat wykonany ze specjalnego stopu,
zapewniajgcego duzg wytrzymatosc w wysokich
temperaturach. Specjalnie obrobiona powierzchnia zwieksza
dodatkowo odpornos¢ na korozje oraz redukuje tarcie. Frez
ASX400 mozna stosowac¢ podczas dtugotrwatej obrobki,
nawet w trudnych warunkach.




GATUNKI PLYTEK DOSTOSOWANE DO SZEROKIEJ GAMY MATERIALOW

| MP6120) MP91@@sie ATiCiNzpowokaPV0

Powtoki PVD charakteryzujg sie niskim wspéiczynnikiem tarcia, duza

Technologia TOUGH-Z

twardoscig, doskonatg odpornoscig na zuzycie Scieme oraz dziatanie Potaczenie réznych technologii pokrywania: Iy A
wysokiej temperatury i tworzenie sig narostu. Ich zastosowanie wielowarstwowej i PVD, zapewnia wiekszei ]
umozliwia uzyskanie nowych, wytrzymatych gatunkow takich jak wytrzymatosc. ’
MPG120 | MP9120. I
G M00 |
% % 1000 Gatunek o
Doskonata odpornos¢ § & konwencjonainy g P — Pt
A S iz
'723.“’&’9¢e|:?'e narostu g = 900 o T mP9120 | Wielowarstwowa
P RS . ° ©® 800 S ] powtoka zapobiega
wspotczynnikowi tarcia S 2 docieraniu peknie¢ do
g 700 S . y odtoza
. . S 2700 2800 2900 3000 3100 P :
Wielosktadnikowa § Twardosé (Hv)

C powtoka PVD

Odpornos¢ na scie

»

4 | Specjalne podioze z
o —weglika spiekanego

Wspoétczynnik tarcia
Materiat obrabiany Gatunek S55C | Ti-6AI-4V
Pomiar przy temp. 600°C
Stal weglowa, stal stopowa MP6120
E Stop tytanu, stop zaroodporny MP9120

Gatunek konwencjonalny

=—— Nanokrystaliczna warstwa Al203 o duzej
odpornosci na $cieranie

—— Nanokrystaliczna warstwa TiCN

Specjalne podioze z weglika spiekanego

Duza odpornos¢ na $cieranie i wysoka udarnos¢ sprawiaja, ze
gatunek MC5020 doskonale nadaje sie do obrébki zeliwa.

——r Warstwa TiN

o, T T

«—— Warstwa tlenku aluminium o strukturze
mikroziarnistej (Al203)

Ls—— Twarda warstwa TiCN (TiCN)

:' .' e I k :»

5 W ' Tl ol Specjalnie umocnione, twarde podtoze z
SLEL SR Lo weglika spiekanego

Potgczenie wytrzymatego weglika spiekanego, charakteryzujgcego sie

duzg odpornoscig na pekanie pod wptywem temperatury oraz powtoki

CVD o duzej odpornosci na Scieranie, umozliwia wysokowydajng

obrobke stali zwyktej i nierdzewnej, zaréwno na sucho, jak i na mokro.

o—— MIRACLE °(A,TiN

i-f : &.3 ;’ﬂ a |;9’d__k;z§ z weglika spiekanego
&. f = L_ 3

Gatunek VP15TF z powtokg MIRACLE wykazuje sie duzg
odpornoscig na powstawanie narostu, w zwigzku z czym moze
byc¢ stosowany do szerokiej gamy materiatow, takich jak stal
konstrukcyjna, weglowa, stopowa i nierdzewna.

S MIRACLE® (Al Ti)N

4

G

Specjalnie umocnione, twarde podtoze z
weglika spiekanego

Potgczenie specjalnie umocnionego, twardego podtoza z weglika
spiekanego oraz powtoki MIRACLE, zapewnia doskonatg udarnosé.
Idealne do cigzkiej obrobki przerywanej stali nierdzewnej i zwyktej.

Szeroka gama plytek
LAMACZE WIORA DO SZEROKIEJ GAMY ZASTOSOWAN
L e | IV s TH S FT S| s

Zapewniajgca wysoka
doktadnos$¢ ptytka
szlifowana.

Duzy kat natarcia umozliwia
uzyskanie niskich oporéw
skrawania.

Plytka o wysokiej doktadnosci
klasy M.

Do szerokiej gamy materiatow
obrabianych i warunkéw
skrawania.

doktadnosci.

Ptytka klasy M o wysokiej

Mocna krawedz skrawajgca
zapewnia wysokg udarnosc¢.

Plytka klasy M o wysokiej
doktadnosci.

Promien naroza 2,0 mm
zapewnia wysokg udarnosc.
Wytrzymata gtéwna krawedz
skrawajgca umozliwia
zastosowanie ptytki do obrébki
ciezkiej i cigzkiej przerywanej.
Stabilna wydajno$¢ obrébki

Zapewniajgca wysoka
doktadnos$¢ ptytka
szlifowana.

Duzy kat natarcia i
powierzchnia natarcia
o lustrzanej gtadkosci
zapewniajg duzg wydajnos¢
obrébki i odpornos¢ na
tworzenie sie narostu.




Wydajnos¢ skrawania

Odpornosé na scieranie
0.2

Wykruszenie
r Gatunek konwencjonalny /X

o
N
o

MP6120

przytozenia Ve (mm)

0 1 2 3 4 5
Diugos¢ skrawania (m)

Zuzycie na powierzchni

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : SCM440 Posuw na zgb : 0,15 mm/zab

Narzedzie : ASX400-063A05R Osiowa gtgbokos$¢ skrawania

Plytka : SOET12T308PEER-JM  : 3 mm

Predko$¢ skrawania  : 200 m/min Promieniowa gteboko$¢ skrawania
150 mm

Obrdbka bez chtodzenia (na sucho)

MPG6120 Konwencjonalny (PVD)

Dtugo$¢ skrawania 4,0 m

Dtugo$¢ skrawania 2,4 m

Odpornos¢ na scieranie JL
(6 plytek + 1 plytka wygladzajaca)
E 7 03r » Wykruszenie JL
O . e
g £ Gatunek konwencjonalny A L (7 piytek,bez piytek wygladzajacych)
so 0.2F “
§i Gatunek konwencjonalny B Gatunek konwencjonalny A 6.2
85 o4
2 ) 01 A Gatunek konwencjonalny B 6.5
& ASX400+IM ; : ; : ; : \
< S | | L | 0 2 4 6 8
0 5 10 15 20 25 30 s . .
Czas obrobki (min) Chropowato$¢ powierzchni Rz JIS (um)
<Parametry skrawania> <Parametry skrawania>
Materiat obrabiany ~ : S55C Predko$¢ skrawania  : 200 m/min Materiat obrabiany ~ : S55C Predkosc skrawania 150 mimin
Narzedzie : ASX400R12506E Posuw na zab 10,2 mmizab Narzedzie : ASX400R10007D Posuw na zgb : 0,1 mm/zab
Plytka : SOMT12T308PEER-JM  Osiowa gigbokos¢ skrawania 3 mm Plytka : SOET12T308PEER-JL Osiowa gleboko$¢ skrawania : 1 mm
Gatunek :VP15TF Promieniowa gleboko$¢ skrawania 180 : WOEW12T308PETR8C  Promieniowa gleboko$¢ skrawania : 50 mm
mm Gatunek : NX4545/ NX2525 Frezowanie wspdfbiezne, obrobka na sucho, wszystkie
Frezowanie wspotbiezne, obrébka na sucho, 1 plytka plyti
Al ASX400
| i +IM
Gatunek konwencjonalny A
Gatunek konwencjonalny B
Gatunek konwencjonalny C
Dtugo$¢ skrawania 1,7 m Dtugo$¢ skrawania 0,15 m 0 10 20 30 20 50

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany Predko$¢ skrawania 2 75 m/min
SKD61(53HRC) Posuw na zgb 10,15 mm/zab
Narzedzie : ASX400R503S32 Osiowa glebokos¢ skrawania 5 mm
Plytka : SOMT12T308PEER-JM  Promieniowa gleboko$¢ skrawania : 10 mm

Gatunek :VP15TF Frezowanie wspdtbiezne, obrdbka na sucho, 1 plytka

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : SUS304 Posuw na zab 10,15 mm/zab
Narzedzie : ASX400R1005D Osiowa gtebokos$¢ skrawania : 5 mm
Plytka : SOMT12T308PEER-JM  Promieniowa gteboko$¢

Gatunek : VP30RT skrawania 120 mm
Predko$¢ skrawania  : 150 m/min Frezowanie wspdtbiezne, obrébka

na sucho, 1 ptytka

Czas obrébki : 25 min

<Parametry skrawania> Dtugos¢ skrawania (m)

Materiat obrabiany : Ti-6Al-4V Predkos$c skrawania 260 m/min
Narzedzie : ASX400-063A04R Posuw na zab 10,1 mm/zab
Ptytka : SOMT12T308PEER-JM  Osiowa gebokos¢ skrawania : 8 mm
Gatunek : MP9120 Promieniowa gtebokos$¢ skrawania
(6mm
Obrébka z chiodzeniem (na mokro)

. Dokladnos¢ $cianek | Chropowetoét powierzchri .
Narzedzie Wyniki
g (Hm) Rz (um) y
tabil Obka.
ASX400 15 3 ﬁigl?ilenga%%rt?gegowanie na moc.

Gatunek konwencjonalny A 40 12 Duzy narost i niestabilna
Gatunek konwencjonalny B 51 9 Duze éz?ggrt]%gbowanie na
<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany 1 AB061 Predko$¢ skrawania  : 750 m/min
Narzedzie : ASX400R404S32 Posuw na zab 10,1 mm/zab

Plytka : SOGT12T308PEFR-JP  Osiowa gteboko$é skrawania o7
Gatunek : HTi10 mm x 3 razy
Promieniowa gteboko$¢ skrawania: 3
mm
Frezowanie wspétbiezne, obrébka na
mokro, wszystkie ptytki



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawanial Obrébka wykanczajaca—lekka

Obrébka lekka—poéiciezka

Obroébka Srednia—ciezka

LG BRI et TS (m/min) Posuwnazah (nmizah)  |Lamacz| Posuwnazah(mmizah) |Lamacz| Posuwnazah(mmizgh) |Lamacz
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 - -
Stal konstrukcyjna| <180HB | VP15TF | 250 (200—300) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35) ‘li';
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) | JM 0.2 (0.1—0.3) | JH
MP6120 | 220 (170—270) = — | 0.18(0.1—0.28) | Jm =
180—280HB | VP15TF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) ‘é':
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
Stal weglowa NX4545 | 150 (120—180) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
Sl giepen 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) | J™M - -
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 = =
VP15TF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) ,J#
Stal nierdzewna | <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 = =
. Wytrzymalosé| MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | Jm | 0.25(0.1—0.35)| H
5 Zeliwe na rozcigganie FT
Zeliwo sferoidalne aganie JH
<450MPa | VP15TF | 180 (130—230) [ 0.18(0.1—0.28)] JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| 1
Stop aluminium = HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP [ 0.2(0.1—0.3) | JP 0.3(0.2—0.4) | JP
MP9120 | 50 (40—60) - — | 015(0.05—0.2) | Jm = =

Stop tytanu =
VP15TF | 50 (40—60) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM — —
MP9120 40 (20—50) — — | 015(0.05—0.2) | JM - -

Stop zaroodporny =
VP15TF | 40 (20—50) 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | J™ = =
Stal hartowana | 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) f#

@Obroty (min')=(1000 x predkos$¢ skrawania)<(3,14 x ¢gt.1)
@Posuw stotu (mm/min)=posuw na zgb x liczba zeboéw x obroty freza

UWAGI NA TEMAT KORZYSTANIA Z PLYTEK

Uwagi na temat korzystania z tamacza JP

® tamacz JP ma ostre krawedzie skrawajgce.
Podczas wymiany nalezy nosi¢ rekawice.

@ Podczas obrébki stopdw aluminium na krawedzi
skrawajgcej tworzy sie narost, co czesto prowadzi
do uszkodzenia ptytki. Aby temu zapobiec, zaleca

sie obrébke na mokro.

Uwagi na temat korzystania z ptytek wygtadzajacych

Ptytki wygtadzajgce do freza ASX400 majg
pojedyncze naroza.

Ptytke wygtadzajgcg montowac¢ w ten sposéb,

aby mata fazka znajdowata sie od strony

pokazanej na rysunku.

Boczna krawedz skrawajaca ptytki

wygtadzajacej nie wystaje tak daleko, jak

w przypadku ptytek standardowych. Moze
to powodowa¢ dodatkowe zuzycie ptytki

podporowej za krawedzig wygtadzajgca.




FREZOWANIE ODSADZEN

<OBROBKA OGOLNA>

AS X400

AN
N

Obrobka wykanczajaca  Obrobka zgrubna

Rys. 1 oD12 Rys. 2 oD12
250 ng © LDQ ©
Stopy lekkie Stal weglowa,sta sopowa [Stal nierdzewna| Stal hartowana 263 W1 - W1 -
5 3 .
S 5
a 5
=%
oDs N[ %I
oD11 Re oDs | Re
oD1 D1
\s Plytki klasy o wysokiej tolerancji M. Rys. 3 D12
4 Ekonomiczna plytka z 4 krawedziami skrawajacymi. o g1
9 Zakrzywiona krawedz skrawajaca i uchwyt o wysokiej sztywnosci. W1 _
Wkrecane plytki. — g
3
gl
CH:0° eDs Re
AR:A#11° T:9°—-11° 2D1
GLOWICA NASADZANA RR:9°—11° | :+11° Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
Dostepost Wymi Masa | Maks.
E. Numer zaméwieniowy = 'ch ymiary (mrm) narzedzia ‘2&?2&2‘;?; ("Rl'yp )
R|N|[ D1 | L1 Do L7 | Ds | D12 | Wi Ls | D1 | (g [ appm | Y
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 | 104 6.3 17 0.5 10 1
S R08004C *x | 4| 80 | 50 | 25.4 26 38 60 9.5 6 — 1.0 10 2
©
E R10005D *x | 5] 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 12.7 8 — 1.5 10 2
._TE‘ R12506E *x | 6] 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 — 2.5 10 2
©
£ R16008F *x | 8] 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 — 4.0 10 2
R20010K * |10 200 | 63 | 47625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 7.0 10 3
R25012K *x |12 250 | 63 | 47625 | 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 | 104 6.3 17 0.5 10 1
@ R08006C *x | 6] 80| 50 | 254 26 38 60 9.5 6 - 1.0 10 2
1%
% R10007D *x | 7] 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 12.7 8 — 1.5 10 2
kS R12508E *x | 8| 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 - 25 10 2
©
a R16012F * |12] 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 — 4.0 10 2
R20016K * | 16| 200 | 63 | 47.625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 7.0 10 3
R25018K *x | 18] 250 | 63 | 47625 | 35 | 180 | 210 | 254 | 1422 | — 12.0 10 3
CZESCI ZAPASOWE
* *
@ &
Numer oprawki \/ @ \\\\\\\\‘9
narzedziowej
Podktadka Sruba podktadki Wkret dociskowy Klucz (ptytka) Klucz (podktadka)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (N « m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

@ : Standard magazynowy




( Do metrycznej gtowicy nasadzanej )

CH:0°
AR:+11°

T:-9°—-11°

GLOWICA NASADZANA RR:-9o—11° | :+11°

Rys. 1

250
263

Rys. 3
2160

D12 Rys. 2
oD9 280
#W1 3 2100
2125
~
-
t O
&
oDs8
oD11 Re
oD1
oD12 | RyS 4
o7~ o1a 2200

W1

#

Ls

L7

L1

2250

oD12
oD9

W1

o

L1

oDs
oD1

oD12

2101.6

D9

218

W1

Ls

L7
L1

,

oDs8
D1

—

Re

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

—,, - Maks.
E Numer zaméwieniowy DOS:TOSC § Bl L1 Do L7 Wy:;ary (n;T: W1 Ls D11 harzg(fzsi: (kg %E%ﬁ; (I;ir)};g.)
ASX400-050A03R ® |3 50 | 40 | 22 | 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1
-063A04R e | 4 63 | 40 | 22 | 20 11 50 | 104 6.3 17 0.5 10 1
S -080B04R e | 4 80 | 50 | 27 | 29 38 60 | 124 7 - 0.9 10 2
@
E -100BO5R ® | 5| 100 | 50 | 32 | 32 45 70 | 144 8 = 1.4 10 2
g -125B06R ® | 6| 125 | 63 | 40 | 32 60 80 | 164 9 - 2.3 10 2
§ -160CO08R ® | 8| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 9 = 3.6 10 3
-200C10R ® |10 | 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22 - 6.3 10 4
-250C12R ® |12 | 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 | 14.22 = 10.8 10 4
ASX400-050A04R e | 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
£ -080BO6R ® | 6 80 | 50 | 27 | 29 38 60 | 124 7 - 0.9 10 2
g’ -100BO7R ® | 7| 100 | 50 | 32 | 32 45 70 | 14.4 8 = 1.4 10 2
T_g“ -125B08R ® | 8] 125 | 63 | 40 | 32 60 80 | 16.4 9 - 22 10 2
3
o -160C12R ® |12 ]| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 9 = 3.5 10 3
-200C16R ® |16 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22 - 6.2 10 4
-250C18R ® |18 | 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 | 14.22 = 10.7 10 4
ASX400-050A05R ® |5 50 | 40 | 22 | 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1
o -063A06R ® | 6 63 | 40 | 22 | 20 11 50 | 104 6.3 17 0.5 10 1
g’u -080B0O8SR ® |8 80 | 50 | 27 | 29 38 60 | 124 7 - 0.9 10 2
g -100B10R ® |10 100 | 50 | 32 | 32 45 70 | 144 8 = 1.4 10 2
‘:" -125B12R ® |12] 125 | 63 | 40 | 32 60 80 | 16.4 9 - 2.1 10 2
§ -160C15R ® |15] 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 9 = 34 10 3
i
-200C19R * |19 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22 - 6.2 10 4
-250C22R * |22 | 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 | 14.22 = 10.5 10 4




oD1
oD4

Re L3
L1
TYP CHWYTU Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
Dostepnos¢| , Wymiary (mm)
S Numer zamowieniowy Lizte
zebow
R D1 L1 D4 L3 ap
S ASX400R403S32 * 3 40 125 32 40 10
§ 503532 x| 3 50 125 32 40 10
s 634532 x| 4 63 125 32 40 10
S 804532 * 4 80 125 32 40 10
s 504S32 * 4 50 125 32 40 10
1 635532 x| 5 63 125 32 40 10
‘ 806532 x| 6 80 125 32 40 10
CZESCI ZAPASOWE
* *
B> ®
Numer oprawki \/ @ &\\\\\\\s
narzedziowej
Podktadka Sruba podktadki Wkret dociskowy Klucz (ptytka) Klucz (podktadka)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R
* Moment dokrecenia (N * m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5
- L a8
Q 1" Q
Q .2
A
Re _a_p» H1
L2 L11
L1 A-A
GLOWICA MOCOWANA NA GWINT Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
gt e Wymiary (mm) i @ & %
Numer zamoéwieniowy % E.% E? = \/ @‘
afss
g Sruba Whkret Klucz Klucz
R D1/D4|Ds| L1 L2 |L11 H1| M |ap|(kg)| Podktadka | |sikiadki | dociskowy | (plytka) | (podktadka)
ASX400R322M16 | @ 2132|17|29|65|42| 4 |22 |M16/10]0.3 - WCS503507H |  TPS35 TIP15T | HKY35R
403M16 (@ 3(40(17(29|70|47| 4 |22 |M16/10[0.3| STASX400N | WCS503507H | TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (N « m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

@ : Standard magazynowy. (Pudetko zawiera 10 ptytek)




PLYTKI

Stal ¢l (€% cE|€C Warunki skrawania (przewodnik) :
Stal nierdzewna € e|% clele @ : Obrdbka stabilna @ : Obrobka ogdlna ® : Obrobka
. 5 1 niestabilna
Materiat Zeliwo € % Typ zaszlifowania:
obrabiany Metal niezelazny L E : Okragte
Stop zaroodporny, stop tytanu [ 3K 3K 3 F : Ostre
Stal hartowana ( 2 T:Faza
2 3| Gatunki powlekane Cermet| Weglik Wymiary (mm)
§ L _§§ NEnEnEnEnE\!xE/
amacz S g ocloloolo|o|o|w - i
§ e Numer zamowieniowy § % 3 NS = g g ° D1 | 1| F1 | Re Geometria
; 1|3 CIBEEEERREEE
N ANNEEEEEEEEEEIRE:
% JL SOET12T308PEER-JL (E(E(e| (o/0o/®o @ o e e ele 12.713.97| 1.4 | 0.8
25|
£s) % a
E
>
=
(lu JM SOMT12T308PEER-JM (M(E (@0 (@ |® @ ® ® ® ® ® 0@ 12.7|13.97|1 1.4 | 0.8
=
ON| g A
)]
8% :
S
O
g JH SOMT12T308PEER-JH (M(E (@ (@@ /@ ® ® @ @ 0 @ 12.713.97| 14 | 0.8
N
© o
X o -
g7 ? Y
5e| 1Y)
O 5| G
9]
B
g © FT SOMT12T320PEER-FT (M(E| |(@|® o 0o 12.713.97| 05| 2.0
1533
s 2| i
R
O
JP SOGT12T308PEFR-JP |G|F ® (127|397 14|08
2 E
2 .
5 E
|
o3| ==
A ®©
PLYTKI WYGLADZAJACE
2 || Cermet | g Wymiary (mm)
HE
©
coiErf % |0|w i
Ksztatt Numer zamoéwieniowy § % § 5 L1 L2 S1 | F1 | Re Geometria
(2} P
e
WOEW12T308PEERSC |E |E ® 125(13.2/3.97| 8 |0.8 %
12T308PETRSC |E[T|e 125132(3.97| 8 |0.8 =

R
@)
=

L1 S1




PRZYKLADY ZASTOSOWAN
ASX400R16012F

Korpus freza

ASX400R635532

ASX400R10005D

Ptytka (Gatunek)

SOMT12T308PEER-JM (F7030)

SOMT12T308PEER-JM (VP15TF)

SOMT12T308PEER-JM (VP30RT)

Materiat obrabiany

SCM440

=il

SKD61 (52HRC)

SUS316L

Detal Czesci maszyn Materiat formy Czesci zaworéw
o Predkos¢ skrawania (m/min) 250 100 150
'g § Posuw (mm/zab) 0.15 0.1 0.15
g g Osiowa gebokosc skrawania (mm) 3 4 x 4pass 4
e Glebokos¢ skrawania w Kierunku promieniowym (mm) 120 20 40—100
Chtodzenie Obroébka bez chfodzenia (na sucho) Obroébka bez chfodzenia (na sucho) Obroébka bez chfodzenia (na sucho)
Obrobione elementy (elementy/krawedz) Czas obrébki (min/naroze) Obrobione elementy (elementy/krawedz)
0 10 20 0 15 30 0 20 40
Wyniki ASX400 AS5X400 AS5X400
Inni producenci Zuzycie Inni producenci Wykruszenie Inni producenci Wykruszenie

Korpus freza

ASX400-050A04R

Ptytka (gatunek)

SOMT12T308PEER-JM (MP6120)

Materiat obrabiany

S45C

>

Detal

Czesci maszyn

Parametry
skrawania

Predko$¢ skrawania (m/min) 152
Posuw (mm/zab) 0.15
Osiowa gteboko$¢ skrawania (mm) 3.8
lehokodtskcawania  Kerurku promieniowym () 6.2

Chtodzenie Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
Trzykrotnie wyzsza trwato$¢
narzedzia, w stosunku do narzedzi
konwencjonalnych.

Wyniki

@ : Standard magazynowy







Glowica do frezowania odsadzen, z plytkami mocowanymi na wkrety

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 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

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 00O 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
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