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Seria ASX

STABILNE
FREZOWANIE
PLASZCZYZN PRZY
DUZYM OBCIAZENIU

Niedroga gtowica z ptytkami
o dodatniej geometrii
i kacie natarcia 20°

Wysoka sztywnos$¢ dzieki
zastosowaniu ptytki
podporowej z weglika
spiekanego

Gtowica z chwytem walcowym

Duzy wybor tamaczy widra

o
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Seria ASX

ASX 445

CHARAKTERYSTYKA

GLOWICA 0 DLUGIEJ ZYWOTNOSCI, ZAPEWNIAJACA STABILNA OBROBKE, WYSOKA DOKLADNOSC

Ptytka podporowa z weglika Gtowica freza jest wykonana ze
spiekanego z opracowanym przez specjalnej stali stopowej
Mitsubishi mechanizmem zarowytrzymate;.

zapobiegajacym przemieszczaniu Specjalna obrébka powierzchniowa
sie ptytek podczas obrobki poprawia odpornos¢ na korozje.

zapewnia doskonate mocowanie
ptytki i umozliwia stabilna obrébke
nawet przy duzych obciazeniach.

U

ZALECANY DO ROZNYCH ZASTOSOWAN

Typ z podziatka rzadka Typ z podziatka gesta

1. Pierwszy wybor dla obrébki stali 1. Pierwszy wybdr dla zeliwa, stali
i stali nierdzewnych. hartowanej i stopow

2. Do gtebokiej obrdbki z duzym zaroodpornych.
posuwem i z odprowadzaniem 2. Do obrébki ptytkiej z matym
widra o duzej objetosci. posuwem i z odprowadzaniem

3. tatwa obrébka umozliwia widra o matej objetosci.

stosowanie dtuzszych wysiegow.

J

We frezach ASX zastosowano
system umozliwiajacy precyzyjne
mocowanie ptytek na srube.
Zmiana krawedzi odbywa sie bez
koniecznosci wykrecania sruby.

Typ z podziatka bardzo gesta

1.

2.

Pierwszy wybor dla obrobki
zeliwa.

Do obrébki wymagajacej duzego
posuwu oraz odprowadzenia
widra o matej objetosci.
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Seria ASX

ASX 445

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU
MATERIALOW

MP6100, MP7100, MP9100 - Z POWLOKA PVD NA BAZIE WIELOWARSTWOWEGO KOMPOZYTU (ALTi,Cr,)N

Powtoki PVD charakteryzuja sie dobra ciagliwoscia, niskim wspétczynnikiem tarcia, doskonata odpornoscia na

powstawanie narostu, Scieranie oraz odpornoscia cieplna. Pozwolito to na uzyskanie gatunkdw, takich jak MP6100,
MP7100 i MP9100 o wysokiej twardosci.

Doskonata odpornos¢ TOUGH-Z
na tworzenie sie

ek Potaczenie oddzielnych innowacyjnych technologii
narostu dzieki niskiemu

stu dzieki niskien powtok,
wspotczynnikowi tarcia PVD i wielowarstwowej, umozliwia uzyskanie
wyjatkowej
Wielowarstwowa ciagliwosci.
powtoka PVD
MP6100
1200- MP7100
5 MP9100
" 1100
. . (=
Specjalne podtoze z ks
. . 3 1000
weglika spiekanego z
S oonf—
©
@
2 800
K] Konwencjonalne narzedzie
700 ‘ ‘ ‘ ‘
2700 2800 2900 3000 3100

Twardoé¢ (Hv)

Wielowarstwowa powtoka
zapobiega penetracji
peknie¢ do podtoza.

* Schemat



Seria ASX

ASX 445

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU

MATERIALOW

PVD

H PVD

MP7130

H10

H20

H30

H40

* Do obrdbki stali lub stali nierdzewnych, gdzie szczegélnie istotna jest gtadkos$¢ powierzchni, uzy¢ Cermetalu NX4545.
Obrébka stabilna: obrébka ciagta, stata gtebokos$¢ skrawania, obrobka detali obrobionych wstepnie, pewnie zamocowanych.
Obrébka niestabilna: obrébka ciezka przerywania, zmienna gteboko$¢ skrawania, niska sztywno$¢ zamocowania.

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na Scieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami

skrawania, co znacznie skraca czas
obrébki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje
doskonata odpornos¢ na sScieranie.
Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos¢ na nagte ztamanie,
zwtaszcza podczas trudnej obrébki
na mokro, a takze obrdbki stali
nierdzewnych.

MP6120
Do frezowania ogélnego stali.

MP6130

Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogélnego stali
nierdzewnych.

MP7140
Do obrobki niestabilnej stali
nierdzewne;j.

MC5020

Do frezowania ogolnego zeliw.

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopow zaroodpornych
i stopdw tytanu.

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogdlnego superstopow
zaroodpornych i stopdw tytanu.

MX3030
Do obrébki wykanczajacej.

TF15
Do frezowania ogélnego aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na Scieranie.



Seria ASX

ASX 445

t AMACZE WIELOZADANIOWE

LAMACZ JL LAMACZ JM LAMACZ JH LAMACZ JP LAMACZ FT
Lamalcz d.o Ob.rf)bkl tamacz do obrébki  |tamacz do obrébki | tamacz do obrébki  [tamacz do obrdbki
wykanczajacej i L ) ) - S
lekkie] lekkiej i potciezkiej sredniej i ciezkiej stopow aluminium zgrubnej zeliw

Ptytka o wysokiej
doktadnosci ze
szlifowanym
obrzezem.

Ptytki o wysokiej
doktadnosci w klasie
tolerancji M.

Do szerokiego

Ptytki o wysokiej
doktadnosci w klasie
tolerancji M. Silna
krawedz skrawajaca

Ptytka o wysokiej
doktadnosci ze
szlifowanym obrzezem.
Duzy kat natarcia i

Ptytki o wysokiej
doktadnosci w klasie
tolerancji M. Ptytki
ptaskie (bez tamacza)

Duzy natarcia asortymentu zapewnia odpornos$¢ | powierzchnia natarcia o | o wysokiej odpornosci
zapewniajacy niskie | materiatéow na pekanie. lustrzanej gtadkosci na pekanie.
opory skrawania. obrabianych i zapewniajac ostra
parametrow krawedz skrawajaca i
skrawania. wysoka odpornos¢ na
tworzenie sie narostu.
Mata sztywnos¢ Obrobka przerywana.| Obrobka ogolna Do obrobki zgrubne;

obrabianego detalu

Obrobka ogdlna

Do usuwania zendry

stopow aluminium

zeliwa pokrytego
zendra




SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti]N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na $cieranie, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrébki
na sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

Jo%F cceeeeeee DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

beeeecceec WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

«+e+« DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ceeeccece ODPORNOSC NA ZEAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Grafika pogladowa Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.




MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN

Zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni nawet podczas wysokowydajnej obrébki.

WIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA PRZY UTRZYMANIU DOSKONALEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI
NAWET PRZY DUZYCH GLEBOKOSCIACH SKRAWANIA

Cermetal ma mate powinowactwo do zelaza, doskonata stabilno$é termiczna oraz odpornosc na utlenianie

i dlatego jest odpowiednim materiatem do obrébki wykanczajacej. Nie posiada on jednak takiej samej sity wiazania
jak weglik spiekany, ale charakteryzuje sie wieksza odpornoscia na pekanie. Gatunek MX3030 wyrdznia wieksza
przewodnos¢ cieplna w poréwnaniu do produktéw konwencjonalnych i doskonata odpornos$é na pekniecia cieplne.
Dlatego umozliwia on zmniejszenie zuzycia $ciernego i zapewnia wysoka gtadko$¢ powierzchni po obrébce.
Dodatkowo gatunek MX3030 ma doskonata udarnos¢, co umozliwia osiagniecie wiekszej wydajnosci obrobki przy
wiekszych gtebokosciach skrawania.

Specjalny stop uzyty jako N Wieksza odpornosé
spoiwo na pekanie

Podtoze zawiera czasteczki Wysoka odpornosé

. T e y, . P
kompozytu Ti o wysokiej na scieranie
twardosci

MX3030




Seria ASX

ASX 445

24002 @

GLOWICA NASADZANA

250, 63

KAPR :
GAMP :
GAMF :

280
2100

2160

@ : Standard magazynowy.
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* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
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Seria ASX

ASX 445 - GLOWICA NASADZANA

Dostepnos¢

Numer CICT APMX DC DCON DCX LF CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8  WT Typ

zamowieniowy R L

PODZIALKA RZADKA

ASX445-050A03R [ ] 3 6 50 22 63.0 40 20 1" = 45 10.4 6.3 0.5 1
ASX445-063A04R [ 4 6 63 22 75.9 40 20 1" - 50 10.4 6.3 0.7 1
ASX445-080A04R [ ] 4 6 80 27 93.2 50 23 13 = 56 12.4 7 1.0 2
ASX445-100A05R [ ] 5 6 100 32 113.2 50 26 17 - 70 14.4 8 1.6 2
ASX445-125B06R [ ] 6 6 125 40 138.0 63 32 = 56 80 16.4 9 2.4 3
ASX445-160C07R [ 7 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.9 4
ASX445-200C08R * 8 6 200 60 212.9 63 32 = 135 155 25.7 14.22 6.7 5
ASX445-250C10R * 10 6 250 60 262.9 63 32 — 174 200 25.7 1422 105 5
ASX445-315C14R * 14 6 315 60 327.9 80 57 = 256.8 285 25.7 1422 22.4 5

PODZIALKA GESTA

ASX445-050A04R [ ] 4 6 50 22 63.0 40 20 1 — 45 10.4 6.3 0.4 1
ASX445-063A05R [ ] 5 6 63 22 75.9 40 20 1 - 50 10.4 6.3 0.6 1
ASX445-080A06R/L @ [0 6 6 80 27 93.2 50 23 13 — 56 12.4 7 0.9 2
ASX445-100A07R/L @ O 7 6 100 32 113.2 50 26 17 - 70 14.4 8 1.5 2
ASX445-125B08R/L @ [ 8 6 125 40 138.0 63 32 = 56 80 16.4 9 2.3 3
ASX445-160C10R [ ] 10 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 4
ASX445-200C12R/L @ [ 12 6 200 60 212.9 63 32 — 135 155 25.7 14.22 5.8 5
ASX445-250C14R/L * O 14 6 250 60 262.9 63 32 - 174 200 257 1422 10.6 5
ASX445-315C18R/L % [0 18 6 8ill5 60 327.9 80 57 - 256.8 285 25.7 1422 222 5

ASX445-050A05R [ ] 5 6 50 22 63.0 40 20 1Nl — 45 10.4 6.3 0.4 1
ASX445-063A06R [ J 6 6 63 22 75.9 40 20 1N — 50 10.4 6.3 0.6 1
ASX445-080A08R [ 8 6 80 27 93.2 50 23 13 — 56 12.4 7 0.9 2
ASX445-100A10R/L @ [ 10 6 100 32 113.2 50 26 17 — 70 14.4 8 1.5 2
ASX445-125B12R [ ) 12 6 125 40 138.0 63 32 — 56 80 16.4 9 2.3 3
ASX445-160C16R [ J 16 6 160 40 173.0 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 4
ASX445-200C20R * 20 6 200 60 212.9 63 32 — 135 155 25.7 14.22 6.5 5
ASX445-250C24R * 24 6 250 60 262.9 63 32 — 174 200 25.7 14.22 10.3 5
ASX445-315C28R * 28 6 815 60 327.9 80 57 — 256.8 285 25.7 1422 218 5

11
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria ASX

ASX 445 AO0OOL®

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
BEN v KN BN ESE H

|
DCON

KAPR 45°

___ | |LAPMX

LF

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

Dostepnos¢
Numer zamoéwieniowy ———— CICT APMX DC DCON DCX LF LH
R
ASX445R503532 * 3 6 50 32 63.0 125 40
ASX445R634532 * 4 6 63 32 75.9 125 40
171
Ny
14
&
CZESC| ZAPASOWE
’
1 2 / * 3 & *
& & & I e
Typ gtowicy — $
Sruba ptytki . Klucz Typ klucza
Ptytka podporowa podporowej Whkret dociskowy (do mocowania ptytki)  (Ptytka podporowa)
ASX445 STASX445N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (N ¢ m): WCS503507H = 5.0, TPS35 = 3.5

1. Klucz:
Do gtowicy ASX445 stosuje sie wkrety dociskowe TORXPLUS.
Dotaczony klucz przeznaczony jest wytacznie do tego wkretu.
W celu zapewnienia prawidtowego mocowania wkretéw
TORXPLUS nalezy uzywac tylko dotaczonego klucza.

2. Klucz trzpieniowy szesciokatny:
Dotaczony klucz trzpieniowy szeséciokatny jest przeznaczony
do zamocowania gniazda i ptytki podporowe;j.
Rozmiar klucza: 3.5 mm.

3. Czesci zapasowe:
Nalezy uzywac oryginalnych czesci dostarczonych wraz z frezem.
Uzycie nieoryginalnych czesci nie gwarantuje zachowania
parametrow technicznych ani bezpieczenstwa pracy.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1
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Seria ASX

ASX 445

PLYTKI

. Stale A € € 6 cxece Parametry skrawania :
M Stal nierdzewna @®: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
Zeliwo Py c ¢ PP ¢ ¥: Obrobka niestabilna
- Zaszlifowanie :
Metale niezelazne € E.Zaokraglona F:Ostra S:Jednoécinowa
Stopy zaroodporne, tytan c ¥ [ 2% 4 zaokraglona
H | Stale hartowane T: Jednoscinowa Z: Stabilna
2
8 g
- OO0 o000 O0o o o (=2 T o :
Numer S 2gSS888388 § 8 2pFEzioc S BS RE Geometria
zamowieniowy g T 8mwovonn~nococBHccH-Ha28 39S Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
T s NQOQaooa0aomS>E>mXg g XiE
X NLE=EZZIZ=ZZ=Z=Z=ZEH=EB=H=>>>2Zr>x
SEET13T3AGEN-JL E E ® 000000 6 O O 00 O 134397 19 15
E AN
f20°
‘S T
SEMTI3T3AGSN-IM M S 0 0 000000 6 O O 0000 134397 19
SEMTI3T3AGSN-JH M S 0 0000000 6 O (N 13.4 3.97 1.9
SEMT13T3AGSN-FT M S [ e O 13.4 3.97 1.9
SEGT13T3AGFN-JP G F ® 13.4 3.97 2.2

* Instrukcje uzycia tamacza typu JP 14 V‘
1. Lamacz JP ma ostre krawedzie skrawajace. Podczas obchodzenia sie z ptytka z tamaczem JP naktadac rekawice. '\Cg
2. Podczas obrébki stopdw aluminium wystepuje tendencja do tworzenia sie narostu, czesto prowadzaca do uszkodzenia

plytki.

3. Zalecana jest obrébka na mokro.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.




Seria ASX

ASX 445

PLYTKI

PLYTKI DO OBROBKI GLADKOSCIOWEJ

Parametry skrawania :
— @: Obrobka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zeliwo € ¥ € € € €© € 3 (Obrobka niestabilna

B state cce
M Stal nierdzewna

Metale niezelazne [ € Zaszlifowanie :
St s aroodporne. tytan P E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
opy zaroodporne, y'a T: Jednoscinowa Z: Stabilna
Stale hartowane ([ 2
@
25
2 @ u .
Numerzaméwieniowy & € & E & Z 5 2 & L LE WI S BS RE Geometria
S i NS E S Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
£ 8228z =
WEEW13T3AGERSC EE®e® [ ] 166 — 1648 397 75 15
WEEW13T3AGTR8C E T (BN ] 166 — 1648 397 75 15
WEEW13T3AGFR3C E ® 166 1.8 1648 3.97 3.0 1.5
WEEW13T3AGTR3C E T (] 166 1.8 1648 397 30 15

1/1
1. Ptytki wygtadzajace posiadaja jedno naroze. 14 o
2. Ptytki z CBN w gatunku MB710 sa przeznaczone do obrdbki zeliw. '{c’

3. Ptytki z PCD w gatunku MD220 sa przeznaczone do obrébki stopéw aluminium.

INSTRUKCJE UZYCIA PLYTEK WYGLADZAJACYCH

Rys.1 Rys.2

—

. Te ptytki wygtadzajace posiadaja jedno naroze.
2. Montaz ptytki wygtadzajacej wykonac tak, aby krawedz skrawajaca znalazta sie w potozeniu pokazanym na Rys. 1.
Nie montowa¢ ptytki wygtadzajacej w sposéb pokazany na Rys. 2 (Ptytka moze ulec zniszczeniu wskutek zbyt duzych obcigzen skrawania).
3. Zalecana gtebokos¢ skrawania ap = 0.2 - 0.5 (mm). (Jesli gtebokos¢ skrawania jest wieksza od zalecanej, nalezy pamietac o obciazeniach
skrawania.)
4. Gtéwna krawedz skrawajaca ptytki wygtadzajacej nie wystaje tak daleko, jak w przypadku ptytek standardowych.
Ma to na celu zapobiezenie duzym obciazeniom ptytki wygtadzajacej. (Aby zapobiec ztamaniu, ustawi¢ posuw mniejszy od 0.2 mm/zab).
5. Doskonata gtadko$¢ powierzchni mozna uzyskaé za pomoca jednej ptytki wygtadzajacej.
6. Gdy posuw na obrot jest wiekszy niz szerokos$¢ krawedzi ptytki wygtadzajacej, nalezy zamontowad wiecej niz 2 ptytki wygtadzajace w rownych
odstepach.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria ASX

ASX 445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

®

@

1. Obroty (min-') = (1000 x predko$¢ skrawania) + (3.14 x DC)
2. Posuw stotu [(mm/min) = posuw na ostrze x liczba ptytek x obroty freza

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
ft = f = ft =
MV1020 300 (200-400)
F7030 280 (210-350)
MV1030 275 (200-350)
MP6120 0.3 (0.2-0.4) JH
. ——————— 250 (200-300)
Stale konstrukcyjne <180HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2 (0.1-0.3) IM
MP6130 240 (190-290)
VP30RT 230 (180-280)
MX3030 180 (130-250) — —
NX4545 180 (130-230) — —
MV1020 260 (170-350)
F7030 250 (200-300)
MV1030 235 (170-300)
MP6120 0.3 (0.2-0.4) JH
——— 220 (170-270)
180-280HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2 (0.1-0.3) M
MP6130 200 (150-230)
VP30RT 150 (120-180)
Stale weglowe MX3030 150 (120-180) — —
Stale Stopowe NX4545 150 [120—180] - -
Stale narzedziowe MV1020 180 (100-250)
stopowe F7030 180 (130-230)
MV1030 165 (100-230)
MP6120 0.3(0.2-0.4) JH
———— 140 (100-180)
280-350HB VP15FT 0.15(0.1-0.2) JL 0.2(0.1-0.3) M
MP6130 120 ( 90-150)
VP30RT 100 ( 80-160)
MX3030 100 ( 80-160) — —
NX4545 100 ( 80-160) = =
MP7130
MV1030 220 (170-270)
VP15TF 0.3 (0.2-0.4) JH
M Stal nierdzewna <270HB MP7140 0.15(0.1-0.2) JL 0.2(0.1-0.3) M
————— 200 (150-250)
VP30RT
MX3030 150 (120-180) — —
NX4545 150 (120-180) — —
MV1020 240 (130-350) 0.15(0.1-0.2) JL
y MC5020 200 (150-250) — — JH/FT
Wytrzymatost na MV1030 190 (130-250) 0.15(0.1-0.2)  JL
/ rozciaganie <4S0MPa VP15TF 180 (130-250) JH
Zeliwa szare - 0.15(0.1-0.2) 02(0.1-0.3) UM | 0.3(0.2-0.4)
Zeliwa ciggliwe MX3030 130 (100-160) n —
y MV1020 220 ( 80-350) 0.15 (0.1-0.2)
Wytrzymatost na MV1030 110( 80-150) JH/FT
rozciaganie >450MPa
MC5020 110 ( 80-150) - -
Stopy aluminium  — HTi10  650(300-1000) 0.15 (0.1-0.2) JP 0.2 (0.1-0.3) JP 0.3 (0.2-0.4) JP
MP9120
——————— 50( 40- 40
Stopy tytanu - VP15TF 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
MP9130 45 ( 30- 55)
MP9120 JL JM JH
_ —— 2 40( 20- 50
Stopy zaroodporne — VP15TF 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
MP9130  35( 15- 45)
H Stale hartowane  40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
iVAl



Seria ASX

ASX 445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA PRZY STOSOWANIU
PLYTKI WYGLADZAJACEJ

Gatunek Vc

VP25N 200 ( 80- 250)

VP15TF 180 ( 80— 250)
M VP15TF 145 (120- 270

MC5020

VP15TF 190 (130- 250)

MB710

VP15TF 35( 20- 50)
H VP15TF 160 ( 40- 80)
N MD220 650 (300-1000)

1. Zalecana gteboko$¢ skrawania (ap) wynosi 0.2 - 0.5 mm, a posuw na zab (fz) do 0.2 mm/zab.



Seria ASX

ASX 400 2002 C 0

GLOWICA NASADZANA
BEN v KN BN ESE H
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2 DCSFMS 3 DCSFMS
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¢100 KWW < DCON 014
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LF
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DCCB 3
o 3 DCCB
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4 DCSFMS
9200 1016
3250  DCON 018
KWW
1 o
-
a
[m}
om
] o
1 || 4 -
|
o Nl
DCCB %
oc = ] P

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
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Seria ASX

ASX 400 - GLOWICA NASADZANA

Dostepnosc

Numer CICT APMX DC DCON LF CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8 WT  Typ

zamowieniowy

PODZIALKA RZADKA

ASX400-050A03R [ ] 3 10 50 22 40 20 " 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A04R [ ] 4 10 63 22 40 20 1" 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B04R [ ] 4 10 80 27 50 29 = 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B05R [ ] 5 10 100 32 50 32 - 45 70 14.4 8 1.4 2
ASX400-125B06R [ ] 6 10 125 40 63 32 = 60 80 16.4 9 2.3 2
ASX400-160C08R [ ] 8 10 160 40 63 29 - 56 100 16.4 9 3.6 3
ASX400-200C10R [ ] 10 10 200 60 63 32 = 135 160 25.7  14.22 6.3 4
ASX400-250C12R [ ] 12 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 1422 10.8 4

PODZIALKA GESTA

ASX400-050A04R [ ] 4 10 50 22 40 20 " 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A05R [ ] 5 10 63 22 40 20 " 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B06R [ ] 6 10 80 27 50 29 - 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B0O7R [ ] 7 10 100 32 50 32 — 45 70 14.4 8 1.4 2
ASX400-125B08R [ ] 8 10 125 40 63 32 — 60 80 16.4 9 2.2 2
ASX400-160C12R [ ] 12 10 160 40 63 29 = 56 100 16.4 9 3.5 3
ASX400-200C16R [ ] 16 10 200 60 63 32 - 135 160 25.7 1422 6.2 4
ASX400-250C18R [ ] 18 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 1422 10.7 4

PODZIALKA BARDZO GESTA

ASX400-050A05R [ ] 5 10 50 22 40 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 1
ASX400-063A06R [ ] 6 10 63 22 40 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 1
ASX400-080B08R [ ) 8 10 80 27 50 29 — 38 60 12.4 7 0.9 2
ASX400-100B10R [ 10 10 100 32 50 32 — 45 70 4.4 8 1.4 2
ASX400-125B12R [ 12 10 125 40 63 32 — 60 80 16.4 9 2.1 2
ASX400-160C15R [ 15 10 160 40 63 29 — 56 100 16.4 9 3.4 3
ASX400-200C19R * 19 10 200 60 63 32 — 135 160 25.7 14.22 6.2 4
ASX400-250C22R * 22 10 250 60 63 32 - 180 210 25.7 14.22 10.5 4

11

N

L\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria ASX

ASX 400 2002 C 0

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
ERN v (KN BN FSE CH

CRKS

DCON
DCSFMS

7
2

S10

L11

A-A

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

N Dostepnos¢
umer CICT APMX DC DCON LF DCSFMS OAL CRKS L11 WT  S10  Typ
Zamowieniowy R
ASX400R322M16 ° 3 10 32 17 42 29 65  MI16 6 0.3 22 1
1
Ny
20
&

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
EPN ™ [HKE BEN FSH H

*'("_'ﬁ : \".
o 1T 2
( 7 &) _ o
-~ ° i
Aowix —kaPR 90
LH
LF
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
N Dostepnosc
umer cicT APMX DC DCON LF LH Typ
Zamowieniowy R
PODZIALKA RZADKA
ASX400R403S32 * 3 10 40 32 125 40 1
PODZIALKA GESTA
ASX400R504532 * 4 10 50 32 125 40 1
ASX400R635532 * 5 10 63 32 125 40 1
11
N
20 gV
N\
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Seria ASX

ASX 400

CZESCI ZAPASOWE

1 2 3 3 4 *
NS4 &
Typ gtowicy ‘ S
S'ruba ptytki . Klucz Typ klucza
Ptytka podporowa podporowej Wkret dociskowy (do mocowania ptytki)  (Ptytka podporowa)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (N ¢ m): WCS503507H = 5.0, TPS35 = 3.5

PLYTKI

B stale c ¢=3 € ¢ o czco

M Stal nierdzewna

Parametry skrawania :
@: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna

Zeliwo L c ¢ ¥ ¥ @€C€ g 0Obrobka niestabilna
Metale niezelazne € ¢ Zaszlifowanie:
. E: Zaokraglona F: Ostra S:Jednoécinowa zaokraglona
Stopy zaroodporne, tytan ¥ bl T: Jednosécinowa Z: Stabilna
H Stale hartowane
2
& s
Loz 0000009 © O Oulk W
Numer 2203322382 8§ 8 _S85EZXdol L IC S BS RE Geometria
Zamowieniowy 2E°82§EE&E;;Q‘“”§§EE
S SE======zHZHZH:%%zZz
SOET12T308PEER-JL E E ® © 00000 6 © © 000 — 12.7 3.97 1.4 0.8 RE
|
|_Ic
SOMT12T308PEER-M M E 0 0 0 0 0 000 6 © © 000 — 127 397 1.4 0.8
SOMT12T308PEEL-JM M E ° — 127397 14 08 § W m
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
SOMT12T308PEER-)JH M E 0 0 0 0 0000 & © [ N ] — 127397 1.4 0.8
—
-
| o] ]
=
SOMT12T320PEER-FT M E [ X J *x*x @ © o — 12.7 397 0.5 2.0
-
SOGT12T308PEFR-JP G F o — 12.7 3.97 1.4
WOEW12T308PEERSC E E ® 132 — 397 8 0.8
WOEW12T308PETR8C E T [} 132 — 3.97 8 0.8

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria ASX

ASX 400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

&)

@

1. Obroty (min-") = (1000 x predko$¢ skrawania) + (3.14 x DC)
2. Posuw stotu [(mm/min) = posuw na ostrze x liczba ptytek x obroty freza

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
ft = ft = ft =
MV1020 300 (200-400) JH
F7030 280 (210-350)
MV1030 275 (200-350)
MP6120 0.18 (0.08-0.28) 0.20 (0.10-0.30) 0.25 (0.10-0.35)
. ——————— 250 (200-300) JH/FT
Stale konstrukcyjne <180HB VP15FT JL M
MP6130 240 (190-290) H
VP30RT 230 (180-280)
MX3030 180 (130-250) — —
0.15(0.07-0.23) 0.18 (0.10-0.28)
NX4545 180 (130-230) = =
MV1020 260 (170-350)
F7030 250 (200-300) JH
MV1030 235 (170-300)
MP6120 0.15(0.07-0.23) 0.18 (0.10-0.28) 0.20 (0.10-0.30)
———— 220 (170-270) JH/FT
180-280HB VP15FT JL M
MP6130 180 (150-230) H
VP30RT 150 (120-180)
L L MX3030 150 (120-180) — —
Stale weglowe 0.13 (0.06-0.20) 0.15(0.10-0.25)
Stale stopowe NX4545 150 (120-180) - -
Stale narzedziowe MV1020 180 (100-250) m
stopowe F7030 180 (130-230)
MV1030 165 (100-230)
MP6120 0.13 (0.06-0.20) 0.15(0.10-0.25) 0.18 (0.10-0.28)
————— 140 (100-180) JH/FT
280-350HB VP15FT JL M
MP6130 120 ( 90-150) m
VP30RT 100 ( 80-160)
MX3030 100 ( 80-160) — —
0.10 (0.05-0.15) 0.13(0.10-0.20)
NX4545 100 ( 80-160) — —
MV1030 JH
MP7130 220 (170-270)
—_— JH/FT
VP15TF 0.20 (0.10-0.30)
Stal nierdzewna <270HB MP7140 0.15(0.07-0.23) JL 0.18(0.10-0.28) UM
—————— 200 (150-250) JH
VP30RT
MX3030 150 (120-180) — —
NX4545 150 (120-180) - —
MV1020 240 (130-350) 0.18 (0.10-0.28) JL
s MC5020 200 (150-250) — —
Wytrzymatosé 0.25(0.10-0.35) JH/FT
. narozcigganie ~ MV1030 190 (130-250) 0.18 (0.10-0.28) 0.20(0.10-0.30) UM
Zeliwa szare <450MPa VPISTF  180(130-230) L
Zeliwa ciagliwe
MX3030 150 (120-180) 0.15 (0.10-0.20) = =
Wytrzymatos¢  MV1020 220 ( 80-350)
na rozciaganie 0.18(0.10-0.28)  JL |0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) JH/FT
>450MPa MV1030 110 ( 80-150)
Stopy aluminium  — HTi10 650 (300-1000) 0.15(0.10-0.20) JP 0.20 (0.10-0.30) JP 0.30 (0.20-0.40) JP
MP9120
—————— 50( 40- 60) 0.12(0.05-0.20)
Stopy tytanu - VP15TF JL 0.15 (0.05-0.20) M 0.18(0.10-0.28) JH/FT
MP9130 45 ( 30- 55) 0.10(0.05-0.20)
MP9120
) ————— 40( 20- 50) 0.12(0.05-0.20)
Stopy zaroodporne — VP15TF JL 0.15(0.05-0.20) M 0.18(0.10-0.28) JH/FT
MP9130 35( 15- 45) 0.10(0.05-0.20)
H  Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.08(0.04-0.13) JL 0.10 (0.05-0.15) M 0.12(0.07-0.17)  JH/FT
11



Seria ASX

ASX 400

INSTRUKCJE UZYCIA PLYTEK

INSTRUKCJE UZYCIA LAMACZA TYPU JP

e tamacz typu JP posiada ostre krawedzie skrawajace. Podczas obchodzenia sie z ptytka z tamaczem JP naktada¢

rekawice.

¢ Podczas obrdbki stopéw aluminium wystepuje tendencja do tworzenia sie narostu, czesto prowadzaca do
uszkodzenia ptytki. Aby tego uniknaé zalecana jest obrébka na mokro.

INSTRUKCJE UZYCIA PLYTEK WYGLADZAJACYCH

Ptytki wygtadzajace do freza ASX400 maja jedno
naroze.

Ptytke wygtadzajaca 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 bezposrednio za ptytka wygtadzajaca
Standardowe parametry skrawania dla ptytki
wygtadzajace;j:

gtebokos¢ skrawania (ap) < 0.5 mm,

posuw na zab (fz) < 0.2 mm/zab.

21
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

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

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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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