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AHX Series

MULTI CORNER INSERT FACE MILLING CUTTERS

IDEAL FOR ROUGHING AND FINISHING ON SMALL AND LOW POWER 
MACHINES
•	 Diameter range Ø 40 – 160 mm (3 – 16 teeth)
•	 Double sided insert with 14 cutting edges
•	 Maximum depth of cut 3 mm (APMX)
•	 With through coolant holes (Ø 40 – 125 mm)
•	 Insert corner radius 0.8 mm and 3.2 mm

EFFICIENT HIGH-FEED MILLING AND PROCESS RELIABILITY
•	 Diameter range Ø 50 – 160 mm (4 – 12 teeth)
•	 Double sided insert with 14 cutting edges
•	 Maximum depth of cut 1.6 mm (APMX)
•	 With through coolant holes (Ø 50 – 160 mm)
•	 Feed rate up to 2 mm / tooth

IDEAL FOR GENERAL ROUGHING ON MEDIUM AND LARGER MACHINES
•	 Diameter range Ø 63 – 200 mm (4 – 12 teeth)
•	 Double sided insert with 14 cutting edges
•	 Maximum depth of cut 6 mm (APMX)
•	 With through coolant holes (Ø 63 – 125 mm)

IDEAL FOR GENERAL ROUGHING OF CAST IRON ON MEDIUM AND LARGER 
MACHINES
•	 Diameter range Ø 80 – 315 mm (8 – 44 teeth)
•	 Double sided insert with 14 cutting edges
•	 Maximum depth of cut 6 mm (APMX)
•	 High rigidity Anti-Fly (AFI) wedge clamping system

AHX SERIES

AHX Serie

WSP-PLANFRÄSER TYP „MULTI CORNER“

IDEAL FÜR SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN AUCH AUF MASCHINEN  
MIT GERINGER SPINDELLEISTUNG
•	 Verfügbarer Bereich von Ø 40 – 160 mm (3 – 16 Zähne)
•	 Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden
•	 Maximale APMX-Schnitttiefe 3 mm
•	 Mit internen Kühlmittelbohrungen (Ø 40 – 125 mm)
•	 Eckenradius 0.8 mm und 3.2 mm

PROZESSSICHERER UND EFFIZIENTER HOCHVORSCHUBFRÄSER
•	 Verfügbarer Bereich von Ø 50 – 160 mm (4 – 12 Zähne)
•	 Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden
•	 Maximale APMX-Schnitttiefe 1.6 mm
•	 Mit internen Kühlmittelbohrungen (Ø 50 – 160 mm)
•	 Vorschübe bis zu 2 mm / Zahn

IDEAL FÜR ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN AUF MITTLERE  
UND GROSSE MASCHINEN
•	 Durchmesserbereich Ø 63 – 200 mm (4 – 12 Zähne)
•	 Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden
•	 Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm
•	 Mit internen Kühlmittelbohrungen (Ø 63 – 200 mm)

FOKUSSIERT AUF ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN BEI  
DER GUSSBEARBEITUNG
•	 Verfügbarer Bereich von Ø 80 – 315 mm (8 – 44 Zähne)
•	 Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden
•	 Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm
•	 Hochstabiles Keilklemmsystem mit Fliehkraftsicherung

AHX SERIE

Série AHX

FRAISES À SURFACER À PLAQUETTES MULTI-ARÊTES

IDÉAL POUR L'ÉBAUCHE ET LA FINITION AVEC DES MACHINES  
DE FAIBLE PUISSANCE
•	 Gamme disponible Ø 40 – 160 mm (3 – 16 dents)
•	 Plaquette réversible, 14 arêtes de coupe
•	 Profondeur de coupe max. APMX 3 mm
•	 Arrosage interne (Ø 40 – 125 mm)
•	 Rayon de pointe de 0.8 mm et 3.2 mm

FRAISE À GRANDE AVANCE – PRODUCTIVITÉ ET FIABILITÉ
•	 Gamme disponible Ø 50 – 160 mm (4 – 12 dents)
•	 Plaquette réversible, 14 arêtes de coupe
•	 Profondeur de coupe max. APMX 1.6 mm
•	 Arrosage interne (Ø 50 – 160 mm)
•	 Avance jusqu'à 2 mm / dent

IDÉALE POUR L’ÉBAUCHE GÉNÉRALE SUR DES MACHINES DE MOYENNE  
ET GRANDE PUISSANCE
•	 Gamme disponible Ø 63 – 200 mm (4 – 12 dents)
•	 Plaquette réversible, 14 arêtes de coupe
•	 Profondeur de coupe max. APMX 6 mm
•	 Arrosage interne (Ø 63 – 125 mm)

IDÉALE POUR L’ÉBAUCHE GÉNÉRALE DE LA FONTE SUR DES MACHINES  
DE MOYENNE ET GRANDE PUISSANCE
•	 Gamme disponible Ø 80 – 315 mm (8 – 44 dents)
•	 Plaquette réversible, 14 arêtes de coupe
•	 Profondeur de coupe max. APMX 6 mm
•	 Système de serrage à coin anti-éjection (AFI) de grande raideur

SÉRIE AHX

Serie AHX

FRESE FRONTALI A INSERTI MULTITAGLIENTI

IDEALE PER SGROSSATURA E FINITURA, CON MACCHINE DI POTENZA 
LIMITATA
•	 Disponibilità diametri da Ø 40 a 160 mm (3 – 16 denti)
•	 Inserto bilaterale a 14 taglienti
•	 Profondità di taglio max. APMX 3 mm
•	 Fori per il passaggio del refrigerante (Ø 40 – 125 mm)
•	 Raggio di punta dell'inserto 0.8 mm e 3.2 mm

FRESATURA AD ALTO AVANZAMENTO EFFICIENTE E AFFIDABILITÀ  
DI PROCESSO
•	 Disponibilità diametri da Ø 50 a 160 mm (4 – 12 denti)
•	 Inserto bilaterale a 14 taglienti
•	 Profondità di taglio max. APMX 1.3 mm
•	 Fori per il passaggio del refrigerante (Ø 50 – 160 mm)
•	 Velocità di avanzamento fino a 2 mm / dente

IDEALE PER SGROSSATURA GENERICA SU MACCHINE DI MEDIE  
E GRANDI DIMENSIONI
•	 Disponibilità diametri da Ø 63 a 200 mm (4 – 12 denti)
•	 Inserto bilaterale a 14 taglienti
•	 Profondità di taglio max. APMX 6 mm
•	 Fori per il passaggio del refrigerante (Ø 63 – 125 mm)

IDEALE PER SGROSSATURA GENERICA DI GHISA SU MACCHINE DI MEDIE  
E GRANDI DIMENSIONI
•	 Disponibilità diametri da Ø 80 a 315 mm (8 – 44 denti)
•	 Inserto bilaterale a 14 taglienti
•	 Profondità di taglio max. APMX 6 mm
•	 Sistema di bloccaggio a cuneo Anti Fly Insert (AFI) ad elevata rigidità

SERIE AHX

Serie AHX

FRESA FRONTAL CON PLACAS MULTI-PUNTAS

IDEAL PARA DESBASTE Y ACABADO EN MÁQUINAS DE BAJA POTENCIA
•	 Diámetros disponibles de Ø 40 a Ø 160 mm (de 3 a 16 dientes)
•	 Placa de doble cara con 14 filos de corte
•	 Profundidad de corte máxima APMX 3 mm
•	 Con agujeros de refrigeración (Ø 40 a Ø 125 mm)
•	 Radio de la placa de 0.8 mm y 3.2 mm

PARA UN FRESADO DE ALTO AVANCE FIABLE
•	 Diámetros disponibles de Ø 50 a Ø 160 mm (de 4 a 12 dientes)
•	 Placa de doble cara con 14 filos de corte
•	 Profundidad de corte máxima APMX 3 mm
•	 Con agujeros de refrigeración (Ø 50 a Ø 160 mm)
•	 Avance hasta 2 mm / diente

IDEAL PARA EL DESBASTE GENERAL EN MÁQUINAS DE TAMAÑO MEDIANO  
Y GRANDE
•	 Diámetros disponibles de Ø 63 a Ø 200 mm (4 a 12 dientes)
•	 Placa de doble cara con 14 filos de corte
•	 Profundidad máxima de corte APMX 6 mm
•	 Con agujeros de refrigeración (Ø 63 a Ø 125 mm)

IDEAL PARA EL DESBASTE GENERAL DE FUNDICIÓN EN MÁQUINAS  
DE TAMAÑO MEDIANO Y GRANDE
•	 Diámetros disponibles de Ø 80 a Ø 315 mm (8 a 44 dientes)
•	 Placa de doble cara con 14 filos de corte
•	 Profundidad máxima de corte APMX 6 mm
•	 Sistema de sujeción en cuña Anfi-Fly (AFI) de gran rigidez

SERIE AHX

Seria AHX

GŁOWICE FREZARSKIE Z PŁYTKAMI WIELOKRAWĘDZIOWYMI

IDEALNA DO OBRÓBKI ZGRUBNEJ I WYKAŃCZAJĄCEJ NA OBRABIARKACH  
O MAŁEJ MOCY
•	 Zakres średnic: Ø 40 – 160 mm (3 – 16 płytek)
•	 Płytki dwustronne, 14 krawędzi skrawających
•	 Maksymalna głębokość skrawania APMX: 3 mm
•	 Przelotowe kanały chłodziwa (dla średnic Ø 40 – 125 mm)
•	 Promień naroża płytki: 0.8 mm i 3.2 mm

WYDAJNE FREZOWANIE Z WYSOKIM POSUWEM I NIEZAWODNOŚĆ PROCESU
•	 Zakres średnic: Ø 50 – 160 mm (4 – 12 płytek)
•	 Płytki dwustronne, 14 krawędzi skrawających
•	 Maksymalna głębokość skrawania APMX: 1.6 mm
•	 Przelotowe kanały chłodziwa (dla średnic Ø 50 – 160 mm)
•	 Posuw do 2 mm / ostrze

ZALECANE DO OBRÓBKI ZGRUBNEJ OGÓLNEJ NA OBRABIARKACH O 
ŚREDNIEJ I DUŻEJ MOCY
•	 Zakres średnic: Ø 63 – 200 mm (4 – 12 płytek)
•	 Płytki dwustronne, 14 krawędzi skrawających
•	 Maksymalna głębokość skrawania APMX: 6 mm
•	 Przelotowe kanały chłodziwa (dla średnic Ø 63 – 125 mm)

ZALECANE DO OBRÓBKI ZGRUBNEJ OGÓLNEJ ŻELIW NA OBRABIARKACH  
O ŚREDNIEJ I DUŻEJ MOCY
•	 Zakres średnic: Ø 80 – 315 mm (8 – 44 płytek)
•	 Płytki dwustronne, 14 krawędzi skrawających
•	 Maksymalna głębokość skrawania APMX: 6 mm
•	 System mocowania na klin zapobiegający przemieszczaniu się płytek  

(Anti-Fly), o wysokiej sztywności

SERIA AHX

Řada AHX

ČELNÍ FRÉZY S VÍCEHRANNÝMI DESTIČKAMI

IDEÁLNÍ PRO HRUBOVACÍ A DOKONČOVACÍ OPERACE NA STROJÍCH  
S MENŠÍM VÝKONEM
•	 Dostupný rozsah Ø 40–160 mm (3–16 zubů)
•	 Oboustranná břitová destička se 14 břity
•	 Maximální hloubka řezu APMX je 3 mm
•	 S chladicími kanálky (Ø 40–125 mm)
•	 Poloměr zaoblení špičky destičky 0.8 mm a 3.2 mm

EFEKTIVNÍ FRÉZOVÁNÍ S VYSOKÝM POSUVEM A SPOLEHLIVÝM PROCESEM
•	 Dostupný rozsah Ø 50–160 mm (4–12 zubů)
•	 Oboustranná břitová destička se 14 břity
•	 Maximální hloubka řezu APMX je 1.6 mm
•	 S chladicími kanálky (Ø 50–160 mm)
•	 Rychlost posuvu až 2 mm / zub

IDEÁLNÍ PRO UNIVERZÁLNÍ HRUBOVÁNÍ U STŘEDNÍCH A VĚTŠÍCH STROJŮ
•	 Rozsah průměru Ø 63–200 mm (4–12 zubů)
•	 Oboustranná břitová destička se 14 břity
•	 Maximální hloubka řezu APMX je 6 mm
•	 S chladicími kanálky (Ø 63–125 mm)

IDEÁLNÍ PRO UNIVERZÁLNÍ HRUBOVÁNÍ LITINY U STŘEDNÍCH  
A VELKÝCH STROJŮ
•	 Dostupný rozsah Ø 80–315 mm (8–44 zubů)
•	 Oboustranná břitová destička se 14 břity
•	 Maximální hloubka řezu APMX je 6 mm
•	 Velmi pevný klínový upínací systém Anfi-Fly (AFI)

ŘADA AHX

AHX Serisi

ÇOK KÖŞELI KESICI UÇLU YÜZEY FREZELEME TAKIMLARI

GÜCÜ DÜŞÜK TEZGAHLARDA KABA VE FINIŞ IŞLEME IÇIN IDEAL
•	 Ø 40 – 160 mm (3 – 16 diş) aralığında mevcuttur
•	 14 kesme kenarlı çift taraflı kesici uç
•	 Maksimum kesme derinliği APMX 3 mm
•	 Soğutma sıvısı delikli (Ø 40 – 125 mm)
•	 Kesici uç köşe radyusu 0.8 mm ve 3.2 mm

VERİMLİ YÜKSEK HIZLI FREZELEME VE PROSES GÜVENİRLİLİĞİ
•	 Ø 50 – 160 mm (4 – 12 diş) aralığında mevcuttur
•	 14 kesme kenarlı çift taraflı kesici uç
•	 Maksimum kesme derinliği APMX 1.6 mm
•	 Soğutma sıvısı delikli (Ø 50 – 160 mm)
•	 İlerleme hızı 2 mm / diş 'e kadar

ORTA VE BÜYÜK BOY TAKIM TEZGAHLARINDA GENEL KABA IŞLEMLERI  
IÇIN IDEALDIR
•	 Ø 63 – 200 mm (4 – 12 diş) aralığında mevcuttur
•	 14 kesme kenarlı çift taraflı kesici uç
•	 Maksimum kesme derinliği APMX 6 mm
•	 Soğutma sıvısı delikli (Ø 63 – 125 mm)

DÖKME DEMIRDEN MALZEMELERIN ORTA VE BÜYÜK BOY TAKIM 
TEZGAHLARINDA GENEL KABA IŞLENMESI IÇIN IDEALDIR
•	 Ø 80 – 315 mm (8 – 44 diş) aralığında mevcuttur
•	 14 kesme kenarlı çift taraflı kesici uç
•	 Maksimum kesme derinliği APMX 6 mm
•	 Yüksek rijidlikde Anfi-Fly (AFI) pabuçlu sıkma sistemi

AHX SERISI 
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AHX Series

DOUBLE SIDED INSERT WITH 14 CUTTING EDGES FOR 
MACHINING OF STEEL, STAINLESS STEEL AND CAST IRON

ECONOMICAL HEPTAGONAL DOUBLE SIDED INSERT

CUTTING EDGE STABILITY

SIMPLE INDICATION OF THE CUTTING EDGE

Double positive cutting edge geometry offers lower 
cutting resistance for improved machining efficiency.

Thicker inserts ensure greater stability and enable 
reliable machining.

For easy handling and to recognize used and unused 
corners.

GRADES FOR MACHINING A WIDE RANGE OF MATERIALS

MP6120  
For general milling of steel

MP6130  
For interrupted milling of steel

MP7030  
For general milling of stainless steel

MP7130  
For general milling of stainless steel

MP7140  
For unstable milling of stainless steel  

MC5020  
For general milling of cast iron

MP9120  
For general milling of HRSA and titanium alloy

MP9130  
For interrupted and general milling of HRSA and 
Titanium alloy

XC5010  
The strength of ceramics allows for stable machining 
even when cutting at high-speeds

AHX Serie

DOPPELSEITIGE WSP MIT 14 SCHNEIDKANTEN  
FÜR DIE BEARBEITUNG VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL 
UND GUSSEISEN

WIRTSCHAFTLICHE HEPTAGONALE  
DOPPELSEITIGE WSP

SCHNEIDKANTENSTABILITÄT

EINFACHE INDIKATION DER SCHNEIDKANTEN

Die doppelt positive Schneidkantengeometrie sorgt 
für einen geringeren Schnittwiderstand und ein 
effizientes Fräsen.

Dickere Wendeplatten sorgen für eine höhere
Stabilität und ermöglichen eine zuverlässige 
Bearbeitung.

Für die Verschleißerkennung der Schneiden 
und zur vereinfachten Handhabung der 
Schneidenpositionierung.

MP6120  
Für das allgemeine Fräsen von Stahl

MP6130  
Für das unterbrochene Fräsen von Stahl

MP7030  
Für das allgemeine Fräsen von rostfreiem Stahl

MP7130  
Für das allgemeine Fräsen von rostfreiem Stahl

MP7140  
Für die Bearbeitung von rostfreiem Stahl unter 
instabilen Bedindungen  

MC5020  
Für das allgemeine Fräsen von Gusseisen

MP9120  
Für das allgemeine Fräsen von HRSA und 
Titanlegierungen

MP9130  
Für unterbrochenes und allgemeines Fräsen von 
HRSA und Titanlegierungen

XC5010  
Die Festigkeit von Keramik ermöglicht stabile 
Bearbeitungen selbst bei hohen Schnittgeschwindig
keiten

SORTEN FÜR DIE BEARBEITUNG EINES BREITEN SPEKTRUMS AN WERKSTOFFEN

Série AHX

PLAQUETTE RÉVERSIBLE À 14 ARÊTES DE COUPE POUR 
L’USINAGE DE L’ACIER, DE L’ACIER INOXYDABLE ET DE  
LA FONTE

PLAQUETTE HEPTAGONALE RÉVERSIBLE 
ÉCONOMIQUE
La géométrie de coupe positive assure des efforts de 
coupe réduits pour un débit de copeaux augmenté.

Pour une reconnaissance facile des arêtes  
utilisées et non utilisées, pour simplifier la  
manipulation de l’outil.

NUANCES DE CARBURE POUR UNE LARGE GAMME DE MATIÈRES

MP6120  
Pour l’usinage polyvalent de l’acier

MP6130  
Pour l’usinage interrompu de l’acier

MP7030  
Pour l’usinage polyvalent de l’acier inoxydable

MP7130  
Pour l’usinage polyvalent de l’acier inoxydable

MP7140  
Pour le surfaçage interrompu de l’acier inoxydable  

MC5020 
Pour le surfaçage général de la fonte 

MP9120 
Pour le surfaçage général des réfractaires et du 
titane

MP9130  
Pour l’usinage polyvalent des réfractaires et du titane

XC5010  
Nuance céramique revêtue pour une grande durée de 
vie à haute vitesse de coupe

PLAQUETTE ROBUSTE
La grande épaisseur de la plaquette assure la 
résistance de l'arête et la fiabilité de l'usinage.

NUMÉROTATION DES ARÊTES

Serie AHX

INSERTO BILATERALE A 14 TAGLIENTI PER LA 
LAVORAZIONE DI ACCIAIO, ACCIAIO INOSSIDABILE  
E GHISA

INSERTO BILATERALE EPTAGONALE ECONOMICO
La geometria assiale e radiale positiva del tagliente 
offre una resistenza ridotta al taglio, consentendo una 
maggiore efficienza di lavorazione.

Per individuare facilmente taglienti già utilizzati  
o nuovi e per facilitarne l’impiego.

GRADI PER LA LAVORAZIONE DI UN’AMPIA GAMMA DI MATERIALI

MP6120  
Per fresatura generica di acciai

MP6130  
Per fresatura interrotta di acciai

MP7030  
Per fresatura generica di acciai inossidabili

MP7130  
Per fresatura generica di acciai inossidabili

MP7140  
Per taglio interrotto di acciaio inossidabile  

MC5020  
Per fresatura generica della ghisa 

MP9120  
Per fresatura generica di HRSA e titanio

MP9130  
Per fresatura interrotta e generica di HRSA e leghe  
di titanio

XC5010  
Grazie alla resistenza della ceramica è possibile 
eseguire lavorazioni stabili anche con velocità di 
taglio elevate

STABILITÀ DEL TAGLIENTE
Inserti più spessi assicurano maggiore stabilità  
e consentono lavorazioni affidabili.

INDICAZIONE CHIARA DEL NUMERO DI TAGLIENTE

Serie AHX

PLACA DE DOBLE CARA CON 14 FILOS DE CORTE PARA  
EL MECANIZADO DE ACERO, ACERO INOXIDABLE  
Y FUNDICIÓN

PLACA ECONÓMICA HEPTAGONAL DE DOBLE CARA 
Su geometría de doble filo de corte positivo ofrece 
menos resistencia al corte para una mejora de la 
eficacia del mecanizado.

Para un reconocimiento sencillo de los ángulos 
utilizados y sin utilizar, así como para la  
simplificación del manejo de la herramienta.

CALIDADES PARA MECANIZAR UNA AMPLIA VARIEDAD DE MATERIALES

MP6120  
Para el fresado general de acero

MP6130  
Para el fresado interrumpido de acero

MP7030  
Para el fresado general de acero inoxidable

MP7130  
Para el fresado general de acero inoxidable

MP7140   
Para el fresado de acero inoxidable en aplicaciones 
inestables 

MC5020  
Para el fresado general de fundición 

MP9120  
Para el fresado general de HRSA y titanio

MP9130  
Para el fresado general e interrumpido de HRSA  
y aleaciones de titanio

XC5010  
La resistencia de la cerámica aporta estabilidad  
al mecanizado incluso a velocidades de corte altas

ESTABILIDAD DEL FILO DE CORTE
Las placas más anchas garantizan mayor estabilidad 
y aseguran un mecanizado más fiable.

INDICACIÓN SENCILLA DEL FILO DE CORTE

Seria AHX

PŁYTKI DWUSTRONNE, 14 KRAWĘDZI SKRAWAJĄCYCH,  
DO OBRÓBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH,  
STALI NIERDZEWNYCH I ŻELIW

EKONOMICZNA SIEDMIOKĄTNA PŁYTKA 
DWUSTRONNA
Podwójnie pozytywna geometria krawędzi skrawającej 
zapewnia niskie opory skrawania i wyższą wydajność 
obróbki.

Łatwa identyfikacja używanych i nieużywanych 
krawędzi skrawających upraszcza gospodarkę 
narzędziową.

GATUNKI ZALECANE DO OBRÓBKI RÓŻNYCH MATERIAŁÓW

MP6120  
Do frezowania ogólnego stali

MP6130  
Do frezowania przerywanego stali

MP7030  
Do frezowania ogólnego stali nierdzewnych

MP7130  
Do frezowania ogólnego stali nierdzewnych

MP7140   
Do obróbki niestabilnej stali nierdzewnej

MC5020  
Do obróbki ogólnej żeliw 

MP9120  
Do obróbki ogólnej superstopów żaroodpornych 
i stopów tytanu

MP9130  
Do frezowania przerywanego i ogólnego superstopów 
żaroodpornych i stopów tytanu

XC5010  
Wytrzymałość płytek z ceramiki zapewnia stabilną 
obróbkę nawet z dużymi prędkościami

STABILNOŚĆ KRAWĘDZI SKRAWAJĄCEJ
Grubsze płytki zapewniają większą stabilność  
i umożliwiają niezawodną obróbkę.

PROSTE OZNACZENIE KRAWĘDZI SKRAWAJĄCEJ

Řada AHX

OBOUSTRANNÁ BŘITOVÁ DESTIČKA SE 14 BŘITY PRO 
OBRÁBĚNÍ OCELI, KOROZIVZDORNÉ OCELI A LITINY

EKONOMICKÁ SEDMIÚHELNÍKOVÁ OBOUSTRANNÁ 
DESTIČKA
Geometrie dvojitého pozitivního břitu snižuje řezný 
odpor a zvyšuje efektivitu obrábění.

Pro snadné určení použitých a nepoužitých rohů  
a jednodušší manipulaci s nástrojem.

NÁSTROJOVÉ MATERIÁLY PRO OBRÁBĚNÍ CELÉ ŘADY MATERIÁLŮ

MP6120  
Pro obecné frézování oceli

MP6130  
Pro přerušované frézování oceli

MP7030  
Pro obecné frézování korozivzdorné oceli

MP7130  
Pro obecné frézování korozivzdorné oceli

MP7140   
Pro nestabilní frézování nerezové oceli 

MC5020  
Pro obecné frézování litiny 

MP9120  
Pro obecné frézování HRSA a titanu

MP9130  
Pro přerušované a obecné frézování HRSA a titanové 
slitiny

XC5010  
Pevnost keramiky umožňuje stabilní obrábění 
dokonce i při řezání při vysokých rychlostech

STABILITA OSTŘÍ
Silnější destičky zajišťují větší stabilitu a umožňují 
spolehlivé obrábění.

JEDNODUCHÁ INDIKACE OSTŘÍ

AHX Serisi

ÇELIKLERIN, PASLANMAZ ÇELIKLERIN VE DÖKME  
DEMIRIN IŞLENMESI IÇIN 14 KESME KENARLI ÇİFT  
TARAFLI KESICI UÇ

YEDIGEN ÇİFT TARAFLI EKONOMIK KESICI UÇ
Daha iyi işleme verimliliği için,daha düşük kesme 
direnci sağlayan iki kat pozitif kesme kenarı 
geometrisi.

Kullanılmış ve kullanılmamış köşelerin kolayca ayırt 
edilmesi ve takım kullanımını basitleştirmek için.

ÇOK ÇEŞİTLİ MALZEMELERIN İŞLENMESİ İÇİN KALİTELER

MP6120  
Çeliklerin genel frezelenmesi için

MP6130  
Çeliklerin darbeli frezelenmesi için

MP7030  
Paslanmaz çeliklerin genel frezelenmesi için

MP7130  
Paslanmaz çeliklerin genel frezelenmesi için

MP7140  
Döküm demirin genel amaçlı frezelenmesi için

MC5020 
HRSA ve Titanyum'un genel amaçlı frezelenmesi için

MP9120
Dengesiz koşullar altında HRSA ve Titanyumların 
genel olarak işlenmesi için 

MP9130  
HRSA ve titanyum alaşımlarının darbeli ve genel 
frezelenmesi için

XC5010  
Seramiğin mukavemeti, yüksek hızlarda kesim 
sırasında dahi stabil işlemeyi mümkün kılar

KESME KENARI SAĞLAMLIĞI
Daha kalın uçlar mükemmel sağlamlık ve işleme 
güvenliği sağlar.

KESME KENARININ BASİT GÖRÜNÜŞÜ
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AHX440S / AHX475S / AHX640S

AHX475S

AHX440S AHX475S

AHX440S

AHX475S

AHX640S

!

40°

75°

APMX = 3.0 mm APMX = 1.6 mm

AHX Series

A UNIQUE FACE MILL FOR MACHINING OF STEEL, 
STAINLESS STEEL AND CAST IRON

DESIGNED TO CONTROL ABNORMAL INSERT 
BREAKAGE AND BODY DAMAGE

THROUGH COOLANT HOLES

The unique conical insert shim and Anti Fly 
mechanism (A.F.I) hold the insert securely.  
The outer edge of the insert is not in contact with 
the body, thereby preventing damage when sudden 
fracturing occurs. 
The thick insert negates the need for a shim.

Improves chip discharge and prevents chip welding.

Contact surface

For high feed machining
High feed is possible with AHX475S by setting an  
RE = 3.2 mm insert to be used in a cutter body with  
a corner angle of 75° (KAPR 15°).
The maximum depths of cut (APMX) will be limited  
to 1.6 mm.

L Breaker

AHX475S is not compatible with stainless steel.

AHX Serie

EIN EINZIGARTIGER PLANFRÄSER ZUR BEARBEITUNG 
VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL UND GUSSEISEN

ENTWICKELT, UM NORMALEN WSP-BRUCH UND 
BESCHÄDIGUNGEN AM WERKZEUGTRÄGER ZU 
VERHINDERN

KÜHLMITTELBOHRUNGEN

Die WSP wird durch das konische Klemmstück und 
die Fliehkraftsicherung (A.F.I) sicher gehalten.  
Die Außenkante der WSP hat keinen Kontakt zum 
Körper, wodurch Schäden bei plötzlichem Bruch 
verhindert werden. Durch die Dicke der WSP ist kein 
Klemmstück erforderlich.

Verbessert die Spanabfuhr und verhindert 
Spanverschweißungen.

Kontaktfläche

Für die Bearbeitung mit hohem Vorschub
Bearbeitung mit hohem Vorschub ist beim AHX475S 
durch den Einsatz einer WSP mit RE = 3.2 mm und 
einem Eckenwinkel von 75° (KAPR 15°) möglich.
Die maximale Schnitttiefe (APMX) ist dabei auf  
1.6 mm begrenzt.

L-Spanbrecher

AHX475S ist nicht mit rostfreiem Stahl kompatibel.

Série AHX

PERFORMANCE, ROBUSTESSE ET FIABILITÉ EN 
SURFAÇAGE D’ACIER, INOX ET FONTE

CONCEPTION SPÉCIFIQUE POUR UN MAXIMUM  
DE FIABILITÉ

ARROSAGE INTERNE

Le logement de plaquette conique avec une fonction 
anti-éjection (AFI) assurent un positionnement stable 
de la plaquette. Le corps de fraise est en retrait par 
rappoprt à la plaquette pour éviter l’endommagement 
en cas d’écaillage. 
La grande épaisseur de plaquette évite l’utilisation 
d’une assise carbure.

L’arrosage interne évite le recyclage des copeaux et 
empêche le collage.

Surfaces d’appui

Fraise grande avance
Le fraisage grande avance est possible avec le 
plaquettes de l’AHX475S en utilisant une plaquette  
de rayon  RE = 3.2 mm avec un angle d’attaque de 75° 
(KAPR 15°). La profondeur de passe maximale (APMX) 
est de 1.6 mm.

(Brise-copeaux L)

La fraise AHX475S n’est pas préconisée pour l’acier inoxydable.

Serie AHX

UNA FRESA FRONTALE ESCLUSIVA PER LA LAVORAZIONE 
DI ACCIAIO, ACCIAIO INOX E GHISA

PROGETTATA PER TENERE SOTTO CONTROLLO LE 
ROTTURE IMPROVVISE DELL’INSERTO E I DANNI  
AL CORPO

FORI INTERNI PER IL REFRIGERANTE

L’esclusivo meccanismo Anti Fly Insert (AFI) trattiene 
saldamente l’inserto.  
Il bordo esterno dell’inserto non è a contatto con 
il corpo, quindi non si verificano danni in caso di 
fratture improvvise. 
Essendo robusto, l’inserto non necessita di spessori.

Migliorano l’evacuazione dei trucioli e ne impediscono 
l’incollamento.

Superficie di 
contatto

Per una lavorazione ad avanzamento elevato
Con AHX475S è possibile fresare anche ad alto 
avanzamento installando l’inserto RE = 3.2 mm sul 
corpo fresa a 75° (KAPR 15°).
La profondità massima di taglio (APMX) è limitata  
a 1.6 mm.

Rompitruciolo L

AHX475S non è compatibile con l’acciaio inox.

Serie AHX

UN EXCLUSIVO PLATO DE FRESADO PARA EL MECANIZADO 
DE ACERO, ACERO INOXIDABLE Y FUNDICIÓN

DISEÑADA PARA CONTROLAR LAS 
MICRORROTURAS ATÍPICAS DE LAS PLACAS  
Y LOS DAÑOS EN EL PLATO

AGUJEROS DE REFRIGERACIÓN INTERNA

El exclusivo asiento de la placa cónica y el mecanismo 
Anti-Fly Insert (A.F.I) mantienen la placa segura.  
El filo externo de la placa no está en contacto con el 
cuerpo, por lo que se evitan daños cuando se produce 
alguna microrrotura repentina. 
El grosor de la placa elimina la necesidad de utilizar 
un asiento.

Mejora la evacuación e impide la soldadura de 
virutas.

Superficie de 
contacto

Mecanizado de alto avance
Con el AHX475S es posible un alto avance ajustando 
una placa de RE = 3.2 mm para utilizar en un plato 
con ángulo de esquina de 75° (KAPR 15°).
Las profundidades máximas de corte (APMX) estarán 
limitadas a 1.6 mm.

Rompevirutas L

El AHX475S no se recomienda para mecanizar acero inoxidable.

Seria AHX

FREZ CZOŁOWY, DO OBRÓBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH, 
NIERDZEWNYCH I ŻELIW

KONSTRUKCJA ZAPEWNIAJĄCA OGRANICZENIE 
ZŁAMAŃ PŁYTEK I USZKODZEŃ KORPUSU

PRZELOTOWE KANAŁY CHŁODZIWA

Stożkowe gniazdo płytki i mechanizm AFI (A.F.I.) 
zapobiegają przemieszczaniu i zapewniają pewne 
mocowanie płytki.  
Zewnętrzna krawędź płytki nie styka się z korpusem 
głowicy, co zapobiega jego uszkodzeniu w razie 
nagłego złamania płytki. 
Duża grubość płytki sprawia, że nie trzeba stosować 
płytki podporowej.

Poprawiają odprowadzanie wióra i zapobiegają 
tworzeniu się narostu.

Powierzchnie styku

Do obróbki z dużymi prędkościami skrawania.
Głowica AHX475S z płytką o promieniu naroża  
RE = 3.2 mm i kącie naroża 75° (KAPR 15°) umożliwia 
obróbkę z dużym posuwem.
Maksymalna głębokość skrawania (APMX) jest 
ograniczona do 1.6 mm.

Łamacz typu L

Głowice AHX475S nie są zalecane do obróbki stali nierdzewnych.

Řada AHX

JEDINEČNÁ ČELNÍ FRÉZA PRO OBRÁBĚNÍ OCELI, 
KOROZIVZDORNÉ OCELI A LITINY

KONSTRUKCE ZABRAŇUJÍCÍ NEPŘIROZENÉMU 
ZLOMENÍ DESTIČKY A POŠKOZENÍ TĚLESA

OTVORY PRO PRŮCHOD ŘEZNÉ KAPALINY

Jedinečný kónický tvar destičky a Anti Fly 
mechanismus (A.F.I) drží bezpečně destičku.  
Vnější hrana destičky není v kontaktu s tělesem, čímž 
se zabrání poškození, pokud náhle dojde ke zlomení 
destičky.  
Silná destička vylučuje potřebu podložky.

Zlepšuje odvod třísky a zabraňuje tvorbě nárůstků.

Kontaktní plocha

Pro vysokorychlostní obrábění
Vysoká rychlost je možná s AHX475S při nastavení na  
RE = 3.2 mm destičky používané v tělese řezného 
nástroje s úhlem rohu 75° (KAPR 15°).
Maximální hloubky řezu (APMX) budou omezeny  
na 1.6 mm.

Utvařeč L

AHX475S není kompatibilní s korozivzdornou ocelí.

AHX Serisi

ÇELIK, PASLANMAZ ÇELIK VE DÖKME DEMIRLERIN 
İŞLENMESINE YÖNELIK BENZERSIZ BIR YÜZEY FREZESI

ANORMAL UÇ KIRILMALARI VE GÖVDE 
HASARLARINI KONTROL ETMEK IÇIN TASARLANDI

İÇTEN SOĞUTMA DELIKLERI

Benzersiz konik kesici uç altlığı ve Anti Fly 
mekanizması (A.F.I), kesici ucu güvenli bir şekilde 
yerinde tutar. Kesici ucun dış kenarı, gövde ile temas 
halinde değildir; bu da ani çatlamalar halinde hasar 
oluşmasını önler. Kalın kesici uç, altlık kullanma 
ihtiyacını ortadan kaldırır.

Talaş tahliyesini kolaylaştırır ve talaş yapışmasını 
engeller.

Temas yüzeyi

Yüksek ilerlemeli işleme için
Yüksek ilerleme, AHX475S ile 75° köşe açısına  
(KAPR 15°) sahip bir kesici gövdesinde kullanılacak  
bir RE = 3.2 mm kesici uç ayarlanarak mümkündür.
Maksimum kesim derinliği (APMX) 1.6 mm 
ile sınırlı olacaktır.

L Kırıcı

AHX475S, paslanmaz çelikler ile uyumlu değildir.



5

XC5010

800 °C

0.2 0.4
100

200

300

400

500

1000

XC5010

AHX Series

Vc
 (m

 / m
in

)
Vc

 (m
 / m

in
)

fz (mm / t)fz (mm / t)

THE STRENGTH OF CERAMICS ALLOWS FOR STABLE 
MACHINING EVEN WHEN CUTTING AT HIGH-SPEEDS

THE COMBINATION OF THE UNIQUE SHAPE AND THE COATED CERAMIC GRADE ACHIEVES STABLE MACHINING 
EVEN AT A CUTTING SPEEDS OF 1000 M / MIN

HIGH TEMPERATURE HARDNESS OF CEMENTED CARBIDE AND CERAMIC

Cemented carbide inserts are significantly reduced in 
strength when temperatures exceed 800 degrees.
However, the strength of ceramic inserts is not 
affected at these high temperatures, therefore can be 
used at the high-speeds and depths of cut required to 
generate sufficient heat to enable machining.

Solid carbide

Ceramic

Temperature

H
ar

dn
es

s 
(H

v)

Conventional  
ceramic grade

Conventional  
coated carbide grade

AHX Serie

Vc
 (m

 / m
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)

fz (mm / Zahn)

DIE FESTIGKEIT VON KERAMIK ERMÖGLICHT 
STABILE BEARBEITUNG SELBST BEI HOHEN 
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

DIE KOMBINATION AUS DER EINZIGARTIGEN FORM UND EINER BESCHICHTETEN KERAMIKSORTE 
ERMÖGLICHT EINE STABILE BEARBEITUNG SELBST BEI SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN VON 1000 M / MIN

HOHE TEMPERATURBESTÄNDIGKEIT DURCH HARTMETALL UND KERAMIK

Die Festigkeit von Keramik Hartmetall-WSP wird bei 
Temperaturen über 800 °C deutlich vermindert.
Keramik-WSP hingegen behalten auch bei diesen 
hohen Temperaturen ihre Festigkeit und eignen 
sich daher auch für die hohen Geschwindigkeiten 
und großen Schnitttiefen, die zum Erzeugen einer 
ausreichenden Temperatur für die Bearbeitung 
erforderlich sind.

Vollhartmetall

Keramik

Temperatur

H
är

te
 (H

v)

Herkömmliche  
Keramiksorte

Herkömmliche beschichtete 
Hartmetallsorte

Série AHX
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)

fz (mm)

LA GRANDE DURETÉ À CHAUD DE LA CÉRAMIQUE 
PERMET UN USINAGE À TRÈS HAUTE VITESSE

LA COMBINAISON DU BRISE-COPEAUX SPÉCIFIQUE ET DE LA CÉRAMIQUE REVÊTUE PERMET D’OBTENIR UN 
USINAGE FIABLE À DES VITESSES DE COUPE DE 1000 M / MIN.

DURETÉS À CHAUD DU CARBURE ET DE LA CÉRAMIQUE

La dureté de plaquettes en carbure est fortement 
dégradée lorsque leur température dépasse 800 °C.
À l’opposé, la dureté de plaquettes en céramique 
ne baisse que très peu à haute température. Elles 
peuvent donc être utilisées à très haute vitesse et 
grande profondeur de passe sans dégradation de leur 
performance.

Carbure

Céramique

Température

Du
re

té
 (H

V)

Céramique conventionnelle

Carbure revêtu

Serie AHX

Vc
 (m

 / m
in

)

fz (mm / t.)

GRAZIE ALLA RESISTENZA DELLA CERAMICA È POSSIBILE 
ESEGUIRE LAVORAZIONI STABILI ANCHE CON VELOCITÀ 
DI TAGLIO ELEVATE

LA COMBINAZIONE DI UNA GEOMETRIA ESCULIVA E DI UN GRADO IN CERAMICA RIVESTITA PERMETTE UNA 
LAVORAZIONE STABILE ANCHE A VELOCITÀ DI TAGLIO DI 1000 M / MIN

COMPORTAMENTO AD ALTA TEMPERATURA DI METALLO DURO E CERAMICA

La resistenza degli inserti in metallo duro  
è sensibilmente ridotta in caso di temperature 
superiori a 800 °C.
In presenza di temperature così alte la resistenza 
degli inserti in ceramica non è compromessa; 
pertanto questo materiale può essere utilizzato ad 
alte velocità di taglio così da poter generare un calore 
sufficiente per un corretto funzionamento.

Metallo duro  
integrale

Ceramica

Temperatura

Du
re

zz
a 

(H
v)

Grado in  
ceramica convenzionale

Grado di metallo duro  
convenzionale

Serie AHX

Vc
 (m

 / m
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)

fz (mm / d.)

LA RESISTENCIA DE LA CERÁMICA APORTA ESTABILIDAD 
AL MECANIZADO INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE 
ALTAS

LA EXCLUSIVA FORMA COMBINADA CON LA CALIDAD DE LA CERÁMICA CON RECUBRIMIENTO RESULTA  
UN MECANIZADO ESTABLE INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE DE 1000 M / MIN

DUREZA DE METAL DURO Y CERÁMICA A ALTAS TEMPERATURAS

Las placas de metal duro tienen una resistencia 
significativamente menor cuando las temperaturas 
superan los 800 grados.
Sin embargo, la resistencia de las placas de cerámica 
no se ve afectada a estas temperaturas, así que 
se pueden utilizar a altas velocidades de corte y a 
profundidades de corte requeridas para generar el 
calor suficiente para poder realizar el mecanizado.

Metal duro

Cerámica

Temperatura

Du
re

za
 (H

v)

Calidad convencional  
de cerámica

Calidad convencional de  
metal duro con recubrimiento

Seria AHX

Vc
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 / m
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)

fz (mm / ząb)

WYTRZYMAŁOŚĆ PŁYTEK Z CERAMIKI UMOŻLIWIA 
STABILNĄ OBRÓBKĘ NAWET Z DUŻYMI PRĘDKOŚCIAMI

PŁYTKA O UNIKATOWYM KSZTAŁCIE WYKONANA Z POKRYWANEJ CERAMIKI ZAPEWNIA STABILNĄ OBRÓBKĘ 
NAWET PRZY PRĘDKOŚCIACH SKRAWANIA RZĘDU 1000 M / MIN

TWARDOŚĆ WĘGLIKA SPIEKANEGO I CERAMIKI W WYSOKICH TEMPERATURACH

W temperaturach powyżej 800 stopni znacznie spada 
wytrzymałość płytek z węglików spiekanych.
Temperatury te nie wpływają jednak w takim samym 
stopniu na wytrzymałość płytek ceramicznych 
i dlatego można je używać przy wysokich 
prędkościach i dużych głębokościach skrawania 
niezbędnych do wytworzenia ciepła umożliwiającego 
obróbkę.

Węglik spiekany

Ceramika

Temperatura

Tw
ar

do
ść

 (H
V)

Konwencjonalny  
gatunek ceramiki

Konwencjonalny gatunek  
węglika pokrywanego

Řada AHX

Vc
 (m

 / m
in

)

fz (mm / t.)

PEVNOST KERAMIKY UMOŽŇUJE STABILNÍ OBRÁBĚNÍ 
DOKONCE I PŘI ŘEZÁNÍ PŘI VYSOKÝCH RYCHLOSTECH

KOMBINACE JEDINEČNÉHO TVARU A NÁSTROJOVÉHO MATERIÁLU POVLAKOVANÉ KERAMIKY DOSAHUJE 
STABILNÍHO OBRÁBĚNÍ DOKONCE I PŘI RYCHLOSTECH ŘEZÁNÍ 1000 M / MIN

ODOLNOST SLINUTÉHO KARBIDU A KERAMIKY VŮČI VYSOKÝM TEPLOTÁM

Destičky ze slinutého karbidu mají podstatně 
omezenou pevnost při teplotách přesahujících 800 
stupňů.
Nicméně, pevnost keramických destiček není 
ovlivněna těmito vysokými teplotami, tudíž mohou 
být používány při vysokých rychlostech a hloubkách 
řezu potřebných k vytvoření dostatečného tepla pro 
umožnění obrábění.

Monolitní slinutý karbid

Keramika

Teplota

Tv
rd

os
t (

H
v)

Konvenční  
keramický nástrojový materiál

Konvenční nástrojový materiál  
ze slinutého karbidu

AHX Serisi

Vc
 (m

 / d
k)

fz (mm / diş)

SERAMIKLERIN MUKAVEMETI, YÜKSEK HIZLARDA KESIM 
SIRASINDA DAHI STABIL IŞLEMEYI MÜMKÜN KILAR

BENZERSIZ TASARIM VE KAPLAMALI SERAMIK KALITESININ KOMBINASYONU, 1000 M / DK. KESME 
HIZLARINDA DAHI STABIL IŞLEMEYI MÜMKÜN KILAR

SEMENTE KARBÜR VE SERAMIKLERIN YÜKSEK SICAKLIK SERTLIĞI

Semente karbür kesici uçlar, sıcaklıklar 800 dereceyi 
aştığında mukavemet bakımından belirgin derecede 
zayıflar.
Öte yandan, seramik kesici uçların mukavemeti 
ise bu yüksek sıcaklıklardan etkilenmez; bundan 
dolayı da işlemeyi sağlamak için yeterli ısı üretmek 
üzere gerekli yüksek hızlar ve kesme derinlikleri ile 
kullanılabilirler.

Yekpare karbür

Seramik

Sıcaklık

Se
rt

lik
 (H

v)

Geleneksel  
seramik kalitesi

Geleneksel  
kaplamalı seramik kalitesi
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Material DIN GGG60
Tool
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Dry cutting

Cutting length

THE STRENGTH OF CERAMICS ALLOWS FOR STABLE 
MACHINING EVEN WHEN CUTTING AT HIGH-SPEEDS

SURFACE-SMOOTHING AL2O3 COATING SUPPRESSES THE TRANSMISSION OF CUTTING HEAT

By applying an Al2O3 coating, which suppresses the transmission of cutting heat to the ceramic substrate, and 
together with a surface smoothing treatment, abnormal wear and adhesion of the workpiece material are 
suppressed.

TECHNOLOGY IMPROVES ADHESION STRENGTH

Al2O3 with surface smoothing

SILICON NITRIDE CERAMIC SUBSTRATE

Mitsubishi Materials' own adhesion technology has 
greatly improved the adhesion between the ceramic 
base material and the coating layer.

By adopting a high toughness silicon nitride ceramic 
substrate as the base material, ultra-high-speed 
milling of ductile cast iron can be achieved even at 
high temperatures with minimal loss of strength.

CUTTING LENGTH  
5 TIMES

AFTER 1.2 M MACHINING

Non-coated ceramic grade Machining video  
at Vc = 1200 m / min

 : XC5010    A : Non-coated ceramic grade

AHX Serie

Material DIN GGG60
Werkzeug
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Trockenbearbeitung

Schnittlänge

 : XC5010    A : Unbeschichtete Keramiksorte

DIE BESONDERS GLATTE OBERFLÄCHE DER AL2O3-BESCHICHTUNG REDUZIERT DIE ÜBERTRAGUNG VON 
HITZE DURCH DIE BEARBEITUNG 

Dank der Al2O3-Beschichtung, die eine Übertragung der bei der Bearbeitung entstehenden Hitze in den 
Keramikwerkstoff unterbindet, und der speziell geglätteten Oberfläche werden übermäßiger Verschleiß und 
Anhaftungen des Werkstückmaterials verhindert.

TECHNOLOGIE FÜR VERBESSERTE HAFTKRAFT

Al2O3 mit Oberflächenglättung

KERAMIKSUBSTRAT (SILIZIUMNITRID)

Die hauseigene Hafttechnologie von Mitsubishi 
Materials hat eine erheblich bessere Haftung 
zwischen Keramik-Grundwerkstoff und Beschichtung 
bewirkt.

Durch die Verwendung eines hochfesten Keramik
substrat (Siliziumnitrid) als Grundwerkstoff, wird 
das Fräsen von duktilem Gusseisen bei extrem 
hohen Schnittgeschwindigkeiten selbst bei hohen 
Temperaturen mit minimalem Festigkeitsverlust 
ermöglicht.

FÜNFFACHE  
SCHNITTLÄNGE

NACH 1.2 M BEARBEITUNG

Unbeschichtete Keramiksorte Video von einer Bearbeitung  
bei Vc = 1200 m / min

DIE FESTIGKEIT VON KERAMIK ERMÖGLICHT 
STABILE BEARBEITUNG SELBST BEI HOHEN 
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

Série AHX

Matière de la pièce FGS600-3
Outil
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Arrosage Usinage à sec

Longueur usinée

 : XC5010    A : Céramique non revêtue

LA GRANDE DURETÉ À CHAUD DE LA CÉRAMIQUE 
PERMET UN USINAGE À TRÈS HAUTE VITESSE

LE REVÊTEMENT AL2O3 LISSE PROTÈGE LA PLAQUETTE DE LA CHALEUR

Le revêtement Al2O3, qui isole le substrat de la plaquette de la chaleur et la surface lisse obtenue par tribofinition 
évite l’endommagement de la plaquette par collage et fissuration thermique.

COUCHE D’ACCROCHE DE NOUVELLE TECHNOLOGIE

Al2O3 avec tribofinition

SUBSTRAT CÉRAMIQUE EN NITRURE DE SILICIUM

La couche d’accroche spécifiquement développée 
par Mitsubishi Materials renforce l’adhésion du 
revêtement au substrat céramique.

Le substrat céramique en nitrure de silicium à haute 
ténacité permet un fraisage de fonte ductile à très 
haute vitesse sans risque d’écaillage et de fissuration 
par les chocs thermiques.

LONGUEUR DE  
D’USINAGE  
MULTIPLIÉE PAR 5

APRÈS 1.2 M D’USINAGE

Céramique non revêtue Vidéo d’usinage  
à Vc = 1200 m / min

Serie AHX

Materiale GS 600
Utensile
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio Taglio a secco

Lunghezza di taglio

 : XC5010    A : Grado in ceramica non rivestito

GRAZIE ALLA RESISTENZA DELLA CERAMICA È POSSIBILE 
ESEGUIRE LAVORAZIONI STABILI ANCHE CON VELOCITÀ 
DI TAGLIO ELEVATE
IL RIVESTIMENTO IN AL2O3 LUCIDATO INIBISCE LA TRASMISSIONE DEL CALORE GENERATO DAL TAGLIO

Con l’applicazione del rivestimento in Al2O3 volto a inibire la trasmissione del calore generato dal taglio al 
substrato in ceramica e con la lucidatura delle superfici vengono eliminate usura anomala e incollamento del 
materiale del pezzo lavorato.

MIGLIORE FORZA DI ADESIONE GRAZIE ALLA 
TECNOLOGIA

Al2O3 con lucidatura delle superfici

SUBSTRATO IN CERAMICA AL NITRURO DI SILICIO

La tecnologia di rivestimento proprietaria di 
Mitsubishi Materials ha migliorato sensibilmente 
l’adesione tra il materiale a base ceramica e lo strato 
di rivestimento.

Utilizzando un substrato in ceramica al nitruro di 
silicio ad alta tenacità come materiale di base,  
è possibile fresare a velocità elevatissime componenti 
in ghisa sferoidale, anche a temperature elevate,  
a fronte di una perdita minima di resistenza.

LUNGHEZZA  
DI TAGLIO 5X

DOPO 1.2 M DI LAVORAZIONE

Grado in ceramica non rivestito Video della lavorazione  
a Vc = 1200 m / min

Serie AHX

Material GGG60
Herramienta
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Corte en seco

Longitud de corte

 : XC5010    A : Calidad de cerámica sin recubrimiento

LA RESISTENCIA DE LA CERÁMICA APORTA ESTABILIDAD 
AL MECANIZADO INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE 
ALTAS
EL RECUBRIMIENTO DE AL2O3 CON ALISADO DE SUPERFICIE EVITA LA TRANSMISIÓN DE TEMPERATURA A LA 
PLACA DE CORTE 

Aplicando un recubrimiento de Al2O3, que evita que la temperatura se transmita al sustrato cerámico junto con un 
tratamiento de alisado de superficie, se elimina el desgaste atípico y la adhesión del material de la pieza a la placa 
de corte.

LA TECNOLOGÍA MEJORA LA FUERZA DE ADHESIÓN

Al2O3 con alisado de superficie

SUSTRATO CERÁMICO DE NITRURO DE SILICIO

La tecnología propia de Mitsubishi Materials ha 
mejorado mucho la adherencia del material base 
cerámico a la capa de recubrimiento.

Al adoptar como material base un sustrato cerámico 
de nitruro de silicio de alta resistencia, se puede 
lograr un fresado de fundición dúctil a velocidades 
muy altas incluso a temperaturas elevadas con una 
mínima pérdida de resistencia.

LONGITUD DE  
CORTE 5 VECES

TRAS EL MECANIZADO DE 1.2 M

Calidad de cerámica sin 
recubrimiento

Vídeo de mecanizado  
a Vc = 1200 m / min

Seria AHX

Materiał DIN GGG 60
Narzędzie
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka na sucho

Długość skrawania

 : XC5010    A : Gatunek ceramiki niepokrywanej

WYTRZYMAŁOŚĆ PŁYTEK Z CERAMIKI UMOŻLIWIA 
STABILNĄ OBRÓBKĘ NAWET Z DUŻYMI PRĘDKOŚCIAMI

BARDZO GŁADKA POWŁOKA AL2O3 UTRUDNIA PRZEKAZYWANIE CIEPŁA SKRAWANIA

Zastosowanie powłoki Al2O3, która utrudnia przekazywanie ciepła skrawania do podłoża ceramicznego, oraz 
specjalnej obróbki wygładzającej powierzchni, hamuje nadmierne zużycie ścierne i adhezję materiału obrabianego.

TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJĄCA WIĘKSZĄ SIŁĘ ADHEZJI

Warstwa Al2O3 po obróbce  
wygładzającej powierzchni

PODŁOŻE CERAMICZNE Z AZOTKU KRZEMU

Technologia opracowana przez Mitsubishi Materials 
znacznie zwiększa siłę adhezji między ceramicznym 
podłożem a warstwą powłoki.

Poprzez zastosowanie podłoża ceramicznego z azotku 
krzemu o wysokiej udarności, można frezować żeliwa 
sferoidalne z ultrawysoką prędkością skrawania, 
nawet w wysokich temperaturach przy minimalnym 
spadku wytrzymałości.

5-KROTNIE  
WIĘKSZA  
DŁUGOŚĆ  
SKRAWANIA

PO OBRÓBCE NA DŁUGOŚCI 1.2 M

Gatunek ceramiki 
niepokrywanej

Pokaz obróbki  
przy Vc = 1200 m / min

Řada AHX

Materiál 5.3201
Nástroj
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Řezný režim Za sucha

Řezná dráha

 : XC5010    A : Nepovlakovaný keramický nástrojový materiál

PEVNOST KERAMIKY UMOŽŇUJE STABILNÍ OBRÁBĚNÍ 
DOKONCE I PŘI ŘEZÁNÍ PŘI VYSOKÝCH RYCHLOSTECH

UHLAZENÍ POVRCHU AL2O3 U POVLAKOVÁNÍ OMEZUJE PŘENOS ŘEZNÉHO TEPLA

Nanesením povlaku Al2O3, které omezuje přenos řezného tepla ke keramickému substrátu, a společně s úpravou 
hladkosti povrchu, je omezeno abnormální opotřebení a adheze materiálu obrobku.

TECHNOLOGIE ZLEPŠUJE ADHEZNÍ PEVNOST

Al2O3 s uhlazením povrchu

KERAMICKÝ SUBSTRÁT NITRID KŘEMÍKU

Vlastní adhezní technologie Mitsubishi Materials‘ 
velmi zlepšila adhezi mezi keramickým základním 
materiálem a vrstvou povlaku.

Použitím vysoce houževnatého keramického substrátu 
z nitridu křemíku jako základního materiálu, lze 
dosáhnout ultra vysokých rychlostí frézování tvárné 
litiny dokonce i při vysokých teplotách s minimální 
ztrátou pevnosti.

5X DELŠÍ  
ŘEZNÁ-DÉLKA  

PO 1.2 M OBRÁBĚNÍ

Nepovlakovaný keramický 
nástrojový materiál

Video obrábění  
Vc = 1200 m / min

AHX Serisi

Malzeme GGG60
Takım
DC (mm)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme yöntemi Kuru kesme

Kesme Uzunluğu

 : XC5010    A : Kaplamasız seramik kalitesi

SERAMIKLERIN MUKAVEMETI, YÜKSEK HIZLARDA KESIM 
SIRASINDA DAHI STABIL IŞLEMEYI MÜMKÜN KILAR

YÜZEYI DÜZLEŞTIREN AL2O3 KAPLAMA, KESME ISISININ ILETIMINI BASTIRIR

Kesme ısısının seramik alt tabakaya iletimini bastıran bir Al2O3 kaplama uygulanarak ve bir yüzey düzleştirme 
işlemi ile birlikte, iş parçası malzemesinin anormal düzeyde aşınması ve yapışması bastırılmış olur.

YAPIŞMA GÜCÜNÜ İYILEŞTIREN TEKNOLOJI

Yüzey düzleştirmeli Al2O3

SILISYUM NITRÜR SERAMIK ALT TABAKA

Mitsubishi Materials'ın kendinden yapışma teknolojisi, 
seramik taban malzemesi ile kaplama tabakası 
arasındaki yapışmayı büyük ölçüde iyileştirir.

Temel malzeme olarak yüksek tokluğa sahip silikon 
nitrür seramik alt tabaka kullanılması durumunda, 
sünek dökme demir, yüksek sıcaklıklarda dahi 
minimum mukavemet kaybıyla ultra yüksek hızda 
frezelenebilir.

KESME  
UZUNLUĞU 
5 KAT

1.2 M İŞLEMEDEN SONRA

Kaplamasız seramik kalitesi İşleme videosu  
Vc için = 1200 m / dk.

https://youtu.be/ntlZAsEAzV0
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AHX Series

Material DIN GGG70
Tool
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)

Cutting mode Dry cutting
Single insert

Material DIN GGG70
Tool
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Dry cutting

Fl
an

k 
w

ea
r (

m
m

)
Fl

an
k 

w
ea

r (
m

m
)

Cutting length

Cutting length

Cutting length 4 m Cutting length 20 m

Conventional A

 : XC5010    A  B : Conventional tool

CUTTING PERFORMANCE
COMPARISON OF WEAR WHEN MACHINING GGG70 Vc = 1000 M / MIN

COMPARISON OF FINISHED SURFACES WHEN MACHINING GGG70 AT Vc = 1000 M / MIN

Achieves a level of wear resistance that greatly surpasses carbide grades when high-speed roughing.

A high quality machined surface is maintained even after a cutting length of 20 m.

AFTER MACHINING 6 M

MK Breaker MK Breaker

FT Flat top FT Flat top

The conventional carbide grade chipped at a cutting length of 4 m.

MK Breaker
FT Flat top

AHX Serie

Material DIN GGG70
Werkzeug
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)

Schnittmodus Trockenbearbeitung
Einzel-WSP

Material DIN GGG70
Werkzeug
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Trockenbearbeitung

Fl
an

ke
nv

er
sc

hl
ei

ß 
(m

m
)

Fl
an

ke
nv

er
sc

hl
ei

ß 
(m

m
)

Schnittlänge

Schnittlänge

Schnittlänge 4 m Schnittlänge 20 m

Herkömmlich A

 : XC5010    A  B : Herkömmliches Werkzeug

SCHNITTLEISTUNG
VERGLEICH DER ABNUTZUNG BEI DER BEARBEITUNG VON GGG70 MIT Vc = 1000 M / MIN

VERGLEICH DER FERTIG BEARBEITETEN OBERFLÄCHE BEI BEARBEITUNG VON GGG70 MIT Vc = 1000 M / MIN

Deutlich höherer Verschleißwiderstand als Hartmetallsorten beim Schruppen mit hoher Geschwindigkeit.

Die Oberflächengüte bleibt selbst nach 20 m Schnittlänge hoch.

NACH 6 M BEARBEITUNG

MK-Spanbrecher MK-Spanbrecher

FT-Glattausführung FT-Glattausführung

Bei der herkömmlichen Hartmetallsorte kam es nach einer Schnittlänge von 4 m zu Ausbrüchen.

MK-Spanbrecher
FT-Glattausführung

Série AHX

Matière de la pièce FGS700-2
Outil
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)

Arrosage Usinage à sec
Plaquette unique

Matière de la pièce FGS700-2
Outil
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Arrosage Usinage à sec

Us
ur

e 
de

 d
ép

ou
ill

e 
(m

m
)

Us
ur

e 
de

 d
ép

ou
ill

e 
(m

m
)

Longueur usinée

Longueur usinée

Longueur usinée 4 m Longueur usinée 20 m

Conventionnel A

 : XC5010    A  B: Outil conventionnel

PERFORMANCES D’USINAGE
USURE EN USINAGE DE FGS700-2, Vc = 1000 M / MIN

ÉTAT DE SURFACE EN USINAGE DE FGS700-2, Vc = 1000 M / MIN

La résistance à l’usure en ébauche à grande vitesse surpasse largement celle des nuances carbure.

Un bon état de surface est maintenu même après une longueur usinée de 20 m.

APRÈS 6 M D’USINAGE

Brise-copeaux MK Brise-copeaux MK

Sans brise-copeaux (FT) Sans brise-copeaux (FT)

La nuance carbure conventionnelle s’écaille après une longueur usinée de 4 m.

Brise-copeaux MK
Sans brise-copeaux (FT)

Serie AHX

Materiale GS 700-2
Utensile
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Modalità di taglio Taglio a secco
Inserto singolo

Materiale GS 700-2
Utensile
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio Taglio a secco

Us
ur

a 
fia

nc
o 

(m
m

)
Us

ur
a 

fia
nc

o 
(m

m
)

Lunghezza di taglio

Lunghezza di taglio

Lunghezza di taglio 4 m Lunghezza di taglio 20 m

Convenzionale A

 : XC5010    A  B : Utensile convenzionale

PRESTAZIONI DI TAGLIO
CONFRONTO USURA IN FASE DI LAVORAZIONE GS 700 Vc = 1000 M / MIN

CONFRONTO TRA SUPERFICI FINITE NELLA LAVORAZIONE DI GS 700 Vc = 1000 M / MIN

Offre una resistenza all’usura che supera sensibilmente i gradi in carburo in fase di sgrossatura ad alta velocità.

È possibile ottenere superfici lavorate di alta qualità anche dopo una lunghezza di taglio di 20 m.

DOPO LAVORAZIONE DI 6 M

Rompitruciolo MK Rompitruciolo MK

FT petto piano FT petto piano

Il grado in carburo convenzionale si è scheggiato a una lunghezza di 
taglio di 4 m.

Rompitruciolo MK
FT petto piano

Serie AHX

Material GGG40
Herramienta
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte Corte en seco
Una placa

Material GGG40
Herramienta
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Corte en seco

De
sg

as
te

 d
e 

la
 c

ar
a 

de
 in

ci
de

nc
ia

 
(m

m
)

De
sg

as
te

 d
e 

la
 c

ar
a 

de
 in

ci
de

nc
ia

 (m
m

)
Longitud de corte

Longitud de corte

Longitud de corte 4 m Longitud de corte 20 m

Convencional A

 : XC5010    A  B : herramienta convencional

RENDIMIENTO DE CORTE
COMPARACIÓN DE DESGASTE EN MECANIZADO DE GGG40 A Vc = 1000 M / MIN

COMPARACIÓN DE ACABADOS SUPERFICIALES EN MECANIZADO DE GGG40 A Vc = 1000 M / MIN

Se consigue un nivel de resistencia que supera las calidades de metal duro en el desbaste a alta velocidad.

Alta calidad de acabado superficial incluso después de mecanizar una longitud de 20 m.

TRAS EL MECANIZADO DE 6 M

rompevirutas MK Rompevirutas MK

Superficie lisa FT Superficie lisa FT

La calidad del metal duro convencional pierde efectividad a una 
longitud de corte de 4 m.

Rompevirutas MK
Superficie lisa FT

Seria AHX

Materiał DIN GGG 70
Narzędzie
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)

Rodzaj obróbki Obróbka na sucho
Pojedyncza płytka

Materiał DIN GGG 70
Narzędzie
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka na sucho

Długość skrawania

Długość skrawania

Długość skrawania 4 m Długość skrawania 20 m

Zu
ży
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e 

śc
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m
)
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e 
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m
)

Produkt konwencjonalny A

 : XC5010    A  B : Gatunek konwencjonalny

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA
PORÓWNANIE WIELKOŚCI ZUŻYCIA PODCZAS OBRÓBKI ŻELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M / MIN

PORÓWNANIE WYGLĄDU GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBRÓBCE DLA ŻELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M / MIN

Znacznie większe zużycie ścierne płytek z węglików spiekanych podczas szybkościowej obróbki zgrubnej.

Wysoka jakość obrobionej powierzchni jest utrzymana nawet po obróbce na długości 20 m.

WYGLĄD PO OBRÓBCE NA DŁUGOŚCI 6 M

Łamacz typu MK Łamacz typu MK

Płytka płaska FT Płytka płaska FT

Płytka z konwencjonalnego węglika uległa wykruszeniu po obróbce 
na długości 4 m.

Łamacz typu MK
Płytka płaska FT

Řada AHX

Materiál 5.3300
Nástroj
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Řezný režim Za sucha
Jedna destička

Materiál 5.3300
Nástroj
DC (mm)
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Řezný režim Za sucha

Op
ot

ře
be

ní
 h

řb
et

u 
(m

m
)

Op
ot

ře
be

ní
 h

řb
et

u 
(m

m
)

Řezná dráha

Řezná dráha

Řezná dráha 4 m Řezná dráha 20 m

Konvenční A

 : XC5010    A  B : Konvenční nástroj

ŘEZNÝ VÝKON
POROVNÁNÍ OPOTŘEBENÍ PŘI OBRÁBĚNÍ 5.3300 Vc = 1000 M / MIN

POROVNÁNÍ OBROBENÝCH POVRCHŮ PŘI OBRÁBĚNÍ 5.3300 PŘI Vc = 1000 M / MIN

Dosahuje úrovně odolnosti proti opotřebení, která velmi překonává karbidové nástrojové materiály dokonce i při 
vysokorychlostním hrubování.

Vysoce kvalitně obrobený povrch je zachován dokonce i po řezné délce 20 m.

PO OBRÁBĚNÍ 6 M

Utvařeč MK Utvařeč MK 

Ploché čelo FT Ploché čelo FT 

Konvenční karbidový nástrojový materiál odštěpený při řezné délce 4 m.

Utvařeč MK 
Ploché čelo FT 

AHX Serisi

Malzeme GGG70
Takım
DC (mm)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme yöntemi Kuru kesme
Tek kesici uç

Malzeme GGG70
Takım
DC (mm)
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme yöntemi Kuru kesme

Ya
n 

ke
na

r A
şı

nm
as

ı (
m

m
)

Ya
n 

ke
na

r A
şı

nm
as

ı (
m

m
)

Kesme Uzunluğu

Kesme Uzunluğu

Kesme Uzunluğu 4 m Kesme Uzunluğu 20 m

Geleneksel A

 : XC5010    A  B : klasik Takım

KESME PERFORMANSI
AŞINMA KARŞILAŞTIRMASI, GGG70 IŞLEME - Vc = 1000 M / DK.

FINIŞLENMIŞ YÜZEY KARŞILAŞTIRMASI, GGG70 IŞLEME - Vc = 1000 M / DK.

Yüksek hızda kaba işleme sırasında karbür kalitelerini belirgin derecede aşan bir aşınma direnci sağlar.

Yüksek kaliteli işlenmiş yüzey, 20 m kesme uzunluğundan sonra dahi korunur.

6 M İŞLEMEDEN SONRA

MK Kırıcı MK Kırıcı

FT Düz üst FT Düz üst

Geleneksel karbür kalitesi, 4 m kesme uzunluğunda ufalanma ile.

MK Kırıcı
FT Düz üst
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XC5010

XC5010

 

AHX640S
63
0.1
1.0
32

AHX Series

Material DIN GGG60
Tool
DC (mm)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Dry cutting

CHIPBREAKER SYSTEM
MK BREAKER – GENERAL CUTTING

GGG60 FINISH SURFACE COMPARISON

FT FLAT TOP – CUTTING EDGE STRENGTH

When compared to flat top inserts, the cutting resistance is lower when using the 
MK breaker. This reduces the load on the spindle thereby making it suitable for 
high speed cutting.

A high quality machined surface is maintained even when high speed cutting conditions are used.

The high cutting edge strength of the flat top type enables stable cutting over long 
periods and helps to prevent sudden edge chipping.

The height setting when using MK inserts is different than when using FT type inserts.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Conventional,  
Coated carbide gradeMK Breaker

AHX Serie

Material DIN GGG60
Werkzeug
DC (mm)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Trockenbearbeitung

SPANBRECHERSYSTEM
MK-SPANBRECHER – ALLGEMEINE FRÄSARBEITEN

VERGLEICH DER OBERFLÄCHENGÜTE BEI GGG60

FT-GLATTE AUSFÜHRUNG – SCHNEIDKANTENFESTIGKEIT

Im Vergleich zu WSP mit glatter Ausführung ist der Schnittwiderstand bei 
Verwendung des MK-Spanbrechers geringer. Dies reduziert die Belastung  
der Spindel, wodurch hohe Schnittgeschwindigkeiten möglich werden.

Die Oberflächengüte bleibt selbst bei hohen Schnittgeschwindigkeiten erhalten.

Die hohe Schneidkantenfestigkeit der glatten Ausführung ermöglicht stabiles 
Schneiden über lange Einsatzzeiten und hilft plötzliches Abplatzen der Kante  
zu verhindern.

Für MK-Spanbrecher muss eine andere Höheneinstellung verwendet werden als für FT-Wendeschneidplatten.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Herkömmliche  
beschichtete HartmetallsorteMK-Spanbrecher

Série AHX

Matière de la pièce FGS600-3
Outil
DC (mm)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Arrosage Usinage à sec

BRISE-COPEAUX
BRISE-COPEAUX MK – PLAQUETTE POLYVALENTE

ÉTAT DE SURFACE EN USINAGE DE FGS600-3

SANS BRISE-COPEAUX (FT) – PLAQUETTE RENFORCÉE

Par rapport à des plaquettes sans brise-copeaux, les efforts de coupe sont 
réduits par l’utilisation du brise-copeaux MK. Cela réduit la puissance de broche 
consommée, permettant une augmentation de la vitesse de coupe.

Même à de très hautes vitesses de coupe, un bon état de surface est assuré.

La résistance élevée des arêtes évite l’écaillage et assure la fiabilité de l’outil sur 
l’ensemble de la durée de vie.

La jauge d’outil est différente entre les plaquettes MK et FT.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Nuance carbure  
revêtu conventionnelleBrise-copeaux MK

Serie AHX

Materiale GS600
Utensile
DC (mm)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio Taglio a secco

SISTEMA ROMPITRUCIOLO
ROMPITRUCIOLO MK – TAGLIO GENERALE

CONFRONTO SUPERFICI FINITE GS600

PETTO PIANO FT – RESISTENZA DEL TAGLIENTE

Rispetto agli inserti a petto piano, la resistenza al taglio è minore in caso di uso 
del rompitruciolo MK. Riduce il carico sul mandrino permettendo così il taglio ad 
alta velocità.

È possibile ottenere superfici lavorate di alta qualità anche in presenza di velocità di taglio elevate.

L’elevata resistenza del tagliente dell’inserto a petto piano permette un taglio 
stabile nel tempo e aiuta ad evitare la scheggiatura improvvisa del tagliente.

La regolazione in altezza degli inserti MK è diversa da quella degli inserti di tipo FT.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Grado in metallo duro  
convenzionaleRompitruciolo MK

Serie AHX

Material GGG60
Herramienta
DC (mm)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Corte en seco

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS
ROMPEVIRUTAS MK – CORTE GENERAL

COMPARACIÓN DEL ACABADO SUPERFICIAL EN GGG60

SUPERFICIE SUPERIOR LISA FT – RESISTENCIA DE FILO DE CORTE

En comparación con las placas de superficie superior lisa FT, cuando se usa el 
rompevirutas MK se obtiene una menor resistencia al corte. Esto reduce la carga 
sobre el husillo, por lo que es adecuado para el corte a alta velocidad.

Alta calidad del acabado superficial incluso con condiciones de corte de alta velocidad.

La alta resistencia del filo de corte del tipo superficie lisa FT permite un corte 
estable durante largos periodos y ayuda a evitar las microrroturas repentinas de 
los filos.

El ajuste de altura cuando se usan placas MK es diferente a cuando se usan placas de tipo FT.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Calidad convencional de  
metal duro con recubrimientoRompevirutas MK

Seria AHX

Materiał DIN GGG 60
Narzędzie
DC (mm)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Obróbka na sucho

SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA
ŁAMACZ TYPU MK – DO OBRÓBKI OGÓLNEJ

PORÓWNANIE GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBRÓBCE: ŻELIWO DIN GGG 60

PŁYTKA PŁASKA FT (BEZ ŁAMACZA) – WYTRZYMAŁA KRAWĘDŹ SKRAWAJĄCA

W porównaniu z płytkami płaskimi, w przypadku płytek z łamaczem typu MK 
opory skrawania są mniejsze. Dzięki temu mniejsze są też obciążenia wrzeciona 
obrabiarki, więc łamacz ten może być stosowany do obróbki szybkościowej.

Wysoka jakość powierzchni jest utrzymana nawet po obróbce szybkościowej.

Wysoka wytrzymałość krawędzi skrawającej płytki płaskiej zapewnia stabilną 
obróbkę przez długi czas i zapobiega nagłemu wykruszeniu krawędzi.

Dla płytek z łamaczem MK ustawienie wysokości jest inne niż dla płytek FT

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Konwencjonalny gatunek  
węglika pokrywanegoŁamacz typu MK

Řada AHX

Materiál 5.3201
Nástroj
DC (mm)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Řezný režim Za sucha

SYSTÉM UTVAŘEČE TŘÍSEK
UTVAŘEČ MK – UNIVERZÁLNÍ OBRÁBĚNÍ

5.3201 POROVNÁNÍ OBROBENÉHO POVRCHU

PLOCHÉ ČELO FT – PEVNOST BŘITU

Při porovnání destiček s plochým čelem, je řezný odpor nižší při používání 
utvařeče MK. To redukuje zatížení vřetene a činí jej vhodným pro vysokorychlostní 
řezání.

Velmi kvalitní obrobený povrch je zachován dokonce i za podmínek vysokorychlostního řezání.

Vysoká pevnost břitu u typu s plochým čelem umožňuje stabilní řezání po dlouhou 
dobu a pomáhá zamezit náhlému odlomení břitu.

Nastavení výšky při používání destiček MK se liší od nastavení destiček typu FT.

Vc = 1000 m / min Vc = 250 m / min

Konvenční, povlakovaný nástrojový 
materiál ze slinutého karbiduUtvařeč MK 

AHX Serisi

Malzeme GGG60
Takım
DC (mm)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme yöntemi Kuru kesme

TALAŞ KIRICI SISTEM
MK KIRICI – GENEL KESIM

GGG60 FINIŞLI YÜZEY KARŞILAŞTIRMASI

FT DÜZ ÜST – KESME KENARI MUKAVEMETI

Düz üst kesici uçlara kıyasla, MK Kırıcı kullanıldığında kesme direnci daha 
düşüktür. Bu da, mil üzerindeki yükü azaltarak yüksek hızlı kesime uygun hale 
getirir.

Yüksek kaliteli bir işlenmiş yüzey, yüksek hızda kesme koşulları kullanıldığında dahi korunur.

Düz üst tipin yüksek kesme kenarı mukavemeti, uzun süreler boyunca dengeli 
kesim sağlayarak ani kenar ufalanmasının önlenmesine yardımcı olur.

MK kesici uçlar kullanılırken yükseklik ayarı, FT tipi kesici uçlar kullanılan durumlara göre farklıdır.

Vc = 1000 m / dk. Vc = 250 m / dk.

Geleneksel,  
Kaplamalı karbür kalitesiMK Kırıcı

https://youtu.be/7WWq68_Ck7I
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DC ZEFF

AHX440S AHX475S AHX640S

fr APMX fr APMX fr APMX

40
3 a 0.6 – 1.2 3
4 a 0.8 – 1.6 3

50
4 a 0.8 – 1.6 3 a 2.4 – 4.0 1.6
5 a 1.0 – 2.0 3 a 3.0 – 5.0 1.6
6 a 1.2 – 2.4 3

63

4 a 0.8 – 1.6 6
5 a 1.0 – 2.0 3 a 3.0 – 5.0 1.6 a 1.0 – 2.0 6
6 a 1.2 – 2.4 3 a 3.6 – 6.0 1.6
8 a 1.6 – 3.2 3

80

4 a 0.8 – 1.6 6
6 a 1.2 – 2.4 3 a 3.6 – 6.0 1.6 a 1.2 – 2.4 6
8 a 1.6 – 3.2 3 a 4.8 – 8.0 1.6

10 a 2.0 – 4.0 3

100

5 a 1.0 – 2.0 6
7 a 1.4 – 2.8 3 a 4.2 – 7.0 1.6 a 1.4 – 2.8 6
9 a 5.4 – 9.0 1.6

10 a 2.0 – 4.0 3
12 a 2.4 – 4.8 3

125

6 a 1.2 – 2.4 6
8 a 1.6 – 3.2 3 a 4.8 – 8.0 1.6 a 1.6 – 3.2 6

10 a 6.0 – 10.0 1.6
12 a 2.4 – 4.8 3
14 a 2.8 – 5.6 3

160

7 a 1.4 – 2.8 6
10 a 2.0 – 4.0 3 a 6.0 – 10.0 1.6 a 2.0 – 4.0 6
12 a 7.2 – 12.0 1.6
14 a 2.8 – 5.6 3
16 a 3.2 – 6.4 3

200
8 a 1.6 – 3.2 6

12 a 2.4 – 4.8 6

AHX Series

Type General cutting High feed machining General cutting

Stock Stock Stock

Fine pitch
Extra fine pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch
Extra fine pitch
Extra fine pitch
Super extra fine pitch
Coarse pitch
Fine pitch

SELECTION REFERENCE TABLE  
(CUTTING EDGE COUNT AND CUTTING CONDITIONS)

1.	 fr: Feed rate per revolution (AHX475S: the feed rate per cutter (fz) will be limited by the cutting width ae. Please refer to page 21 for details.)
2.	 APMX: Maximum depths of cut (AHX440S: the maximum depths of cut will vary depending on the type of chipbreaker.)
3.	 The depths of cut and feed rate are identical to the recommended conditions for carbon steel and alloy steel.

AHX STEEL SERIES

AHX Serie

Typ Allgemeine Zerspanung Bearbeitung mit hohem Vorschub Allgemeine Zerspanung

Lager Lager Lager

Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Extra enge Zahnteilung
Grobe Zahnteilung
Enge Zahnteilung

REFERENZ-AUSWAHLTABELLE  
(ANZAHL SCHNEIDKANTEN UND SCHNITTBEDINGUNGEN)

1.	 �fr: Vorschub pro Umdrehung (AHX475S: der Vorschub pro Fräser / Zahn (fz) wird durch die Schnittbreite ae begrenzt.  
(Details hierzu siehe Seite 21)

2.	 APMX: Maximale Schnitttiefen (AHX440S: die maximalen Schnitttiefen sind je nach Spanbrecher unterschiedlich.)
3.	 Schnitttiefen und Vorschubgeschwindigkeit entsprechen den empfohlenen Bedingungen für C-Stahl und legierte Stähle.

AHX-STAHLSERIE

Série AHX

Type Coupe Générale Usinage à grande avance Coupe Générale

Stock Stock Stock

Pas réduit
Pas extra fin
Pas réduit
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit
Pas extra fin
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit
Pas extra fin
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit
Pas extra fin
Pas extra fin
Pas super extra fin
Pas normal
Pas réduit

TABLEAU DE SÉLECTION  
(NOMBRE DE DENTS ET AVANCES)

1.	 fr : Avance par tour (AHX475S : l’avance par dent fz) est fonction de l’engagement ae. Cf tableau page 21 pour plus de détails.)
2.	 APMX : Profondeur de passe maximale (AHX440S : la profondeur de passe maximale dépend du brise-copeaux utilisé.)
3.	 Les profondeurs de passe et avances sont identiques pour les aciers au carbone et alliés.

SURFAÇAGE D’ACIER

Serie AHX

Tipo Taglio generico Lavorazione ad elevato vanzamento Taglio generico

Disponibilità Disponibilità Disponibilità

Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo
Passo extra-minimo
Passo extra-minimo
Passo super extra fitto
Passo massimo
Passo minimo

TABELLA DI RIFERIMENTO PER LA SELEZIONE  
(NUMERO DI TAGLIENTI E CONDIZIONI DI TAGLIO)

1.	 �Fr: velocità di avanzamento a giro (AHX475S: l’avanzamento per dente(Fz) sarà limitato dalla larghezza di taglio ae.  
Per maggiori informazioni fare riferimento alla pagina 21).

2.	 APMX: Profondità di taglio massime (AHX440S: le profondità di taglio massime variano a seconda del tipo di rompitruciolo).
3.	 Le profondità di taglio e la velocità di avanzamento sono identiche alle condizioni raccomandate per l’acciaio al carbonio e l’acciaio legato.

SERIE AHX PER ACCIAIO 

Serie AHX

Tipo Corte General Mecanizado de alto avance Corte General

Stock Stock Stock

Paso fino
Paso extra fino
Paso fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino
Paso extra fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino
Paso extra fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino
Paso extra fino
Paso extra fino
Tipo de paso superextrafino
Paso Ancho
Paso fino

TABLA DE REFERENCIA DE SELECCIÓN  
(NÚMERO DE DIENTES Y CONDICIONES DE CORTE)

1.	 �Fr: Índice de avance por revolución (AHX475S: el índice de avance por fresa (fz) se limitará mediante el paso lateral ae.  
Consulte la página 21 para obtener más información).

2.	 APMX: Profundidades máximas de corte (AHX440S: las profundidades máximas de corte variarán en función del rompevirutas).
3.	 Las profundidades de corte e índice de avance son idénticas a las condiciones recomendadas para acero al carbono y acero aleado.

GAMA AHX DE ACERO

Seria AHX

Typ Obróbka ogólna Obróbka z dużym posuwem Obróbka ogólna

Dostępność Dostępność Dostępność

Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka bardzo gęsta
Podziałka super gęsta
Podziałka rzadka
Podziałka gęsta

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWĘDZI SKRAWAJĄCYCH  
I PARAMETRY SKRAWANIA)

1.	 fr: posuw na obrót (AHX475S: posuw na ząb (fz) jest ograniczony szerokością skrawania ae. Szczegółowe informacje podano na str. 21).
2.	 APMX: Maksymalne głębokości skrawania (AHX440S: maksymalne głębokości skrawania zależą od typu łamacza).
3.	 Dla stali węglowych i stopowych głębokości skrawania i posuwy są identyczne jak zalecane parametry skrawania.

SERIA GŁOWIC TYPU AHX DO OBRÓBKI STALI

Řada AHX

Typ Univerzální obrábění Vysokorychlostní obrábění Univerzální obrábění

Sklad Sklad Sklad

Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Velmi jemná rozteč
Super velmi jemná rozteč
Hrubá rozteč
Jemná rozteč

REFERENČNÍ TABULKA  
PRO VÝBĚR (POČET BŘITŮ A ŘEZNÉ PODMÍNKY)

1.	 �fr: Rychlost posuvu za jednu otáčku (AHX475S: rychlost posuvu u jednoho řezného nástroje (fz) bude omezena řeznou šířkou ae.  
Podrobné informace jsou uvedeny na straně 21).

2.	 APMX: Maximální hloubky řezu (AHX440S: maximální hloubky řezu se budou lišit v závislosti na typu utvařeče třísek).
3.	 Hloubky řezu a rychlost posuvu jsou identické s doporučenými podmínkami pro uhlíkovou ocel a hliníkové slitiny.

ŘADY OCELI AHX

AHX Serisi

Tip Genel Kesme Yüksek İlerlemeli İşleme Genel Kesme

Stok Stok Stok

Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Ekstra sık Adımlı
Süper Ekstra Sık Dişli
Seyrek Adımlı
Sık Adımlı

SEÇIM REFERANS TABLOSU  
(KESME KENARI SAYISI VE KESME KOŞULLARI)

1.	 fr: Devir başına ilerleme (AHX475S: kesici başına ilerleme hızı (fz) kesme genişliği ae ile sınırlı olacaktır. Ayrıntılar için bkz. Sayfa 21.)
2.	 (APMX) Maksimum kesme derinlikleri (AHX440S: maksimum kesme derinlikleri talaş kırıcıya göre değişir.
3.	 Kesme derinlikleri ve ilerleme hızı, karbon çelik ve çelik alaşım için tavsiye edilen değerler ile aynıdır.

AHX ÇELIK SERISI
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MK, HK, WK, FT

MP, MM, WP

L, M, R M, R (R3.2)

AHX640S AHX640W

AHX440S AHX475S

AHX Series

COMPATIBILITY WITH INSERTS FOR AHX SERIES

The RE = 3.2 mm insert for use with AHX440S can be mounted on AHX475S type cutters.
All inserts for use with AHX640 can be mounted on AHX640S (note, however, that the height setting will differ).
The inserts for mounting on AHX640W are the MK, HK, WK and FT breaker types for casting.

SELECTION REFERENCE TABLE  
(CUTTING EDGE COUNT AND CUTTING CONDITIONS)

AHX STEEL SERIES

AHX Serie

KOMPATIBILITÄT MIT WSP FÜR DIE AHX-SERIE

Die WSP mit RE = 3.2 mm zur Verwendung mit dem AHX440S kann auch am AHX475S montiert werden.
Alle WSP zur Verwendung mit dem AHX640 können auch am AHX640S montiert werden (hierbei ist allerdings  
die unterschiedliche Höheneinstellung zu beachten).
Am AHX640W können als WSP die Spanbrecher MK, HK und FT für Guss montiert werden.

REFERENZ-AUSWAHLTABELLE  
(ANZAHL SCHNEIDKANTEN UND SCHNITTBEDINGUNGEN)

AHX-STAHLSERIE

Série AHX

COMPATIBILITÉ DES PLAQUETTES DE LA SÉRIE AHX

La plaquette pour l’AHX440 avec un rayon RE = 3.2 mm est également utilisée sur l’AHX475S.
Toutes les plaquettes de la série AHX640 peuvent être montées sur l’AHX640S  
(veuillez noter la fifférence de jauge d’outil).
Les fraises AHX640W peuvent uniquement recevoir des plaquettes fonte (brise-copeaux MK, HK, WK et FT).

SÉLECTION DES PLAQUETTES
SURFAÇAGE D’ACIER

Serie AHX

COMPATIBILITÀ TRA GLI INSERTI PER LE SERIE AHX

L’inserto con raggio RE = 3.2 mm destinato all’uso con AHX440S può essere montato su AHX475S.
Tutti gli inserti destinati all’uso con AHX640 possono essere montati su AHX640S (occorre tuttavia considerare la 
differenza nell’impostazione dell’altezza).
Gli inserti previsti per il montaggio su AHX640W sono i rompitruciolo MK, HK, WK e FT per ghisa.

TABELLA DI RIFERIMENTO PER LA SELEZIONE  
(NUMERO DI TAGLIENTI E CONDIZIONI DI TAGLIO)

SERIE AHX PER ACCIAIO

Serie AHX

COMPATIBILIDAD DE PLACAS PARA LA SERIE AHX

La placa RE = 3.2 mm para el AHX440S se puede montar en el AHX475S.
Todas las placas para el AHX640 se pueden montar en el AHX640S (sin embargo, hay que tener en cuenta que  
el ajuste de altura será diferente).
Las placas para el AHX640W son con rompevirutas MK, HK, WK y superficie lisa FT para fundición.

TABLA DE REFERENCIA DE SELECCIÓN  
(NÚMERO DE DIENTES Y CONDICIONES DE CORTE)

GAMA AHX DE ACERO

Seria AHX

KOMPATYBILNOŚĆ PŁYTEK DO GŁOWIC SERII AHX

Płytki z promieniem naroża RE = 3.2 mm przeznaczone dla głowic AHX440S mogą być montowane w głowicach 
AHX475S. Wszystkie płytki przeznaczone dla głowic AHX640 mogą być montowane w głowicach AHX640S (inne 
będzie jednak ustawienie wysokości). Płytki z łamaczami MK, HK, WK i płytki FT do montażu w głowicy AHX640W  
są przeznaczone do obróbki odlewów.

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWĘDZI SKRAWAJĄCYCH I 
PARAMETRY SKRAWANIA)

SERIA GŁOWIC TYPU AHX DO OBRÓBKI STALI

Řada AHX

KOMPATIBILITA S DESTIČKAMI PRO ŘADY AHX

Destičku RE = 3.2 mm používanou pro AHX440S je možné použít i pro AHX475S.
Všechny destičky pro použití s AHX640 lze namontovat na AHX640S (poznámka: nicméně, stanovená délka bude 
odlišná). Destičky pro namontování na AHX640W mají na výběr utvařeče MK, HK, WK a FT.

REFERENČNÍ TABULKA  
PRO VÝBĚR (POČET BŘITŮ A ŘEZNÉ PODMÍNKY)

ŘADY OCELI AHX

AHX Serisi

AHX SERISI UÇLAR ILE UYUMLULUK

AHX440S ile kullanılan RE = 3.2 mm uç AHX475S üzerine yerleştirilebilir.
AHX640 ile kullanılan tüm uçlar AHX640S üzerine yerleştirilebilir (ancak yüksek ayarının farklı olacağını  
dikkate alın).
AHX640W üzerine yerleştirilen uçlar MK, HK, WK ve FT dökme kırıcılarıdır.

SEÇIM REFERANS TABLOSU  
(KESME KENARI SAYISI VE KESME KOŞULLARI)

AHX ÇELIK SERISI
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AHX Series

Cutting conditions:  
: Stable cutting   : General cutting   : Unstable cutting

WIPER INSERT OF AHX640S

Based on the number of inserts and the cutting conditions, use of wiper inserts can improve overall surface 
finishes.

AHX STEEL SERIES
CHIPBREAKER SYSTEM

•	 Focus on cutting edge sharpness
•	 Low resistance type

•	 First Recommendation
•	 General use

•	 Focus on fracture resistance
•	 Reinforced edge type

L Breaker

M Breaker

R Breaker

WP + combination with MP
Right-hand 2 corners, 
left-hand 2 corners.

WK + combination with MK
Right-hand 2 corners,  
left-hand 2 corners.

AHX Serie

Schnittbedingungen:
: Stabile Bearbeitung   : Allgemeine Bearbeitung   : Instabile Bearbeitung

BREITSCHLICHT-WSP FÜR AHX640S

Je nach Anzahl der WSP und Schnittbedingungen kann die Verwendung von Breitschlicht-WSP die allgemeine 
Oberflächengüte verbessern.

AHX-STAHLSERIE
SPANBRECHERSYSTEM

•	 Fokus auf Schneidkantenschärfe
•	 Ausführung mit geringem Widerstand

•	 Erste Empfehlung
•	 Universell einsetzbar

•	 Fokus auf Bruchfestigkeit
•	 Ausführung mit verstärkter Kante

L-Spanbrecher

M-Spanbrecher

R-Spanbrecher

WP + Kombination mit MP
Rechtsausführung 2 Schneiden, 
Linksausführung 2 Schneiden.

WK + Kombination mit MK
Rechtsausführung 2 Schneiden,  
Linksausführung 2 Schneiden.

Série AHX

Conditions de stabilité : 
 : Coupe stable    : Coupe générale    : Coupe instable

PLAQUETTES DE PLANAGE POUR L’AHX640S

Selon le nombre de plaquettes et les conditions de coupe, l’utilisation de plaquettes de planage peut améliorer 
l’état de surface.

SURFAÇAGE D’ACIER
SYSTÈME DE BRISE-COPEAUX

•	 Grande acuité d’arête
•	 Réduction de la prise de puissance

•	 1ère préconisation
•	 Plaquette polyvalente

•	 Grande résistance à l’écaillage
•	 Arête renforcée

Brise-copeaux L

Brise-copeaux M

Brise-copeaux R

WP + plaquette de coupe MP
2 arêtes à droite, 
2 arêtes à gauche.

WK + plaquette de coupe MK ou HK
2 arêtes à droite,  
2 arêtes à gauche

Serie AHX

Parametri di taglio: 
: Taglio stabile   : Taglio generico   : Taglio instabile

INSERTO RASCHIANTE PER AHX640S

Sulla base del numero di inserti e delle condizioni di taglio, l’uso di inserti raschianti può migliorare le finiture 
superficiali.

SERIE AHX PER ACCIAIO
SISTEMA ROMPITRUCIOLO

•	 Maggiore affilatura del tagliente
•	 Tipo a bassa resistenza

•	 1ª scelta
•	 Versatile

•	 Specifico per la resistenza alla 
frattura

•	 Tipo a tagliente rinforzato

Rompitruciolo L

Rompitruciolo M

Rompitruciolo R

WP + combinazione con MP
2 taglienti destri, 
2 taglienti sinistri.

WK + combinazione con MK
2 taglienti destri,  
2 taglienti sinistri.

Serie AHX

Condiciones de corte:
: Corte estable   : Corte general   : Corte inestable

PLACA WIPER PARA EL AHX640S

En base al número de dientes y las condiciones de corte, el uso de placas wiper puede mejorar los acabados 
superficiales.

GAMA AHX DE ACERO
SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

•	 Centrado en un filo de corte 
afilado

•	 Baja resistencia de corte

•	 1.ª recomendación
•	 Multifunción 

•	 Enfoque en la resistencia a las 
microrroturas

•	 Filo reforzado

Rompevirutas L

Rompevirutas M

Rompevirutas R

WP + combinación con MP
Dos ángulos a mano derecha, 
dos ángulos a mano izquierda.

WK + combinación con MK
Dos ángulos a mano derecha,  
dos ángulos a mano izquierda.

Seria AHX

Parametry obróbki: 
: Obróbka stabilna   : Obróbka ogólna   : Obróbka niestabilna

PŁYTKA WYGŁADZAJĄCA DO GŁOWICY AHX640S

Dla danych parametrów skrawania uzyskanie wyższej gładkości powierzchni zależy od liczby zastosowanych płytek 
wygładzających.

SERIA GŁOWIC TYPU AHX DO OBRÓBKI STALI
SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA

•	 Ostra krawędź skrawająca
•	 Małe opory skrawania

•	 Pierwszy wybór
•	 Uniwersalne przeznaczenie

•	 Większa odporność na złamanie
•	 Wzmocniona krawędź skrawająca

Łamacz typu L

Łamacz typu M

Łamacz typu R

Płytki z łamaczem WP + płytki z łamaczem MP
Płytka ma 2 krawędzie do głowicy prawotnącej 
i 2 krawędzie do głowicy lewotnącej.

Płytki z łamaczem WK + płytki z łamaczem MK
Płytka ma 2 krawędzie do głowicy prawotnącej 
i 2 krawędzie do głowicy lewotnącej.

Řada AHX

Řezné podmínky: 
: Stabilní řez   : Univerzální obrábění   : Nestabilní řez

DESTIČKA WIPER AHX640S

Na základě počtu destiček a řezných podmínek lze použitím destiček wiper zlepšit celkovou kvalitu povrchu 
obrobené plochy.

ŘADY OCELI AHX
SYSTÉM UTVAŘEČE TŘÍSEK

•	 Zaměření na ostrost řezné hrany
•	 Typ s nízkou odolností

•	 První volba
•	 Typ pro všeobecné použití

•	 Zaměřeno na odolnost proti lomu
•	 Typ s vyztuženým břitem

Utvařeč L

Utvařeč M

Utvařeč R

WP + kombinace s MP
Pravostranná, 2 břity, 
Levostranná, 2 břity.

WK + kombinace s MK
Pravostranná, 2 břity,  
levostranná, 2 břity.

AHX Serisi

Kesme Şekilleri:
: Stabil Kesme   : Genel Kesme   : Stabil Olmayan Kesme

AHX640S SILICI KESICI UÇ

Uç sayısına ve kesme koşullarına göre, silici uçların kullanımı toplamda yüzeyin finişini iyileştirebilir.

AHX ÇELIK SERISI
TALAŞ KIRICI SISTEM

•	 Odak noktası kesme kenarı 
keskinliği

•	 Düşük direnç tipi

•	 1. Öneri
•	 Genel amaçlı

•	 Kırılma direncine odaklanmış
•	 Güçlendirilmiş kenar tipi

L Kırıcı

M Kırıcı

R Kırıcı

WP + ile MP kombinasyonu
Sağda 2 köşe, 
Solda 2 köşe.

WK + ile MK kombinasyonu
Sağda 2 köşe,  
solda 2 köşe.
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AHX Series
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Super extra fine pitch Extra fine pitch

FACE MILLING CUTTER FOR HIGH EFFICIENCY 
MACHINING OF CAST IRON
HIGH RIGIDITY INSERTS SUITABLE FOR HIGH FEED MACHINING

INNOVATIVE CLAMP SYSTEM 2 VARIATIONS FOR DIFFERENT APPLICATIONS

Sloped cutting edge and large rake angle

New type of wedge developed to increase the 
permissible number of teeth. Unique geometry uses  
a protruding section that fits inside the insert hole 
and acts as an Anti-Fly Insert (AFI) mechanism.

Extra fine pitch and super extra fine pitch types allow 
high efficiency milling under various machining 
conditions. Additionally, left hand types for use on 
special machines are also available as standard. 
Inserts can be used with both right and left hand type 
cutters.

Prevents insert from flying out of the pocket. Higher rigidity Lower rigidity

AHX Serie
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Extra enge Zahnteilung Enge Zahnteilung

PLANFRÄSER FÜR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG 
VON GUSSEISEN
WSP MIT HOHER STEIFIGKEIT FÜR DIE BEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB

INNOVATIVES SPANNSYSTEM 2 VARIATIONEN FÜR VERSCHIEDENE ANWENDUNGEN

Geneigte Schneidkante und großer Spanwinkel

Die neue Keilausführung wurde entwickelt, um 
die zulässige Anzahl der Zähne zu erhöhen. 
Die einzigartige Geometrie beruht auf einem 
überstehenden Bereich, der in das Loch in der WSP 
passt und als Fliehkraftsicherung dient.

Die Ausführungen mit extra feiner und super feiner 
Zahnteilung ermöglichen hocheffizientes Fräsen 
unter verschiedenen Bearbeitungsbedingungen. 
Darüber hinaus sind auch Linksausführungen 
für den Einsatz an speziellen Maschinen in der 
Standardausführung erhältlich. WSP können mit 
rechts- und linksseitigen Fräsern verwendet werden.

Verhindert das Herausfliegen der WSP aus dem Plattensitz. Höhere Steifigkeit Geringere Steifigkeit

Série AHX
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Pas super extra fin Pas extra fin

FRAISE À SURFACER POUR L’USINAGE À HAUTE 
PERFORMANCE DE LA FONTE
PLAQUETTES DE GRANDE RAIDEUR ADAPTÉES À L’USINAGE À FORTE AVANCE

SYSTÈME DE SERRAGE INNOVANT 2 DIFFÉRENTS PAS POUR DIFFÉRENTES APPLICATIONS

Arête de coupe inclinée pour un grand angle de coupe

Un nouveau type de coin-bride permet d’augmenter le 
nombre de dents . La conception innovante est basée 
sur un tenon qui se loge dans le trou de la plaquette 
et sert de mécanisme anti-éjection (AFI).

Les pas extra fin et super extra fin permettent 
d’optimiser les outils par rapport aux conditions 
d’usinage. Des corps à gauche pour une utilisation 
sur machines spéciales sont disponibles en standard. 
Les plaquettes peuvent être utilisées sur des corps  
à droite ou à gauche.

Mécanisme anti-éjection Grande raideur Faible raideur

Serie AHX
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Passo super extra-fitto Passo extra-minimo

FRESA PER SPIANATURA PER LA LAVORAZIONE 
ALTAMENTE EFFICIENTE DELLA GHISA
INSERTI CON RIGIDITÀ ELEVATA ADATTI PER LA LAVORAZIONE AD AVANZAMENTO ELEVATO

INNOVATIVO SISTEMA DI BLOCCAGGIO 2 VARIANTI PER DIVERSE APPLICAZIONI

Tagliente inclinato e grande angolo di spoglia

Nuovo tipo di cuneo sviluppato per aumentare il 
numero di denti consentito. Dotata di una sezione 
sporgente adatta al foro dell’inserto, l’esclusiva 
geometria funge da meccanismo Anti Fly Insert (AFI).

I modelli a passo extra fitto e super extra fitto 
consentono una fresatura ad alta efficienza in diverse 
condizioni di lavorazione. Inoltre, i corpi fresa sinistri, 
destinati a particolari macchine, sono disponibili 
anche di serie. Gli inserti possono essere utilizzati per 
frese destre e sinistre.

Impedisce agli inserti di fuoriuscire dalla sede. Maggiore rigidità Minore rigidità

Serie AHX

fz
 (m

m
 / d

.)

Tipo de paso superextrafino Paso extra fino

FRESA FRONTAL PARA MECANIZADO DE ALTA EFICACIA 
DE FUNDICIÓN 
PLACAS DE GRAN RIGIDEZ PARA PROCESOS DE MECANIZADO DE ALTO AVANCE

INNOVADOR SISTEMA DE SUJECIÓN 2 VARIANTES PARA DIFERENTES APLICACIONES

Filo de corte inclinado y gran ángulo de incidencia

Nuevo tipo de cuña desarrollada para aumentar el 
número admisible de dientes. La exclusiva geometría 
emplea una sección saliente que se acopla en el 
interior del agujero de la placa y actúa como un 
mecanismo de placa Anti-Fly (AFI).

Tipos de paso extrafino y superextrafino para 
permitir un fresado de elevada eficacia en distintas 
condiciones de mecanizado. Además, también está 
disponible como producto estándar la versión a mano 
izquierda para su uso en máquinas especiales.  
Las placas pueden usarse con herramientas de corte 
a mano derecha y a mano izquierda.

Evita que la placa se suelte. Mayor rigidez Menor rigidez

Seria AHX
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Podziałka super gęsta Podziałka bardzo gęsta

FREZ CZOŁOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBRÓBKI ŻELIW

PŁYTKI O WYSOKIEJ SZTYWNOŚCI DO OBRÓBKI Z WYSOKIMI POSUWAMI

INNOWACYJNY SYSTEM MOCOWANIA 2 ODMIANY DO RÓŻNYCH ZASTOSOWAŃ

Pochylona krawędź skrawająca i duży kąt natarcia

Nowa geometria klina mocującego umożliwia 
zwiększenie liczby płytek. Unikalna geometria klina  
z elementem wystającym, wchodzącym w otwór 
płytek, zapobiega ich przemieszczaniu się podczas 
obróbki (mechanizm AFI).

Głowice o bardzo gęstej i super gęstej podziałce 
zapewniają wysoką wydajność frezowania przy 
różnych parametrach skrawania. Dodatkowo, 
standardowo dostępne są także głowice lewotnące do 
obrabiarek specjalnych. Płytki mogą być stosowane w 
głowicach prawo- i lewotnących.

Zapobiega przemieszczaniu się płytek w gnieździe. Wyższa sztywność Niższa sztywność

Řada AHX
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Super velmi jemná rozteč Velmi jemná rozteč

ČELNÍ FRÉZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRÁBĚNÍ 
LITINY
DESTIČKY S VYSOKOU TUHOSTÍ VHODNÉ PRO OBRÁBĚNÍ VYSOKÝMI RYCHLOSTMI

PRŮKOPNICKÝ UPÍNACÍ SYSTÉM 2 VARIANTY PRO RŮZNÉ APLIKACE

Šikmý břit a velký úhel čela

Nový typ klínu vyvinutý za účelem zvýšení počtu 
zubů. Unikátní geometrie používá vyčnívající část, 
která zapadne do otvoru destičky, funguje jako 
mechanismus AFI (Anti-Fly Insert).

Varianty s velmi jemnou roztečí a super jemnou 
roztečí umožňují vysoce účinné frézování za různých 
podmínek. Kromě toho jsou standardně k dispozici 
také levostranné typy pro použití na speciálních 
strojích. Destičky lze použít s pravými i levými 
frézami.

Zabraňuje vyletění destičky z kapsy. Vysoká tuhost Nižší tuhost

AHX Serisi

fz
 (m

m
 / d

iş
)

Süper Ekstra Sık Dişli Ekstra sık Adımlı

DÖKME DEMIRIN YÜKSEK VERIMLI İŞLENMESI IÇIN YÜZEY 
FREZELEME KESICISI
YÜKSEK İLERLEMELI İŞLEME IÇIN UYGUN YÜKSEK SERTLIKTE UÇLAR

YENILIKÇI UÇ BAĞLAMA SISTEMI 2 FARKLI UYGULAMALARA YÖNELIK VARYASYONLAR

Eğimli kesme kenarı ve geniş dalma açısı

Sınırlar içinde diş sayısını arttıran yeni pabuç tipi. 
Benzersiz geometri, 
kesici uç yuvasına yerleşen pimli bölümü ile Anti-Fly 
Kesici Uç (AFI) mekanizması görevi görür.

Ekstra sık dişli ve süper ekstra sık dışlı tipleri çeşitli 
işleme koşulları altında yüksek verimli frezeleme 
sağlar. Ayrıca, özel tezgahlarda kullanılmak üzere sol 
kesme yönlü tipler standart olarak mevcuttur. Kesici 
uçlar sağ ve sol yönlü tip kesicilerin her ikisinde de 
kullanılabilir.

Kesici ucun yuvasından dışarı fırlamasını önler. Yüksek rijidlik Düşük rijidlik
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AHX Series

FACE MILLING CUTTER FOR HIGH EFFICIENCY 
MACHINING OF CAST IRON
INSERT APPLICATIONS

•	 Accurate tolerance M-class insert.
•	 Neutral, double sided 14 corners.
•	 20º rake angle for low cutting resistance.  

First recommendation for roughing and finishing.

MK General purpose insert

•	 Accurate tolerance M-class insert.
•	 Neutral, double sided 14 corners.
•	 High cutting edge strength to prevent fracturing of the cutting 

edge during unstable machining of non-uniform workpieces and 
high feed machining.

HK Strong cutting edge insert

•	 Right-hand 2 corners, left-hand 2 corners.
•	 Based on the number of inserts and the cutting conditions, 

by using the wiper inserts it is possible to improve the overall 
surface finish.

WK Wiper Insert

Improved 
surface  
finish

1.	 The insert for AHX640W is compatible with AHX640S.
2.	 Please refer to page 8 for the proper use of the XC5010 insert.

AHX Serie

PLANFRÄSER FÜR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG 
VON GUSSEISEN
WSP-ANWENDUNGSGEBIETE

•	 M-Klasse-WSP mit genauer Toleranz.
•	 Neutral, doppelseitig 14 Schneiden.
•	 20º-Spanwinkel für geringen Schnittwiderstand.  

Ideal zum Schruppen und Schlichten.

MK WSP für allgemeine Anwendungen

•	 M-Klasse-WSP mit genauer Toleranz.
•	 Neutral, doppelseitig 14 Schneiden.
•	 Stabile Schneidkanten zur Vermeidung von Brüchen bei 

instabiler Bearbeitung von ungleichmäßigen Werkstücken und 
hohem Vorschub.

HK WSP mit stabilen Schneidkanten

•	 Rechtsausführung 2 Schneiden, Linksausführung 2 Schneiden.
•	 Je nach Anzahl der WSP und Schnittbedingungen kann 

die Verwendung von Breitschlicht-WSP die allgemeine 
Oberflächengüte verbessern.

WK Breitschlicht-WSP

Verbesserte 
Oberflächen- 

güte

1.	 Die WSP für AHX640W ist mit AHX640S kompatibel.
2.	 Informationen zur richtigen Verwendung der WSP XC5010 siehe Seite 8.

Série AHX

FRAISE À SURFACER POUR L’USINAGE À HAUTE 
PERFORMANCE DE LA FONTE
CHOIX DU BRISE-COPEAUX

•	 Plaquette obtenue par frittage de précision (classe M)
•	 14 arêtes, plaquette neutre réversible
•	 Angle de coupe de 20° pour une prise de puissance réduite.  

Premier choix pour l’ébauche et la finition

Plaquette à usage général MK

•	 Plaquette obtenue par frittage de précision (classe M)
•	 14 arêtes, plaquette neutre réversible
•	 Résistance à l’écaillage élevée, pour l’usinage au choc ou à forte 

avance

Plaquette renforcée HK

•	 2 arêtes à droite, 2 arêtes à gauche.
•	 Selon le nombre de plaquettes et les conditions de coupe, 

l’utilisation de plaquettes de planage peut améliorer l’état de 
surface.

Plaquette de planage WK

État de 
surface  

amélioré

1.	 Les plaquettes pour l’AHX640W sont compatibles avec l’AHX640S.
2.	 Veuillez vous reporter à la page 8 pour l’utilisation appropriée de la plaquette XC5010.

Serie AHX

FRESA PER SPIANATURA PER LA LAVORAZIONE 
ALTAMENTE EFFICIENTE DELLA GHISA
APPLICAZIONI DEGLI INSERTI

•	 Inserto Classe M con tolleranza precisa.
•	 Neutro, bilaterale a 14 taglienti.
•	 Angolo di spoglia di 20° per bassa resistenza al taglio.  

Ideale per sgrossatura e finitura.

MK Inserto per uso generico

•	 Inserto Classe M con tolleranza precisa.
•	 Neutro, bilaterale a 14 taglienti.
•	 Elevata resistenza del tagliente per prevenire la rottura dello 

stesso durante lavorazioni instabili di pezzi non uniformi  
e lavorazioni ad avanzamento elevato.

HK Inserto con tagliente robusto

•	 2 taglienti destri, 2 taglienti sinistri.
•	 Sulla base del numero di inserti e delle condizioni di taglio, 

l’uso di inserti raschianti può migliorare le finiture superficiali 
generali.

WK Inserto raschiante

Migliore 
finitura  

superficiale

1.	 L’inserto per AHX640W è compatibile con AHX640S.
2.	 Per l’uso corretto dell’inserto XC5010 vedere pagina 8.

Serie AHX

FRESA FRONTAL PARA MECANIZADO DE ALTA EFICACIA 
DE FUNDICIÓN
APLICACIONES DE LAS PLACAS

•	 Placa de clase M de alta tolerancia.
•	 Neutra, con 14 filos de corte.
•	 Ángulo de incidencia de 20° para una baja resistencia al corte.  

Primera recomendación para desbaste y acabado.

Placa para uso general MK

•	 Placa de clase M de alta tolerancia.
•	 Neutra, con 14 filos de corte. 
•	 Alta resistencia del filo de corte para impedir las microrroturas 

durante el mecanizado inestable de piezas no uniformes y el 
mecanizado de alto avance.

Placa con filo de corte resistente HK

•	 Dos filos a mano derecha, dos filos a mano izquierda.
•	 En base al número de las placas y las condiciones de corte, 

el uso de placas wiper puede mejorar el acabado superficial 
general.

Placa wiper WK

Mejor 
acabado  

superficial

1.	 La placa para el AHX640W es compatible con el AHX640S.
2.	 Consulte la página 8 para conocer el uso adecuado de la placa XC5010.

Seria AHX

FREZ CZOŁOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBRÓBKI ŻELIW

ZASTOSOWANIA PŁYTEK

•	 Płytka klasy tolerancji M.
•	 Płytka neutralna, dwustronna, 14 krawędzi skrawających.
•	 Kąt natarcia 20º zapewnia niskie opory skrawania.  

Pierwszy wybór do frezowania zgrubnego i wykańczającego.

Łamacz MK Płytka ogólnego przeznaczenia

•	 Płytka klasy tolerancji M.
•	 Płytka neutralna, dwustronna, 14 krawędzi skrawających.
•	 Wysoka wytrzymałość krawędzi skrawającej zapobiega 

jej pękaniu podczas obróbki niestabilnej materiałów 
niejednorodnych i obróbki z dużym posuwem.

Łamacz HK Mocna krawędź skrawająca płytki

•	 Płytka ma 2 krawędzie do głowicy prawotnącej i 2 krawędzie do 
głowicy lewotnącej.

•	 Dla danych parametrów skrawania uzyskanie wyższej 
gładkości powierzchni zależy od liczby zastosowanych płytek 
wygładzających.

Łamacz WK Płytka wygładzająca

Wyższa 
gładkość 

powierzchni

1.	 Płytki do głowicy AHX640W są kompatybilne z głowicą AHX640S.
2.	 Na str. 8 podano zalecenia dotyczące właściwego użycia płytek XC5010.

Řada AHX

ČELNÍ FRÉZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRÁBĚNÍ 
LITINY
POUŽITÍ DESTIČEK

•	 Destička třídy M s přesnou tolerancí.
•	 Negativní, oboustranná se 14 břity.
•	 20° úhel čela zajišťuje nízký řezný odpor.  

První volba pro hrubování a dokončování.

Univerzální destička MK

•	 Destička třídy M s přesnou tolerancí.
•	 Negativní, oboustranná se 14 břity.
•	 Velmi pevný břit zabraňuje zlomení břitu během nestabilního 

obrábění nestejnoměrných obrobků a obrábění s vysokou 
rychlostí posuvu.

Destička s pevným břitem HK

•	 Pravostranná, 2 břity, levostranná, 2 břity.
•	 Na základě počtu destiček a řezných podmínek použitím destiček 

wiper lze zlepšit celkovou kvalitu povrchu obrobené plochy.

Destička Wiper WK 

Zlepšená  
jakost  

povrchu

1.	 Destička pro AHX640W je kompatibilní s AHX640S.
2.	 Viz strana 8 pro řádné používání destičky XC5010.

AHX Serisi

DÖKME DEMIRIN YÜKSEK VERIMLI İŞLENMESI IÇIN YÜZEY 
FREZELEME KESICISI
KESICI UÇ UYGULAMALARI

•	 Hassas toleranslı M sınıfı kesici uç.
•	 Nötr, çift taraflı 14 köşe.
•	 Düşük kesme direnci için 20º dalma açısı.  

Kaba ve finiş işlem için ilk tavsiye.

MK Genel amaçlı kesici uç

•	 Hassas toleranslı M sınıfı kesici uç.
•	 Nötr, çift taraflı 14 köşe.
•	 Homojen olmayan iş parçalarının stabil olmayan (darbeli) ve 

yüksek ilerleme ile işlenmesinde kesme kenarının kırılmasını 
önleyen yüksek kesme kenarı dayanıklığı.

HK Güçlü kesme kenarı

•	 Sağda 2 köşe, solda 2 köşe.
•	 Uç sayısına ve kesme koşullarına göre, silici uçların kullanımı 

toplamda yüzeyin finişinin iyileştirilmesi mümkündür.

WK Silici Uç

Daha iyi 
finişli  
yüzey

1.	 AHX640W için sağlanan kesici uç, AHX640S ile uyumludur.
2.	 XC5010 kesici ucun doğru kullanımı için lütfen bkz. Sayfa 8.
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AHX Series

MV1000 SERIES

EXCELLENT WELDING RESISTANCE

OUTSTANDING WEAR RESISTANCE

EXCELLENT CHIPPING RESISTANCE FOR STABLE MACHINING

Smooth surface.

Newly developed Al-Rich coating.

Newly developed bonding layer.

Graphical representation

ADVANCED WEAR RESISTANCE

ADVANCED THERMAL SHOCK RESISTANCE

By adopting the newly developed Al-Rich coating technology, the (Al,Ti)N with a high Al content ratio displays very 
high hardness. This greatly improves oxidation and wear resistance.

The extreme heat resistance of this new series achieves amazing stability, not only during dry cutting, but also 
when wet cutting where inserts are usually prone to thermal cracking.

COATED CARBIDE GRADE FOR MILLING

FRACTURE RESISTANCE FOR THE ULTIMATE STABILITY
Exclusive cemented carbide substrate.

This grade has advanced wear and thermal shock resistance and also achieves stable cutting at unprecedented 
cutting speeds, especially when machining steel and ductile cast iron, thus greatly reducing work time.

The new Al-Rich coating also provides excellent wear resistance. An unprecedented performance against sudden 
breakage was also realised especially during problematic wet cutting and when machining stainless steels.

1.	 Dry cutting is recommended for machining stainless steel with MV1030.

AHX Serie

MV1000 SERIE

HOHER WIDERSTAND GEGEN AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG

HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFÄHIGKEIT GEGEN ABSPLITTERUNG  
FÜR STABILE BEARBEITUNG

Glatte Oberfläche.

Neu entwickelte Al-Rich Beschichtung.

Neu entwickelter Binder.

Grafische Darstellung

FORTSCHRITTLICHER VERSCHLEISSWIDERSTAND

FORTSCHRITTLICHER THERMOSCHOCKWIDERSTAND

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil, verfügt (Al,Ti)N mit ebenfalls hohem  
Al-Anteil über eine sehr hohe Härte. Dies verbessert deutlich die Oxidation und den Verschleißwiderstand.

Üblicherweise sind WSP thermischem Verschleiß ausgesetzt, aufgrund des starken Hitzewiderstandes dieser 
neuen Serie, wird eine hohe Stabilität während der Trocken- und Nassbearbeitung gewährleistet.

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FÜR FRÄSARBEITEN

BRUCHFESTIGKEIT FÜR ULTIMATIVE STABILITÄT
Einzigartiges Hartmetallsubstrat.

Diese Hartmetallsorte zeichnet sich durch eine hohe Verschleißfestigkeit und Thermoschockbeständigkeit aus. 
Insbesondere bei der Bearbeitung von Stahl und duktilem Gusseisen ermöglicht sie eine stabile Bearbeitung bei 
bisher unerreichten Geschwindigkeiten und reduziert die Bearbeitungszeit erheblich.

Die neue Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil ermöglicht zudem exzellenten Verschleißwiderstand. 
Außerdem wurde eine außerordentliche Leistung bei plötzlichen Brüchen während problematischen Nassbearbei
tungen und Bearbeitungen von rostfreiem Stahl realisiert.

1.	 Für rostfreien Stahl wird die Trockenbearbeitung mit MV1030 empfohlen.

Série AHX

SÉRIE MV1000
RÉSISTANCE À L’USURE AMÉLIORÉE

RÉSISTANCE AUX CHOCS THERMIQUES AUGMENTÉE

L’adoption d’un revêtement AlTiN à forte teneur d’aluminium permet d’obtenir une très haute dureté du 
revêtement. Cela améliore de façon considérable la résistance à l’oxydation et à l’usure.

La très grande résistance à la chaleur extrême de cette nouvelle série de nuances permet d’atteindre une stabilité 
remarquable de la durée de vie, non seulement en usinage à sec mais également sous arrosage, où les plaquettes 
sont généralement sujettes à la fissuration thermique.

NUANCE DE FRAISAGE REVÊTUE

RÉSISTANCE À L’ÉCAILLAGE
Substrat carbure spécifique.

EXCELLENTE RÉSISTANCE AU COLLAGE

RÉSISTANCE EXTRAORDINAIRE À L’USURE

GRANDE RÉSISTANCE À L’ÉCAILLAGE POUR UNE HAUTE FIABILITÉ

Revêtement très lisse.

Revêtement Al-Rich de dernière génération.

Couche d’accroche de dernière technologie.

L’excellente résistance à l’usure et aux chocs thermiques de cette nuance permet d’obtenir des durées de vies 
stables à vitesses de coupe inégalées, particulièrement dans l’acier et de la fonte ductile, ce qui permet une 
augmentation significative de la productivité.

Le nouveau revêtement AlTiN à forte teneur d’aluminium assure une excellente résistance à l’usure. La nuance 
possède une grande résistance à l’écaillage, en particulier lors en coupe lubrifiée et lors de l’usinage d’aciers 
inoxydables.

1.	 Pour les aciers inoxydables, l’usinage à sec avec la nuance MV1030 est recommandé.

Serie AHX

SERIE MV1000

ECCELLENTE RESISTENZA ALL’INCOLLAMENTO

RESISTENZA ALL’USURA SUPERIORE

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER UNA  
LAVORAZIONE STABILE

Superficie liscia.

Rivestimento Al-Rich di recente sviluppo.

Strato adesivo di nuova concezione.

Rappresentazione grafica

SUPERIORE RESISTENZA ALL’USURA

SUPERIORE RESISTENZA ALLO SHOCK TERMICO

(Al,Ti)N adotta la tecnologia di rivestimento Al-Rich di nuova concezione, con un elevato contenuto di Al, per offrire 
una durezza particolarmente elevata. Ciò migliora notevolmente l’ossidazione e la resistenza ad usura.

L’estrema resistenza al calore di questa nuova serie di gradi garantisce una stabilità eccezionale, non solo nel 
taglio a secco, ma anche in quello a umido, dove gli inserti sono tipicamente soggetti a scheggiature da shock 
termico.

GRADI DI FRESATURA IN METALLO DURO RIVESTITO

RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA PER OFFRIRE LA MASSIMA STABILITÀ
Esclusivo substrato in metallo duro.

Questa qualità presenta una resistenza avanzata ad usura ed agli shock termici e garantisce inoltre un taglio 
stabile anche a velocità di taglio molto elevate, soprattutto nella fresatura di acciai e ghise sferoidali, con notevole 
riduzione dei tempi di lavoro.

Il nuovo rivestimento Al-Rich garantisce inoltre un’eccellente resistenza ad usura. Anche durante il taglio a umido 
con condizioni instabili e nella fresatura di acciai inossidabili è stata ottenuta una prestazione senza precedenti 
eliminando cedimenti improvvisi.

1.	 Per la lavorazione dell’acciaio inossidabile con MV1030 si raccomanda il taglio a secco.

Serie AHX

SERIE MV1000

EXCELENTE RESISTENCIA A LA SOLDADURA

EXTRAORDINARIA RESISTENCIA AL DESGASTE

ELEVADA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS PARA UN  
MECANIZADO ESTABLE

Superficie lisa.

Nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich).

Nueva capa de adhesión.

Representación gráfica

RESISTENCIA FRENTE AL DESGASTE MEJORADA

MAYOR RESISTENCIA AL CHOQUE TÉRMICO

Al adoptar la nueva tecnología de recubrimiento Al rich, el (Al,Ti)N con un alto contenido en aluminio presenta  
una dureza mucho más elevada, lo que mejora drásticamente la resistencia a la oxidación y al desgaste.

La extrema resistencia al calor de esta nueva gama garantiza una gran estabilidad no solo durante el corte  
en seco, sino también durante el corte refrigerado cuando las placas tienden a la rotura por choque térmico.

CALIDAD DE METAL DURO RECUBIERTO PARA FRESADO

RESISTENCIA A LAS FRACTURAS PARA UNA ESTABILIDAD MÁXIMA
Sustrato exclusivo de metal duro.

Esta calidad ofrece una resistencia superior al desgaste y al choque térmico y logra, al mismo tiempo, un corte 
estable a velocidades de corte nunca vistas, especialmente al mecanizar acero y fundición dúctil, reduciendo así 
notablemente el tiempo de trabajo.

El nuevo recubrimiento de Al enriquecido proporciona una excelente resistencia al desgaste. También se logró un 
comportamiento sin precedentes contra las roturas repentinas, especialmente en procesos de mecanizado con 
corte refrigerado y al mecanizar aceros inoxidables.

1.	 Se recomienda el corte en seco para mecanizar acero inoxidable con MV1030.

Seria AHX

SERIA MV1000

DOSKONAŁA ODPORNOŚĆ NA POWSTANIE NAROSTU

WYSOKA ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE

DOSKONAŁA ODPORNOŚĆ NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNĄ 
OBRÓBKĘ

Gładkość powierzchni. 

Nowo opracowana powłoka Al-Rich.

Nowo opracowana warstwa wiążąca.

Grafika poglądowa

DOSKONAŁA ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE

DOSKONAŁA ODPORNOŚĆ NA NAGŁE ZMIANY TEMPERATURY

Dzięki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu  
(Al, Ti)N o wysokiej zawartości glinu wykazuje bardzo dużą twardość. Zapewnia to znacznie większą odporność  
na utlenianie i na ścieranie.

Seria ta charakteryzuje się najwyższą odpornością na ścieranie, doskonałą stabilnością nie tylko podczas obróbki 
na sucho, ale także na mokro, kiedy zwykle występuje pęknięcie cieplne płytek.

GATUNEK POKRYWANEGO WĘGLIKA DO FREZOWANIA

ODPORNOŚĆ NA ZŁAMANIE, NAJWYŻSZA STABILNOŚĆ
Podłoże wyłącznie z węglika spiekanego.

Gatunek ten charakteryzuje się doskonałą odpornością na ścieranie i nagłe zmiany temperatury, oraz  
zapewnia stabilną obróbkę, zwłaszcza stali i żeliw sferoidalnych, z niespotykanymi dotąd prędkościami  
skrawania, co znacznie skraca czas obróbki.

Nowa powłoka Al-Rich gwarantuje doskonałą odporność na ścieranie. Zapewnia także niespotykaną dotąd 
odporność na nagłe złamanie, zwłaszcza podczas trudnej obróbki na mokro, a także obróbki stali nierdzewnych.

1.	 Zalecaną metodą skrawania stali nierdzewnych za pomocą płytek w gatunku MV1030 jest obróbka na mokro.

Řada AHX

ŘADA MV1000

VYNIKAJÍCÍ ODOLNOST PROTI NAVAŘOVÁNÍ

VYNIKAJÍCÍ ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ

VYNIKAJÍCÍ ODOLNOST PROTI VYLAMOVÁNÍ PRO STABILNÍ OBRÁBĚNÍ

Hladký povrch.

Nově vyvinutý povlak Al-Rich.

Nově vyvinuté pojivo.

Grafické znázornění

LEPŠÍ ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ

ZVÝŠENÁ ODOLNOST PROTI TEPLOTNÍM ŠOKŮM

Zavedením nově vyvinuté technologie povlakování bohaté na hliník, (Al,Ti)N s vysokým poměrem obsahu Al vykazuje 
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepšuje oxidaci a odolnost proti opotřebení.

Extrémní tepelná odolnost této nové řady dosahuje úžasné stability nejen při suchém řezání, ale také při mokrém 
řezání, kde jsou břitové destičky obvykle náchylné k tepelnému praskání.

POVLAKOVANÝ KARBIDOVÝ NÁSTROJOVÝ MATERIÁL PRO FRÉZOVÁNÍ

ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMÁLNÍ STABILITU
Mimořádný substrát ze slinutého karbidu.

Tento nástrojový materiál má lepší odolnost proti opotřebení a teplotním šokům a rovněž dosahuje stabilního 
řezání při nebývalých rychlostech řezání, především při obrábění oceli a tvárné litiny, tudíž se značně snižuje doba 
obrábění.

Toto nové povlakování bohaté na hliník rovněž poskytuje vynikající odolnost proti opotřebení. Bezprecedentní 
výkon proti náhlému zlomení byl také realizován zejména při problematickém obrábění za mokra a při obrábění 
nerezových ocelí.

1.	 Obrábění za sucha je doporučeno pro obrábění korozivzdorné oceli s MV1030.

AHX Serisi

MV1000 SERISI 

MÜKEMMEL YAPIŞMA DIRENCI

ÜSTÜN AŞINMA DIRENCI

STABIL IŞLEMEDE MUKEMMEL KIRILMA DIRENCI

Pürüzsüz yüzey.

Yeni geliştirilen Al-Rich kaplama.

Yeni geliştirilen bağlayıcı katman.

Grafiksel gösterim

GELIŞMIŞ AŞINMA DIRENCI

GELIŞMIŞ TERMAL ŞOK DIRENCI

Yeni geliştirilen Al-Rich kaplama teknolojisi ile yüksek Al içerik oranına sahip (Al,Ti)N’nin sertlik derecesi çok 
yüksektir. Bu da oksidasyon ve aşınma direncini önemli derecede arttırır.

Bu yeni serinin aşırı ısıya dirençli olması, yalnız kuru kesme sırasında değil, kesici uçların genelde termal çatlama 
eğimi gösterdiği ıslak kesme sırasında da olağanüstü stabilite sağlar.

FREZELEME IÇIN KAPLAMA KARBÜR KALITESI

EN ÜST DÜZEY STABILITE IÇIN ÇATLAMA DIRENCI
Özel sinterlenmiş karbür altyapı.

Bu kalite, gelişmiş aşınma ve termal şok direncine sahiptir. Ayrıca özellikle çelik ve duktil dökme demir işleme 
sırasında görülmemiş kesme hızlarında istikrarlı kesme sağlayarak işleme süresini büyük ölçüde kısaltır.

Yeni Al-Rich kaplama ayrıca mükemmel aşınma direnci sağlar. Özellikle sorunlu ıslak kesme sırasında ve 
paslanmaz çeliklerin işlenmesi sırasında ani kırılmalara karşı benzersiz performans elde edilmiştir.

1.	 MV1030 ile paslanmaz çelik işleme sırasında kuru kesme tavsiye edilir.
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Material DIN GGG70
Tool
Insert
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)

Cutting mode Dry cutting
Single insert

Cutting length

COMPARISON OF WEAR RESISTANCE WHEN MACHINING DUCTILE CAST IRON

CUTTING PERFORMANCE

Conventional A Conventional B

Conventional C Conventional D

TAKEN AFTER CUTTING LENGTH OF 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : Conventional tool

NEWLY DEVELOPED Al-RICH COATING
ADVANCED WEAR AND THERMAL SHOCK RESISTANT

By adopting the newly developed Al-Rich coating technology, the (Al,Ti)N with a high Al content ratio displays a very 
high hardness. This greatly improves oxidation and wear resistance. The extreme heat resistance of this new series 
achieves amazing stability not only when dry cutting, but also during wet cutting where inserts are usually prone 
to thermal cracking. MV1020 offers overwhelmingly superior performance in high-speed cutting, and MV1030 
achieves stable performance during interrupted and stainless steel machining.

AHX Serie
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Hoher Aluminium-Anteil 
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Kristallbild der Serie MV1000
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Werkzeug
WSP
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)

Schnittmodus Trockenbearbeitung
Einzel-WSP

Schnittlänge

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

SCHNITTLEISTUNG

Herkömmlich A Herkömmlich B

Herkömmlich C Herkömmlich D

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLÄNGE VON 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : Herkömmliches Werkzeug

NEU ENTWICKELTE BESCHICHTUNG MIT HOHEM AL-GEHALT
HOHE VERSCHLEISS- UND TEMPERATURSCHOCKBESTÄNDIGKEIT

Dank der neu entwickelten Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Gehalt verfügt die (Al,Ti)N-Beschichtung mit 
hohem Al-Anteil über eine herausragende Härte. Dies führt zu einem deutlich verbesserten Oxidations- und 
Verschleißwiderstand. Die extreme Hitzebeständigkeit dieser neuen Serie ermöglicht eine großartige Stabilität 
während der Trocken- aber auch der Nassbearbeitung, bei der WSP üblicherweise anfällig für Wärmebrüche sind. 
MV1020 bietet eine beeindruckend überlegene Leistung bei Fräsarbeiten mit hoher Geschwindigkeit, während MV1030 
sich durch stabile Leistung bei Arbeiten mit Unterbrechungen sowie der Bearbeitung von Edelstahl auszeichnet.

Série AHX

Teneur en aluminium (% at)

Enrichi en Al

Technologie 
conventionnelle 

Nouvelle technologie
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AlTiN conventionnel

Technologie Al-Rich

Structure cristalline du revêtement MV1000
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Outil
Plaquette
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)

Arrosage Usinage à sec
Plaquette unique

Longueur usinée

RÉSISTANCE À L’USURE DANS LA FONTE DUCTILE

PERFORMANCES DE COUPE

Conventionnel A Conventionnel B

Conventionnel C Conventionnel D

APRÈS 4.0 M D’USINAGE

 : MV1020    A  B  C  D : Outil conventionnel

NOUVEAU REVÊTEMENT AlTiN CVD
HAUTE RÉSISTANCE À L’USURE ET AUX CHOCS THERMIQUES

Avec l’adoption de la technologie Al-Rich, un revêtement de type AlTiN à très forte teneur en aluminium, il est possible 
d’obtenir des couches de revêtement d’une dureté très élevée. Cela améliore de façon considérable la résistance à l’oxydation 
et à l’usure. La très haute résistance à la chaleur de cette nouvelle famille de nuances permet d’atteindre des performances 
remarquables, non seulement en usinage à sec mais également sous arrosage, où les plaquettes sont généralement sujettes 
à la fissuration thermique. La nuance MV1020 offre des performances très largement supérieures en fraisage à grande 
vitesse, et MV1030 atteint des performances stables lors de l’usinage interrompu et dans les aciers inoxydables.

Serie AHX

Contenuto di alluminio (in %)

(Al,Ti)N a elevato 
contenuto di alluminio

Tecnologia  
convenzionale

Nuova tecnologia
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Formazione di particelle tenereParticelle omogenee dure

(Al,Ti)N convenzionale

Tecnologia Al-Rich

Immagine cristallina della serie MV1000

Us
ur

a 
fia

nc
o 

(m
m

)

Materiale GS 700-2
Utensile
Inserto
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Modalità di taglio Taglio a secco
Inserto singolo

Lunghezza di taglio

CONFRONTO DI RESISTENZA AD USURA NELLA FRESATURA DI GHISA SFEROIDALE

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Convenzionale A Convenzionale B

Convenzionale C Convenzionale D

RILEVAZIONE DOPO UNA LUNGHEZZA DI TAGLIO DI 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : Utensile convenzionale

RIVESTIMENTO AL-RICH DI ULTIMA GENERAZIONE
RESISTENZA AVANZATA ALL’USURA E AGLI SHOCK TERMICI

(Al,Ti)N adotta la tecnologia di rivestimento Al-Rich di nuova concezione, con un elevato rapporto di contenuto di 
Al, per offrire una durezza particolarmente elevata. Ciò migliora notevolmente la resistenza all’ossidazione  
e all’usura. L’estrema resistenza al calore di questa nuova serie garantisce una stabilità eccezionale, non solo nel 
taglio a secco, ma anche in quello a umido, dove gli inserti sono tipicamente soggetti a scheggiature da shock 
termico. MV1020 offre prestazioni superiori stupefacenti nelle applicazioni di taglio ad alta velocità, mentre MV1030 
offre prestazioni stabili durante la lavorazione interrotta dell’acciaio inox.

Serie AHX

Contenido de aluminio (%)

(Al,Ti)N altamente 
enriquecido en aluminio

Tecnología  
convencional

Nueva tecnología

Sustrato Sustrato Du
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Fase blandaFase de gran dureza

Convencional (Al,Ti)N

Tecnología rica en Al (Al-Rich)

Imagen del cristal de la serie MV1000
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Material GGG40
Herramienta
Placa
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte Corte en seco
Una placa

Longitud de corte

COMPARACIÓN DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICIÓN DÚCTIL

RESULTADOS DE CORTE

Convencional A Convencional B

Convencional C Convencional D

IMÁGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD DE CORTE DE 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : herramienta convencional

RECUBRIMIENTO RECIÉN DESARROLLADO RICO EN ALUMINIO (AL-RICH)
ELEVADA RESISTENCIA AL DESGASTE Y AL CHOQUE TÉRMICO

Al adoptar la nueva tecnología de recubrimiento Al rich, el (Al,Ti)N con un elevado contenido en Al presenta una 
dureza realmente elevada, lo que mejora enormemente la resistencia a la oxidación y al desgaste. La extrema 
resistencia al calor de esta nueva serie garantiza una estabilidad impresionante no solo cuando se corta en 
seco, sino también cuando se corta con refrigeración y las placas tienden al choque térmico. La MV1020 ofrece 
un rendimiento muy superior en el corte a alta velocidad, y la MV1030 logra un rendimiento estable durante el 
mecanizado interrumpido y de acero inoxidable.

Seria AHX

Zawartość glinu (w%)

Powłoka o wysokiej 
zawartości glinu (Al,Ti)N

Technologia  
konwencjonalna

Nowa technologia

Podłoże Podłoże
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Faza miękkaFaza o wysokiej twardości

Konwencjonalna 
powłoka (Al,Ti)N

Technologia Al-Rich

Struktura kryształu gatunków serii MV1000
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Materiał DIN GGG 70
Narzędzie
Płytka
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)

Rodzaj obróbki Obróbka na sucho
Pojedyncza płytka

Długość skrawania

PORÓWNANIE ODPORNOŚCI NA ŚCIERANIE PODCZAS OBRÓBKI ŻELIWA SFEROIDALNEGO

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B

Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

WYGLĄD KRAWĘDZI SKRAWAJĄCYCH PO OBRÓBCE NA DŁUGOŚCI 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : Gatunek konwencjonalny

NOWO OPRACOWANA POWŁOKA AL-RICH
DOSKONAŁA ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE I NAGŁE ZMIANY TEMPERATURY

Dzięki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu 
(Al, Ti)N o wysokiej zawartości glinu wykazuje bardzo dużą twardość. Zapewnia to znacznie większą odporność na 
utlenianie i na ścieranie. Seria ta charakteryzuje się najwyższą odpornością na ścieranie, doskonałą stabilnością 
nie tylko podczas obróbki na sucho, ale także na mokro, gdy zwykle występują pęknięcia cieplne płytek. Gatunek 
MV1020 zapewnia najwyższą wydajność skrawania podczas obróbki z dużymi prędkościami, natomiast MV1030 
zapewnia stabilną wydajność podczas obróbki przerywanej, oraz obróbki stali nierdzewnych.

Řada AHX

Obsah Al (v %)

(Al,Ti)N s vysokým 
obsahem Al

Konvenční  
technologie

Nová technologie

Substrát Substrát
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Měkká fázeFáze vysoké tvrdosti

Konvenční (Al,Ti)N

Technologie Al-Rich

Obrázek krystalu u řady MV1000 
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Nástroj
Destička
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Řezný režim Za sucha
Jedna destička

Řezná dráha

POROVNÁNÍ ODOLNOSTI PROTI OPOTŘEBENÍ PŘI OBRÁBĚNÍ TVÁRNÉ LITINY

ŘEZNÝ VÝKON

Konvenční A Konvenční B

Konvenční C Konvenční D

POŘÍZENO PO ŘEZU DLOUHÉM 4.0 M

 : MV1020    A  B  C  D : Konvenční nástroj

NOVĚ VYVINUTÝ POVLAK S VYSOKÝM OBSAHEM Al
ZVÝŠENÁ ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ A TEPLOTNÍMU ŠOKU

Zavedením nově vyvinuté technologie povlakování bohaté na hliník, (Al,Ti)N s vysokým poměrem obsahu Al vykazuje 
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepšuje oxidaci a odolnost proti opotřebení. Tato extrémní odolnost vůči horku 
této nové řady dosahuje úžasné stability, nejenom během obrábění za sucha, ale také při obrábění za mokra, kdy 
jsou destičky obvykle náchylné k tepelnému praskání. MV1020 nabízí podstatně lepší výkon při vysokorychlostním 
obrábění, a MV1030 dosahuje stabilního výkonu během přerušovaného obrábění a obrábění korozivzdorné oceli.

AHX Serisi

Al İçeriği (% at)

Yüksek Al içerikli 
(Al, Ti)N

Geleneksel  
Teknoloji

Yeni Teknoloji

Altyapı Altyapı
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 S
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ği
 (H

V)

Yumuşak FazYüksek Sertlik Fazı

Konvansiyonel (Al,Ti)N

Al-Rich teknoloji

MV1000 serisi kristal görünümü
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)Malzeme GGG70

Takım
Kesici uç
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme yöntemi Kuru kesme
Tek kesici uç

Kesme Uzunluğu

DUKTIL DÖKME DEMIR IŞLEME SIRASINDAKI AŞINMA DIRENCI KARŞILAŞTIRMASI

KESME PERFORMANSI

Geleneksel A Geleneksel B

Geleneksel C Geleneksel D

KESME UZUNLUĞU 4.0 M SONRASINDA ALINMIŞTIR

 : MV1020    A  B  C  D : klasik Takım

YENI GELIŞTIRILMIŞ YÜKSEK AL İÇERIKLI KAPLAMA
GELIŞMIŞ AŞINMA VE TERMAL ŞOK DIRENCI

Yeni geliştirilen Yüksek Al İçerikli kaplama teknolojisi ile, yüksek Al içerik oranına sahip (Al,Ti)N’nin sertlik derecesi 
son derece yüksektir. Bu da oksidasyon ve aşınma direncini önemli derecede arttırır. Böylelikle, yeni serinin aşırı 
ısıya dirençli olması aracılığıyla, yalnızca kuru kesme sırasında değil, kesici uçların genelde termal çatlama eğimi 
gösterdiği ıslak kesme sırasında da olağanüstü stabilite sağlanır. MV1020, yüksek hızla kesme için son derece 
yüksek bir performans sunarken MV1030 de darbeli ve paslanmaz çelik işleme sırasında stabil performans getirir.
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AHX Series

PVD accumulated coating.

Excellent welding resistance 
due to a low coefficient of 
friction.

Special cemented carbide 
substrate.
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WEAR RESISTANCE 

Hardness (Hv)

Conventional 

COEFFICIENT OF FRICTION

Material Grade
Coefficient of friction (Measured at 600 °C)

Carbon steel, Alloy steel
Stainless steel
Titanium alloy, Heat resistant alloy
Conventional

Graphical representation

INSERT GRADES FOR A WIDE RANGE OF MATERIALS
ACCUMULATED Al-Ti-Cr-N BASED PVD COATING

Base Layer High Al-(Al, Ti)N
The new technology  
Al-(Al, Ti)N coating provides 
stabilisation of the high 
hardness phase and succeeds 
in dramatically improving wear, 
crater and welding resistance.

Each grade has a layer suitable 
for each application area

(Al,Cr)N
Tough against thermal cracks

TiN
Tough against notching

CrN
Tough resistant chipping

AHX Serie

Angereicherte  
PVD-Beschichtung

Ausgezeichneter 
Temperaturwiderstand  
dank niedrigem Reibwert

Spezielles Hartmetallsubstrat
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VERSCHLEISSWIDERSTAND 
Härte (Hv)

Herkömmlich

REIBKOEFFIZIENT

Material Sorte
Reibkoeffizient (Gemessen bei 600 °C)

C-Stahl, Legierter Stahl
Rostfreier Stahl
Titanlegierung, hitzebeständige Legierung
Herkömmlich

Grafische Darstellung

WSP-SORTEN FÜR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN
AKKUMULIERTE PVD-BESCHICHTUNG AUF Al-Ti-Cr-N-BASIS

Basisschicht mit hohem  
Al-(Al,Ti)N-Anteil
Die neue Technologie der  
Al-(Al, Ti)N-Beschichtung be
wirkt die Stabilisierung der Härte
phase und damit eine erhebliche 
Verbesserung des Widerstandes 
gegen Verschleiß, Kolkverschleiß 
und Schweißwiderstand.

Für jede Sorte gibt es 
eine für den jeweiligen 
Anwendungsbereich geeignete 
Beschichtung

(Al,Cr)N
Stark gegen Wärmebrüche

TiN
Stark gegen Kerbverschleiß

CrN
Beständig gegen Absplitterungen

Série AHX

Revêtement PVD  
multi-couches

Excellente résistance au 
collage grâce à un faible 
coefficient de frottement

Substrat carbure spécifique RÉ
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RÉSISTANCE À L'USURE 
Dureté (Hv)

Conventionnel

COEFFICIENT DE FROTTEMENT

Matière Nuance
Coefficient de friction (mesuré à 600 °C)

Acier carbone, acier allié
Acier inoxydable
Alliage de titane, alliage réfractaire
Conventionnel

NUANCES PVD SPÉCIFIQUES
REVÊTEMENT PVD MULTI-COUCHES À BASE Al-Ti-Cr-N

Couche de base AlTiN
La nouvelle technologie de 
revêtement AlTiN à forte teneur 
en aluminium permet le dépôt 
de couches de très haute 
dureté et permet d’améliorer 
considérablement la résistance  
à l’usure en dépouille et en cratère 
et au collage.

Chaque nuance a un revêtement 
adapté à son domaine 
d’application

AlCrN
Résistance à la fissuration thermique

TiN
Résistance aux entailles

CrN
Résistance  à l’écaillage

Serie AHX

Rivestimento PVD 
accumulato.

Eccellente resistenza all' 
incollamento grazie al basso 
coefficiente di attrito.

Speciale substrato in metallo 
duro.
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RESISTENZA ALL'USURA 

Durezza (Hv)

Convenzionale 

COEFFICIENTE DI ATTRITO

Materiale Grado
Coefficiente di attrito (Misurato a 600 °C)

Acciaio al carbonio, acciaio legato
Acciaio inossidabile
Lega di titanio, lega resistente al calore
Convenzionale

Rappresentazione grafica

GRADI INSERTO PER UN’AMPIA GAMMA DI MATERIALI
RIVESTIMENTO AD ACCUMULO PVD A BASE N(AlTiCr) 

Strato a base Al-(Al, Ti)N
La nuova tecnologia di rivesti
mento in Al-(Al, Ti)N permette 
la stabilizzazione della durezza 
dello strato esterno e consente 
di migliorare notevolmente la 
resistenza a usura, crateriz
zazione ed incollamento.

Ciascun grado possiede uno 
strato idoneo per ogni campo di 
applicazione

(Al,Cr)N
Resistente agli shock termici

TiN
Resistente all’usura da intaglio

CrN
Robusto! Resistente alla scheggiatura

Serie AHX

Recubrimiento de PVD 
acumulado.

Excelente resistencia a la 
soldadura gracias a su bajo 
coeficiente de fricción.

Sustrato de metal duro 
especial.
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RESISTENCIA AL DESGASTE 
Dureza (Hv)

Convencional

COEFICIENTE DE FRICCIÓN

Material Calidad
Coeficiente de fricción (medido a 600 °C)

Acero al carbono, acero aleado
Acero inoxidable
Aleación de titanio, aleación termorresistente
Convencional

Representación gráfica

CALIDADES DE PLACAS DE CORTE PARA UNA AMPLIA VARIEDAD DE MATERIALES
RECUBRIMIENTO DE PVD COMPUESTO POR Al-Ti-Cr-N ACUMULADO

Capa base con alto Al-(Al,Ti)N
La nueva tecnología de 
recubrimiento de Al-(Al, Ti)
N favorece la estabilización de 
la fase de gran dureza para 
mejorar significativamente la 
resistencia al desgaste y a las 
soldaduras 

Cada calidad ofrece una capa 
adecuada para cada tipo de 
aplicación

(Al,Cr)N
Resistencia al choque térmico

TiN
Resistencia a las microrroturas

CrN
Robusta. Resistencia a las microrroturas

Seria AHX

Wielowarstwowa powłoka 
PVD.

Doskonała odporność na 
tworzenie się narostu dzięki 
niskiemu współczynnikowi 
tarcia.

Specjalne podłoże z węglika 
spiekanego.
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ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE 
Twardość (HV)

Produkt konwencjonalny

WSPÓŁCZYNNIK TARCIA

Materiał Gatunek
Współczynnik tarcia (mierzony w temp. 600 °C)

Stale węglowe, stopowe
Stale nierdzewne
Stopy tytanu, Stopy żaroodporne
Konwencjonalny

Grafika poglądowa

GATUNKI PŁYTEK DO OBRÓBKI SZEROKIEJ GAMY MATERIAŁÓW
POWŁOKA PVD NA BAZIE WIELOWARSTWOWEGO KOMPOZYTU Al-Ti-Cr-N

Warstwa bazowa: duża 
zawartość Al-(Al, Ti)N
Wykonana w nowej technologii 
powłoka Al-(Al, Ti)N zapewnia 
stabilizację fazy o wysokiej 
twardości oraz znacznie 
zwiększa odporność na 
ścieranie, powstawanie kraterów 
i narostu.

Każdy gatunek posiada warstwę 
odpowiednią dla konkretnego 
zakresu zastosowań

(Al, Cr)N
Odporność na pęknięcia cieplne

TiN
Odporność na powstawanie karbów

CrN
Odporność na wykruszenia

Řada AHX

Kumulovaný povlak PVD.

Vynikající odolnost proti 
tvorbě nárůstků díky nízkému 
koeficientu tření.

Speciální substrát ze 
slinutého karbidu.
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ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ 
Tvrdost (Hv)

Konvenční 

KOEFICIENT TŘENÍ

Materiál Nástrojový materiál
Koeficient tření (měřeno při 600 °C)

Nelegované oceli, legované oceli
korozivzdorné oceli
Titanové slitiny, žáruvzdorné slitiny
Konvenční 

Grafické znázornění

TŘÍDY BŘITOVÝCH DESTIČEK PRO ŠIROKÝ ROZSAH MATERIÁLŮ
AKUMULOVANÝ POVLAK PVD Z Al-Ti-Cr-N

Velmi tvrdá základní vrstva Al-
(Al, Ti)N
Nová technologie povlakování 
Al-(Al, Ti)N poskytuje stabilizaci 
fáze vysoké tvrdosti a výrazně 
zvyšuje odolnost proti 
opotřebení, tvorbě výmolů  
a tvorbě nárůstků.

Každý materiál má vrstvu 
vhodnou pro jednotlivé aplikace.

(Al,Cr)N
Odolný vůči praskání vlivem tepla

TiN
Odolný vůči tvorbě rýh

CrN
Odolný proti vydrolovánÍ

AHX Serisi

Eklenerek artan PVD kaplama

Düşük sürtünme katsayısı 
nedeniyle mükemmel 
yapışma direnci

Özel sinterlenmiş karbür alt 
yapı

IS
I D

IR
EN

CI
Ok

si
tle

nm
e 

sı
ca

kl
ığ

ı (
°C

)
AŞINMA DIRENCI 

Sertlik (Hv)

Geleneksel

SÜRTÜNME KATSAYISI

Malzeme Kalite
Sürtünme katsayısı (600 °C ölçülmüş)

Karbon Çeliği, Alaşımlı Çelik 
Paslanmaz Çelik
Titanyum Alaşım, Isıya Dirençli Alaşım
Klasik

Grafiksel gösterim

GENIŞ BIR MALZEME YELPAZESI IÇIN KESICI UÇ KALITELERI
BIRIKMIŞ Al-TI-Cr-N BAZLI PVD KAPLAMA

Temel Katman Yüksek  
Al-(Al, Ti)N
Yeni teknoloji Al-(Al, Ti)
N kaplama, yüksek sertlik 
aşamasının istikrarını sağlar 
ve aşınma, krater oluşumu ve 
kaynama direncini önemli ölçüde 
arttırır.

Her Bir Kalitenin Bir Uygulama 
Alanına Elverişli Bir Tabakaya 
Sahiptir

(Al,Cr)N
Termal Çatlaklara Karşı Tokluk

TiN
Çentiklenmeye Karşı Tokluk

CrN
Tokluk! Ufalanmaya Dayanıklılık
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MC5020

MC5020 MC5020

 
MC5020

8 48403224160

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0
-5.0

0.0

+5.0

2.5 mm

µm

AHX640WR10010D
NNMU200608ZEN-MK
300
0.3
5.0
100

AHX640WR10014D
NNMU200608ZEN-MK
WNEU2006ZEN7C-WK
350
0.1
0.4
80

AHX Series

Conventional

CUTTING PERFORMANCE

CUTTING PERFORMANCE

Fl
an

k 
w

ea
r (

m
m

)

Cutting length

Material DIN GG30
Tool
Insert
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)

Cutting mode Dry cutting
Single insert

Material DIN GGG70
Tool
Insert
Wiper insert
Vc (m / min)
fz (mm / t)
ap (mm)
ae (mm)
Cutting mode Air blow

 : MC5020    A  B : Conventional tool

MC5020 has excellent wear, chipping and thermal crack resistance. These features prevent the problems usually 
associated with machining cast iron over prolonged periods.

IMPROVED WEAR RESISTANCE

WEAR RESISTANCE

Wear comparison when machining with a single tooth.

SURFACE FINISH

BLACK SUPER SMOOTH COATING

IMPROVED FRACTURE RESISTANCE

REDUCED ABNORMAL DAMAGE

The micro-grain wear resistant Al2O3 and fibrous TiCN layers deliver excellent 
wear resistance when milling a wide range of cast irons.

Use of a specially developed cemented carbide that provides superior 
resistance to fracture and thermal cracking prevents the cutting edge from 
sudden fracturing.

A black super smooth coating prevents abnormal damage such as weld 
chipping.

Structure of 

COMPARISON OF COATING SURFACE WEAR RESISTANCE SURFACE FINISH

Surface finish condition

AHX Serie

Herkömmlich

SCHNITTLEISTUNG

SCHNITTLEISTUNG

Fl
an

ke
nv

er
sc

hl
ei

ß 
(m

m
)

Schnittlänge

Material DIN GG30
Werkzeug
WSP
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)

Schnittmodus Trockenbearbeitung
Einzel-WSP

Material DIN GGG70
Werkzeug
WSP
Wiper-WSP
Vc (m / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Schnittmodus Druckluft

 : MC5020    A  B : Herkömmliches Werkzeug

MC5020 bietet ausgezeichnete Festigkeit gegen Verschleiß, Absplitterungen und Wärmebrüche. Diese Eigen
schaften verhindern Probleme, die häufig im Zusammenhang mit der Bearbeitung von Gusseisen bei längerem 
Kontakt auftreten.

VERBESSERTE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

VERSCHLEISSWIDERSTAND

Verschleißvergleich bei der Bearbeitung mit einzelnem Zahn.

OBERFLÄCHENGÜTE

SCHWARZE, SUPER GLATTE BESCHICHTUNG

VERBESSERTE BRUCHFESTIGKEIT

VORBEUGUNG VON UNERWARTETER BESCHÄDIGUNG

Die Schichten aus feinkörnigem, verschleißfestem Al2O3 und faserigen 
TiCN-Schichten sorgen für hervorragende Verschleißfestigkeit beim Fräsen 
verschiedenster Gusseisensorten.

Der Einsatz eines speziell entwickelten Hartmetalls mit hochgradiger  
Bruch- und Wärmebruchfestigkeit verhindert ein plötzliches Ausbrechen  
der Schneidkante.

Eine schwarze, extrem glatte Beschichtung verhindert unerwartete 
Beschädigungen wie Schweißabsplatzungen.

Struktur der 

VERGLEICH DER BESCHICHTETEN OBERFLÄCHEN VERSCHLEISSWIDERSTAND OBERFLÄCHENGÜTE

Zustand der Oberfläche

Série AHX

Conventionnel

PERFORMANCES DE COUPE

PERFORMANCES DE COUPE

Us
ur

e 
de

 d
ép

ou
ill

e 
(m

m
)

Longueur usinée

Matière de la pièce FGL300
Outil
Plaquette
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)

Arrosage Usinage à sec
Plaquette unique

Matière de la pièce FGS700-2
Outil
Plaquette
Plaquette racleuse
Vc (m / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Arrosage Soufflage d’air

 : MC5020    A  B : Outil conventionnel

La nuance MC5020 présente une excellente résistance à l’usure, à l’écaillage et à la fissuration thermique. Ces 
caractéristiques empêchent les problèmes généralement associés à l’usinage de la fonte sur des durées prolongées.

RÉSISTANCE À L’USURE AMÉLIORÉE

RÉSISTANCE À L’USURE

Évolution de l’usure (essai à une plaquette)

ÉTAT DE SURFACE

REVÊTEMENT NOIR EXTRÊMEMENT LISSE

AMÉLIORATION DE LA RÉSISTANCE À L’ÉCAILLAGE

RÉDUCTION DU COLLAGE

Les couches de TiCN fibreuses et d’Al2O3 micro-grain offrent une excellente 
résistance à l’usure lors du fraisage d’une large gamme de fontes.

L’utilisation d’un substrat carbure spécialement conçu pour offrir une 
résistance améliorée à l’écaillage et à la fissuration thermique empêche la 
dégradation soudaine de l’arête de coupe.

Le revêtement noir extrêmement lisse empêche tout endommagement 
anormal tel que l’écaillage dû aux arêtes rapportées.

Structure de 

COMPARAISON DE LA SURFACE DU REVÊTEMENT RÉSISTANCE À L’USURE ÉTAT DE SURFACE

État de surface

Serie AHX

Convenzionale

PRESTAZIONI DI TAGLIO

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Us
ur

a 
fia

nc
o 

(m
m

)

Lunghezza di taglio

Materiale G30
Utensile
Inserto
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Modalità di taglio Taglio a secco
Inserto singolo

Materiale GS 700-2
Utensile
Inserto
Inserto wiper
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Modalità di taglio Soffio d‘aria

 : MC5020    A  B : Utensile convenzionale

MC5020 presenta una straordinaria resistenza all’usura, alla scheggiatura e alla fessurazione termica. Queste 
caratteristiche prevengono i problemi di solito associati alla lavorazione della ghisa per periodi prolungati.

MAGGIORE RESISTENZA ALL’USURA

RESISTENZA ALL’USURA

Confronto usura durante la lavorazione con un unico dente.

FINITURA SUPERFICIALE

RIVESTIMENTO NERO SUPERLISCIO

MAGGIORE RESISTENZA ALLA FRATTURA

RIDOTTI DANNI ANOMALI

Lo strato in micrograni in Al2O3 e quello a fibre in TiCN offrono una straordinaria 
resistenza all’usura durante la fresatura di un’ampia gamma di ghise.

L’uso di un metallo duro appositamente sviluppato per garantire maggiore 
resistenza alla scheggiatura ed alla fessurazione termica impedisce la rottura 
improvvisa del tagliente.

Un rivestimento nero superliscio evita danni anomali come l’incollamento dei 
trucioli.

Struttura del 

CONFRONTO DELLA SUPERFICIE DI RIVESTIMENTO RESISTENZA ALL’USURA FINITURA SUPERFICIALE

Condizioni della finitura 
superficiale

Serie AHX

Convencional

RESULTADOS DE CORTE

RESULTADOS DE CORTE
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)

Longitud de corte

Material GG30
Herramienta
Placa
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte Corte en seco
Una placa

Material GGG40
Herramienta
Placa
Placa wiper
Vc (m / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Tipo de corte Soplo de aire

 : MC5020    A  B : herramienta convencional

La calidad MC5020 tiene una excelente resistencia al desgaste, a las microrroturas y al choque térmico. Esto evita 
los problemas habituales en el  mecanizado de fundición durante largos periodos.

MAYOR RESISTENCIA AL DESGASTE

RESISTENCIA AL DESGASTE

Comparación del desgaste durante el mecanizado con un solo 
diente.

ACABADO SUPERFICIAL

RECUBRIMIENTO NEGRO EXTRA LISO

MAYOR RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS

REDUCCIÓN DE LOS DAÑOS ATÍPICOS

La capa de Al2O3 de micro grano resistente al desgaste y la capa de fibras de 
TiCN garantizan una excelente resistencia al desgaste durante el fresado de 
una amplia gama de fundiciones.

El uso del metal duro reforzado especialmente desarrollado para estos 
procesos, ofrece una excelente resistencia a las microrroturas y al choque 
térmico, una característica que impide la rotura repentina del filo de corte.

El recubrimiento negro extra liso impide la aparición de daños atípicos como, 
por ejemplo, las microrroturas.

Estructura de 

COMPARACIÓN DE LA SUPERFICIE DE RECUBRIMIENTO RESISTENCIA AL DESGASTE ACABADO SUPERFICIAL

Estado del acabado superficial

Seria AHX

Produkt konwencjonalny

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Długość skrawania

Zu
ży

ci
e 

śc
ie

rn
e 

po
w

ie
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ch
ni

  
pr
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a 
(m

m
)

Materiał DIN GG 30
Narzędzie
Płytka
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)

Rodzaj obróbki Obróbka na sucho
Pojedyncza płytka

Materiał DIN GGG 70
Narzędzie
Płytka
Płytka wygładzająca
Vc (m / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Rodzaj obróbki Nadmuch powietrza

 : MC5020    A  B : Gatunek konwencjonalny

Gatunek MC5020 charakteryzuje się doskonałą odpornością na ścieranie, wykruszenia i pękanie cieplne. Pozwala 
to uniknąć problemów występujących zwykle podczas długotrwałej obróbki żeliw.

LEPSZA ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE

ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE

Porównanie zużycia ściernego po obróbce jednym ostrzem.

WYKOŃCZENIE POWIERZCHNI

POWŁOKA W TECHNOLOGII „BLACK SUPER SMOOTH”

WIĘKSZA ODPORNOŚĆ NA PĘKANIE

MNIEJSZE PRAWDOPODOBIEŃSTWO NIETYPOWYCH USZKODZEŃ

Warstwa Al2O3 o strukturze drobnoziarnistej oraz warstwy TiCN o strukturze 
pasmowej zapewniają doskonałą odporność na ścieranie podczas frezowania 
żeliw.

Zastosowanie specjalnego węglika spiekanego o doskonałej udarności i 
odporności na pękanie cieplne zapobiega nagłym pęknięciom krawędzi 
skrawającej.

Niezwykle gładka powierzchnia uzyskana dzięki technologii „Black super 
smooth” zapobiega przyklejaniu się wióra.

Struktura 

PORÓWNANIE POWIERZCHNI POWŁOK ODPORNOŚĆ NA ŚCIERANIE WYKOŃCZENIE POWIERZCHNI

Stan wykończenia powierzchni

Řada AHX

Konvenční

ŘEZNÝ VÝKON

ŘEZNÝ VÝKON

Op
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be

ní
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u 
(m

m
)

Řezná dráha

Materiál ČSN 42 2430
Nástroj
Destička
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)

Řezný režim Za sucha
Jedna destička

Materiál ČSN 42 2307
Nástroj
Destička
Destička wiper
Vc (m / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Řezný režim Proud vzduchu

 : MC5020    A  B : Konvenční nástroj

MC5020 má vynikající odolnost proti opotřebení, vydrolování a odolnost proti tepelným trhlinám. Tyto vlastnosti 
zabraňují vzniku potíží, k jakým obvykle při obrábění litiny dochází.

ZVÝŠENÁ ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ

ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ

Porovnání opotřebení při obrábění pomocí jednoho zubu.

DRSNOST POVRCHU

ČERNÝ SUPER HLADKÝ POVLAK

ZVÝŠENÁ ODOLNOST PROTI LOMU

SNÍŽENÍ ENORMNÍHO POŠKOZENÍ

Jemnozrnné vrstvy Al2O3 a vláknitá TiCN, odolné proti opotřebení, poskytují 
vynikající odolnost proti opotřebení při frézování širokého spektra litin.

Použití speciálně vyvinutého slinutého karbidu, který poskytuje mimořádnou 
odolnost vůči lomu a proti tepelným trhlinám, zabraňuje náhlému zlomení břitu.

Extrémně hladká, černá vrchní vrstva povlaku brání enormnímu poškození, 
např. při vylamování návarů.

Struktura 

POROVNÁNÍ POVRCHU POVLAKU ODOLNOST PROTI OPOTŘEBENÍ DRSNOST POVRCHU

Dokončený povrch

AHX Serisi

Geleneksel

KESME PERFORMANSI

KESME PERFORMANSI
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n 
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Kesme Uzunluğu

Malzeme GG30
Takım
Kesici uç
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)

Kesme yöntemi Kuru kesme
Tek kesici uç

Malzeme GGG70
Takım
Kesici uç
Silicili kesici uc
Vc (m / dk)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme yöntemi Basınçlı Hava püskürtme

 : MC5020    A  B : klasik Takım

MC5020, mükemmel aşınma, kenar ufalanması ve termal çatlak direncine sahiptir. Bu özellikler, genellikle dökme 
demirin uzun süreler boyunca işlenmesiyle ilgili sorunları ortadan kaldırır.

GELIŞTIRILMIŞ AŞINMA DIRENCI

AŞINMA DIRENCI

Tek dişle işleme için aşınma karşılaştırması.

YÜZEY FINIŞI

SIYAH SÜPER PÜRÜZSÜZ KAPLAMA

GELIŞTIRILMIŞ KIRILMA DIRENCI

DAHA AZ ANORMAL BOZULMA

Aşınmaya dirençli mikro parçacıklı AI2O3 ve elyaflı TiCN katlar, çeşitli dökme 
demir malzemelerin frezelenmesinde mükemmel aşınma direnci sağlar.

Kırılma ve termal çatlamaya üstün direnç sağlayan özel olarak geliştirilmiş 
sinterlenmiş karbür kullanımı, kesme kenarının aniden kırılmasını engeller.

Son derece pürüzsüz siyah kaplama, talaş kaynaması gibi anormal hasarları 
önler.

Yapısal Görünüm: 

KAPLAMA YÜZEYI KARŞILAŞTIRMASI AŞINMA DIRENCI YÜZEY FINIŞI

Yüzey finişi durumu
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AHX440S

Ø 40
Ø 50
Ø 63
Ø 80

Ø 100
Ø 125
Ø 160

Ø 160

KAPR
50°

2 3
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DCSFMS
Ø66.7
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KAPR:  50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°

AHX440S-040A AR HSC08025H HSC08040

1
AHX440S-050A AR HSC10030H HSC10035
AHX440S-063A AR HSC10030H HSC10035

AHX440S-080A AR HSC12035H
HSC12035
HSC12045

AHX440S-100B AR MBA16033H —
2

AHX440S-125B AR MBA20040H —

1

2

AHX Series

Right hand tool holder only.

FACE MILL

Tool holder type
Set bolt order number

Geometry

AHX Serie

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

PLANFRÄSER

Referenzprodukt

Bestellnummer der 
Aufnahme-Schraube

Geometrie

Série AHX

Outil à droite uniquement.

FRAISE

Type de porte-outil

Référence vis 
d’attachement

Géométrie

Serie AHX

Solo portautensile destro.

FRESATURA IN SPIANATURA

Corpo fresa

Codice ordinazione bullone 
di fissaggio

Geometria

Serie AHX

Solo portaherramientas a mano derecha

FRESA TIPO

Tipo de 
portaherramientas

Referencia tornillo de 
fijación

Geometría

Seria AHX

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

FREZ DO PŁASZCZYZN

Typ głowicy

Numer zamówieniowy 
śruby ustalającej

Geometria

Řada AHX

Pouze pravostranný držák nástroje

ČELNÍ FRÉZA TYPU

Typ nástrojového 
držáku

Objednací kód seřizovací 
šroub

Geometrie

AHX Serisi

Yalnızca sağ takım .

TİP YÜZEY FREZE

Takım Tutucu Tipi
Tespit Cıvatası Sipariş No.

Geometri
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APMX DC DCONMS LF WT ZEFF

AHX440S-040A03AR a 3 40 16 40 0.3 3 u 1
AHX440S-040A04AR a 3 40 16 40 0.2 4 u 1
AHX440S-050A04AR a 3 50 22 40 0.4 4 u 1
AHX440S-050A05AR a 3 50 22 40 0.4 5 u 1
AHX440S-050A06AR a 3 50 22 40 0.4 6 u 1
AHX440S-063A05AR a 3 63 22 40 0.6 5 u 1
AHX440S-063A06AR a 3 63 22 40 0.6 6 u 1
AHX440S-063A08AR a 3 63 22 40 0.5 8 u 1
AHX440S-080A06AR a 3 80 27 50 1.1 6 u 1
AHX440S-080A08AR a 3 80 27 50 1.1 8 u 1
AHX440S-080A10AR a 3 80 27 50 1.1 10 u 1
AHX440S-100B07AR a 3 100 32 50 1.6 7 u 2
AHX440S-100B10AR a 3 100 32 50 1.6 10 u 2
AHX440S-100B12AR a 3 100 32 50 1.6 12 u 2
AHX440S-125B08AR a 3 125 40 63 3.0 8 u 2
AHX440S-125B12AR a 3 125 40 63 3.0 12 u 2
AHX440S-125B14AR a 3 125 40 63 2.9 14 u 2
AHX440S-160C10NR a 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR a 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR a 3 160 40 63 4.7 16 — 3

1/1

CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8

AHX440S-040A03AR 18  9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18  9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3

1/1

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

1.	 The cutter body is not supplied with the set bolt for the arbor. Please order a set bolt seperately.
2.	  = With through coolant holes

ARBOR TYPE

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Stock Type

Order number Type

AHX440S – FACE MILL

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

1.	 Der Fräser wird ohne Anzugsschraube für die Aufnahme geliefert. Bittte die Anzugsschraube separat bestellen.
2.	  = Mit Kühlmittelbohrungen

Bestellnummer Lager Typ

Bestellnummer Typ

AUFSTECKFRÄSER

ABMESSUNGEN

AHX440S – PLANFRÄSER

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

1.	 Le corps de la fraise est livré sans vis de fixation pour l'arbre. Veuillez commander la vis séparément.
2.	  = Avec trous d’arrosage

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Stock Type

Référence Type

AHX440S – FRAISE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

1.	 Il corpo fresa non è fornito con un kit viti. Si prega di ordinare il kit viti separatamente.
2.	  = con fori passanti per refrigerante

TIPO A MANICOTTO

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione Disponibilità Tipo

Codice ordinazione Tipo

AHX440S – FRESATURA IN SPIANATURA

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

1.	 El cuerpo de la fresa no se suministra con ningún tornillo de fijación. Por favor, pida el tornillo por separado.
2.	  = Con agujeros de refrigeración

TIPO PLATO

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Stock Tipo

Referencia Tipo

AHX440S – FRESA TIPO

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

1.	 Korpus głowicy nie jest dostarczany ze śrubą ustalającą. Należy zamawiać oddzielnie.
2.	  = z przelotowymi kanałami podawania chłodziwa.

GŁOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy Dostępność Typ

Numer zamówieniowy Typ

AHX440S – FREZ DO PŁASZCZYZN

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

1.	 Těleso frézy není dodáváno se seřizovacím šroubem pro upínací trn. Prosím objednávejte separátně.
2.	  = S chladicími kanálky

UPÍNANÉ NA TRN

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Sklad Typ

Objednací kód Typ

AHX440S – ČELNÍ FRÉZA TYPU

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

1.	 Malafaya montaj cıvatası kesici ile birlikte verilmemektedir. Lütfen bağlama cıvatasını ayrıca sipariş ediniz.
2.	  = İçten soğutma delikli

MALAFA TIP

MONTAJ ÖLÇÜLERİ

Sipariş No. Stok Tip

Sipariş No. Tip

AHX440S – TİP YÜZEY FREZE
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NNMU130508ZEN-M M E a a a a a a a a 13.4 5.09 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E a a a a a a a a 13.4 5.09 — 3.2 4*
NNMU130532ZEN-R M E a a a a a a a a 13.4 5.09 — 3.2 4*

WNEU1305ZEN4C-M E E a a a 13.4 5.09 4 2.7 0.5

S
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RE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

AHX440S – INSERTS

*	 Without using the wiper, APMX = 3.0 mm

GRADE SELECTION

Steel Cutting conditions :
: Stable cutting   : General cutting   : Unstable cutting

Honing:
E: Round

Stainless steel
Cast iron
Hardened steel

Order number

Cl
as

s

Ho
ni

ng Geometry

Fig. 1 Fig. 2

NEXT CORNER RADIUS TO BE USED
When the next corner is not to be used, the APMX 
is 4.0 mm. When the next corner is to be used later 
(clockwise insert indexing), the APMX is 3.5 mm.  
This is to ensure that the next cutting edge isn't 
already worn from use at 4.0 mm depth of cut.

1.	 These wiper inserts have 2 cutting edges for left hand use and 2 corners for right hand use. Position as shown in figure 1.
2.	 �A satisfactory finished surface can be achieved with one wiper insert. However, if the feed rate per revolution will be equal to or greater than 

the width of the wiper edge, it is recommended to install the second and further wiper inserts spaced evenly within the cutting body.

INSTRUCTIONS FOR USE OF WIPER INSERTS

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

AHX440S – WSP

*	 Ohne Verwendung der Wiper, APMX = 3.0 mm

SORTENÜBERSICHT

Stahl Schnittbedingungen :
: Stabile Bearbeitung    : Allgemeine Zerspanung     
: Instabile Bearbeitung

Verfasung: E: Rund

Rostfreier Stahl
Gusseisen
Gehärtete Stähle

Bestellnummer

Kl
as

se

Ve
rf

as
un

g
Geometrie

Abb. 1 Abb. 2

NÄCHSTER ZU VERWENDENDER ECKENRADIUS
Wenn die nächste Ecke nicht verwendet werden 
soll, beträgt APMX 4.0 mm. Wenn die nächste Ecke 
verwendet werden soll (Schneidenwechsel im UZS), 
beträgt APMX 3.5 mm.  
Damit wird sichergestellt, dass die nächste Schneid
kante nicht bereits durch die Verwendung bei 4.0 mm 
Schnitttiefe abgenutzt ist.

1.	 Diese Breitschlicht-WSP haben 2 Schneidkanten für linksseitiges und 2 Schneidkanten für rechtsseitiges Fräsen. Position siehe Abbildung 1.
2.	 �Eine zufriedenstellende Oberflächengüte kann durch die Verwendung einer Breitschlicht-WSP erreicht werden. Wenn der Vorschub pro 

Umdrehung jedoch gleich oder größer ist als die Breite der Breitschlichtkante, wird der Einbau einer zweiten oder weiteren Breitschlicht-WSP 
in gleichmäßigem Abstand im Werkzeugkörper empfohlen.

RICHTIGE VERWENDUNG VON BREITSCHLICHT-WSP

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

AHX440S – PLAQUETTES

SYSTÈME DE BRISE-COPEAUX

Acier Conditions d’utilisation :
 : Coupe stable     : Coupe générale     : Coupe instable

Honing :
E : Rayon

Acier inoxydable
Fonte ductile
Aciers traités

Référence

Cl
as

se

Ho
ni

ng Géométrie

Fig. 1 Fig. 2

ROTATION DES PLAQUETTES
En utilisant une profondeur de passe de 4.0 mm, 
l’arête adjacente s’use également. On évite cela en 
limitant la profondeur de passe à 3.5 mm. La rotation 
des plaquettes doit se faire en sens antihoraire.  
La rotation en sens antihoraire permet généralement 
d’utiliser 6 arêtes par face lorsqu’on utilise des 
profondeurs de passe supérieures à 3.5 mm.

1.	 Les plaquettes de planage ont 2 arêtes de coupe à droite et 2 arêtes à gauche. (Cf. figure 1.)
2.	 �Une seule plaquette de planage permet généralement d’obtenir un état de surface satisfaisant. Toutefois, si l’avance par tour est égale ou 

supérieure à la largeur de l’arête de planage (cote BS), il est recommandé d’installer plusieurs plaquettes de planage espacées de façon 
régulière sur le corps de fraise.

UTILISATION DES PLAQUETTES DE PLANAGE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

AHX440S – INSERTI

SISTEMA ROMPITRUCIOLI

*	 Quando non si utilizza l'inserto raschiante, APMX Max. = 3.0 mm

Acciaio Condizioni di taglio :
: Taglio stabile    : Taglio generico    : Taglio instabile

Onatura:
E: Raggio

Acciaio inossidabile
Ghisa
Acciai temprati

Codice ordinazione

Cl
as

se

On
at

ur
a

Geometria

Fig. 1 Fig. 2

TAGLIENTE SUCCESSIVO
Se non deve essere utilizzato il tagliente successivo, 
l’APMX è 4.0 mm. Se deve essere utilizzato il tagliente 
successivo in un secondo momento (rotazione inserto 
in senso orario), l’APMX è 3.5 mm.  
In questo modo il tagliente non è già usurato a una 
profondità di taglio di 4.0 mm.

1.	 Gli inserti raschianti presentano 2 taglienti per uso sinistro e 2 taglienti per uso destro. Le posizioni corrispondono a quelle mostrate in figura.
2.	 �È possibile ottenere una superficie di finitura soddisfacente con un unico inserto raschiante. Tuttavia, se la velocità di avanzamento a giro  

è maggiore o uguale alla lunghezza del tratto wiper, è consigliabile installare un secondo inserto wiper e quelli eventualmente successivi a una 
distanza uniforme.

ISTRUZIONI PER L’USO DEGLI INSERTI RASCHIANTI

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

AHX440S – PLACAS

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

*	 Sin utilizar el wiper, APMX = 3.0 mm

Acero Condiciones de corte :
: Corte estable    : Corte general    : Corte inestable

Honing:
E: redondo

Acero inoxidable
Fundición
Aceros endurecidos

Referencia

Cl
as

e

Re
ct
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ca

do
Geometría

Fig. 1 Fig. 2

SIGUIENTE FILO DE CORTE A UTILIZAR
Cuando no se va a utilizar el siguiente filo, la APMX 
es de 4.0 mm. Cuando se va a utilizar el siguiente filo 
más tarde (posicionamiento de placa en dirección 
horaria), la APMX es de 3.5 mm. Esto es para asegurar 
que el siguiente filo de corte no esté ya desgastado 
por el uso a 4.0 mm de profundidad de corte.

1.	 �Estas placas wiper tienen 2 filos de corte para el uso a mano izquierda y 2 filos para el uso a mano derecha. Se debe posicionar como se 
muestra en la figura 1.

2.	 �Se puede conseguir un acabado superficial satisfactorio con una placa wiper. Sin embargo, si el avance por revolución es igual o mayor a la 
anchura del filo wiper, se recomienda instalar la segunda placa wiper y adicionales con una distribución proporcional dentro del plato de corte.

INSTRUCCIONES DE USO DE PLACAS WIPER

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

AHX440S – PŁYTKI

SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA

*	 W przypadku nieużywania krawędzi wygładzającej typu wiper, APMX = 3.0 mm

Stale Parametry skrawania :
: Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    
: Obróbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokrąglona

Stal nierdzewna
Żeliwo
Stale hartowane

Numer zamówieniowy

Ka
te

go
ri

a

Za
sz

lifo
wa

nie
Geometrie

Rys. 1 Rys. 2

NASTĘPNE NAROŻE DO WYKORZYSTANIA
Gdy następne naroże nie ma być wykorzystywane, 
APMX wynosi 4.0 mm. Gdy następne naroże ma być 
jeszcze wykorzystywane (po indeksowaniu płytki w 
prawo), APMX wynosi 3.5 mm.  
Chodzi o to, aby następna krawędź nie została zużyta 
przez obróbkę na głębokości skrawania 4.0 mm.

1.	 Te płytki wygładzające mają po 2 krawędzie skrawające do głowic lewo- i prawotnących. Sposób ich montażu pokazano na Rys. 1.
2.	 �Dobrą gładkość powierzchni można uzyskać poprzez zastosowanie jednej płytki wygładzającej. Gdy posuw na obrót jest równy lub większy niż 

długość krawędzi płytki wygładzającej, w głowicy należy zamontować kilka płytek wygładzających i rozmieścić je w głowicy w jednakowych 
odstępach od siebie.

INSTRUKCJE STOSOWANIA PŁYTEK WYGŁADZAJĄCYCH

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

AHX440S – DESTIČKY

SYSTÉM UTVAŘEČŮ

*	 Bez použití wiper geometrie, APMX = 3.0 mm

Oceli Řezné podmínky :
: Stabilní řez	 : Univerzální obrábění     
: Nestabilní řez

Honování: E: Zaoblení

Korozivzdorné oceli
Litiny
Kalené oceli

Objednací kód

Tř
íd

a

Ho
no

vá
ní

Geometrie

Obr. 1 Obr. 2

POLOMĚR DALŠÍHO BŘITU, KTERÝ MÁ BÝT POUŽIT
Když nemá být používán další břit, APMX je 4.0 mm. 
Když má být další břit používán později (indexování 
destičky ve směru hodinových ručiček), APMX je 3.5 mm.  
To je kvůli zajištění toho, aby další břit již nebyl 
opotřebený před použitím na hloubku řezu 4.0 mm.

1.	 Tyto destičky wiper mají 2 břity pro levostranné použití a 2 břity pro pravostranné použití. Správná poloha upnutí viz. obrázek 1.
2.	 �Uspokojivé jakosti dokončeného povrchu lze dosáhnout s jednou destičkou wiper. Pokud se však rychlost posuvu na otáčku rovná šířce břitu 

destičky wiper nebo je větší, doporučujeme nainstalovat druhou a další destičky wiper rovnoměrně rozmístěné po tělese.

POKYNY PRO POUŽÍVÁNÍ DESTIČEK WIPER

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

AHX440S – KESİCİ UÇLAR

TALAŞ KIRICI SİSTEMİ

*	 Silici kullanmaz, APMX = 3.0 mm

Çelik Kesme Koşulları :
: Stabil Kesme    : Genel Kesme     
: Stabil Olmayan Kesme

Honlama: E: Yuvarlak

Paslanmaz Çelik
Dökme Demir
Sertleştirilmiş Çelikler

Sipariş No.
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nı

f

Ho
nl

am
a

Geometri

Şek. 1 Şek. 2

KULLANILACAK SONRAKI KÖŞE YARIÇAPI
Sonraki köşe kullanılmayacağı zaman, APMX 4.0 
mm’dir. Sonraki köşe daha sonra kullanılacaksa  
(saat yönünde kecisi uç indeksi), APMX 3.5 mm’dir.  
Bu, bir sonraki kesme kenarının 4.0 mm kesme 
derinliğinde kullanım sebebiyle zaten aşınmamasını 
sağlamak amacıyladır.

1.	 �Bu silici kesici uçlar sol yönde kullanım için 2 kesme kenarına ve sağ yönde kullanım için de 2 köşeye sahiptir. Konumlandırma,  
Şekil 1’de gösterildiği gibidir.

2.	 �Bir silici kesici uç ile tatmin edici finişli bir yüzey elde edilebilir. Ancak devir başına ilerleme hızı silici kenarının genişliğine eşit veya daha 
büyük olursa kesici gövdeye eşit aralıklarda ikinci ve daha fazla silici kesici uçların takılması önerilir.

SILICI KESICI UÇLAR IÇIN TALIMATLAR
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AHX440S

Vc fz ap ae

P

<180HB

MV1020 300 (200–400) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6120 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 245 (190–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6130 240 (190–290) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC

180–280HB

MV1020 260 (170–350) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6120 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 210 (150–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6130 200 (150–250) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC

280–350HB

MV1020 180 (100–250) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6120 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 135 ( 90–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
MP6130 120 ( 90–150) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC

≤350HB
MP6120 140 (100–180) 0.15 (0.20–0.20) ≤ 1 ≤0.8DC
VP15TF 140 (100–180) 0.15 (0.20–0.20) ≤ 1 ≤0.8DC
MP6130 120 ( 90–150) 0.15 (0.20–0.20) ≤ 1 ≤0.8DC

35–45HRC
MP6120 140 (100–180) 0.15 (0.20–0.20) ≤ 1 ≤0.8DC
MP6130 120 ( 90–150) 0.15 (0.20–0.20) ≤ 1 ≤0.8DC

M

≤200HB

MP7130 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 185 (120–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 180 (120–230) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

≥200HB

MP7130 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 140 ( 80–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 130 ( 80–180) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

≤200HB

MP7130 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 185 (120–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 180 (120–230) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

≥200HB

MP7130 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 140 ( 80–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 130 ( 80–180) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

≤280HB
MP7130 140 (100–180) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 140 (100–180) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 120 ( 80–160) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC

≤450HB
MP7130 130 (100–160) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 130 (100–160) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 110 ( 80–140) 0.15 (0.20–0.20) ≤3 ≤0.8DC

1/2

AHX Series

1.	 Reduce the cutting speed when using coolant.

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties Grade

Mild steel

Carbon steel 
Alloy steel

Alloy tool steel

Pre-hardened steel

Austenitic stainless steel

Ferritic and martensitic 
stainless steel

Two-phase stainless steel

Hardened stainless steel

DRY CUTTING

AHX Serie

1.	 Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kühlmittel.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte

Baustahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

Legierter Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl

Austenitischer rostfreier Stahl

Rostfreie Stähle,  
austenitisch und  
martensitisch

Zweiphasiger rostfreier Stahl

Gehärteter rostfreier Stahl

Série AHX

1.	 Réduire de la vitesse de coupe lors de l’utilisation de l’arrosage.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
USINAGE À SEC

Matière Propriétés Nuance

Acier doux

Acier au carbone / 
faiblement allié

Acier à outils allié

Acier pré-traité

Aciers inoxydables  
austénitiques

Aciers inoxydables  
ferritiques et martensitiques

Aciers inoxydables duplex

Aciers inoxydables traités

Serie AHX

1.	 In caso di utilizzo di refrigerante, ridurre la velocità di taglio.

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A SECCO

Materiale Durezza Grado

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio legato per utensili

Acciaio pretemprato

Acciaio inossidabile  
austenitico

Acciaio inossidabile ferritico e 
martensitico

Acciaio inossidabile duplex

Acciaio inossidabile  
temprato

Serie AHX

1.	 Reduzca la velocidad de corte al utilizar refrigerante.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad

Acero dulce

Acero al carbono 
Acero aleado

Acero para herramientas  
de aleación

Acero preendurecido

Acero inoxidable 
austenítico

Acero inoxidable ferrítico y 
martensítico

Acero inoxidable de dos fases

Acero inoxidable 
endurecido

Seria AHX

1.	 Używając chłodziwa zmniejszyć prędkość skrawania.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA BEZ CHŁODZENIA

Materiał Własności Gatunek

Stal konstrukcyjna

Stale węglowe 
Stale stopowe

Stale narzędziowe stopowe

Stale ulepszane cieplnie

Austenityczne stale  
nierdzewne

Ferrytyczne i  
martenzytyczne stale  
nierdzewne

Stale typu DUPLEX

Stale nierdzewne hartowane

Řada AHX

1.	 Při používání řezné kapaliny snižte řeznou rychlost.

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ ZA SUCHA

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Nízkouhlíkové oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Legované nástrojové oceli

Kalená a popouštěná ocel

Austenitické korozivzdorné oceli

Feritické a martenzitické 
korozivzdorné oceli

Dvoufázové korozivzdorné oceli

Kalené korozivzdorné oceli

AHX Serisi

1.	 Soğutma sıvısı kullanıldığında kesme hızını düşürün.

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
KURU KESME

Malzeme Özellikler Kalite

Yumuşak Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Alaşım Takım Çeliği

Ön Sertleştirme Yapılmış Çelik

Ostenitli Paslanmaz Çelik

Ferritik ve Martensitik  
Paslanmaz Çelik

İki Fazlı Paslanmaz Çelik

Sertleştirilmiş Paslanmaz Çelik
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AHX440S

Vc fz ap ae

K

<350MPa
MC5020 220 (150–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 180 (130–230) 0.30 (0.20–0.40) ≤3 ≤0.8DC

<450MPa

MV1020 240 (130–350) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 220 (150–300) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 185 (120–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 170 (120–220) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

<800MPa

MV1020 220 ( 80–350) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 170 (150–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MV1030 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 140 (100–180) 0.20 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC

H 40–55HRC VP15TF  80 ( 60–100) 0.15 (0.10–0.20) ≤1 ≤0.8DC
2/2

AHX Series

1.	 Reduce the cutting speed when using coolant.

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties Grade

Grey cast iron

Ductile cast iron

Ductile cast iron

Hardened steel

DRY CUTTING

AHX Serie

1.	 Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kühlmittel.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Duktiles Gusseisen

Gehärteter Stahl

Série AHX

1.	 Réduire de la vitesse de coupe lors de l’utilisation de l’arrosage.

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
USINAGE À SEC

Matière Propriétés Nuance

Fonte grise

Fonte ductile

Fonte ductile

Acier traité

Serie AHX

1.	 In caso di utilizzo di refrigerante, ridurre la velocità di taglio.

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A SECCO

Materiale Durezza Grado

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Ghisa sferoidale

Acciaio temprato

Serie AHX

1.	 Reduzca la velocidad de corte al utilizar refrigerante.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad

Fundición gris

Fundición dúctil

Fundición dúctil

Acero endurecido

Seria AHX

1.	 Używając chłodziwa zmniejszyć prędkość skrawania.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA BEZ CHŁODZENIA

Materiał Własności Gatunek

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Żeliwa sferoidalne

Stale hartowane

Řada AHX

1.	 Při používání řezné kapaliny snižte řeznou rychlost.

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ ZA SUCHA

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Šedé litiny

Tvárné litiny

Tvárné litiny

Kalené oceli

AHX Serisi

1.	 Soğutma sıvısı kullanıldığında kesme hızını düşürün.

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
KURU KESME

Malzeme Özellikler Kalite

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sertleştirilmiş Çelik
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AHX440S

Vc fz ap ae

M

≤200HB
MP7130 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 100 ( 80–140) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC

≥200HB
MP7130 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140  80 ( 55–105) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC

≤200HB
MP7130 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140 100 ( 80–140) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC

≥200HB
MP7130 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP7140  80 ( 55–105) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC

≤280HB
MP7130  80 ( 60–100) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF  80 ( 60–100) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC
MP7140  60 ( 40– 80) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC

≤450HB
MP7130  70 ( 50– 90) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF  70 ( 50– 90) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC
MP7140  50 ( 30– 70) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.8DC

1/1

AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
WET CUTTING

Material Properties Grade

Austenitic stainless steel

Ferritic and martensitic 
stainless steel

Two-phase stainless steel

Hardened stainless steel

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte

Austenitischer rostfreier Stahl

Rostfreie Stähle,  
austenitisch und  
martensitisch

Zweiphasiger rostfreier Stahl

Gehärteter rostfreier Stahl

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
COUPE LUBRIFIÉE

Matière Propriétés Nuance

Aciers inoxydables  
austénitiques

Aciers inoxydables  
ferritiques et martensitiques

Aciers inoxydables duplex

Aciers inoxydables traités

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A UMIDO

Materiale Durezza Grado

Acciaio inossidabile  
austenitico

Acciaio inossidabile ferritico  
e martensitico

Acciaio inossidabile duplex

Acciaio inossidabile  
temprato

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE REFRIGERADO

Material de trabajo Propiedades Calidad

Acero inoxidable 
austenítico

Acero inoxidable ferrítico  
y martensítico

Acero inoxidable de dos fases

Acero inoxidable 
endurecido

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA NA MOKRO

Materiał Własności Gatunek

Austenityczne stale  
nierdzewne

Ferrytyczne  
i martenzytyczne stale  
nierdzewne

Stale typu DUPLEX

Stale nierdzewne hartowane

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ S CHLAZENÍM

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Austenitické korozivzdorné oceli

Feritické a martenzitické 
korozivzdorné oceli

Dvoufázové korozivzdorné oceli

Kalené korozivzdorné oceli

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
ISLAK KESME

Malzeme Özellikler Kalite

Ostenitli Paslanmaz Çelik

Ferritik ve Martensitik  
Paslanmaz Çelik

İki Fazlı Paslanmaz Çelik

Sertleştirilmiş Paslanmaz Çelik
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AHX440S

Vc fz ap

P

<180HB
MP6120 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5
VP15TF 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5

180–280HB
MP6120 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5
VP15TF 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5

280–350HB
MP6120 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5
VP15TF 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5

≤350HB
MP6120 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
VP15TF 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5

35–45HRC
MP6120 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
VP15TF 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5

M

≤200HB VP15TF 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
≥200HB VP15TF 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
≤200HB VP15TF 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
≥200HB VP15TF 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
≤280HB VP15TF  80 ( 60–100) 0.10 (0.05–0.15) ≤0.5
≤450HB VP15TF  70 ( 50– 90) 0.10 (0.05–0.15) ≤0.5

K

<350MPa
MC5020 320 (250–400) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5
VP15TF 220 (150–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5

<450MPa
MC5020 250(200–300) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5
VP15TF 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5

<800MPa
MC5020 220 (200–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5
VP15TF 170 (150–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5

H 40–55HRC VP15TF  80 ( 60–100) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5
1/1

AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
CUTTING CONDITIONS FOR WIPER INSERT

Material Properties Grade

Mild steel

Carbon steel 
Alloy steel

Alloy tool steel

Pre-hardened steel

Austenitic stainless steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Two-phase stainless steel
Hardened stainless steel

Grey cast iron

Ductile cast iron

Hardened steel

1.	 Refer to the table above and set up cutting conditions according to cutting applications.
2.	 �When placing emphasis on surface finish quality, wet cutting is recommended.  

(Tool life is lowered when compared to dry cutting)
3.	 The recommended depth of cut differs according to insert geometry.
4.	 When clamp rigidity is low and tool overhang is long, we recommended to reduce the cutting speed and the feed rate by 30 %.
5.	 �Wet cutting is recommended when good surface finishes are needed on stainless steel.  

(Tool life is short wehn compared to dry cutting).

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
SCHNITTBEDINGUNGEN FÜR WIPER-WSP

Material Eigenschaften Sorte

Baustahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

Legierter Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl

Austenitischer rostfreier Stahl

Rostfreie Stähle, austenitisch und  
martensitisch

Zweiphasiger rostfreier Stahl
Gehärteter rostfreier Stahl

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Gehärteter Stahl

1.	 Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
2.	 �Für bessere Oberflächengüten wird Nassbearbeitung empfohlen.  

(Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kürzer)
3.	 Die empfohlene Schnitttiefe ist von der Geometrie der WSP abhängig.
4.	 �Bei geringer Steifigkeit der Einspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit und 

Vorschub um 30 % zu reduzieren.
5.	 �Für Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflächengüte benötigt wird.  

(Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kürzer).

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
CONDITION DE COUPE AVEC PLAQUETTE DE PLANAGE

Matière Propriétés Nuance

Acier doux

Acier au carbone / 
faiblement allié

Acier à outils allié

Acier pré-traité

Aciers inoxydables  
austénitiques

Aciers inoxydables  
ferritiques et martensitiques

Aciers inoxydables duplex
Aciers inoxydables traités

Fonte grise

Fonte ductile

Acier traité

1.	 Reportez-vous au tableau ci-dessus pour les vitesses de coupe et avances.
2.	 �Il est recommandé d’utiliser l’arrosage pour obtenir un meilleur état de surface.  

(La durée de vie sera réduite par rapport à l’usinage à sec.)
3.	 La profondeur de passe dépend du brise-copeaux utilisé.
4.	 �En cas de faibles raideurs de bridage ou de machine ou de grands porte-à-faux,  

veuillez réduire les vitesses de coupe et d’avance de 30 %.

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
CONDIZIONI DI TAGLIO CON INSERTO RASCHIANTE

Materiale Durezza Grado

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio legato per utensili

Acciaio pretemprato

Acciaio inossidabile  
austenitico

Acciaio inossidabile ferritico e martensitico

Acciaio inossidabile duplex
Acciaio inossidabile temprato

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Acciaio temprato

1.	 Fare riferimento alla tabella sopra e impostare le condizioni di taglio in base alle condizioni di taglio.
2.	 �Se la qualità della finitura superficiale è particolarmente importante, si raccomanda l’uso del taglio a umido.  

(La vita utensile è più breve rispetto al taglio a secco).
3.	 La profondità di taglio raccomandata differisce a seconda della geometria dell’inserto.
4.	 �Quando la rigidità di fissaggio è bassa e la sporgenza utensile è elevata, si consiglia di ridurre la velocità di taglio  

e di avanzamento del 30 %.
5.	 �Il taglio a umido è consigliato se è necessario ottenere una buona finitura delle superfici di acciaio inox.  

(La vita utensile è più breve rispetto al taglio a secco).

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CONDICIONES DE CORTE CON LA PLACA WIPER

Material de trabajo Propiedades Calidad

Acero dulce

Acero al carbono 
Acero aleado

Acero para herramientas  
de aleación

Acero preendurecido

Acero inoxidable 
austenítico

Acero inoxidable ferrítico y martensítico

Acero inoxidable de dos fases
Acero inoxidable endurecido

Fundición gris

Fundición dúctil

Acero endurecido

1.	 Consulte la tabla de arriba y ajuste las condiciones de corte según la aplicación.
2.	 �Cuando la calidad del acabado superficial es importante, se recomienda el corte con refrigeración.  

(La vida útil de la herramienta se reduce en comparación con el corte en seco)
3.	 La profundidad recomendada de corte varía en función de la geometría de la placa.
4.	 �Con una baja rigidez de fijación de la pieza y un voladizo de la herramienta largo, recomendamos reducir la velocidad de corte 

y el avance un 30 %.
5.	 �Se recomienda el corte con refrigeración cuando se necesitan buenos acabados superficiales en acero inoxidable.  

(La vida útil de la herramienta se reduce en comparación con el corte en seco).

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PŁYTKI WYGŁADZAJĄCEJ

Materiał Własności Gatunek

Stal konstrukcyjna

Stale węglowe 
Stale stopowe

Stale narzędziowe stopowe

Stale ulepszane cieplnie

Austenityczne stale  
nierdzewne

Ferrytyczne i martenzytyczne stale  
nierdzewne

Stale typu DUPLEX
Stale nierdzewne hartowane

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Stale hartowane

1.	 Ustawić parametry skrawania zgodnie z powyższą tabelą, odpowiednio do aplikacji.
2.	 �W celu uzyskania wysokiej gładkości powierzchni, zalecana jest obróbka z chłodzeniem (na mokro).  

(W porównaniu z obróbką na sucho trwałość narzędzia jest krótsza).
3.	 Zalecana głębokość skrawania zależy od geometrii płytki.
4.	 Przy niskiej sztywności zamocowania i długim wysięgu narzędzia zalecamy zmniejszenie prędkości skrawania i posuwu o 30 %.
5.	 �W celu uzyskania wysokiej gładkości powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obróbka z chłodzeniem (na mokro).  

(W porównaniu z obróbką na sucho trwałość narzędzia jest krótsza).

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
ŘEZNÉ PODMÍNKY S DESTIČKOU WIPER

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Nízkouhlíkové oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Legované nástrojové oceli

Kalená a popouštěná ocel

Austenitické korozivzdorné oceli

Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli

Dvoufázové korozivzdorné oceli
Kalené korozivzdorné oceli

Šedé litiny

Tvárné litiny

Kalené oceli

1.	 Podle výše uvedené tabulky se nastaví řezné podmínky vyhovující použití při obrábění.
2.	 �Je-li nutno se zaměřit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporučujeme obrábění za mokra.  

(Životnost nástroje je kratší v porovnání se suchým obráběním)
3.	 Doporučená hloubka řezu se liší v závislosti na geometrii destičky.
4.	 Při nízké tuhosti upnutí a dlouhém vyložení nástroje doporučujeme snížit řeznou rychlost a rychlost posuvu o 30 %.
5.	 �Obrábění s chlazením je doporučováno, když je žádoucí dobrá kvalita povrchu u korozivzdorné oceli.  

(Životnost nástroje je kratší v porovnání obráběním za sucha).

AHX Serisi

SILICI KESICI UÇ ILE KESME KOŞULLARI

Malzeme Özellikler Kalite

Yumuşak Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Alaşım Takım Çeliği

Ön Sertleştirme Yapılmış Çelik

Ostenitli Paslanmaz Çelik

Ferritik ve Martensitik  
Paslanmaz Çelik

İki Fazlı Paslanmaz Çelik
Sertleştirilmiş Paslanmaz Çelik

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sertleştirilmiş Çelik

1.	 Kesme koşullarını kesme uygulamalarına göre ayarlamak için yukarıdaki tabloya başvurun.
2.	 �Yüzey finiş kalitesine önem veriliyorsa, ıslak kesme yapılması önerilir.  

(Kuru kesmeye kıyasla takım ömrü daha kısadır)
3.	 Tavsiye edilen kesme derinliği uç geometrisine bağlı olarak değişebilir.
4.	 Bağlama rijitliği düşük ve takım serbest boyu uzun olduğunda, kesme ve ilerleme hızlarını %30 oranında azaltmanız önerilir.
5.	 �Paslanmaz çelik üzerinde iyi yüzey kalitesi gerekiyorsa ıslak kesim tavsiye edilir.  

(Kuru kesmeye kıyasla takım ömrü daha kısadır).

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
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AHX475S KAPR
15°

Ø 50
Ø 63
Ø 80
Ø 100

Ø 125
Ø 160

2

1 DCSFMS
DCONMS
KWW

DAH

LC
CB

DC

DCCB

DCX

15°

AP
M

X

LF

L8

CB
DP

DCSFMS
DCONMS
KWW

LC
CB

DC
DCCB

DCX

15°

AP
M

X

LF

L8

CB
DP

AHX475S-050A AR HSC10030H HSC10035

1
AHX475S-063A AR HSC10030H HSC10035

AHX475S-080A AR HSC12035H
HSC12035
HSC12045

AHX475S-100B AR HSC16040H —
AHX475S-125B AR MBA20040H —

2
AHX475S-160B AR MBA20040H —

1

2

KAPR:  15°  
T: 16°
GAMP: -6° / 9°
GAMF: -10°

AHX Series

Right hand tool holder only.

HIGH FEED MILLING CUTTER

Tool holder type
Set bolt order number

Geometry

AHX Serie

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

HOCHVORSCHUBFRÄSER

Referenzprodukt

Bestellnummer der 
Aufnahme-Schraube

Geometrie

Série AHX

Outil à droite uniquement.

FRAISE À PLAQUETTES GRANDE AVANCE

Type de porte-outil

Référence vis 
d’attachement

Géométrie

Serie AHX

Solo portautensile destro.

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO

Corpo fresa

Codice ordinazione bullone 
di fissaggio

Geometria

Serie AHX

Solo portaherramientas a mano derecha

FRESA PARA ALTO AVANCE

Tipo de 
portaherramientas

Referencia tornillo de 
fijación

Geometría

Seria AHX

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

FREZ O DUŻYM POSUWIE

Typ głowicy

Numer zamówieniowy 
śruby ustalające

Geometria

Řada AHX

Pouze pravostranný držák nástroje

FRÉZA PRO VYSOKÉ RYCHLOSTI POSUVU

Typ nástrojového 
držáku

Objednací kód seřizovací 
šroub

Geometrie

AHX Serisi

Yalnızca sağ takım .

YÜKSEK İLERLEMELİ KESİCİ

Takım Tutucu Tipi
Tespit Cıvatası Sipariş No.

Geometri
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APMX DC DCONMS LF WT ZEFF

AHX475S-050A04AR a 1.6 50 22 50 0.6 4 u 1
AHX475S-050A05AR a 1.6 50 22 50 0.6 5 u 1
AHX475S-063A05AR a 1.6 63 22 50 1.0 5 u 1
AHX475S-063A06AR a 1.6 63 22 50 0.9 6 u 1
AHX475S-080A06AR a 1.6 80 27 50 1.6 6 u 1
AHX475S-080A08AR a 1.6 80 27 50 1.5 8 u 1
AHX475S-100A07AR a 1.6 100 32 63 3.2 7 u 2
AHX475S-100A09AR a 1.6 100 32 63 3.2 9 u 2
AHX475S-125B08AR a 1.6 125 40 63 3.8 8 u 2
AHX475S-125B10AR a 1.6 125 40 63 3.8 10 u 2
AHX475S-160B10AR a 1.6 160 40 63 5.4 10 u 2
AHX475S-160B12AR a 1.6 160 40 63 5.3 12 u 2

1/1

CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8

AHX475S-050A04AR 20 11 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX475S-050A05AR 20 11 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX475S-063A05AR 20 11 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-063A06AR 20 11 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX475S-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX475S-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX475S-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2

1/1

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

1.	 The cutter body is not supplied with the set bolt for the arbor. Please order a set bolt seperately.
2.	  = With through coolant holes

AHX475S – HIGH FEED MILLING CUTTER

ARBOR TYPE

Order number Stock Type

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Type

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

1.	 Der Fräser wird ohne Anzugsschraube für die Aufnahme geliefert. Bittte die Anzugsschraube separat bestellen.
2.	  = Mit Kühlmittelbohrungen

AHX475S – HOCHVORSCHUBFRÄSER

AUFSTECKFRÄSER

Bestellnummer Lager Typ

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

1.	 Le corps de la fraise est livré sans vis de fixation pour l'arbre. Veuillez commander la vis séparément.
2.	  = Avec trous d’arrosage

AHX475S – FRAISE À PLAQUETTES GRANDE AVANCE

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

Référence Stock Type

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

1.	 Il corpo fresa non è fornito con un kit viti. Si prega di ordinare il kit viti separatamente.
2.	  = con fori passanti per refrigerante

AHX475S – FRESA AD ALTO AVANZAMENTO

TIPO A MANICOTTO

Codice ordinazione Disponibilità Tipo

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

1.	 El cuerpo de la fresa no se suministra con ningún tornillo de fijación. Por favor, pida el tornillo por separado.
2.	  = Con agujeros de refrigeración

AHX475S – FRESA PARA ALTO AVANCE

TIPO PLATO

Referencia Stock Tipo

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

1.	 Korpus głowicy nie jest dostarczany z śrubą ustalającą. Należy zamawiać oddzielnie.
2.	  = z przelotowymi kanałami podawania chłodziwa.

AHX475S – FREZ O DUŻYM POSUWIE

GŁOWICA NASADZANA

Numer zamówieniowy Dostępność Typ

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

1.	 Těleso frézy není dodáváno se seřizovacím šroubem pro upínací trn. Prosím objednávejte separátně.
2.	  = S chladicími kanálky

AHX475S – FRÉZA PRO VYSOKÉ RYCHLOSTI POSUVU

UPÍNANÉ NA TRN

Objednací kód Sklad Typ

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

1.	 Malafaya montaj cıvatası kesici ile birlikte verilmemektedir. Lütfen bağlama cıvatasını ayrıca sipariş ediniz.
2.	  = İçten soğutma delikli

AHX475S – YÜKSEK İLERLEMELİ KESİCİ

MALAFA TIP

Sipariş No. Stok Tip

MONTAJ ÖLÇÜLERİ

Sipariş No. Tip

28



27

P PVD K PVD CVD H PVD

P10 K10 H10

P20 K20 H20

P30 K30 H30

P40 K40 H40

M
P6

12
0

M
V1

03
0

M
V1

02
0

M
V1

03
0VP

15
TF

VP
15

TF

M
V1

02
0

VP
15

TF

M
C5

02
0

M
P6

13
0

P
K
H

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
C5

02
0

M
V1

02
0

M
V1

03
0

VP
15

TF IC S BS RE APMX

NNMU130532ZEN-M M E a a a a a a 13.4 5.09 — 3.2 1.6

REBS
IC S

NNMU130532ZEN-R M E a a a a a a 13.4 5.09 — 3.2 1.6

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

AHX475S – INSERTS

GRADE SELECTION

Steel Cutting conditions :
: Stable cutting   : General cutting   : Unstable cutting

Honing: E: Round

Cast iron
Hardened steel

Order number
Cl

as
s

Ho
ni

ng Geometry

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

AHX475S – WSP

SORTENÜBERSICHT

Stahl Schnittbedingungen :
: Stabile Bearbeitung    : Allgemeine Zerspanung    : Instabile Bearbeitung

Verfasung: E: Rund

Gusseisen
Gehärtete Stähle

Bestellnummer
Kl

as
se

Ve
rf

as
un

g

Geometrie

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

AHX475S – PLAQUETTES

CLASSIFICATION DES NUANCES

Acier Conditions d’utilisation :
 : Coupe stable     : Coupe générale     : Coupe instable

Honing : E : Rayon

Fonte ductile
Aciers traités

Référence
Cl

as
se

Ho
ni

ng Géométrie

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

AHX475S – INSERTI

SISTEMA ROMPITRUCIOLO

Acciaio Condizioni di taglio :
: Taglio stabile    : Taglio generico    : Taglio instabile

Onatura: E: Raggio

Ghisa
Acciai temprati

Codice ordinazione
Cl

as
se

On
at

ur
a

Geometria

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

AHX475S – PLACAS

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

Acero Condiciones de corte :
: Corte estable    : Corte general    : Corte inestable

Honing: E: redondo

Fundición
Aceros endurecidos

Referencia
Cl

as
e

Re
ct

ifi
ca

do

Geometría

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

AHX475S – PŁYTKI

SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA

Stale Parametry skrawania :
: Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    : Obróbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokrąglona

Żeliwo
Stale hartowane

Numer zamówieniowy
Ka

te
go

ri
a

Za
sz

lif
ow

an
ie

Geometrie

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

AHX475S – DESTIČKY

SYSTÉM UTVAŘEČŮ

Oceli Řezné podmínky :
: Stabilní řez	 : Univerzální obrábění    : Nestabilní řez

Honování: E: Zaoblení

Litiny
Kalené oceli

Objednací kód
Tř

íd
a

Ho
no

vá
ní

Geometrie

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

AHX475S – KESİCİ UÇLAR

TALAŞ KIRICI SİSTEMİ

Çelik Kesme Koşulları :
: Stabil Kesme    : Genel Kesme    : Stabil Olmayan Kesme

Honlama: E: Yuvarlak

Dökme Demir
Sertleştirilmiş Çelikler

Sipariş No.
Sı

nı
f

Ho
nl

am
a

Geometri
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AHX475S

M
 

Vc fz ap ae

P

<180HB

MV1020 R 220 (170 – 270) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1020 R 220 (170 – 270) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1020 M 220 (170 – 270) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6120 R 150 (100 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6120 R 150 (100 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6120 M 150 (100 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6130 R 130 ( 80 – 180) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 – 180) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 – 180) 1 ≤1.6 0.8 – 1DC

180–280HB

MV1020 R 200 (150 – 250) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1020 R 200 (150 – 250) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1020 M 200 (150 – 250) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6120 R 130 ( 80 – 180) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 – 180) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6120 M 130 ( 80 – 180) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6130 R 110 ( 60 – 160) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 – 160) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 – 160) 1 ≤1.6 0.8 – 1DC

280–350HB

MV1020 R 150 (100 – 200) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1020 R 150 (100 – 200) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1020 R 150 (100 – 200) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MV1030 R  90 ( 30 – 150) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1030 R  90 ( 30 – 150) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1030 R  90 ( 30 – 150) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6130 R  80 ( 30 – 130) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6130 R  80 ( 30 – 130) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6130 R  80 ( 30 – 130) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC

<350HB

MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6120 R 100 ( 50 – 150) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6130 R  80 ( 30 – 120) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6130 R  80 ( 30 – 120) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6130 R  80 ( 30 – 120) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC

35–45HRC

MP6120 R 100 ( 70 – 130) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 – 130) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6120 R 100 ( 70 – 130) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MP6130 R  80 ( 50 – 110) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MP6130 R  80 ( 50 – 110) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MP6130 R  80 ( 50 – 110) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC

1/2

AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material Properties Grade

Mild steel

Carbon steel 
Alloy steel

Carbon steel 
Alloy steel

Alloy tool steel

Pre-hardened steel

DRY CUTTING

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte

Baustahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

Legierter 
Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl

TROCKENBEARBEITUNG

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière Propriétés Nuance

Acier doux

Acier au carbone / 
faiblement allié

Acier au carbone / 
faiblement allié

Acier à outils allié

Acier pré-traité

USINAGE À SEC

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Durezza Grado

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio legato per 
utensili

Acciaio pretemprato

TAGLIO A SECCO

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material de trabajo Propiedades Calidad

Acero dulce

Acero al carbono 
Acero aleado

Acero al carbono 
Acero aleado

Acero para 
herramientas  
de aleación

Acero preendurecido

CORTE EN SECO

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał Własności Gatunek

Stal konstrukcyjna

Stale węglowe 
Stale stopowe

Stale węglowe 
Stale stopowe

Stale narzędziowe 
stopowe

Stale ulepszane 
cieplnie

OBRÓBKA BEZ CHŁODZENIA

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Nízkouhlíkové oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Legované nástrojové 
oceli

Kalená a popouštěná 
ocel

OBRÁBĚNÍ ZA SUCHA

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI

Malzeme Özellikler Kalite

Yumuşak Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Alaşım Takım Çeliği

Ön Sertleştirme 
Yapılmış Çelik

KURU KESME
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AHX475S

M
 

Vc fz ap ae

K

<350MPa

MC5020 R 150 (100 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MC5020 M 150 (100 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 – 160) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC

<450MPa

MV1020 R 200 (150 – 250) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1020 R 200 (150 – 250) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1020 M 200 (150 – 250) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MC5020 M 150 (100 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 – 200) 1.0 ≤1.6 0.8 – 1DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.6 ≤1.6 ≤0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.8 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 – 160) 1 ≤1.6 0.8 – 1DC

<800MPa

MV1020 R 180 (130 – 230) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1020 R 180 (130 – 230) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1020 R 180 (130 – 230) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MC5020 R 150 (100 – 200) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 – 200) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.5 ≤1.6 ≤0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.6 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
VP15TF R 120 ( 80 – 160) 0.7 ≤1.6 0.8 – 1DC

H 40–55HRC
VP15TF R  70 ( 50 –  90) 0.4 ≤1.6 ≤0.5DC
VP15TF R  70 ( 50 –  90) 0.5 ≤1.6 0.5 – 0.8DC
VP15TF R  70 ( 50 –  90) 0.6 ≤1.6 0.8 – 1DC

2/2

AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
DRY CUTTING

Material Properties Grade

Grey cast iron

Ductile cast iron

Ductile cast iron

Hardened steel

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Duktiles Gusseisen

Gehärteter Stahl

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
USINAGE À SEC

Matière Propriétés Nuance

Fonte grise

Fonte ductile

Fonte ductile

Acier traité

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A SECCO

Materiale Durezza Grado

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Ghisa sferoidale

Acciaio temprato

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad

Fundición gris

Fundición dúctil

Fundición dúctil

Acero endurecido

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA BEZ CHŁODZENIA

Materiał Własności Gatunek

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Żeliwa sferoidalne

Stale hartowane

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ ZA SUCHA

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Šedé litiny

Tvárné litiny

Tvárné litiny

Kalené oceli

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
KURU KESME

Malzeme Özellikler Kalite

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sertleştirilmiş Çelik
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AHX640S

DCSFMS
DCONMS
KWW

DAH
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DC

DCCB

DCX
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DCSFMS

DCONMS
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DCCB
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M

X
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DCSFMS
Ø101.6
DCONMS
KWW

DAH
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CB
DP

DCSFMS
Ø66.7
DCONMS
KWW

DAH

DC
DCCB

DCX

50°
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M

X

LF

L8

LC
CB

CB
DP

KAPR
50°

Ø 63
Ø 80

Ø 100
Ø 125

Ø 200

Ø 160

2

4

3

1

AHX640S-063A AR HSC10030H
1AHX640S-080A AR HSC12035H

AHX640S-100B AR MBA16033H

AHX640S-125B AR MBA20040H 2

AHX640S-160C NR — —
AHX640S-200C NR — —

1

2

KAPR:  50°
GAMP: -5°
GAMF: -6°

AHX Series

Tool holder type Set bolt Geometry

FACE MILL

Right hand tool holder only.

AHX Serie

Referenzprodukt Bestellnummer der  
Aufnahme-Schraube Geometrie

PLANFRÄSER

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

Série AHX

Type de porte-outil Référence vis 
d’attachement Géométrie

FRAISE

Outil à droite uniquement.

Serie AHX

Corpo fresa Codice ordinazione 
bullone di fissaggio Geometria

FRESATURA IN SPIANATURA

Solo portautensile destro.

Serie AHX

Tipo de 
portaherramientas

Referencia tornillo de 
fijación Geometría

FRESA TIPO

Solo portaherramientas a mano derecha

Seria AHX

Typ głowicy Numer zamówieniowy 
śruby ustalającej Geometria

FREZ DO PŁASZCZYZN

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

Řada AHX

Typ nástrojového 
držáku

Objednací kód 
seřizovací šroub Geometrie

ČELNÍ FRÉZA TYPU

Pouze pravostranný držák nástroje

AHX Serisi

Takım Tutucu Tipi Tespit Cıvatası Sipariş 
No. Geometri

TİP YÜZEY FREZE

Yalnızca sağ takım .
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APMX DC DCONMS LF WT ZEFF

AHX640S-063A04AR a 6 63 22 50 0.7 4 u 1
AHX640S-063A05AR a 6 63 22 50 0.6 5 u 1
AHX640S-080A04AR a 6 80 27 50 1.1 4 u 1
AHX640S-080A06AR a 6 80 27 50 1.0 6 u 1
AHX640S-100B05AR a 6 100 32 50 1.7 5 u 2
AHX640S-100B07AR a 6 100 32 50 1.6 7 u 2
AHX640S-125B06AR a 6 125 40 63 3.1 6 u 2
AHX640S-125B08AR a 6 125 40 63 3.0 8 u 2
AHX640S-160C07NR a 6 160 40 63 5.4 7 — 3
AHX640S-160C10NR a 6 160 40 63 5.2 10 — 3
AHX640S-200C08NR a 6 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR a 6 200 60 63 7.5 12 — 4

1/1

CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8

AHX640S-063A04AR 20 11 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 11 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
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 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

1.	  = With through coolant holes

Order number Stock Type

ARBOR TYPE

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Type

GRADE SELECTION  
CERAMIC

GRADE SELECTION  
CARBIDE

AHX640S – FACE MILL

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

1.	  = Mit Kühlmittelbohrungen

Bestellnummer Lager Typ

AUFSTECKFRÄSER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Typ

SORTENAUSWAHL  
KERAMIK

SORTENAUSWAHL  
HARTMETALL

AHX640S – PLANFRÄSER

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

1.	  = Avec trous d’arrosage

Référence Stock Type

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Type

NUANCE CÉRAMIQUENUANCES CARBURE

AHX640S – FRAISE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

1.	  = con fori passanti per refrigerante

Codice ordinazione Disponibilità Tipo

TIPO A MANICOTTO

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione Tipo

SELEZIONE DEL 
GRADO IN CERAMICA

SELEZIONE DEL GRADO  
IN METALLO DURO

AHX640S – FRESATURA IN SPIANATURA

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

1.	  = Con agujeros de refrigeración

Referencia Stock Tipo

TIPO PLATO

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Tipo

SELECCIÓN DE 
CALIDAD DE CERÁMICASELECCIÓN DE CALIDADES DE METAL DURO

AHX640S – FRESA TIPO

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

1.	  = z przelotowymi kanałami podawania chłodziwa.

Numer zamówieniowy Dostępność Typ

GŁOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy Typ

GRUPY MATERIAŁOWE   
ZALECANE TYPY PŁYTEK 
CERAMICZNYCH

GRUPY MATERIAŁOWE  
ZALECANE TYPY PŁYTEK WĘGLIKOWYCH

AHX640S – FREZ DO PŁASZCZYZN

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

1.	  = S chladicími kanálky

Objednací kód Sklad Typ

UPÍNANÉ NA TRN

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Typ

VÝBĚR NÁSTR. 
MATERIÁLU KERAMIKAVÝBĚR NÁSTR. MATERIÁLU KARBID

AHX640S – ČELNÍ FRÉZA TYPU

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

1.	  = İçten soğutma delikli

Sipariş No. Stok Tip

MALAFA TIP

MONTAJ ÖLÇÜLERİ

Sipariş No. Tip

KALİTE SEÇİMİ  
SERAMIK

KALİTE SEÇİMİ  
KARBÜR

AHX640S – TİP YÜZEY FREZE

33
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 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

AHX640S – INSERTS

*	 The MK / HK / WK breaker insert is compatible with AHX640S. 

1.	 Possible wiper combinations: MK / HK with WK (wiper) & MP / L / M with WP (wiper).
2.	 Note that the height differs when MK / HK chipbreaker inserts are used.

Steel
Cutting conditions :

: Stable cutting   : General cutting   : Unstable cutting

Honing:
E: Round

Stainless steel
Cast iron
Heat-resistant alloy, Titanium alloy
Hardened steel

Order number

Cl
as

s

Ho
ni

ng Geometry

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

AHX640S – WSP

*	 Die MK / HK / WK-Spanbrecher sind mit AHX640S kompatibel. 

1.	 Mögliche Wiper-Kombinationen: MK / HK mit WK (Wiper) & MP / L / M mit WP (Wiper).
2.	 Beachten Sie, dass die Höhe abweicht, wenn MK- / HK-Spanbrecher-WSP verwendet werden.

Stahl
Schnittbedingungen :

: Stabile Bearbeitung    : Allgemeine Zerspanung     
: Instabile Bearbeitung

Verfasung: E: Rund

Rostfreier Stahl
Guss
Hitzebeständige Legierungen, Titanlegierungen
Gehärteter Stahl

Bestellnummer

Kl
as

se

Ve
rf

as
un

g
Geometrie

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

AHX640S – PLAQUETTES

*	 La plaquette brise-copeaux MK / HK / WK est compatible avec AHX640S. 

1.	 Combinaisons de planeuse possibles : MK / HK avec WK (planeuse) & MP / L / M avec WP (planeuse).
2.	 Notez que la hauteur diffère quand les plaquettes à brise-copeaux MK / HK sont utilisées.

Acier
Conditions d’utilisation :

 : Coupe stable     : Coupe générale     : Coupe instable

Honing :
E : Rayon

Acier Inoxydable
Fonte
Alliage réfractaire, Alliage titane
Acier traité

Référence

Cl
as

se

Ho
ni

ng Géométrie

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

AHX640S – INSERTI

*	 Gli inserti con rompitruciolo MK / HK / WK sono compatibili con AHX640S. 

1.	 Combinazioni raschianti possibili: MK / HK con WK (raschiante) e MP / L / M con WP (raschiante).
2.	 L’altezza varia a seconda che si usi l’inserto con rompitruciolo MK o con quello HK.

Acciaio
Condizioni di taglio :

: Taglio stabile    : Taglio generico    : Taglio instabile

Onatura:
E: Raggio

Acciaio inossidabile
Ghisa
Lega resistente al calore, Lega di titanio
Acciaio temprato

Codice ordinazione

Cl
as

se

On
at

ur
a

Geometria

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

AHX640S – PLACAS

*	 La placa con rompevirutas MK / HK / WK es compatible con AHX640S. 

1.	 Combinaciones wiper posibles: MK / HK con WK (wiper) y MP / L / M con WP (wiper).
2.	 Tenga en cuenta que la altura varía al utilizar placas con rompevirutas MK / HK.

Acero
Condiciones de corte :

: Corte estable    : Corte general    : Corte inestable

Honing:
E: redondo

Acero Inoxidable
Fundición
Aleaciones termorresistentes, Aleaciones de titanio
Acero endurecido

Referencia

Cl
as

e

Re
ct

ifi
ca

do
Geometría

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

AHX640S – PŁYTKI

*	 Płytka z łamaczem typu MK / HK / WK jest kompatybilna z głowicą typu AHX640S. 

1.	 �Możliwe konfiguracje z płytką wygładzającą (Wiper): płytki z łamaczem MK / HK + płytka wygładzająca z łamaczem WK oraz 
płytki z łamaczem MP / L / M + płytka wygładzająca z łamaczem WP.

2.	 Płytki z łamaczem typu MK / HK mają różną wysokość.

Stal
Parametry skrawania :

: Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    
: Obróbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokrąglona

Stal nierdzewna
Żeliwo
Stop żaroodporny, Stop tytanu
Stal hartowana

Numer zamówieniowy

Ka
te

go
ri

a

Za
sz

lif
ow

an
ie

Geometrie

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

AHX640S – DESTIČKY

*	 Destička s utvařečem MK / HK / WK je kompatibilní s AHX640S. 

1.	 Možné kombinace destiček wiper: MK / HK s WK (Wiper) a MP / L / M s WP (Wiper).
2.	 Vezměte v úvahu, že při použití utvařeče MK / HK se výška bude lišit.

Ocel
Řezné podmínky :

: Stabilní řez	 : Univerzální obrábění     
: Nestabilní řez

Honování: E: Zaoblení

Korozivzdorné oceli
Litina
Žáruvzdorné slitiny, titanové slitiny
Kalená ocel

Objednací kód

Tř
íd

a

Ho
no

vá
ní

Geometrie

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

AHX640S – KESİCİ UÇLAR

*	 MK / HK / WK kırıcı kesici uç AHX640S ile uyumludur. 

1.	 Olası Silici kombinasyonları: WK (Silici) ile MK / HK ve WP (Silici) ile MP / L / M.
2.	 Not: MK / HK Talaş Kırıcılı kesici uçlar kullanıldığında yükseklikler farklıdır.

Çelik
Kesme Koşulları :

: Stabil Kesme    : Genel Kesme     
: Stabil Olmayan Kesme

Honlama: E: Yuvarlak

Paslanmaz Çelik
Dökme Demir
Isıya Dirençli Alaşım, Titanyum Alaşım
Sertleştirilmiş Çelik

Sipariş No.

Sı
nı

f

Ho
nl

am
a

Geometri
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AHX640S

Vc fz ap ae

P

<180HB
MP6120 M 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
MP6130 M 220 (170–270) 0.40 (0.30–0.50) ≤5 ≤0.8DC

180–280HB
MP6120 M 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
MP6130 M 190 (140–240) 0.40 (0.30–0.50) ≤5 ≤0.8DC

280–350HB
MP6120 M 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
MP6130 M 110 ( 70–150) 0.40 (0.30–0.50) ≤5 ≤0.8DC

≤350HB
MP6120 M 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF MP 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
MP6130 M 110 ( 70–150) 0.25 (0.20–0.30) ≤3 ≤0.8DC

35–45HRC
MP6120 M 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
VP15TF MP 140 (100–180) 0.15 (0.10–0.20) ≤5 ≤0.8DC
MP6130 M 110 ( 70–150) 0.25 (0.20–0.30) ≤3 ≤0.8DC

M

≤200HB MP7030 MM 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC
≥200HB MP7030 MM 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC

≤280HB MP7030 MM 140 (100–180) 0.15 (0.05–0.25) ≤5 ≤0.8DC

≤200HB MP7030 MM 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC
≥200HB MP7030 MM 150 (100–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC

≤450HB MP7030 MM 130 (100–160) 0.15 (0.05–0.25) ≤5 ≤0.8DC

K

<350MPa

XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.10 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 220 (150–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 180 (130–230) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC

VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130–230) 0.30 (0.20–0.40) ≤5 ≤0.8DC

<450MPa

XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.10 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 170 (120–220) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC

VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120–220) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC

<800MPa

XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.10 (0.10–0.30) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 170 (150–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC
VP15TF MP 140 (100–180) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC

VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100–180) 0.20 (0.10–0.30) ≤5 ≤0.8DC
H 40–55HRC VP15TF MP  80 ( 60–100) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.8DC
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AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
DRY CUTTING

Material Properties Conditions Grade

Mild steel

Carbon steel, 
Alloy steel

Alloy tool steel

Pre-hardened steel

Austenitic stainless steel

Two-phase stainless steel

Ferritic and martensitic 
stainless steel

Precipitation hardening  
stainless steel

Grey cast iron

Ductile cast iron

Hardened steel

1.	 Wet cutting is recommended for good surface finishing of stainless steel. (Tool life is short compared to dry cutting.)
2.	 Wet cutting with internal coolant is recommended for titanium and heat resistant alloys.
3.	 �If the clamping rigidity of the work material is low and the tool overhang is long, adjust the cutting speed and feed in the table 

above.

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Schnitt-
bedingungen Sorte

Baustahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

Legierter Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl

Austenitischer rostfreier Stahl

Zweiphasiger rostfreier Stahl

Rostfreie Stähle, austenitisch 
und martensitisch

Ausscheidungshärtung von 
rostfreiem Stahl

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Gehärteter Stahl

1.	 �Für Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflächengüte benötigt wird. (Die Werkzeugstandzeit 
ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kürzer.)

2.	 Für Titan- und hitzebeständige Legierungen wird die Nassbearbeitung mit Innenkühlung empfohlen.
3.	 �Bei geringer Steifigkeit der Werkstückeinspannung und hoher Werkzeugauskragung sollten Schnittgeschwindigkeit und 

Vorschub entsprechend der voranstehenden Tabelle angepasst werden.

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
USINAGE À SEC

Matière Propriétés Conditions Nuance

Acier doux

Acier au carbone / 
faiblement allié

Acier à outils allié

Acier pré-traité

Aciers inoxydables  
austénitiques

Aciers inoxydables duplex

Aciers inoxydables  
ferritiques et martensitiques

Acier inoxydable à durcissement 
structural

Fonte grise

Fonte ductile

Acier traité

1.	 �La coupe lubrifiée est recommandée pour obtenir un meilleur état de surface. (La durée de vie sera plus courte par rapport  
à l’usinage à sec.)

2.	 L’utilisation de l’arrosage interne est recommandée pour les alliages de titane et réfractaires.
3.	 �En cas de faible raideur de machine ou de bridage ou de grands porte-à-faux, veuillez réduire les vitesses de coupe et 

d’avance de 30 %.

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A SECCO

Materiale Durezza Condizioni Grado

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Acciaio legato per utensili

Acciaio pretemprato

Acciaio inossidabile  
austenitico

Acciaio inossidabile duplex

Acciaio inossidabile ferritico  
e martensitico

Acciaio inossidabile indurito  
per precipitazione

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Acciaio temprato

1.	 �Il taglio a umido è consigliato se è necessario ottenere una buona finitura delle superfici di acciaio inox.  
(La vita utensile è più breve rispetto al taglio a secco).

2.	 Il taglio a umido con refrigerante interno è raccomandato per la lavorazione del titanio e delle leghe resistenti al calore.
3.	 �Quando la rigidità di fissaggio del materiale di lavoro è bassa e la sporgenza utensile è elevata, è necessario regolare la 

velocità di taglio e l’avanzamento nella tabella qui sopra.

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad

Acero dulce

Acero al carbono 
Acero aleado

Acero para herramientas  
de aleación

Acero preendurecido

Acero inoxidable 
austenítico

Acero inoxidable de dos fases

Acero inoxidable ferrítico y 
martensítico

Acero inoxidable de 
endurecimiento por precipitación

Fundición gris

Fundición dúctil

Acero endurecido

1.	 �Se recomienda el corte con refrigeración para buenos acabados superficiales en acero inoxidable. (La vida útil de la 
herramienta se reduce en comparación con el corte en seco).

2.	 Se recomienda el corte con refrigeración interna para aleaciones de titanio y termorresistentes.
3.	 �Con una baja rigidez de fijación de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte  

y el avance un 30 %.

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA BEZ CHŁODZENIA

Materiał Własności Warunki Gatunek

Stal konstrukcyjna

Stale węglowe 
Stale stopowe

Stale narzędziowe stopowe

Stale ulepszane cieplnie

Austenityczne stale  
nierdzewne

Stale typu DUPLEX

Ferrytyczne i martenzytyczne 
stale nierdzewne

Stal nierdzewna umacniana 
wydzieleniowo

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Stale hartowane

1.	 �W celu uzyskania wysokiej gładkości powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obróbka z chłodzeniem (na mokro).  
(W porównaniu z obróbką na sucho trwałość narzędzia jest krótsza).

2.	 Podczas obróbki tytanu i stopów żaroodpornych zalecana jest obróbka na mokro z chłodzeniem wewnętrznym.
3.	 �Przy niskiej sztywności zamocowania przedmiotu obrabianego i długim wysięgu narzędzia, prędkość skrawania i posuw 

należy dobrać wg powyższej tabeli

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ ZA SUCHA

Materiál Vlastnosti Podmínky Nástrojový 
materiál

Nízkouhlíkové oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Legované nástrojové oceli

Kalená a popouštěná ocel

Austenitické korozivzdorné oceli

Dvoufázové korozivzdorné oceli

Feritické a martenzitické 
korozivzdorné oceli

Precipitačně vytvrzované 
korozivzdorné oceli

Šedé litiny

Tvárné litiny

Kalené oceli

1.	 �Pro kvalitně dokončený povrch korozivzdorné oceli je doporučeno obrábět s chlazením. (Životnost nástroje je v porovnání se 
suchým obráběním krátká).

2.	 Chlazení s vnitřním přívodem řezné kapaliny je doporučeno pro titan a žáruvzdorné slitiny.
3.	 �Je-li tuhost upnutí opracovávaného materiálu nízká a dlouhé vyložení nástroje, nastavte řeznou rychlost a posuv dle výše 

uvedené tabulky.

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
KURU KESME

Malzeme Özellikler Koşullar Kalite

Yumuşak Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Alaşım Takım Çeliği

Ön Sertleştirme Yapılmış Çelik

Ostenitli Paslanmaz Çelik

İki Fazlı Paslanmaz Çelik

Ferritik ve Martensitik  
Paslanmaz Çelik

Çökelmeyle sertleşe bilen 
paslanmaz çelik

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Sertleştirilmiş Çelik

1.	 �Paslanmaz çelik üzerinde iyi yüzey kalitesi için ıslak kesim tavsiye edilir.  
(Takım ömrü kuru kesme işlemine kıyasla daha kısadır.)

2.	 Titanyum ve ısıya dirençli alaşımlar için dahili soğutma sıvısı ile ıslak kesme tavsiye edilir.
3.	 �İş malzemesinin bağlama rijidliği düşük ve takım serbest boyu uzun olduğunda, kesme hızını ve ilerlemeyi yukarıdaki tabloya 

göre ayarlayın.
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AHX640S

Vc fz ap ae

P

≤180HB
VP15TF MP VP15TF WP 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC
MP6120 M MP6120 M 250 (200–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC

180–280HB
VP15TF MP VP15TF WP 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC
MP6120 M MP6120 M 220 (170–270) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC

280–350HB
VP15TF MP VP15TF WP 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100–180) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC

K

≤350MPa
MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250–400) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 220 (150–300) 0.30 (0.20–0.40) ≤0.5 ≤0.8DC

≤450MPa
MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200–300) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5 ≤0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 200 (150–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5 ≤0.8DC

≤800MPa
MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200–250) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5 ≤0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150–200) 0.20 (0.10–0.30) ≤0.5 ≤0.8DC

S — VP15TF MP VP15TF WP  40 ( 20– 50) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5 ≤0.8DC
H 40–55HRC VP15TF MP VP15TF WP  80 ( 60–100) 0.15 (0.10–0.20) ≤0.5 ≤0.8DC

1/1

Vc fz ap ae

M

≤200HB MP7030 MM 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤5 ≤0.8DC
≥200HB MP7030 MM 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤5 ≤0.8DC
≤280HB MP7030 MM  80 ( 60–100) 0.10 (0.05–0.15) ≤5 ≤0.8DC
≤200HB MP7030 MM 125 (100–150) 0.15 (0.10–0.20) ≤5 ≤0.8DC
≥200HB MP7030 MM 100 ( 75–125) 0.15 (0.10–0.20) ≤5 ≤0.8DC
≤450HB MP7030 MM  70 ( 50– 90) 0.10 (0.05–0.15) ≤5 ≤0.8DC

S

—
MP7030 MM  40 ( 20– 50) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.6DC
MP9120 L  60 ( 50– 70) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.6DC
MP9130 L  40 ( 20– 50) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.6DC

—
MP7030 MM  40 ( 20– 50) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.6DC
MP9120 L  60 ( 50– 70) 0.10 (0.05–0.15) ≤3 ≤0.6DC
MP9130 L  40 ( 20– 50) 0.15 (0.10–0.20) ≤3 ≤0.6DC
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AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
WET CUTTING

Material Properties Grade

Austenitic stainless steel

Two-phase stainless steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Precipitation hardening stainless steel

Titanium alloy

Heat resistant alloy

CUTTING CONDITIONS FOR WIPER INSERT

Material Properties Main  
insert

Wiper 
insert

Mild steel

Carbon steel, 
Alloy steel

Grey cast iron

Ductile cast iron

Heat resistant alloy
Hardened steel

1.	 Wet cutting is recommended for good surface finishing of stainless steel. (Tool life is short compared to dry cutting.)
2.	 Wet cutting with internal coolant is recommended for titanium and heat resistant alloys.
3.	 �When clamp rigidity is low and tool overhang is long, it is recommended to reduce the cutting speed and  

the feed rate by 30 %.

1.	 �When clamp rigidity is low and tool overhang is long, it is recommended to reduce the cutting speed and  
the feed rate by 30 %.

2.	 �Please use WP geometry insert in combination with MP geometry inserts, and use WK geometry insert in combination with 
MK or HK geometry inserts

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte

Austenitischer rostfreier Stahl

Zweiphasiger rostfreier Stahl

Rostfreie Stähle, austenitisch und martensitisch

Ausscheidungshärtung von rostfreiem Stahl

Titanlegierung

Hitzebeständiger Stahl

SCHNITTBEDINGUNGEN FÜR WIPER-WSP

Material Eigenschaften Haupt- 
WSP

Breit- 
schlicht-

WSP

Baustahl

C-Stahl, 
Legierter Stahl

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Hitzebeständiger Stahl
Gehärteter Stahl

1.	 �Für Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflächengüte benötigt wird. (Die Werkzeugstandzeit 
ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kürzer.)

2.	 Für Titan- und hitzebeständige Legierungen wird die Nassbearbeitung mit Innenkühlung empfohlen.
3.	 �Bei geringer Steifigkeit der Einspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit und  

Vorschub um 30 % zu reduzieren.

1.	 �Bei geringer Steifigkeit der Werkstückspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit 
und Vorschub um 30 % zu reduzieren.

2.	 �Bitte WSP mit WP-Geometrie in Kombination mit WSP mit MP-Geometrie sowie WSP mit WK-Geometrie in Kombination mit 
WSP mit MK- oder HK-Geometrie verwenden.

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
COUPE LUBRIFIÉE

Matière Propriétés Nuance

Aciers inoxydables austénitiques

Aciers inoxydables duplex

Aciers inoxydables  
ferritiques et martensitiques

Acier inoxydable à durcissement structural

Alliage titane

Alliage réfractaire

CONDITION DE COUPE AVEC PLAQUETTE DE PLANAGE

Matière Propriétés Plaquette  
de coupe

Plaquette 
de planage

Acier doux

Acier au carbone / 
faiblement allié

Fonte grise

Fonte ductile

Alliage réfractaire
Acier trempé

1.	 �La coupe lubrifiée est recommandée pour obtenir un bon état de surface dans l’acier inoxydable. (La durée de vie sera plus 
courte par rapport à l’usinage à sec.)

2.	 L’utilisation de l’arrosage interne est recommandée pour les alliages de titane et réfractaires.
3.	 �En cas de faible raideur de machine ou de bridage ou de grands porte-à-faux, veuillez réduire les vitesses de coupe et 

d’avance de 30 %.

1.	 �En cas de faible raideur de machine ou de bridage ou de grands porte-à-faux, veuillez réduire les vitesses de coupe et 
d’avance de 30 %.

2.	 �Veuillez utiliser une plaquette de géométrie WP en combinaison avec des plaquettes de géométrie M ou MP, et une plaquette 
de géométrie WK en combinaison avec des plaquettes de géométrie MK ou HK.

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE
TAGLIO A UMIDO

Materiale Durezza Grado

Acciaio inossidabile  
austenitico

Acciaio inossidabile duplex

Acciaio inossidabile ferritico e martensitico

Acciaio inossidabile indurito per precipitazione

Lega di titanio

Lega resistente al calore

CONDIZIONI DI TAGLIO CON INSERTO RASCHIANTE

Materiale Durezza Inserto  
principale

Inserto 
raschiante

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio 
Acciaio legato

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Lega resistente al calore
Acciaio temprato

1.	 �Il taglio a umido è consigliato se è necessario ottenere una buona finitura delle superfici di acciaio inox.  
(La vita utensile è più breve rispetto al taglio a secco.)

2.	 Il taglio a umido con refrigerante interno è raccomandato per la lavorazione del titanio e delle leghe resistenti al calore.
3.	 �Quando la rigidità di fissaggio è bassa e la sporgenza utensile è elevata, si consiglia di ridurre la velocità di taglio e di  

avanzamento del 30 %.

1.	 �Quando la rigidità di fissaggio è bassa e la sporgenza utensile è elevata, si consiglia di ridurre la velocità di taglio  
e di avanzamento del 30 %.

2.	 �Utilizzare l’inserto a geometria WP in combinazione con gli inserti a geometria MP e utilizzare l’inserto a geometria  
WK in combinazione con gli inserti a geometria MK o HK.

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
CORTE REFRIGERADO

Material de trabajo Propiedades Calidad

Acero inoxidable 
austenítico

Acero inoxidable de dos fases

Acero inoxidable ferrítico y martensítico

Acero inoxidable de endurecimiento por precipitación

Aleación de titanio

Aleaciones termorresistentes

CONDICIONES DE CORTE CON LA PLACA WIPER

Material de trabajo Propiedades Placa  
principal

Placa 
wiper

Acero dulce

Acero al carbono 
Acero aleado

Fundición gris

Fundición dúctil

Aleaciones termorresistentes
Acero endurecido

1.	 �Se recomienda el corte con refrigeración para buenos acabados superficiales en acero inoxidable. (La vida útil de la 
herramienta se reduce en comparación con el corte en seco).

2.	 Se recomienda el corte con refrigeración interna para aleaciones de titanio y termorresistentes.
3.	 �Con una baja rigidez de fijación de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte  

y el avance un 30 %.

1.	 �Con una baja rigidez de fijación de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte  
y el avance un 30 %.

2.	 �Utilice la placa de geometría WP en combinación con las placas de geometría MP, y utilice la placa de geometría WK  
en combinación con las placas de geometría MK o HK

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
OBRÓBKA NA MOKRO

Materiał Własności Gatunek

Austenityczne stale  
nierdzewne

Stale typu DUPLEX

Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne

Stal nierdzewna umacniana wydzieleniowo

Stop tytanu

Stop żaroodporny

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PŁYTKI WYGŁADZAJĄCEJ

Materiał Własności Płytka  
główna

Płytka 
wygładzająca

Stal konstrukcyjna

Stale węglowe 
Stale stopowe

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Stop żaroodporny
Stale hartowane

1.	 �W celu uzyskania wysokiej gładkości powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obróbka z chłodzeniem (na mokro).  
(W porównaniu z obróbką na sucho trwałość narzędzia jest krótsza).

2.	 Podczas obróbki tytanu i stopów żaroodpornych zalecana jest obróbka na mokro z chłodzeniem wewnętrznym.
3.	 �Przy niskiej sztywności zamocowania i długim wysięgu narzędzia zalecamy zmniejszenie prędkości skrawania  

i posuwu o 30 %.

1.	 �Przy niskiej sztywności zamocowania i długim wysięgu narzędzia zalecamy zmniejszenie prędkości skrawania i posuwu  
o 30 %.

2.	 �Prosimy stosować płytki z łamaczem WP w połączeniu z płytkami z łamaczem MP, a płytki z łamaczem WK w połączeniu  
z płytkami z łamaczem MK lub HK.

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY
OBRÁBĚNÍ S CHLAZENÍM

Materiál Vlastnosti Nástrojový 
materiál

Austenitické korozivzdorné oceli

Dvoufázové korozivzdorné oceli

Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli

Precipitačně vytvrzované korozivzdorné oceli

Titanové slitiny

Žáruvzdorné slitiny

ŘEZNÉ PODMÍNKY S DESTIČKOU WIPER

Materiál Vlastnosti
Hlavní 

destička  Destička 
wiper

Nízkouhlíkové oceli

Nelegované oceli 
Legované oceli

Šedé litiny

Tvárné litiny

Žáruvzdorné slitiny
Kalené oceli

1.	 �Obrábění s chlazením je doporučeno pro kvalitní dokončení povrchu korozivzdorné oceli. (Životnost nástroje je v porovnání  
s obráběním za sucha kratší).

2.	 Pro titan a žáruvzdorné slitiny je doporučeno chlazení s vnitřním přívodem řezné kapaliny.
3.	 �Při nízké tuhosti upnutí a dlouhém vyložení nástroje doporučujeme snížit řeznou rychlost a rychlost posuvu  

o 30 %.

1.	 �Při nízké tuhosti upnutí a dlouhém vyložení nástroje doporučujeme snížit řeznou rychlost a rychlost posuvu  
o 30 %.

2.	 �Použijte WP geometrii destičky v kombinaci s MP geometrií destiček, a použijte WK geometrii destičky v kombinaci s MK nebo 
HK geometrií destiček

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI
ISLAK KESME

Malzeme Özellikler Kalite

Ostenitli Paslanmaz Çelik

İki Fazlı Paslanmaz Çelik

Ferritik ve Martensitik Paslanmaz Çelik

Çökelmeyle sertleşe bilen paslanmaz çelik

Titanyum Alaşım

Isıya Dirençli Alaşım

SILICI KESICI UÇ ILE KESME KOŞULLARI

Malzeme Özellikler Ana  
kesici uç Silici

Yumuşak Çelik

Karbon Çeliği 
Alaşımlı Çelik

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Isıya Dirençli Alaşım
Sertleştirilmiş Çelik

1.	 �Paslanmaz çelik üzerinde iyi yüzey kalitesi için ıslak kesim tavsiye edilir.  
(Takım ömrü kuru kesme işlemine kıyasla daha kısadır.)

2.	 Titanyum ve ısıya dirençli alaşımlar için dahili soğutma sıvısı ile ıslak kesme tavsiye edilir.
3.	 �Bağlama rijidliği düşük ve takım serbest boyu uzun olduğunda, kesme ve ilerleme hızlarını %30 oranında  

azaltmanız tavsiye edilir.

1.	 �Bağlama rijidliği düşük ve takım serbest boyu uzun olduğunda, kesme ve ilerleme hızlarını %30 oranında  
azaltmanız tavsiye edilir.

2.	 �Lütfen WP geometrili uçları MP geometrili uçlarla kombinasyon olarak ve WK geometrili uçları MK veya HK geometrili uçlarla 
kombine olarak kullanın
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AHX Series

FACE MILLING  
HIGH FEED MACHINING OF CAST IRON

Right hand tool holder only.

AHX Serie

PLANFRÄSEN 
GUSSFRÄSEN MIT HOHEN VORSCHÜBEN

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

Série AHX

SURFAÇAGE 
POUR L’USINAGE À HAUT DÉBIT DES FONTES

Outil à droite uniquement.

Serie AHX

FRESATURA FRONTALE 
TAGLIO AD AVANZAMENTO ELEVATO PER GHISA

Solo portautensile destro.

Serie AHX

FRESADO FRONTAL 
ALTO AVANCE PARA CORTE DE FUNDICIÓN

Solo portaherramientas a mano derecha

Seria AHX

FREZOWANIE PŁASZCZYZN 
OBRÓBKA ŻELIW Z DUŻYM POSUWEM

Tylko głowica w wykonaniu prawym.

Řada AHX

ČELNÍ FRÉZOVÁNÍ 
OBRÁBĚNÍ LITIN VYSOKÝMI POSUVY

Pouze pravostranný držák nástroje

AHX Serisi

YÜZEY FREZELEME 
DÖKME DEMİR İÇİN YÜKSEK İLERLEME İLE KESME

Yalnızca sağ takım .
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APMX DC DCONMS LF WT ZEFF
R L

AHX640W-080A08R/L a a 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L a a 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L a a 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L a a 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L a a 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L a a 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L a a 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L a a 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L a a 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L a a 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L a a 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L a a 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L a a 6 315 60 80 31.5 28 5
AHX640W-315C44R/L a a 6 315 60 80 31.5 44 5

1/1

CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8

AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
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 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

AHX640W – FACE MILLING  
HIGH FEED MACHINING OF CAST IRON

ARBOR TYPE

Order number
Stock

Type

MOUNTING DIMENSIONS

Order number Type

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

AHX640W – PLANFRÄSEN 
GUSSFRÄSEN MIT HOHEN VORSCHÜBEN

AUFSTECKFRÄSER

Bestellnummer
Lager

Typ

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

AHX640W – SURFAÇAGE 
POUR L’USINAGE DES FONTES À HAUT DÉBIT

ATTACHEMENT PAR ALÉSAGE

Référence
Stock

Type

DIMENSIONS DE MONTAGE

Référence Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

AHX640W – FRESATURA FRONTALE 
TAGLIO AD AVANZAMENTO ELEVATO PER GHISA

TIPO A MANICOTTO

Codice ordinazione
Disponibilità

Tipo

SPECIFICHE DIMENSIONALI

Codice ordinazione Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

AHX640W – FRESADO FRONTAL 
ALTO AVANCE PARA CORTE DE FUNDICIÓN

TIPO PLATO

Referencia
Stock

Tipo

DIMENSIONES DE MONTAJE

Referencia Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

AHX640W – FREZOWANIE PŁASZCZYZN 
OBRÓBKA ŻELIW Z DUŻYM POSUWEM

GŁOWICA NASADZANA

Numer zamówieniowy
Dostępność

Typ

WYMIARY MONTAŻOWE

Numer zamówieniowy Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

AHX640W – ČELNÍ FRÉZOVÁNÍ 
OBRÁBĚNÍ LITIN VYSOKÝMI POSUVY

UPÍNANÉ NA TRN

Objednací kód
Sklad

Typ

MONTÁŽNÍ ROZMĚRY

Objednací kód Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

AHX640W – YÜZEY FREZELEME 
DÖKME DEMİR İÇİN YÜKSEK İLERLEME İLE KESME

MALAFA TIP

Sipariş No.
Stok

Tip

MONTAJ ÖLÇÜLERİ

Sipariş No. Tip

38
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 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

AHX Series

AHX640W – INSERTS

1.	 The inserts can be used with both right and left hand cutters.

GRADE SELECTION

Cast iron
Cutting conditions :

: Stable cutting   : General cutting   : Unstable cutting

Honing:
E: Round

Order number

Cl
as

s

Ho
ni

ng Geometry

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

AHX Serie

AHX640W – WSP

1.	 Die WSP können mit rechten und linken Fräskörpern verwendet werden.

SORTENÜBERSICHT

Guss
Schnittbedingungen :

: Stabile Bearbeitung    : Allgemeine Zerspanung     
: Instabile Bearbeitung

Verfasung: E: Rund

Bestellnummer

Kl
as

se

Ve
rf

as
un

g

Geometrie

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Série AHX

AHX640W – PLAQUETTES

1.	 Les plaquettes peuvent être utilisées avec des fraises à droite ou à gauche.

CLASSIFICATION DES NUANCES

Fonte
Conditions d’utilisation :

 : Coupe stable     : Coupe générale     : Coupe instable

Honing :
E : Rayon

Référence

Cl
as

se

Ho
ni

ng Géométrie

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Serie AHX

AHX640W – INSERTI

1.	 Gli inserti possono essere utilizzati per frese destre o sinistre.

SISTEMA ROMPITRUCIOLI

Ghisa
Condizioni di taglio :

: Taglio stabile    : Taglio generico    : Taglio instabile

Onatura:
E: Raggio

Codice ordinazione

Cl
as

se

On
at

ur
a

Geometria

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Serie AHX

AHX640W – PLACAS

1.	 Las placas pueden usarse con herramientas de corte a mano derecha y a mano izquierda.

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

Fundición
Condiciones de corte :

: Corte estable    : Corte general    : Corte inestable

Honing:
E: redondo

Referencia

Cl
as

e

Re
ct

ifi
ca

do

Geometría

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria AHX

AHX640W – PŁYTKI

1.	 Płytki mogą być stosowane w głowicach w wykonaniu prawym i lewym.

SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA

Żeliwo
Parametry skrawania :

: Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    : Obróbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokrąglona

Numer zamówieniowy

Ka
te

go
ri

a

Za
sz

lif
ow

an
ie

Geometrie

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Řada AHX

AHX640W – DESTIČKY

1.	 Destičky lze použít s pravými i levými frézami.

SYSTÉM UTVAŘEČŮ

Litina
Řezné podmínky :

: Stabilní řez	 : Univerzální obrábění    : Nestabilní řez

Honování: E: Zaoblení

Objednací kód

Tř
íd

a

Ho
no

vá
ní

Geometrie

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии. : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

AHX Serisi

AHX640W – KESİCİ UÇLAR

1.	 Kesici uçlar hem sağ hem de sol kesme yönlü kesiciler ile kullanılabilir.

TALAŞ KIRICI SİSTEMİ

Dökme Demir
Kesme Koşulları :

: Stabil Kesme    : Genel Kesme    : Stabil Olmayan Kesme

Honlama: E: Yuvarlak

Sipariş No.

Sı
nı

f

Ho
nl

am
a

Geometri
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AHX640W

Vc fz ap ae

K

<350MPa
XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.1 (0.1–0.3) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 220 (150– 300) 0.3 (0.2–0.4) ≤5 ≤0.8DC

 VP15TF / VP20RT MK, HK 180 (130– 230) 0.3 (0.2–0.4) ≤5 ≤0.8DC

<450MPa
XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.1 (0.1–0.3) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 200 (150– 250) 0.2 (0.1–0.3) ≤5 ≤0.8DC

 VP15TF / VP20RT MK, HK 170 (120– 220) 0.2 (0.1–0.3) ≤5 ≤0.8DC

<800MPa
XC5010 MK, FT 800 (500–1000) 0.1 (0.1–0.3) ≤3 ≤0.8DC
MC5020 MK, HK 170 (150– 200) 0.2 (0.1–0.3) ≤5 ≤0.8DC

 VP15TF / VP20RT MK, HK 140 (100– 180) 0.2 (0.1–0.3) ≤5 ≤0.8DC
1/1

Vc fz ap

K
<350MPa

MC5020 MK, HK 320 (250–400) 0.2 (0.1–0.3) <0.5
MC5020 MK, HK 270 (200–350) 0.2 (0.1–0.3) 0.5–3

<450MPa
MC5020 MK, HK 270 (200–350) 0.2 (0.1–0.3) <0.5
MC5020 MK, HK 220 (200–250) 0.2 (0.1–0.3) 0.5–3

1/1

AHX Series

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

1.	 Please use 2 – 3 wiper inserts when the feed is greater than 6 mm / rev.

GENERAL CUTTING

FINISHING (USE OF WIPER INSERTS)

Material Properties Conditions Grade

Gray cast iron

Ductile cast iron

Material Properties Conditions Grade

Gray cast iron

Ductile cast iron

1.	 With reference to the above examples, adjust the cutting conditions according to the machining set up.
2.	 Tool life when wet cutting is short compared to dry cutting.

AHX Serie

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

1.	 Bei mehr als 6 mm / U bitte 2 – 3 Wiper-WSP verwenden.

ALLGEMEINE ZERSPANUNG

SCHLICHTEN (EINSATZ VON WIPER-WSP)

Material Eigenschaften Schnitt-
bedingungen Sorte

Grauguss

Duktiles Gusseisen

Material Eigenschaften Schnitt-
bedingungen Sorte

Grauguss

Duktiles Gusseisen

1.	 Passen Sie die Schnittdaten unter Beachtung der obigen Beispiele entsprechend der Anwendungsumgebung an.
2.	 Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kürzer.

Série AHX

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

1.	 Veuillez utiliser 2 ou 3 plaquettes de planage lors d‘une avance supérieure à 6 mm / tr.

COUPE GÉNÉRALE

FINITION (UTILISATION DES PLAQUETTES DE PLANAGE)

Matière Propriétés Conditions Nuance

Fonte grise

Fonte ductile

Matière Propriétés Conditions Nuance

Fonte grise

Fonte ductile

1.	 Veuillez utiliser des conditions de coupe selon le tableau ci-dessus.
2.	 La durée de vie en coupe lubrifiée est pus courte qu’en usinage à sec.

Serie AHX

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

1.	 Oltre i 6 mm / giro utilizzare 2 o 3 pezzi di inserti raschianti.

TAGLIO GENERICO

FINITURA (UTILIZZO DI INSERTO RASCHIANTE)

Materiale Durezza Condizioni Grado

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

Materiale Durezza Condizioni Grado

Ghisa grigia

Ghisa sferoidale

1.	 Facendo riferimento agli esempi riportati sopra, regolare le condizioni di taglio a seconda della regolazione della macchina.
2.	 Con il taglio a umido la vita utensile è più breve rispetto al taglio a secco.

Serie AHX

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1.	 Utilice 2 – 3 uds. de placas Wiper en caso de que se supere el valor de 6 mm / rev.

CORTE GENERAL

ACABADO (USO DE PLACAS WIPER)

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad

Fundición gris

Fundición dúctil

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad

Fundición gris

Fundición dúctil

1.	 Con respecto a los ejemplos anteriores, ajuste las condiciones de corte según el entorno de mecanizado.
2.	 Vida útil de la herramienta cuando el corte con refrigeración es corto en comparación con el corte en seco.

Seria AHX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1.	 Przy posuwie powyżej 6 mm / obr użyć 2 – 3 płytek wygładzających.

OBRÓBKA OGÓLNA

OBRÓBKA WYKAŃCZAJĄCA (Z UŻYCIEM PŁYTEK WYGŁADZAJĄCYCH)

Materiał Własności Warunki Gatunek

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

Materiał Własności Warunki Gatunek

Żeliwa szare

Żeliwa sferoidalne

1.	 �Biorąc pod uwagę powyższe przykłady, parametry skrawania podane w powyższych przykładach należy dostosować do 
konfiguracji obrabiarki przedmiotu obrabianego.

2.	 Trwałość narzędzia przy obróbce na mokro jest krótsza niż przy obróbce na sucho.

Řada AHX

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

1.	 Použijte 2 – 3 ks destiček wiper v případě posuvu rychlejšího než 6 mm / ot.

UNIVERZÁLNÍ OBRÁBĚNÍ

DOKONČOVÁNÍ (POUŽITÍ DESTIČEK WIPER)

Materiál Vlastnosti Podmínky Nástrojový materiál

Šedé litiny

Tvárné litiny

Materiál Vlastnosti Podmínky Nástrojový materiál

Šedé litiny

Tvárné litiny

1.	 Pokud jde o výše uvedené příklady, nastavte řezné podmínky dle obrábění.
2.	 Při obrábění s chlazením je životnost nástroje v porovnání obráběním za sucha kratší.

AHX Serisi

ÖNERİLEN KESME KOŞULLARI

1.	 Lütfen ilerleme“6 mm / devir üstünde” olması halinde 2 – 3 adet Silici kesici uç kullanın.

GENEL KESME

FİNİŞ İŞLEME (SİLİCİ KESİCİ UÇ KULLANIMI)

Malzeme Özellikler Koşullar Kalite

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

Malzeme Özellikler Koşullar Kalite

Gri Dökme Demir

Sfero Dökme Demir

1.	 Yukarıdaki örnekleri referans alarak, kesme koşullarını işleme ayarlarına uygun şekilde ayarlayın.
2.	 Kuru kesmeye kıyasla takım ömrü daha kısadır.
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