SERIA AHX

SIEDMIOKATNA PLYTKA DWUSTRONNA
EKONOMICZNA PLYTKA Z 14 KRAWEDZIAMI SKRAWAJACYMI

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



Seria AHX

SERIA AHX

GLOWICE FREZARSKIE Z PLYTKAMI WIELOKRAWEDZIOWYMI

IDEALNA DO 0BROBKI ZGRUBNEJ | WYKANCZAJACEJ NA OBRABIARKACH
0 MALEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 40 - 160 mm (3 - 16 ptytek)

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gtebokos$é skrawania APMX: 3 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 40 - 125 mm)

e Promien naroza ptytki: 0.8 mm i 3.2 mm

WYDAJNE FREZOWANIE Z WYSOKIM POSUWEM | NIEZAWODNOSC PROCESU
e Zakres srednic: @ 50 - 160 mm (4 - 12 ptytek]

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gteboko$¢ skrawania APMX: 1.6 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 50 - 160 mm)

» Posuw do 2 mm/ostrze

ZALECANE DO OBROBKI ZGRUBNEJ 0GOLNEJ NA OBRABIARKACH 0
SREDNIEJ | DUZEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 63 - 200 mm (4 - 12 ptytek)

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gtebokosc skrawania APMX: 6 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 63 - 125 mm)

ZALECANE DO OBROBKI ZGRUBNEJ OGOLNEJ ZELIW NA OBRABIARKACH

0 SREDNIEJ | DUZEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 80 - 315 mm (8 - 44 ptytek]

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

¢ Maksymalna gteboko$é skrawania APMX: 6 mm

e System mocowania na klin zapobiegajacy przemieszczaniu sie ptytek
(Anti-Fly), o wysokiej sztywnosci




Seria AHX

PLYTKI DWUSTRONNE, 14 KRAWEDZI SKRAWAJACYCH,
DO OBROBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH,
STALI NIERDZEWNYCH | ZELIW

eeessesesseseiiieiieieieeeeaeee.. EKONOMICZNA SIEDMIOKATNA PLYTKA
DWUSTRONNA
Podwdjnie pozytywna geometria krawedzi skrawajacej
zapewnia niskie opory skrawania i wyzsza wydajnos¢
obrébki.

STABILNOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Grubsze ptytki zapewniaja wieksza stabilnos¢
i umozliwiaja niezawodna obrdbke.

PROSTE OZNACZENIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

tatwa identyfikacja uzywanych i nieuzywanych
krawedzi skrawajacych upraszcza gospodarke
narzedziowa.

GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI ROZNYCH MATERIALOW

PVD . PVD

H10
H20 I
H30
H40
MP6120 MC5020
Do frezowania ogélnego stali Do obrobki ogélnej zeliw
MP6130 MP9120
Do frezowania przerywanego stali Do obrébki ogélnej superstopdw zaroodpornych
i stopow tytanu
MP7030
Do frezowania ogélnego stali nierdzewnych MP9130
Do frezowania przerywanego i ogélnego superstopow
MP7130 zaroodpornych i stopow tytanu
Do frezowania ogélnego stali nierdzewnych
XC5010
MP7140 Wytrzymatos¢ ptytek z ceramiki zapewnia stabilna

Do obrobki niestabilnej stali nierdzewnej obrébke nawet z duzymi predkosciami



Seria AHX

AHX440S / AHX475S / AHX640S

FREZ CZOLOWY, DO OBROBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH,
NIERDZEWNYCH | ZELIW

cesessssess KONSTRUKCJA ZAPEWNIAJACA OGRANICZENIE
ZLAMAN PLYTEK | USZKODZEN KORPUSU

Stozkowe gniazdo ptytki i mechanizm AFI (A.F.I)
zapobiegaja przemieszczaniu i zapewniaja pewne
mocowanie ptytki.

Zewnetrzna krawedz ptytki nie styka sie z korpusem
gtowicy, co zapobiega jego uszkodzeniu w razie
nagtego ztamania ptytki.

Duza grubos¢ ptytki sprawia, ze nie trzeba stosowacd
ptytki podporowe;.

AHX440S * % Powierzchnie styku

“eceeeeeccees PRZELOTOWE KANALY CHLODZIWA

Poprawiaja odprowadzanie wiéra i zapobiegaja
tworzeniu sie narostu.

AHX475S

Do obrdbki z duzymi predkosciami skrawania.
Gtowica AHX475S z ptytka o promieniu naroza

RE = 3.2 mm i kacie naroza 75° (KAPR 15°) umozliwia
obrébke z duzym posuwem.

Maksymalna gtebokos¢ skrawania (APMX] jest
ograniczona do 1.6 mm.

AHX475S

APMX =1.6

MX =3.0 mm

AHX440S AHX475S
tamacz typu L

AHX640S

A Gtowice AHX475S nie sa zalecane do obrobki stali nierdzewnych.



XC5010

WYTRZYMALOSCE PLYTEK Z CERAMIKI UMOZLIWIA
STABILNA OBROBKE NAWET Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

TWARDOSC WEGLIKA SPIEKANEGO | CERAMIKI W WYSOKICH TEMPERATURACH

W temperaturach powyzej 800 stopni znacznie spada

wytrzymatos¢ ptytek z weglikéw spiekanych. Ceramika
Temperatury te nie wptywaja jednak w takim samym \
stopniu na wytrzymatos¢ ptytek ceramicznych Weglik spiekany

i dlatego mozna je uzywac przy wysokich
predkosciach i duzych gtebokosciach skrawania
niezbednych do wytworzenia ciepta umozliwiajacego
obrébke.

Twardo$¢ (HV)

Temperatura 800 °C —»

PLYTKA O UNIKATOWYM KSZTALCIE WYKONANA Z POKRYWANEJ CERAMIKI ZAPEWNIA STABILNA OBROBKE
NAWET PRZY PREDKOSCIACH SKRAWANIA RZEDU 1000 M/MIN

1000

500

Konwencjonalny
gatunek ceramiki

Ve (m/min)

400

300

Konwencjonalny gatunek

weglika pokrywanego
200

100

0.2 0.4
fz (mm/zab)



XC5010

WYTRZYMALOSCE PLYTEK Z CERAMIKI UMOZLIWIA
STABILNA OBROBKE NAWET Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

BARDZO0 GLADKA POWLOKA AL,0, UTRUDNIA PRZEKAZYWANIE CIEPLA SKRAWANIA

Zastosowanie powtoki AL,O,, ktéra utrudnia przekazywanie ciepta skrawania do podtoza ceramicznego, oraz

specjalnej obrobki wygtadzajacej powierzchni, hamuje nadmierne zuzycie $cierne i adhezje materiatu obrabianego.

«eeece. TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJACA WIEKSZA SILE ADHEZJI

- T T Technologia opracowana przez Mitsubishi Materials
= W'arstWé"Al i obrc')b:ce e R znacznie zwieksza site adhez_Jl miedzy ceramicznym
I 5513 . podtozem a warstwa powtoki.

‘wygtadzajacej powierzchni AR
&
sessssssskeccc. PODLOZE CERAMICZNE Z AZOTKU KRZEMU

Poprzez zastosowanie podtoza ceramicznego z azotku

krzemu o wysokiej udarnosci, mozna frezowaé zeliwa

sferoidalne z ultrawysoka predkoscia skrawania,

B R e A DR PR e nawet w wysokich temperaturach przy minimalnym
spadku wytrzymatosci.

Materiat DIN GGG 60
5-KROTNIE

Narzedzie AHX640S WIEKSZA
DC (mm) 80 DLUGOSC
Ve (m/min) 1000 SKRAWANIA
fz (mm/zab) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 50
Rodzaj obrébki Obrdbka na sucho

0 5 10 15

Dtugoéc¢ skrawania

PO OBROBCE NA DLUGOSCI 1.2 M

XC5010 Gatunek ceramiki Pokaz obrébki
niepokrywanej przy Vc = 1200 m/min

M : xc5010 M A : Gatunek ceramiki niepokrywanej


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0

Seria AHX

NEW
XC5010

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE WIELKOSCI ZUZYCIA PODCZAS OBROBKI ZELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M/MIN

Znacznie wieksze zuzycie Scierne ptytek z weglikéw spiekanych podczas szybkosSciowej obrébki zgrubnej.

0.7
Materiat DIN GGG 70 E
Narzedzie AHX6405 g 0o
[
DC (mm) 80 s E s /n
Ve (m/min) 1000 o204
c
fz (mm/zab) 0.1 58 03 Z’.‘//
s
ap (mm) 2.0 5 R 0
@ 50
ae (mm) 40 g /
. <01
Rodzai obrobki Obrébka na sucho 7/
) Pojedyncza ptytka 0 T T T T T 1

0 2 4 6 8 10 12
Dtugoé¢ skrawania

WYGLAD PO OBROBCE NA DLUGOSCI 6 M

XC5010 Produkt konwencjonalny A

POROWNANIE WYGLADU GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBROBCE DLA ZELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M/MIN

Wysoka jako$¢ obrobionej powierzchni jest utrzymana nawet po obrébce na dtugosci 20 m.

0.8
Materiat DIN GGG 70 E
Narzedzie AHX640S E = 06
2 g0
DC (mm) 125 §-§ | =
Ve (m/min) 1000 o2 o
c .
fz (mm/zab) 0.1 ) E // == amacz typu MK
ap (mm) 2.0 ‘z g 0 ‘// Ptytka ptaska FT
ae (mm) 100 % ¢Q
=]
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho N
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Dtugosc¢ skrawania
Dtugos¢ skrawania 4 m Dtugos$¢ skrawania 20 m

XC5010 XC5010
tamacz typu MK tamacz typu MK

XC5010 XC5010
Ptytka ptaska FT Ptytka ptaska FT

Ptytka z konwencjonalnego weglika ulegta wykruszeniu po obrébce
na dtugosci 4 m.

M : xc5010 B AN B : Gatunek konwencjonalny



Seria AHX

XC5010

SYSTEM LAMACZY WIORA

&

o

EAMACZ TYPU MK - DO OBROBKI OGOLNEJ

W poréwnaniu z ptytkami ptaskimi, w przypadku ptytek z tamaczem typu MK
opory skrawania sa mniejsze. Dzieki temu mniejsze sa tez obciazenia wrzeciona
obrabiarki, wiec tamacz ten moze by¢ stosowany do obrdbki szybkosciowej.

PLYTKA PLASKA FT (BEZ LAMACZA) - WYTRZYMALA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Wysoka wytrzymatos$¢ krawedzi skrawajacej ptytki ptaskiej zapewnia stabilna
obrdbke przez dtugi czas i zapobiega nagtemu wykruszeniu krawedzi.

Dla ptytek z tamaczem MK ustawienie wysokosci jest inne niz dla ptytek FT

POROWNANIE GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBROBCE: ZELIWO DIN GGG 60

Wysoka jakos$¢ powierzchni jest utrzymana nawet po obrébce szybkosciowej.

Vc =1000 m/min

Vc =250 m/min

Materiat DIN GGG 60
Narzedzie AHX640S
DC (mm) 63

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Rodzaj obrdbki

Obrébka na sucho

Konwencjonalny gatunek
weglika pokrywanego

o

XC5010
tamacz typu MK

[=]: FI



https://youtu.be/7WWq68_Ck7I

Seria AHX

SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH
| PARAMETRY SKRAWANIA)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Typ ZEFF Obrdbka ogdlna Obrdbka z duzym posuwem Obrdébka ogdlna
Dostepnosc fr APMX | Dostepnos¢ fr APMX | Dostepnos¢ fr APMX
Podziatka gesta 3 [ ] 0.6-1.2 3
40 Podziatka bardzo gesta 4 [ ] 0.8-1.6 3
Podziatka gesta 4 [ ] 0.8-1.6 3 [ ] 2.4-4.0 1.6
50 Podziatka bardzo gesta 5 [ 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6
Podziatka super gesta 6 [ ) 1.2-2.4 3
Podziatka rzadka 4 [ ] 0.8-1.6 6
43 Podziatka gesta 5 [ ] 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
Podziatka bardzo gesta 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6
Podziatka super gesta 8 [ ] 1.6-3.2
Podziatka rzadka 4 [ 0.8-1.6 6
Podziatka gesta 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6 (] 1.2-2.4 6
80 Podziatka bardzo gesta 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6
Podziatka super gesta 10 [ ] 2.0-4.0
Podziatka rzadka 5 [ ] 1.0-2.0 6
Podziatka gesta 7 [ ] 1.4-2.8 3 [ ] 4.2-7.0 1.6 [ ] 1.4-2.8 6
100  Podziatka bardzo gesta 9 [ ] 5.4-9.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 10 [ 2.0-4.0
Podziatka super gesta 12 [ 2.4-4.8 3
Podziatka rzadka 6 [ ] 1.2-2.4 6
Podziatka gesta 8 [ 1.6-3.2 3 [ 4.8-8.0 1.6 (] 1.6-3.2 6
125  Podziatka bardzo gesta 10 [ ] 6.0-10.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 12 [ ] 2.4-4.8 3
Podziatka super gesta 14 [ ] 2.8-5.6
Podziatka rzadka 7 [ ] 1.4-2.8 6
Podziatka gesta 10 [ ] 2.0-4.0 & [ ] 6.0-10.0 1.6 [ ] 2.0-4.0 6
160  Podziatka bardzo gesta 12 [ ] 7.2-12.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 14 [ ] 2.8-5.6
Podziatka super gesta 16 [ ] 3.2-6.4
Podziatka rzadka 8 [ ) 1.6-3.2 6
200 Podziatka gesta 12 [ 2.4-4.8 6

1. fr: posuw na obrdt (AHX475S: posuw na zab (fz) jest ograniczony szerokos$cia skrawania ae. Szczegétowe informacje podano na str. 21).
2. APMX: Maksymalne gtebokoéci skrawania (AHX440S: maksymalne gtebokoéci skrawania zaleza od typu tamacza).
3. Dla stali weglowych i stopowych gtebokosci skrawania i posuwy sa identyczne jak zalecane parametry skrawania.
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Seria AHX

SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH |
PARAMETRY SKRAWANIA])

KOMPATYBILNOSC PLYTEK DO GLOWIC SERII AHX

Ptytki z promieniem naroza RE = 3.2 mm przeznaczone dla gtowic AHX440S moga by¢ montowane w gtowicach
AHX475S. Wszystkie ptytki przeznaczone dla gtowic AHX640 moga byé montowane w gtowicach AHX640S (inne
bedzie jednak ustawienie wysokosci). Ptytki z tamaczami MK, HK, WK i ptytki FT do montazu w gtowicy AHX640W
sa przeznaczone do obrébki odlewdw.

AHX640S AHX640W

AHX475S




Seria AHX

SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

SYSTEM LAMACZY WIORA

tamacz typu L
¢ Ostra krawedz skrawajaca
¢ Mate opory skrawania

tamacz typu R

¢ Wieksza odpornosé na ztamanie
e Wzmocniona krawedz skrawajaca

tamacz typu M
e Pierwszy wybér
¢ Uniwersalne przeznaczenie

Parametry obrébki:
@: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogélna #: Obrobka niestabilna

AHX440S AHX640S

M M
[ J = [ J
[ [ J
£ o £

PLYTKA WYGLADZAJACA DO GLOWICY AHX640S

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

Dla danych parametréow skrawania uzyskanie wyzszej gtadkosci powierzchni zalezy od liczby zastosowanych ptytek
wygtadzajacych.

Ptytki z tamaczem WP + ptytki z tamaczem MP
Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej
i 2 krawedzie do gtowicy lewotnacej.

Ptytki z tamaczem WK + ptytki z tamaczem MK
Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej
i 2 krawedzie do gtowicy lewotnacej.

1
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Seria AHX

AHX640W

FREZ CZOLOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI ZELIW

PLYTKI 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI DO OBROBKI Z WYSOKIMI POSUWAMI

Pochylona krawedz skrawajaca i duzy kat natarcia

INNOWACYJNY SYSTEM MOCOWANIA 2 ODMIANY DO ROZNYCH ZASTOSOWAN

Nowa geometria klina mocujacego umozliwia Gtowice o bardzo gestej i super gestej podziatce
zwiekszenie liczby ptytek. Unikalna geometria klina zapewniaja wysoka wydajnos¢ frezowania przy

z elementem wystajacym, wchodzacym w otwor réznych parametrach skrawania. Dodatkowo,

ptytek, zapobiega ich przemieszczaniu sie podczas standardowo dostepne sa takze gtowice lewotnace do
obrébki (mechanizm AFI). obrabiarek specjalnych. Ptytki moga by¢ stosowane w

gtowicach prawo- i lewotnacych.

0.4 % y A %
S 03 ~ ~-,.=_‘_§7
N
< %
€ 0.2 -
£
N0
- Podziatka super gesta Podziatka bardzo gesta
Zapobiega przemieszczaniu sie ptytek w gniezdzie. _ Wyzsza sztywnos¢  Nizsza sztywnoéé



Seria AHX

AHX640W

FREZ CZOLOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI ZELIW

ZASTOSOWANIA PLYTEK

tamacz MK Ptytka og6lnego przeznaczenia

¢ Ptytka klasy tolerancji M.

¢ Ptytka neutralna, dwustronna, 14 krawedzi skrawajacych.

¢ Kat natarcia 20° zapewnia niskie opory skrawania.
Pierwszy wybér do frezowania zgrubnego i wykanczajacego.

tamacz HK Mocna krawedz skrawajaca ptytki

¢ Ptytka klasy tolerancji M.

e Ptytka neutralna, dwustronna, 14 krawedzi skrawajacych.

e Wysoka wytrzymatosc krawedzi skrawajacej zapobiega
jej pekaniu podczas obrdbki niestabilnej materiatow
niejednorodnych i obrébki z duzym posuwem.

Wyzsza
gtadkos¢
powierzchni

tamacz WK Ptytka wygtadzajaca

e Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej i 2 krawedzie do

gtowicy lewotnace;.

¢ Dla danych parametrdw skrawania uzyskanie wyzszej
gtadkosci powierzchni zalezy od liczby zastosowanych ptytek
wygtadzajacych.

1. Ptytki do gtowicy AHX640W sa kompatybilne z gtowica AHX640S.
2. Na str. 8 podano zalecenia dotyczace wtasciwego uzycia ptytek XC5010.

13
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SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

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

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

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

cesseeses DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

ceeeeeeee WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

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

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

(R ) = ceesccccc ODPORNOSC NA ZLAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC
Grafika pogladowa Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.
MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na Scieranie i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilng obrobke, zwtaszcza stali i zeliw sferoidalnych, z niespotykanymi dotad predko$ciami
skrawania, co znacznie skraca czas obrobki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje doskonata odpornosc¢ na $cieranie. Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornosc¢ na nagte ztamanie, zwtaszcza podczas trudnej obrébki na mokro, a takze obrobki stali nierdzewnych.

PVD H_ PVD
H10
H20

o H30

~

£

= H40

1. Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.



MV1020/MV1030

NOWO OPRACOWANA POWLOKA AL-RICH

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE | NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Dzieki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu

(AL, Ti)N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardos$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé na
utlenianie i na $cieranie. Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na scieranie, doskonata stabilnoscia
nie tylko podczas obrébki na sucho, ale takze na mokro, gdy zwykle wystepuja pekniecia cieplne ptytek. Gatunek
MV1020 zapewnia najwyzsza wydajnosc skrawania podczas obrébki z duzymi predkosciami, natomiast MV1030
zapewnia stabilna wydajnos$¢ podczas obrébki przerywanej, oraz obrébki stali nierdzewnych.

[ Faza o wysokiej twardoéci O Faza miekka

: 5000 - N .
: Technologia Al-Rich M
. i 4000 7 Konwencjonalna \ - ‘
= powtoka (AL TIN N\ l Nowa technologia
‘g 3.000 A Powtoka o wysokiej
a zawartosci glinu (AL TiIN
\§ 2000 - Technologia
e konwencjonalna
@
2
F 1.000 4 .
Podtoze .
. T .
: 0 60 .

Zawartos¢ glinu (w%)

Ti
O a

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA
POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70 z 0%
e X

Narzedzie AHX440 R /
& E 02 A

Ptytka NNMU130508ZEN-M s £ / /
3 E

Ve (m/min) 300 o2 015 -
c C

fz (mm/zab) 0.1 k3 g g / /

ap (mm) 2.0 3 @ 0.1 —
QL 5

ae (mm) 52 s

Obrébk h 5 "
C robka na sucho
Rodzaj obrébki Pojedyncza ptytka T T 1

Produkt konwencjonalny A dukt konwencjonalny B

1t e

MV1020 Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

M :Mmv1020 BAMIB! C D :Gatunek konwencjonalny
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Seria AHX

MP6100/MP7100/MP9100

GATUNKI PLYTEK DO OBROBKI SZEROKIEJ GAMY MATERIALOW

POWLOKA PVD NA BAZIE WIELOWARSTWOWEGO KOMPOZYTU AL-Ti-Cr-N

MP6100
. MP7100
«+«<es Doskonata odpornosc na o MP9100
tworzenie sie narostu dzieki g, 1200
niskiemu wspotczynnikowi ol
. w'c 1100
tarcia. c2e
Q3
«seee. Wielowarstwowa powtoka S £ 1000
PVD. x e
S 2 900 .
o5 Produkt konwencjonalny
=
+eeess Specjalne podtoze z weglika 800
spiekanego.
2800 2900 3000 3100
ODPORNOSC NA SCIERANIE
Twardosé¢ (HV)
WSPOLCZYNNIK TARCIA
Wspétczynnik tarcia (mierzony w temp. 600 °C)
Materiat Gatunek
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Stale weglowe, stopowe 0.4
M Stale nierdzewne 0.5
. Stopy tytanu, Stopy zaroodporne 0.7 0.3
Konwencjonalny 0.7 0.7
Kazdy gatunek posiada warstwe (AL, CrIN S
~hd "f.‘}. I FUUU odpowiedniq dla konkretnego Odpornos¢ na pekniecia cieplne
ﬂ s zakresu zastosowan
+++««c Warstwa bazowa: duza y TiN

zawartosé Al-(AL TilN
Wykonana w nowej technologii
powtoka Al-(AL, Ti)N zapewnia
stabilizacje fazy o wysokiej
twardosci oraz znacznie
zwieksza odpornosé na
$cieranie, powstawanie kraterow
i narostu.

Grafika pogladowa

Odpornoé¢ na powstawanie karbow

CrN

Odpornos¢ na wykruszenia

H PVD

VP15TF

MP7130
MP7030

MP7140

M PVD CcVvD PVD PVD

M10

: H
M30

M40

H10
H20
H30
H40




Seria AHX

MC5020

Gatunek MC5020 charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na Scieranie, wykruszenia i pekanie cieplne. Pozwala
to unikna¢ problemdw wystepujacych zwykle podczas dtugotrwatej obrdbki zeliw.

LEPSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Warstwa ALO, o strukturze drobnoziarnistej oraz warstwy TiCN o strukturze
pasmowej zapewniaja doskonata odpornos¢ na Scieranie podczas frezowania
zeliw.

WIEKSZA ODPORNOSC NA PEKANIE

Zastosowanie specjalnego weglika spiekanego o doskonatej udarnosci i
odpornosci na pekanie cieplne zapobiega nagtym peknieciom krawedzi
skrawajace;.

MNIEJSZE PRAWDOPODOBIENSTWO NIETYPOWYCH USZKODZEN

Niezwykle gtadka powierzchnia uzyskana dzieki technologii .Black super
smooth” zapobiega przyklejaniu sie wiodra.

Struktura

MC5020
POWLOKA W TECHNOLOGII ,,BLACK SUPER SMOOTH” WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POWIERZCHNI POWLOK ODPORNOSC NA SCIERANIE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

™o,

Lo LT i 3 R LR A, ARy ]

MC5020 Produkt konwencjonalny MC5020 Stan wykonczenia powierzchni
WYDAJNOSC SKRAWANIA
ODPORNOSC NA SCIERANIE
- 0.25
Materiat DIN GG 30
Narzedzie AHX640WR10010D o2 /
Ptytka NNMU200608ZEN-MK —ECJ
Ve (m/min) 300 5F 0151
fz (mm/zab) 0.3 é_%
o = 0.10
ap (mm) 5.0 g & /
ae (mm) 100 T2
@ %005
Rodzaj obrébki Obrobka na sucho g .
Pojedyncza ptytka N
N 0 8 16 2 32 40 48

Dtugosc skrawania

Poréwnanie zuzycia $ciernego po obrébce jednym ostrzem.

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Materiat DIN GGG 70 Hm

+5.0

Narzedzie AHX640WR10014D
Ptytka NNMU200608ZEN-MK
Ptytka wygtadzajaca WNEU2006ZEN7C-WK
ve (m/min) 350 O-U-Wb‘\u\ *\‘ﬁﬁu}"ﬁ‘{mﬂww
fz (mm/zab) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80

- - . -5.0
Rodzaj obrobki Nadmuch powietrza 0 2.5 mm

M : MC5020 M AN B : Gatunek konwencjonalny 17



Seria AHX

AHX440S HO®O®P

FREZ DO PLASZCZYZN

1 DCSFMS
DCONMS
0 40 ] ©
@ 50 M‘ -
? 63
0 80
KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_ 0160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L T
| 5 H 5
o ' m
| ° Y | : .‘%\ © W
.
8 | @ ‘
| /| \50° | 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
DCCB DCCB
x DC S
DC a DCX %
DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer zamoéwieniowy
i sruby ustalajacej i
Typ gtowicy Geometria

O &

HSC08025H  HSC08040 1
HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1
HSC12035
HSC12045
MBA16033H - 2
MBA20040H -

AHX440S-063AL

AHX440S-080AL HSC12035H

AHX440S-100Bt
AHX440S-125B¢




Seria AHX

AHX440S - FREZ DO PLASZCZYZN

GLOWICA NASADZANA

Numer zaméwieniowy Dostepnos¢  APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX440S-040A03AR o 3 40 16 40 0.3 3 @) 1
AHX440S-040A04AR [ ] 3 40 16 40 0.2 4 @) 1
AHX440S-050A04AR o 3 50 22 40 0.4 4 @) 1
AHX440S-050A05AR ° 3 50 22 40 0.4 5 @) 1
AHX440S-050A06AR [ ] 3 50 22 40 0.4 6 @) 1
AHX440S-063A05AR [ ] 3 63 22 40 0.6 5 @) 1
AHX440S-063A06AR o 3 63 22 40 0.6 6 @) 1
AHX440S-063A08AR [ ] 3 63 22 40 0.5 8 @) 1
AHX440S-080A06AR () 3 80 27 50 1.1 6 @) 1
AHX440S-080A08AR o 3 80 27 50 1.1 8 @) 1
AHX440S-080A10AR () 3 80 27 50 1.1 10 @) 1
AHX440S-100B07AR [ ] 3 100 32 50 1.6 7 @) 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR [ ] 3 100 32 50 1.6 12 @) 2
AHX440S-125B08AR () 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR [ ] 3 125 40 63 3.0 12 @) 2
AHX440S-125B14AR () 3 125 40 63 2.9 14 @) 2
AHX440S-160C10NR ° 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR (] 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR [ ] 3 160 40 63 4.7 16 — 3

mn

1. Korpus gtowicy nie jest dostarczany ze $ruba ustalajaca. Nalezy zamawia¢ oddzielnie. N
2. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 21 'xcg
WYMIARY MONTAZOWE

Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
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 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 " — 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-100B0O7AR 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

11

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

AHX440S - PLYTKI

- Stale €C ¥ [ J € € Parametry skrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
— ¥: Obrébka niestabilna
Zeliwo ¢ € ¢ €
Stale hartowane € Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
&
5 £ cooo0co o o
Numer zaméwieniowy & 2 S g 0 g (] 8 K Ic [ BS RE APMX Geometrie
5 B ex&E&d8 S S &
4 N 2 ==X =Z = = =z >
NNMU130508ZER-L M E o000 00 © ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E ©o 0060 o ® O 134 5.09 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E ©o 0 060 o ® O 134 5.09 — 3.2 4*
N
NNMU130532ZEN-R M E o0 000 © ® O 134 509 — 32 4¥ Blz RE

13.4 5.09 4 27 0.5

WNEU1305ZEN4C-M E E

* W przypadku nieuzywania krawedzi wygtadzajacej typu wiper, APMX = 3.0 mm

SYSTEM LAMACZY WIORA

PVD

M PVD PVD cvD . PVD

M10 H10
5
M20 & = 8 H20
o~ =

M30 s s S H30
o~
[a N

M40 = H40

essesereeseceececcececeecs NAGTEPNE NAROZE DO WYKORZYSTANIA

Gdy nastepne naroze nie ma by¢ wykorzystywane,
APMX wynosi 4.0 mm. Gdy nastepne naroze ma byc¢
jeszcze wykorzystywane (po indeksowaniu ptytki w
prawo), APMX wynosi 3.5 mm.

Chodzi o to, aby nastepna krawedz nie zostata zuzyta
przez obrobke na gtebokosci skrawania 4.0 mm.

INSTRUKCJE STOSOWANIA PLYTEK WYGLADZAJACYCH

A /

Rys. 1 Rys. 2

X

1. Te ptytki wygtadzajace maja po 2 krawedzie skrawajace do gtowic lewo- i prawotnacych. Sposéb ich montazu pokazano na Rys. 1.

2. Dobra gtadko$¢ powierzchni mozna uzyskaé poprzez zastosowanie jednej ptytki wygtadzajacej. Gdy posuw na obroét jest réwny lub wiekszy niz
dtugos¢ krawedzi ptytki wygtadzajacej, w gtowicy nalezy zamontowac kilka ptytek wygtadzajacych i rozmiescic je w gtowicy w jednakowych
odstepach od siebie.

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



Seria AHX

AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Gatunek Vc fz ap ae
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
Stal konstrukcyjna <180HB 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
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
180-280HB 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
Stale weglowe MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Stale stopowe 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
280-350HB 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
MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Stale narzedziowe stopowe <350HB 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
. ) MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB 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
Austenityczne stale MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
nierdzewne MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
+200HB 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
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
M _ MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Ferrytyczne i MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
martenzytyczne stale
nierdzewne MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
,200HB 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
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB 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
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
Stale nierdzewne hartowane <450HB 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

1. Uzywajac chtodziwa zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania.
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Seria AHX

AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Wtasnosci Gatunek Vc fz ap ae
L MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa
VP15TF 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
.o . MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne <450MPa
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
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
L . MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne <800MPa
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 Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Uzywajac chtodziwa zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania.



Seria AHX

AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA MOKRO
Materiat Witasnosci Gatunek Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Austenityczne stale MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
nierdzewne MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB 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
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Ferrytyczne MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
i martenzytyczne stale
nierdzewne MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB 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
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB 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
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.8DC
Stale nierdzewne hartowane <450HB 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
11
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Seria AHX

AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PLYTKI WYGLADZAJACEJ

24

—

. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

2. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).
. Zalecana gteboko$¢ skrawania zalezy od geometrii ptytki.
. Przy niskiej sztywnosci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu o 30 %.

~w

5. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).

Materiat Witasnosci Gatunek Ve fz ap
. MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Stale weglowe VP15TF 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Stale stopowe MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Stale narzedziowe stopowe <350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
. ) MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenityczne stale <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <0.5
nierdzewne >200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Ferrytyczne i martenzytyczne stale <200HB VP15TF 125 [100—150] 0.15 [0.10—0.201 <0.5
nierdzewne »200HB VP15TF 100 [ 75-125) 0.15(0.10-0.20) <05
Stale typu DUPLEX <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Stale nierdzewne hartowane <450HB VP15TF 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
. MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Zeliwa szare <350MPa
VP15TF 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
. . VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Zeliwa sferoidalne
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15TF 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H  Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11



Seria AHX

AHX475S tw D ®

FREZ 0 DUZYM POSUWIE

1 DCSFMS
DCONMS
? 50 — ©
063 M‘ —
?80
? 100 — e
o
o
w
—
[a8)
o \
Q i L+ |15°
KAPR: 15°
T: 16° DAH )
GAMP: -6°/9° DceB z
GAMF: -10° <
DC
DCX
2 DCSEMS Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
0125 DCONMS
0160 Kww 3
L a
1 [m]
‘ 8
| 4
I
| i 15°
T
DCCB =
z
DC 2
DCX
Numer zamoéwieniowy
X $ruby ustalajace i
Typ gtowicy Geometria

O &

HSC10030H HSC10035
HSC10030H  HSC10035

AHX4755-050
AHX475S-063A::

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -

AHX4755-160B< MBA20040H =




Seria AHX

AHX475S - FREZ 0 DUZYM POSUWIE

GLOWICA NASADZANA

Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ ~ APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX475S-050A04AR (] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ 1.6 50 22 50 0.6 5 O 1
AHX4755-063A05AR [ J 1.6 63 22 50 1.0 5 O 1
AHX4755-063A06AR [ J 1.6 63 22 50 0.9 6 @] 1
AHX475S-080A06AR (] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX4755-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR (] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR [ ) 1.6 125 40 63 3.8 8 O 2
AHX4755-125B10AR [ J 1.6 125 40 63 3.8 10 O 2
AHX4755-160B10AR [ J 1.6 160 40 63 5.4 10 @] 2
AHX4755-160B12AR [ J 1.6 160 40 63 5.3 12 @] 2

11
1. Korpus gtowicy nie jest dostarczany z $ruba ustalajaca. Nalezy zamawia¢ oddzielnie. N
2. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 28 '{C’
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX475S-050A04AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A05AR 20 1" 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A06AR 20 I 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 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
il

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



Seria AHX

AHX475S - PLYTKI

Stale ¢ 3 [ ¢ ¢ Parametryskrawania:
@: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna

Zeliwo [ [
Stale hartowane €  Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
s &
5 £ coo o o
Numer zaméwieniowy o £ S 2 3§ o 8 K Ic [ BS RE APMX Geometrie
o N 0 Vv O - — -
© a o oo > > o
X N = X=X = = = >
NNMU130532ZEN-M M E ®© 0 © ® O 134 509 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E o0 @®@ © ® O 134 509 — 3.2 1.6
BS||“RE l
IC S
SYSTEM LAMACZY WIORA

PVD PVD CcvD . PVD
H10
I I I H20 I
H30
H40

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 27
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Seria AHX

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Gatunek @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <16 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
Stal konstrukcyjna <180HB
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
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 <16 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Stale weglowe MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Stale stéiowe 180-280HB 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 <16 0.8-1DC
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
Stale weglowe MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <16 0.8-1DC
Stale stéiowe 280-350HB 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 <16 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
Stale narzedziowe MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
stopowe <350HB 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 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <16 0.5-0.8DC
Stale ulepszane MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
cieplnie i 35-45HRC MP6130 R 80( 50-110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP46130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




Seria AHX

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat Witasnosci Gatunek @ Vc fz ap ae
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Jeliwa szare 350MPa 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
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

Jeliwa sferoidalne <450MPa 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
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

Jeliwa sferoidalne <300MPa 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
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H  Stale hartowane 40-55HRC 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
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Seria AHX

AHX640S

2000

FREZ DO PLASZCZYZN
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Typ gtowicy

Numer zamowieniowy

p L Geometria
sruby ustalajacej

AHX6405-063A% HSC10030H
AHX640S-080A¢ HSC12035H
AHX640S-100BH3AR MBA16033H
AHX640S-125B MBA20040H

AHX640S-160CHENR

AHX640S-200C332NR

DCSFMS
DCONMS
KWW

L8

=
—

CBDP

50°

LF

LCCB

DCCB
DC
DCX

APMX

DCSFMS
066.7
DCONMS

Kww
i

DAH

L8

1

CBDP

1T L

LF

APMX

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.



Seria AHX

AHX640S - FREZ DO PLASZCZYZN

GLOWICA NASADZANA
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢  APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
AHX640S-063A04AR (] 6 63 22 50 0.7 4 @) 1
AHX640S-063A05AR [ ] 6 63 22 50 0.6 5 @) 1
AHX640S-080A04AR (] 6 80 27 50 1.1 4 @) 1
AHX640S-080A06AR o 6 80 27 50 1.0 6 O 1
AHX640S-100B05AR [ ] 6 100 32 50 1.7 5 @) 2
AHX640S-100B07AR [ ] 6 100 32 50 1.6 7 @) 2
AHX640S-125B06AR (] 6 125 40 63 3.1 6 @) 2
AHX640S-125B08AR [ ] 6 125 40 63 3.0 8 @) 2
AHX640S-160C07NR () 6 160 40 63 5.4 7 — 3
AHX640S-160C10NR o 6 160 40 63 5.2 10 — 3
AHX640S-200C08NR () 6 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR [ ] 6 200 60 63 7.5 12 — 4
11
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 13 'V?
(X4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 " — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 " - 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 g
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
11
GRUPY MATERIALOWE
GRUPY MATERIALOWE ZALECANE TYPY PLYTEK
ZALECANE TYPY PLYTEK WEGLIKOWYCH CERAMICZNYCH
. PVD M PVD . PVD CcvD . PVD H PVD . CvD
K10 S10 H10 K10
=
| g K20 S20 H20 g K20
S K30 S30 H30 K30
P40 M40 K40 S40 H40 K40

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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B st € 2 cec

M Stal nierdzewna

AHX640S - PLYTKI

Seria AHX

Parametry skrawania :

®
£
®
®

Stop zaroodporny, Stop tytanu
P porny Py Zaszlifowanie : E: Zaokraglona

H  Stal hartowana

@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
I Zeliwo c ¢ # € ®:Obrébka niestabilna

Numer zamdéwieniowy IC S BS RE APMX

Kategoria
Zaszlifowanie
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

Geometrie

|

NNMU200712ZER-L M

m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E (] 20 655 7.4 08 6

-n
|

NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

*

Ptytka z tamaczem typu MK/HK/WK jest kompatybilna z gtowica typu AHX640S.

—

ptytki z tamaczem MP/L/M + ptytka wygtadzajaca z tamaczem WP.
. Ptytki z tamaczem typu MK/HK maja rézna wysokosc.

N

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

. Mozliwe konfiguracje z ptytka wygtadzajaca (Wiper): ptytki z tamaczem MK/HK + ptytka wygtadzajaca z tamaczem WK oraz



Seria AHX

AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).

2. Podczas obrébki tytanu i stopdw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

3. Przy niskiej sztywnosci zamocowania przedmiotu obrabianego i dtugim wysiegu narzedzia, predko$¢ skrawania i posuw
nalezy dobrac¢ wg powyzszej tabeli

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap ae
[ 2 MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Stal konstrukcyjna <180HB [ 2 VP15TF MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 220 (170-270) 0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB [ 2 VP15TF MP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Stale weglowe * MP6130 M 190 (140-240) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
Stale stopowe [ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB [ 4 VP15TF MP 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Stale narzedziowe stopowe <350HB [ 2 VP15TF MP 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
£.2 MP6130 M 110( 70-150] 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC [ 2 VP15TF MP 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Austenityczne stale <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
nierdzewne >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Ferrytyczne i martenzytyczne <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
stale nierdzewne >200HB MP7030 MM 150(100-200) 0.20(0.10-0.30] <5 <0.8DC
i?;zr.:elgilz:x:a ymacniana <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
Seliwa szare <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
.2 VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MC5020 MK, HK 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
[ 2 VP15TF MP 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
. . £.3 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
300MPa [ 2 MC5020 MK, HK 170 (150-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
s VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
11
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Seria AHX

AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA MOKRO
Materiat Wtasnosci Gatunek ‘ Vc fz ap ae
Austenityczne stale <200HB MP7030 MM 125(100-150)  0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
nierdzewne »200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
" Stale typu DUPLEX <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
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Stal nierdzewna umacniana wydzieleniowo <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Stop tytanu — 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
Stop zaroodporny — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrdbka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétszal.
2. Podczas obrébki tytanu i stopéw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.
3. Przy niskiej sztywnosci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania
i posuwu o 30 %.

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PLYTKI WYGLADZAJACEJ

Materiat Witasnosci Pl’y tha ‘ Ptytka. ‘ Ve fz ap ae
gtowna wygtadzajaca
. VP15TF MP VP15TF WP 250 (200-300)  0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Stal konstrukcyjna <180HB
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
Stale weglowe MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Stale stopowe 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
. MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa
VP15TF MP VP15TF WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
. . VP15TF MP VP15TF WP 200 (150-250)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne
B00MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150-200)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Stop zaroodporny - VP15TF MP VP15TF WP 40( 20- 50] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF MP VP15TF WP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11

1. Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu

030 %.

2. Prosimy stosowac ptytki z tamaczem WP w potaczeniu z ptytkami z tamaczem MP, a ptytki z tamaczem WK w potaczeniu

z ptytkami z tamaczem MK lub HK.



Seria AHX

AHX640W OO

FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.



Seria AHX

AHX640W - FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM

GLOWICA NASADZANA
Dostepnosc
Numer zaméwieniowy APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
R L

AHX640W-080A08R/L [ ] [ J 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ ] [ ] 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ] [ 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ ] [ ] 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L [ ] [ 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ [ ] 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ ] [ J 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ ] [ ] 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ ] [ 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ ] [ ] 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L [ ] [ 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L [ ] [ ] 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L [ ] [ J 6 315 60 80 31.5 28 5
AHX640W-315C44R/L [ ] [ ] 6 315 60 80 31.5 44 5

n

N

# e

WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
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

11

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



Seria AHX

AHX640W - PLYTKI

.Zeliwo € c¢c¢

Parametry skrawania :
@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna ®: Obrdbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokraglona

Numer zamdéwieniowy IC S BS RE APMX Geometrie

Kategoria
Zaszlifowanie
XC5010
MC5020
VP15TF
VP20RT

NNMU200608ZEN-MK

<
m
[ )
[ J
[ J
[ J

20 6.1 1.0 08 6

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 & 2 6.1 1.0 08 6

FT
NNMQ200708ZEN-FT M E @ [ 20 655 1.0 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 655 7.4 08 0.5

1. Ptytki moga by¢ stosowane w gtowicach w wykonaniu prawym i lewym.

SYSTEM EAMACZY WIORA

. PVD CvD
K10
K20
K30

K40

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

37
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Seria AHX

AHX640W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

0BROBKA 0GOLNA

Materiat Wtasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 3 VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 4 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
> oliwa sferidalne [ X4 VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ 2 MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Biorac pod uwage powyzsze przyktady, parametry skrawania podane w powyzszych przyktadach nalezy dostosowac do
konfiguracji obrabiarki przedmiotu obrabianego.
2. Trwatos$¢ narzedzia przy obrébce na mokro jest krétsza niz przy obrébce na sucho.

OBROBKA WYKANCZAJACA (Z UZYCIEM PLYTEK WYGLADZAJACYCH)

Materiat Wtasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap
o [ 2 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Zeliwa szare <350MPa

{ J MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
o ) [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Zeliwa sferoidalne <450MPa

( 2 MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3

1. Przy posuwie powyzej 6 mm/obr uzyé 2 - 3 ptytek wygtadzajacych.
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K. Office

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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