AJX

REDUCTION DES COUTS GRACE A UN USINAGE GRANDE
AVANCE POUR UNE GRANDE GAMME D'APPLICATIONS

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



AJX

FRAISE A PLAQUETTES GRANDE AVANCE

GRANDE FIABILITE DU CORPS DE FRAISE

cessesessssescssescscssescssssescsssses s COUT PLAQUETTE REDUIT

La géométrie de la plaquette de forme triangulaire est
spécialement concue pour une réduction des colts de
fraisage.

ARROSAGE AU CENTRE EN STANDARD

Tous les corps de fraise AJX comportent des canaux
d'arrosage pour favoriser 'évacuation des copeaux, le
refroidissement de l'aréte de coupe et la lubrification.
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Le serrage de plaquette est renforcé par une bride
(sauf AJX 06, 08).

La raideur de serrage des plaquettes permet une coupe
stable et fiable.

USINAGE A GRANDE AVANCE

Grace a l'association d'une aréte de coupe droite a double face formant les angles d'attaque a et B et de l'aréte
inférieure, la fraise AJX peut usiner avec une trés grande avance pouvant atteindre jusqu'a 1.5 mm / dent pour une
efficacité maximale en ébauche.

Aréte inférieure
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MP9140

NUANCE PVD POUR LES ALLIAGES REFRACTAIRES

EXCELLENTE RESISTANCE AU COLLAGE GRACE A LA SURFACE POLIE

Surface polie pour une excellente résistance au collage

Revétement ALTiN enrichi en aluminium pour une résistance
hors pair a l'usure et a la chaleur

Substrat carbure spécifique pour une réistance a l'écaillage
augmentée

Nuance Caractéristiques
MP9140 Résistance a 'écaillage augmentée
MP9130 Premiére préconisation
MP9120 Résistance a l'usure augmentée

BRISE-COPEAUX JL

CLASSIFICATION DES NUANCES

M CvD PVD

M10

M20

MC7020

M30

M40

M50




NUANCES DE PLAQUETTES ADAPTEES A UN LARGE
EVENTAIL DE MATERIAUX

MP9140

Nuance PVD pour les alliages réfractaires.

22 °** Surface polie pour une excellente résistance au collage

oeeeee Revétement ALTIN enrichi en aluminium pour une résistance hors pair a l'usure et
a la chaleur

-eee+s Substrat carbure spécifique pour une réistance a l'écaillage augmentée

MP6100/MP7100

Les revétements PVD se caractérisent notamment par leur robustesse, leur faible coefficient de frottement, ainsi
que leur excellente résistance au collage, a l'usure et a la chaleur.

— Excellente résistance au collage grace a un faible coefficient de frottement

eeeeee Revétement PVD multi-couches

eeeeee Substrat spécial en carbure cémenté

FH7020

Nuance revétue CVD pour une grande durée de vie et une grande résistance a l'usure en cratére et a la fissuration
thermique.

(Even Coating Technology), les couches du composé spécial a base de titane
présentent une surface caractérisée par une texture trés lisse et chimiquement
stable. Cela permet une performance de coupe stable sans écaillage.

-e+ess Une couche d'alumine mince (oxyde d'aluminium fine a surface lisse) est utilisée
comme couche extérieure. Elle a une ténacité supérieure aux hautes températures
et prévient l'usure en cratére généralement associée aux usinages a grande
vitesse.

seeeee | e substrat carbure, récemment mis au point, améliore la résistance a la
fissuration thermique et a l'écaillage.




SELECTION DU BRISE-COPEAUX

TYPE A USAGE GENERAL

Premier choix de brise-copeaux pour l'usinage
général.

s+ Equilibre optimal entre acuité et
résistance a l'écaillage. Plaquette
polyvalente convenant a une
grande variété de matériaux et de
conditions de coupe.

TYPE A BRISE-COPEAUX

Compatible avec les machines BT40 et HSKé3.

*« Assure un usinage performant
grace a son angle de coupe
positif. Efficace pour l'usinage
anti-vibrations dans les
applications avec porte-a-faux
important et avec des avances
plus élevées que la normale, ce
qui permet des économies de
colts.

TYPE A ARETE DE COUPE RENFORCEE

Usinage stable, méme sur les surfaces
interrompues de la piece.

°* Résistance a l'écaillage
augmentée en coupe
interrompue grace aux arétes
de coupe renforcées. Pour une
meilleure fiabilité et efficacité
d'usinage ce qui réduit les co(ts.

ACUITE AUGMENTEE

Optimisé pour les matieres réfractaires.

-+ La géométrie optimisée du
brise-copeaux JL assure acuité
et faibles efforts de coupe
dans les matiéres réfractaires.
La profondeur de passe est
différente des autres
brise-copeaux.

PLAGE D'APPLICATION DES BRISE-COPEAUX

Conditions d’utilisation : @ : Coupe stable @ : Coupe générale ¥ : Coupe instable

M
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FRAISE GRANDE AVANCE
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Corps a droite uniquement.
ATTACHEMENT PAR ALESAGE
Référence % APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ wT ZEFP Type o
o
n
AJX12-050A03R @ 2 38.3 22 50 50 2 1.5 0.4 3 1
JDM1204
AJX12-050A04R @ 2 38.3 22 50 50 20 1.5 0.4 4 1
AJX09-050A05R @ 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 5 1 JDME09T3
AJX12-052A03R % 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 3 1
JDMZ¥1204
AJX12-052A04R @ 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 4 1
AJX09-052A05R @ 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDMC09T3
AJX14-063A03R % 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 3 1
AJX14-063X03R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDM1405
AJX14-063A04R @ 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R @ 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 5 1
JDMZ¥1204
AJX12-063X05R ° 2 51.3 27 63 50 15 15 0.6 5 1
AJX14-066A03R % 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDMC1405
AJX14-066A04R @ 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R @ 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.8 5 1
JDMZ¥1204
AJX12-066X05R ° 2 54.3 27 66 50 1.4 1.5 0.7 5 1
AJX14-080A04R  * 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDM31405
AJX14-080A05R @ 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R @ 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.2 6 1 JDM1204

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



AJX - ATTACHEMENT PAR ALESAGE

Référence x APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Type o
&
AJX14-100A05R [ ] 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 5
JDM31405
AJX14-100A06R () 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6
AJX12-100A07R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM31204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 5 2
AJX14-125B07R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 7 2
JDM31405
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 6 2
AJX14-160B08R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
1. Veuillez vous référer a 21 pour la profondeur de coupe maximale (APMX) et la profondeur de tréflage maximale (AZ). 10 'V?
v
ATTACHEMENT PAR ALESAGE - PAS EXTRA-FIN
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Corps a droite uniquement.
DCX Vis d’attachement Géométrie
(32, @40, P42 HSC08025H
@50, P52, B63 P66 (DCON=22) HSC10030H 1
?63 P66 (DCON=27), @80 HSC12035H
? 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H 2
Référence x APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Type o
&
AJX06-032A05R ° 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 5 3 JOM::06T2
AJX06-032A06R [ ] 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM:06T2
AJX08-040A06R ° 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 3 JOM:0803
AJX08-042A06R [ 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM{:0803
AJX09-050A06R () 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 3 JDMZ:09T3
AJX08-050A07R [ ) 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM{:0803
AJX09-052A06R [ ] 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 6 3 JDM:09T3
AJX08-052A07R [ ] 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM:0803
AJX12-063A06R () 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-063A07R [ 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM09T3
AJX12-063X06R () 2 51.3 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 3 JDM(31204
AJX09-063X07R [ ] 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM:09T3
AJX12-066A06R [ ] 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM{:1204
AJX09-066A07R [ ] 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM09T3
AJX12-066X06R ° 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-066X07R [ 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-080A08R () 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 8 JDM(31204
AJX12-100A09R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM31204
AJX14-125B09R () 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM31405




AJX - ATTACHEMENT PAR ALESAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KwWw LCCB L8 Type
AJX12-050A03R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 " 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 1M 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 1Nl 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 1" 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 1Nl 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 1" 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 4.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 — 56 40 100 160 16.4 2214 9 2
AJX14-160BO8R 40 — 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
PIECES DETACHEES
p I N,

Porte-outil § \.“f \@%

Vis de plaquette Bride de fixation Vis de bride Ressort Clé
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS?2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Couple de serrage (Nm) : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5



AJX

PLAQUETTES

B acier € ¢ = c 3z
M Acier inoxydable Conditions d’utilisation :
Fonte [ J @ : Coupe stable @ : Coupe générale
l Alliage réfractaire, titane ¢ ¥ ¥ € # : Coupe instable
H  Acier traité
o ©O O 9 © © © © un Géométrie
Référence Casse & & 2 2 3 8 2 3T 5 |Ic s B RE AN Plaquette
Ea2aa2aaadzaeg? droite uniqguement.
L = = 2 2 Z Z Z > >
JOMWO06T215ZZSR-FT M e 6 06 06 0 0 O ® O 635 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 6 06 0 o ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e 6 6 6 606 0 © ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M e 6 6 06 0 0 O ® O 120 476 25 2.0 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® 6 6 06 06 0 O ® O 140 55 28 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 06 0 O ® O 140 55 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 6 0 O 635 278 1.2 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 06 0 O 80 318 1.4 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M e 6 06 0 o 9.525 3.97 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 06 0 O 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 © 140 556 28 23  15°
JOMTO06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 o o ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMTO080320ZZSR-JM M e 6 6 6 06 o o ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M e 6 6 06 0 0 O ® O 9525 397 18 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e 6 06 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M e 6 06 06 06 0 O ® O 140 55 28 20 15°

1. Lorsque vous utilisez le brise-copeaux ST, vérifiez le réglage en hauteur, car il est différent des autres brise-copeaux.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



10

AJX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

VITESSE DE COUPE

Matiere Dureté Nuance Ve

FH7020 170 (120-220)

. MP6120 150 (100-200)
Acier doux <180HB

MP6130 130 ( 80-180)

VP30RT 110 ( 60-160)

FH7020 150 (100-200)

Acier carbone 180_280HB MP6120 130 ( 80-180)

Acier allié MP4130 110 ( 60-160)

VP30RT 90 ( 40-140)

FH7020 130 ( 80-180)

Acier carbone MP6120 100 ( 50-100)

Acier allié 280-350HB MP6130 80 ( 30-130)

VP30RT 60 ( 20-110)

FH7020 130 ( 80-180)

Acier outil allié <350HB MPé120 100( 50-150)

(recuit] MP6130 80 [ 30-120)

VP30RT 60 ( 20- 90)

MP6120 100 ( 70-130)

Acier pré-traité 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)

VP30RT 80 ( 30- 90)

L Lo MP7130 140 (100-180)
Acier inoxydable austénitique <270HB

MP7140 120 ( 80-160)

Fonte grise <350MPa FH7020 150 (100-200)

Fonte ductile <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)

MP9120 50 ( 40- 60)

Alliage de titane - MP9130 45 ( 30- 55)

MP9140 40 ( 30- 50)

MP9120 30 ( 20- 40)

Alliage réfractaire <350 HB MP9130 25 ( 20- 35)

MP9140 20 ( 15- 30)

Acier traité 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)




AJX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Longueur de porte-a-faux L

Avance table Vf (mm/min) =nx fz x Z.

Un engagement (ae) supérieur a 60 % du diamétre d’outil est
recommandé.

] Les conditions de coupe sont indiquées pour une machine de type BT50.
Sur une machine BT40 ou HSKé63. un diametre inférieur a 35 mm est

Longueur de recommandé. Dans ce cas, veuillez réduire les profondeurs de passe et
porte-a-faux L avance.

Le brise-copeaux renforcé ST est recommandé en coupe interrompue.
La premiére nuance recommandée est le VP30RT, indépendamment de la
matiére usinée.

Les fraises a pas normal sont recommandées en cas d'usinage instable

Rotation de broche n(min)= ou de grand porte-a-faux

(Vitesse de coupe x 1000)+

(Diamétre extérieur de Uoutil x 3.14) Veuillez utiliser le brise-copeaux JM a acuité augmentée lors de

'usinage avec de grands porte-a-faux.

Pour éviter le bourrage de copeaux, veuillez utiliser le soufflage d'air ou
un arrosage performant.

PROFONDEUR DE PASSE / AVANCE PAR DENT

DCX=50. 63 DCX=80. 100. 125. 160

Matiére Dureté
L ap fz L ap fz
150 15 15 170 15 15
Acier doux <180HB 250 1.3 13 300 13 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
' 150 15 15 170 15 15
22:2; :flzz"”e 180-280HB 250 13 13 300 13 13
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
_ 150 1.3 15 170 13 15
22:2: :flzz"”e 280-350HB 250 1.1 13 300 11 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 13 15 170 13 15
Acier outil allié <350 HB 250 1.1 13 300 1.1 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 13 170 13 13
Acier pré-traité 35-45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *15 13 170 *15 13
M Acier inoxydable austénitique <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 15 1.7 170 15 1.7
Fonte grise <350MPa 250 13 15 300 13 15
350 1.1 13 450 1.0 1.2
150 1.3 15 170 13 15
Fonte ductile <450MPa 250 1.1 13 300 1.1 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Alliage de titane - 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Alliage réfractaire <350 HB 250 1.0 0.4 300 10 0.4
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
H | Acier traité 40-55HRC 150 0.9 11 170 0.9 L]
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

* La profondeur de passe (ap) maximale avec le brise-copeaux JL est de 0.6 mm en taille 06. de 0.9 mm en taille 08 et de
1.2 mm en taille 09. 12 et 14.



AJX 0029

FRAISE GRANDE AVANCE

BRN ~ AN ESH A

ﬁ;» b 5| g & (ﬁ 77777 a4 %@ %
L& ) ol n = 7 W
% T ’ A |_st0 |_s10
APMX LF
OAL 3
Outil & droite uniquement.
S10
FRAISE A EMBOUT FILETE
Référence % APMX  DC  DCON  DCX LF OAL  RMPX  AZ WT  ZEFP Type o
&
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 3° 0.3 0.1 2 2
AJXO6R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5 0.3 0.1 2 2
AJX06R203AM10 @ 1 12.9 10.5 20 28 47 1.5 0.3 0.1 3 3
AJXO6R223AM10 @ 1 14.9 10.5 22 28 47 10 0.3 0.1 3 3
AJXO6R254AM1235 @ 1 17.9 12.5 25 35 57 0.8° 0.3 0.1 4 1 JOMC06T2
AJX06R284AM1235 @ 1 20.9 12.5 28 35 57 0.7° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX08R202AM10 @ 1.5 1.4 10.5 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOMC080
AJXO8R253AM12 @ 1.5 164 125 25 36 58 20 05 0.1 3 g IR
AJXO8R283AM12 @ 15 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 3 1
AJX08R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOMC:0803
AJX08R354AM1645 @ 1.5 26.4 17.0 35 45 68 1.2° 0.5 0.2 4 1
AJXO8R406AM1645 @ 1.5 31.4 17.0 40 45 68 10 0.5 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 12.5 25 36 58 4° 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 12.5 28 36 58 3° 1 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 3 1
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 24.9 17 35 47 70 20 1 0.2 3 1
AJXO9R404AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5 1 0.2 4 1
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 45° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4° 15 0.3 2 2
AJX12R352AM16 @ 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
Ny
"

12 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



AJX - FRAISE A EMBOUT FILETE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence CRKS S10 DCON DCSFMS DCX Type
AJX06R162AM0O8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AM0O8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 10.5 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM1235 M12 19 12.5 23.5 25 1
AJX06R284AM1235 M12 19 12.5 23.5 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12.5 21 28 1
AJX08R324AM1645 M16 24 17 29 32 1
AJX08R354AM1645 M16 24 17 29 35 1
AJXO08R406AM1645 M16 24 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJXO09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJX09R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJX09R404AM16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2

PIECES DETACHEES

Fg D
Porte-outil @%& § / /
Vis de plaquette Bride de fixation Vis de bride Ressort Clé
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Couple de serrage (Nm) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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AJX

FRAISE GRANDE AVANCE
BEN v [N NSN H

& —

DCON

Outil 3 droite uniqguement.

ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

Référence % APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o
&
AJX06R162SA16ES [ 1 8.9 16 16 70 20 SIoR & 0.3 2
AJX06R172SA16ES [ 1 9.9 16 17 70 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R1625A16S [ J 1 8.9 16 16 110 30 2.25° 3° 0.3 2
AJX06R1725A16S [ J 1 9.9 16 17 110 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20S [ 1 12.9 20 20 130 50 1.31° 1.5° 0.3 3
AJX06R2235A20S [ 1 14.9 20 22 130 30 - 1° 0.3 3
AJX06R2545A25S [ J 1 17.9 25 25 140 60 1.11 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A25S [ 1 20.9 25 28 140 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 5
AJX06R3265A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 6
AJX06R162SA16L [ J 1 8.9 16 16 150 70 0.93° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16L [ 1 9.9 16 17 150 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20L [ J 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20L [ J 1 14.9 20 22 180 30 - 1° 0.3 3
AJX06R2545A25L [ J 1 17.9 25 25 200 120 0.54 0.8° 0.3 4
AJX06R284SA25L [ 1 20.9 25 28 200 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R325SA32L [ 1 24.9 32 32 200 120 0.54 0.5° 0.3 5
AJX06R162SAT6EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16EL * 1 9.9 16 17 200 20 — 2.5° 0.3 2
AJX08R2025A20S [ J 1.5 1.4 20 20 130 50 1.34° 3.5° 0.5 2
AJX08R2225A20S [ J 1.5 13.4 20 22 130 30 = & 0.5 2
AJX08R2535A25S [ J 1.5 16.4 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R2835SA25S [ 1.5 19.4 25 28 140 40 - 1.7° 0.5 3
AJXO08R3245A32S [ 1.5 23.4 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32S [ 1.5 31.4 32 40 150 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20L [ 1.5 1.4 20 20 180 100 0.65° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20L [ J 1.5 13.4 20 22 180 30 = 32 0.5 2
AJX08R253SA25L [ 1.5 16.4 25 25 200 120 0.54° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25L [ 1.5 19.4 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R324SA32L [ 1.5 23.4 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32L [ 1.5 31.4 32 40 250 50 - 1° 0.5 6
AJX08R202SA20EL * 1.5 1.4 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL * 1.5 13.4 20 22 250 30 = 3° 0.5 2

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



AJX - ATTACHEMENT CYLINDRIQUE

Référence ¥ APMX  DC  DCON  DCX LF LH B2 RMPX  AZ  ZEFP o
(7]
AJXO9R2525A255 e 14.9 25 25 140 60 110 4° 1 2
AJXO9R2825A255 e 17.9 25 28 140 40 _ 3° 1 2
AJX09R3035A325 o 200 32 30 150 70 1790 2.7° 1 3
AJX09R3235A325 o 21.9 32 32 150 70 0.94°  2.5° 1 3
AJX09R3535A325 e 2.9 32 35 150 50 — 2° 1 3
AJXO9R4045A325 e 29.9 32 40 150 50 — 150 1 4
AJXO9R2525A25L e 14.9 25 25 200 120 0.54°  4° 1 2
AJXO9R2825A25L o 17.9 25 28 200 40 _ 3° 1 2
AJXO9R3035A32L o 20.0 32 30 200 120 103 2.7° 1 3
AJX09R3235A32L e 219 32 32 200 120 054°  25° 1 3
AJX09R3535A32L e 2.9 32 35 200 50 - 2° 1 3
AJXO9R4045A32L e 29.9 32 40 250 50 — 150 1 4
AJX09R2525A25EL x 2 14.9 25 25 300 180 036°  4° 1 2
AJXO9R282SA25EL x 2 17.9 25 28 300 40 _ 3° 1 2
AJX12R3025A325 e 18.3 32 30 150 70 182°  45° 15 2
AJX12R3225A325 o 203 32 32 150 70 0.96°  4° 15 2
AJX12R3525A325 o 233 32 35 150 50 - 3.5° 15 2
AJX12R4035A325 o 28.3 32 40 150 50 — 3° 15 3
AJX12R4035A425 x 2 28.3 42 40 150 70 179 3° 15 3
AJX12R3025A32L e 18.3 32 30 200 120 1042 45° 15 2
AJX12R3225A32L e 20.3 32 32 200 120 0.55°  4° 15 2
AJX12R3525A32L e 233 32 35 200 50 _ 3.5° 15 JDMo204
AJX12R4035A32L o 283 32 40 250 50 _ 3° 15 3
AJX12R4035A42L x 2 28.3 42 40 250 70 179 3° 15 3
AJX12R3025A32EL x 2 18.3 32 30 300 180 0.69°  4.5° 15 2
AJX12R322SA32EL x 2 20.3 32 32 300 180 036°  4° 15 2
AJX12R3525A32EL x 2 233 32 35 300 50 _ 3.5° 15 2
AJX12R402SA32EL x 2 28.3 32 40 350 50 _ 3° 15 2
AJX12R402SAL2EL x 2 28.3 42 40 350 70 1790 3° 15 2
AJXT4R5035A425 * 2 38.2 42 50 150 50 _ 420 2 3
AJX14R5035A42L x 2 38.1 42 50 250 50 _ 420 2 4
AJX14R6345A425 x 2 51.1 42 63 150 50 — 28 2 4
AJXT4R634SAL2L x 2 51.1 42 63 250 50 — 28° 2 4

1. Veuillez vous référer a 21 pour la profondeur de coupe maximale (APMX] et la profondeur de tréflage maximale (AZ).

PIECES DETACHEES

y Fg D
Porte-outil §§ \@“\\ § / /
Vis de plaquette Bride de fixation Vis de bride Ressort Clé
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Couple de serrage (Nm) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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AJX

PLAQUETTES

B acier c ¢ 3 c 3z
M Acier inoxydable Conditions d’utilisation :
Fonte [ * @ : Coupe stable @ : Coupe générale
I Alliage réfractaire, titane ¢C ¥ 8 € ¥ : Coupe instable
H | Acier traité
o o 0O o © © © © b - Géométrie
Référence Classe § g g E E E E E E g IC S BS RE AN Plagquette &
= % g ; E % % % % % droite uniquement.

JOMWO06T215ZZSR-FT M o 6 6 6 06 o o ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 380 3.18 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 1.8 2.0 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M e ©6 6 06 0 0 O ® O 140 556 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 6 0 o ® O 140 55 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 06 0 © 635 278 12 1.6 13°
JOMTO080322ZZER-JL M e ©6 06 0 O 8.0 318 1.4 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M e 6 6 0 o 9.525 3.97 1.8 2.3 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 o 120 476 25 2.3 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 ©° 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 o ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM M e 6 6 06 06 0 O ® O 30 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M e 6 6 06 0 0 O ® O 9525 397 1.8 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e ©6 6 06 0 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M o 6 6 6 6 o O ® O 140 556 28 20 15°

1. Lorsque vous utilisez le brise-copeaux ST, vérifiez le réglage en hauteur, car il est différent des autres brise-copeaux.



AJX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

VITESSE DE COUPE

Matiere Dureté Nuance Vc

FH7020 170 (120-220)

. MP6120 150 (100-200)
Acier doux <180HB

MP6130 130 ( 80-180)

VP30RT 110 ( 60-160)

FH7020 150 (100-200)

Acier carbone MP6120 130 ( 80-180)

Acier allié 180-260H8 MP4130 110 ( 60-160)

VP30RT 90 ( 40-140)

FH7020 130 ( 80-180)

Acier carbone MP6120 100 ( 50-100)

Acier allié 280-350H8 MP6130 80 ( 30-130)

VP30RT 60 ( 20-110)

FH7020 130 ( 80-180)

Acier outil allié <350HB MPeTz0 100( 50-150)

(recuit) MP6130 80 ( 30-120)

VP30RT 60 ( 20- 90)

MP6120 100 ( 70-130)

Acier pré-traité 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)

VP30RT 80 ( 30- 90)

o o MP7130 140 (100-180)
Acier inoxydable austénitique <270HB

MP7140 120 ( 80-160)

Fonte grise <350MPa FH7020 150 (100-200)

Fonte ductile <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)

MP9120 50 ( 40- 60)

Alliage de titane - MP9130 45 ( 30- 55)

MP9140 40( 30- 50)

MP9120 30( 20- 40)

Alliage réfractaire <350 HB MP9130 25( 20- 35)

MP9140 20( 15- 30)

Acier traité 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)

17



AJX

Longueur de porte-a-faux L

Avance table Vf [(mm/min) =nx fz x Z.

Un engagement (ae) supérieur a 60 % du diamétre d'outil est
recommandé.

] Les conditions de coupe sont indiquées pour une machine de type BT50.

Sur une machine BT40 ou HSKé3. un diametre inférieur a 35 mm est
Longueur de recommandé. Dans ce cas, veuillez réduire les profondeurs de passe et
porte-a-faux L avance.

Le brise-copeaux renforcé ST est recommandé en coupe interrompue.
La premiére nuance recommandée est le VP30RT, indépendamment de la
matiére usinée.

Les fraises a pas normal sont recommandées en cas d'usinage instable
ou de grand porte-a-faux.

Rotation de broche n (min)=
(Vitesse de coupe x 1000)+
(Diamétre extérieur de l'outil x 3.14)

Veuillez utiliser le brise-copeaux JM a acuité augmentée lors de
'usinage avec de grands porte-a-faux.

Pour éviter le bourrage de copeaux, veuillez utiliser le soufflage d’air ou
un arrosage performant.

PROFONDEUR DE PASSE /AVANCE PAR DENT

DCX=16.17 DCX=20.22 DCX=25.28
Matiere Dureté

L ap fz L ap fz L ap fz

140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

Acier doux <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0

210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8

_ 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

QE:E: ;flzz"”e 180-280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0

210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8

' 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

22:2; :fgg"”e 280-350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Acier outil allié <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

Acier pré-traité 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8

210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6

140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0

Acier inoxydable austénitique <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8

210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6

140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4

Fonte grise <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2

210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Fonte ductile <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

Alliage de titane — 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6

Altiage réfractaire 50 kB 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4

210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3

140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8

Acier traité 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6

210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4




AJX

PROFONDEUR DE PASSE /AVANCE PAR DENT

DCX=40.

DCX=40.

Matiere Dureté DCX=30.32. 35 (32 Attachement cylindrique)| (42 Attachement cylindrique) DCX=50. 63
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz
180 1.2 14 | 180 12 14 | 180 12 15 | 180 14 15
Acier doux <180HB 230 1.0 12 | 240 1.0 1.2 | 260 10 13 | 240 12 13
290 08 10 |30 08 10|30 08 11| — — —
_ 180 1.2 14 | 180 12 14 |18 1.2 15|18 14 15
QE:EE :fl::"”e 180-280HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 12 | 240 1.0 13 | 240 12 1.3
290 08 10 |300 08 10|30 08 11| — — —
_ 180 1.0 14 | 180 10 1.4 |18 1.0 15 | 180 12 1.5
22:2; ;flzzc’”e 280-350HB 230 0.8 1.2 | 240 08 1.2 | 240 08 13 | 240 1.0 13
290 06 10 |30 06 1.0 ]300 06 11| — — —
180 1.0 14 |18 1.0 14 |18 1.0 15|18 12 15
Acier outil allié <350 HB 230 08 12 | 240 08 12 | 240 08 13 |20 10 13
290 06 1.0 | 300 06 10 |30 06 11| — — —
180 1.0 12 |18 10 1.2 |18 1.0 13 | 180 12 13
Acier pré-traité 35-45HRC 230 08 1.0 | 240 08 1.0 | 240 08 1.1 | 240 1.0 1.1
290 06 08 |300 06 08|30 06 09| — — —
180 12 12|18 12 12|18 12 13|18 *14 13
M Acier inoxydable austénitique <270HB 230 1.0 1.0 | 240 1.0 1.0 | 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1
290 08 08 |300 08 08|30 08 09| — — —
180 12 16 |18 12 1.6 |18 12 17|18 14 17
Fonte grise <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 10 15| 20 12 15
290 08 12|30 08 12|30 08 13| — — —
180 1.0 14 | 180 10 14|18 1.0 15| 180 12 15
Fonte ductile <450MPa 230 08 12 | 240 08 12 | 2460 08 13| 2460 10 13
290 06 1.0 | 300 06 1.0 ]300 06 11| — — —
Alliage de titane - 180 12 06 |18 12 06|18 12 06|18 12 06
Alisge réfractaire 50 ke 230 1.0 04 | 240 1.0 04 | 240 1.0 04 | 240 1.0 04
290 08 03 |30 08 03|30 08 03| — — —
180 06 10 |18 06 1.0 | 180 06 1.1 | 180 08 1.
Acier traité 40-55HRC 230 05 08 | 240 05 08 | 2460 05 09 |20 06 09
290 04 06 |300 04 06|30 04 07| — — —

* La profondeur de passe (ap) maximale avec le brise-copeaux JL est de 0.6 mm en taille 06. de 0.9 mm en taille 08 et de 1.2

mm en taille 09. 12 et 14.
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NOTE POUR LA PROGRAMMATION

Lorsque vous utilisez AJX, veuillez programmer le rayon d'outil comme suit : Les segments résiduels

approximatifs pour le programme sont les suivants.

Rayon de Segment résiduel
Plaquette ﬁ programmation RE K
06 FT/JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
x
c FT/IM 2.5 0.46
© 08
D JL 2.0 0.40
‘E FT/IM 3.0 0.47
) 09
£ JL 3.0 0.46
e 2
n 1 FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

1. Remarque. Il est possible de modifier légérement le segment restant
en modifiant les conditions de coupe.

PAS DE COLLISION POSSIBLE AVEC LA PIECE

L'attachement cylindrique AJX est concu avec un diametre plus faible que le diameétre de coupe pour éviter tout
risque de collision avec la piece et les copeaux comme illustré. Il est idéal pour les fraisages profonds et occulte

la nécessité d'utiliser des outils en série longue.

Diametre de l'attachement

cylindrique

PDCON Référence de commande DCX DCON

AJX06R172SA16{} 17 16

E} AJX06R223SA20: 22 20

= AJX08R222SA20% 22 20

§ AJX08R283SA20¢ 28 20

g AJX09R282SA25( 28 25

= AJX09R3535A32{} 35 32

E AJX09R404SA32( 40 32

‘3 AJX12R352SA32! 35 32

oDCX =< AJX12R400SA32 40 32

(@DCON+a) AJX14R503SA42(: 50 42

AJX14R634SAL2 63 42

Diametre de coupe

1. Consultez la page 14/15 pour plus de détails concernant le
porte-outils.



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

RAMPING PERCAGE HELICOIDAL
e Comment calculer l'interpolation hélicoidale.
@dc = @DH - ¢bC
Interpolation Diamétre de Diametre
hélicoidale trou de coupe
désiré

¢ Pour la profondeur de coupe par passe,

consultez les conditions de coupe pour percage

X(mm)

hélicoidal ci-dessus.

¢ Réglez la vitesse de 'axe de la machine de sorte

que l'outil tourne et coupe en avalant.

e Au cours des opérations de ramping et de plongée, diminuez 'avance d'au moins (60 % par rapport au taux calculé).
e Pour percer, veuillez régler l'avance axiale a 0.2 mm/tr au maximum.
¢ Les longs copeaux engendrés peuvent se disperser, assurez-vous que des mesures de sécurité adéquates sont prises.

APMX Ramping Percage hélicoidal
g'i:::i‘eltre DCX DC Brise-copeaux RMPX | L (mm) Distance requise pour X mm de profondeur DH AZ
FT/JM/ST JL X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min Max.

ATTACHEMENT CYLINDRIQUE / FRAISE A EMBOUT FILETE

AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 - — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 - - - 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 — — — 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 21.9 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJX09 35 249 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 5/7/88 58 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 85 23.3 2 1.2 3.5 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 5188 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 487 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 487 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2°48° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1°48° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 5183 71.6 95.5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 487 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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SELECTION D’OUTIL

NOMBRE D’ARETES ET VITESSES D’AVANCE

DCX

ATTACHEMENT PAR ALESAGE

Pas large Pas standard Pas fin Pas extra-fin
Tale epp wp | T gppp yp | T ey | T gpep oy | A gpep v
plaquette plaquette plaquette plaquette plaquette

32 AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 AJX08 6 7100
42 AJX08 b 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJX09 6 6300 | AJX08 7 7300
52 AJX09 6 6000 | AJX08 7 7000
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AJX14 4 3100 | AJX12 5 3900 | AJX12 6 4700 | AJX09 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AJX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 & 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 8 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 4 5900 | AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 7100
40 (DCON=42) AJX12 3 3900 | AJX09 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 5900
35 AJX12 2 2700 | AJX09 3 4000 | AJX08 5400
40 AJX12 8 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 6 7100
Conditions de coupe
Matiere : 42CD4
Nuance : FH7020
Ve (m/min): 150

Les vitesses d'avance indiquées sont basées sur des conditions maximales. (Valeurs arrondies)



RALLONGE CYLINDRIQUE
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Référence x DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
:
ATTACHEMENT EN ACIER
SC16M08S100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M08S200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S140S * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
ATTACHEMENT EN CARBURE
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S5140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M16S5280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16

ATTACHEMENT POUR EMBOUT FILETE BT30

v (7]
Référence x ; E 0 Représentation
S 9 0 3 X
S o o o m [~
O a a ] - o
SC16M08510-BT30 *x 85 145 32 10 M8
SC20M10510-BT30 *x 105 185 32 10 M10
SC25M12S10-BT30 *x 125 2305 32 10 M12
SC32M16S10-BT30 *x 17.0 28.5 32 10 M16
ATTACHEMENT POUR EMBOUT FILETE BT40
g [
Référence x =z E w0 Représentation
S o 0 3 X
= o o o m [+ 4
" a a 4 | o
SC16M08S10-BT40 * 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 * 105 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 23.5 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 170 285 37 10 M16

ATTACHEMENT POUR EMBOUT FILETE HSK63A

v [

Référence x ; E 0 Représentation

g o (2] [« 4 N4

- (&) [8) o m o

(V2] (=] [=] - - (3]
SC16M08522-HSK63A * 85 145 48 22 M8 . HoKea
SC20M10524-HSK63A * 105 185 50 24 M10 a“ i

=R ey

SC25M12527-HSK63A * 125 235 53 27 M12 S

SC32M16528-HSK63A *x 17.0 285 54 28 M16
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
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

RUSSIA

MMC HARDMETAL 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone  +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@dmmc-carbide.ru

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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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