RADA WJX

OSTROST A STABILITA PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI
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S MITSUBISHI MATERIALS



Rada WJX

SPOLEHLIVOST
SPOLU S
VYSOKOU
EFEKTIVITOU

Inovativni konstrukce bfitu pro stabilni frézovani

* Rada WJX - vyvinuta pro spolehlivy a ekonomicky
provoz i pri vysokych rychlostech posuvu a velkych
hloubkach Fezu

e Ekonomicka oboustranna desticka poskytuje
multifunkéni moznosti

e Vynikajici ostrost sniZzuje hluk rezani a zajistuje
dlouhou Zivotnost nastroje



Rada WJX

WJX

VEDLEJSi BRIT
Rovny bFit zajistuje stabilni utvareni trisky i pfi velkych

Uhlech Sikmého zahlubovani
T BRIT DESTICEK WIPER
o Brit desticek wiper vytvari dokoncené povrchy
A s dostatecnou kvalitou pro hrubovani
(N .
A . ) ROVNY BRIT

Rovny bfit je protazeny do maximalni hloubky fezu (APMX)
a umoznuje obrabéni s vysokou rychlosti posuvu i pri
velkych hloubkach rezu

T

VYSOCE SPOLEHLIVY UPINACi SYSTEM

Zabranuje zvednuti

destick .
y Rezna sila

Rybinova kapsa zabranuje zvednuti desticky a zajiStuje
stabilni upinani bez pouziti upinky

KOMPLEXNi TVAR CELA HRBETU VHODNY PRO SIKME ZAHLUBOVANI

JEDNOSTRANNE
Pozitivni desticka, vykonné Sikmé zahlubovani, ostrost

OBOUSTRANNE
Negativni desti¢ka, efektivita ndkladd, pevnost desticky,
odolnost vaci lomu

1! Celni frézovani 4 Frézovani dutin

2 Frézovani do rohu 5 Sikmé zahlubovani

3 Sroubovité zahlubovani




Rada WJX

OBOUSTRANNA DESTICKA
FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

Radiusova fréza pro vysoké rychlosti posuvu

s pevnymi oboustrannymi destickami. 6000

Vykazuje nizky rezny odpor pFi vstupu do 5000

obrobku. Zachovava stabilitu dokonce i béhem

preruSovaného obrabéni a velkych hloubkéach = 4000 |

fezu. <

Material DIN 41CrMo4 '§- 3000

DCX 63 z \

Ve (m/min 150 & 2000

fz (mm/t.) 1.5

ap (mm) 1.5 1000

ae (mm) 315 0

Zplsob obrabéni Jedna desticka 0 0.004 0.008 0.012
Cas (s)

Rada WJX ma pfi vstupu do obrobku nizky fezny

odpor.

VYSOKA PEVNOST DiKY VETSi TLOUSTCE DESTICKY

Material DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm/t.) 2.0

ap (mm) 2

ae (mm) 45

ZpUsob obrabéni

Suché obrabéni
Jedna desticka

WJX Konvencni

Rezna draha 4.8 m Rezna draha 3.6 m

DOBRE UTVARENI TRiSKY

Brit vytvari kratké trisky, které nezplsobuji hromadéni a zamotavani tiisky, a také usnadnuji odstranéni tiisek po
skonceni obrabéni.

Material DIN 41CrMo4

DCX 63

Ve (m/min 150 !

fz (mm/t.) 2.0 _

ap (mm) 2 |
ae (mm) 45 ‘
ZpUsob obrabéni Suché obrabén e

Jedna desticka

WJX Konvencni



Rada WJX

WJX

NASTROJOVE MATERIALY A UTVARECE TRIiSKY

0.22
L-UTVAREC
” Doporuceno pro obrabéni, které vyzaduje
220 snizené rezné zatizeni nebo pri nestabilnim
upnuti soucastek.
0.25 L.
M-UTVAREC
Viynikajici rovnovaha ostré rezni hrany a
- stability. Prvni volba, vhodna pro rtzné
materialy a aplikace.
0.25

R-UTVAREC

Zvysena odolnost proti lomu diky
houzevnatym britdm pro spolehlivé
obrabéni, i pro pferusovany Fez.

Zakladni vrstva s vysoce stlacenym Al-(AL, Ti)N

PovlakAl-(AL, TiN nové technologie poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti a vyrazné
zvySuje odolnost proti opotfebeni, tvorbé vymoll a tvorbé nardstka.

e 1°* Vicevrstvé povlaky zabranuji priniku jakychkoli trhlin substratem.

(Grafické znazornéni)



Rada WJX

WJX

DRUHY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

PVD CvD PVD

PVD

MP7140

MV1020

Tento nastrojovy material ma

lepsSi odolnost proti opotfebeni a
teplotnim Sokdm a rovnéz dosahuje
stabilniho Fezani pri nebyvalych
rychlostech rezani, predevsim pfi
obrabénfi oceli a tvarné litiny, tudiz
se znacné snizuje doba obrabéni.

MV1030

Toto nové povlakovani bohaté

na hlinik rovnéz poskytuje
vynikajici odolnost proti

opotrebeni. Bezprecedentni

vykon proti ndhlému zlomeni

byl také realizovan zejména pri
problematickém obrabéni za mokra
a pri obrabéni nerezovych oceli.

MP6120
Pro obecné frézovani oceli.

MP6130
Pro prerusované frézovani oceli.

MP7130
Pro obecné frézovani korozivzdorné
oceli.

MP7140
pro nestabilni frézovani
nerezové oceli.

MC5020
Pro obecné frézovani litiny.

MP9120
Pro obecné frézovani HRSA
a titanové slitiny.

MP9130
Pro prerusované a obecné frézovani
HRSA a titanové slitiny.

TF15
Pro obecné frézovani hliniku.

VP15TF

Pro stabilni frézovani, kdyz je
povlak kombinovan se substratem
ze slinutého karbidu s vysokou
odolnosti vici opotfebeni a lomu.



Rada WJX
RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

LEPSi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, (ALTiJN s vysokym pomérem obsahu Al vykazuje
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotrebeni.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI TEPLOTNIM SOKUM

Extrémni tepelna odolnost této nové Fady dosahuje Uzasné stability nejen pFi suchém rezani, ale také pFi mokrém
rezani, kde jsou britové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

cesssesss VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI

Hladky povrch.

cessecees VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

<«++= VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANi PRO STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

ceescccec ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILITU

Grafické znazornéni Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.



Rada WJX

WJX09 0®Led

MULTIFUNKCNi FREZOVANI
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DCX Sefizovaci Sroub Geometrie
040 HFF08033H 1
?50-63 HSC10030H 1
063.66 HSC12035H
UPINANE NA TRN
*
Objednaci kéd T APMX DC DCON  DCX LF RMPX RPMX WT INF  Obr.
~
n
WJX09-040A04AR { ] 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 4 2
WJX09-040A05AR ([ J 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 5 2
WJX09-050A04AR [ 1.2 38.8 22 50 50 2.0° 20000 0.42 4 1
WJX09-050A06AR [ ] 1.2 38.8 22 50 50 2.0° 20000 0.42 6 1
WJX09-052A06AR [ 1.2 40.8 22 52 50 1.9° 19500 0.45 6 1
WJX09-063A05AR ([ J 1.2 51.8 22 63 50 1.4° 19500 0.79 5 1
WJX09-063A07AR (] 1.2 51.8 22 63 50 1.4° 17300 0.79 7 1
WJX09-063X07AR { ] 1.2 51.8 27 63 50 1.4° 17300 0.73 7 1
WJX09-066X07AR ([ J 1.2 54.8 27 66 50 1.4° 16800 0.79 7 1
1/2
* Maximalni rychlosti otacek vietene RPMX jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. 13 6w
1. Pri pouziti ndstroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. '\C(

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



WJX09 - UPINANE NA TRN

Rada WJX

MONTAZNi ROZMERY
0bjednaci kod CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Obr.
WJX09-040A04AR 18 8.5 12 16 37 40 8.4 - 5.6 2
WJX09-040A05AR 18 8.5 12 16 37 40 8.4 - 5.6 2
WJX09-050A04AR 20 11 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-050A06AR 20 11 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-052A06AR 20 11 17 22 47 52 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A05AR 20 11 17 22 60 63 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A07AR 20 11 17 22 60 63 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063X07AR 23 13 20 27 60 63 12.4 16.2 7.0 1
WJX09-066X07AR 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
2/2
SROUBOVANE NA TRN ‘® @ @
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Objednaci kod o APMX DC DCON DCX LF OAL RMPX AZ WT ZNF
=
(7]
WJX09R2502AM 1235 [ ] 1.2 14.0 12.5 25 35 57 4.7 0.89 0.10 2
WJX09R2503AM 1235 [ ] 1.2 14.0 125 25 35 57 4.7 0.89 0.10 3
WJX09R2802AM 1235 [ ] 1.2 16.9 12.5 28 35 57 5.6 1.2 0.12 2
WJX09R2803AM1235 [ ] 1.2 16.9 12.5 28 35 57 5.6 1.2 0.11 3
WJX09R3202AM 1645 [ ] 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.23 2
WJIX09R3203AM 1645 [ ] 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.21 3
WJX09R3502AM 1645 [ ) 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.25 2
WJX09R3503AM 1645 [ ] 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.24 3
WJIX09R3504AM 1645 [ ) 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.23 4
WJIX09R4003AM1645 [ ] 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 3
WJX09R4004AM 1645 [ ] 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 4
WJIX09R4005AM 1645 [ ] 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 5
1/2
o/
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Rada WJX

WJX09 - SROUBOVANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
WJX09R2502AM1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJX09R2503AM1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJX09R2802AM1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJX09R2803AM 1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJX09R3202AM 1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJX09R3203AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJX09R3502AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJX09R3503AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJX09R3504AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJX09R4003AM1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJX09R4004AM 1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJX09R4005AM 1645 M16 24 17.0 28.5 40

2/2

TYP STOPKY @ @

BEN v [N BSH H 1

5l ol Az 4 g
(=] — (&)
o
\
L APmx /B2
LH
LF
2
5/ gl Az 4 g
a 57 a
L aPmx
LH
LF

Objednaci kod = APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZNF  Obr.
&
WJIX09R25025A25S [ 1.2 14.0 25 25 140 60 1.09 4.7 0.89 2 1
WJX09R25035A25S [ ] 1.2 14.0 25 25 140 60 1.09 4.7 0.89 3 1
WJX09R28025A25S * 1.2 16.9 25 28 140 40 - 5.6 1.2 2 2
WJX09R28035SA25S [ 1.2 16.9 25 28 140 40 - 5.6 1.2 3 2
WJX09R32025A32S * 1.2 20.9 32 32 150 70 0.93 4.2 1.2 2 1
WJX09R32035A32S [ J 1.2 20.9 32 32 150 70 0.93 4.2 1.2 3 1
WJX09R35035A32S * 1.2 23.8 32 35 150 50 — 3.6 1.2 3 2
WJX09R35045A32S * 1.2 23.8 32 35 150 50 - 3.6 1.2 4 2
WJX09R40035SA32S * 1.2 28.8 32 40 150 50 - 2.9 1.2 3 2
WJX09R40045A32S [ 1.2 28.8 32 40 150 50 - 2.9 1.2 4 2
WJX09R2502SA25L [ 1.2 14.0 25 25 200 120 0.54 4.7 0.89 2 1
WJX09R25035A25L * 1.2 14.0 25 25 200 120 0.54 4.7 0.89 3 1
WJIX09R2802SA25L [ J 1.2 16.9 25 28 200 40 = 5.6 1.2 2 2
WJX09R2803SA25L * 1.2 16.9 25 28 200 40 - 5.6 1.2 3 2
1/2

10 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



WJX09 - TYP STOPKY

Rada WJX

Objednaci kéd 3z APMX DC DCON  DCX LF LH B2 RMPX  AZ INF  Obr.
~
)
WJX09R3202SA32L * 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 2 1
WJX09R3203SA32L [ ] 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 3 1
WJX09R3503SA32L * 1.2 23.8 32 85 200 50 — 3.6 1.2 3 2
WJIX09R35045A321 * 1.2 23.8 32 35 200 50 — 3.6 1.2 4 2
WJX09R4003SA32L * 1.2 28.8 32 40 250 50 — 2.9 1.2 3 2
WJX09R4004SA321 * 1.2 28.8 32 40 250 50 — 2.9 1.2 4 2
WJX09R2502SA25EL * 1.2 14.0 25 25 300 180 0.35 4.7 0.89 2 1
WJX09R2802SA25EL * 1.2 16.9 25 28 300 40 — 5.6 1.2 2 2
WJX09R3202SA32EL * 1.2 20.9 32 32 300 180 0.35 4.2 1.2 2 1
WJX09R3502SA32EL * 1.2 23.8 32 35 300 50 — 3.6 1.2 2 2
WJX09R4003SA32EL * 1.2 28.8 32 40 300 50 — 2.9 1.2 3 2
2/2
N,
13 gV
&7
NAHRADNI DILY
4 *
e 7
Typ nastrojového drzaku \\\\
Upinaci $roub Kli¢ (desti¢ka) Mazivo proti zadirani
WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS
* Upinaci moment (N e m): TPS3R = 2.0
DESTICKY
B ocel ez ¢ € € €2 feznépodminky:
M Korozivzdorné oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litiny c ¢ *®: Nes'taEnlm fez
= — Honovani:
Zaruvzdorné slitiny, titan c ¥ € E: Zaobleni  F:Ostra hrana S: SraZeni hran + zaoblen{
H Kalené ocelj T: Srazeni hran Z: Stabilni
©
> - E-E-E-E-E-E-] o ow - .
Objednaci kéd . f_SeSo3Ide S SE& |c S BS RE Geometrie
o a2 WOKRININOO p =28 Pouze prava desticka.
Nt ) oo oo >|m>a
= oo =EZTZIZIZI=Z=ZEH=ZHZS> >
JOMU090512ZZER-L M E 0000000 © © 0609525 473 08 12 c E
JOMUQ090512ZZER-M M E 0000000 O ® O @ 9525 475 0.8 1.2 —
JOMUQ90512ZZER-R M E [ 3 N ) [ ] ® O O 9525 483 0.8 1.2 E

(10 desticek v jedné krabici)

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Rada WJX

WJX09

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NASTAVENi PODLE DELKY VYLOZENi

Vynasobte doporucené rezné podminky na stranach 13-16 nize uvedenym korekcnim faktorem.

Korekéni faktor

DCX Delka
vylozeni
Vc ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
3.0xDCON 90 % 100 % 90 % ]
Typ stopky 25-50 4.0xDCON 85 % 90 % 85 % I
Sroubované na trn I i
5.0xDCON 80 % 85 % 80 % p—
|
7.5xDCON 70 % 75 % 75 % |
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % - | _
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % 5 e
40-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % é \ B
5.0xDCX 75 % 75 % 60 % E = 3
Upinané na trn e
P 6.0xDCX 70 % 70 % 40 % —w
8.0 100 % 100 % 100 %
100 12.0 85 % 100 % 90 %
16.0 80 % 80 % 80 %




WJX09

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABEN:I)

Material Tvrdost Nastrojovy material Vc
MV1020 230 (180 - 280)
MP6120 170 (120 - 220)
MV1030 160 (100 - 220)
Nizkouhlikové oceli <180HB MP6130 160 (110 - 200)
VP15TF 170 (120 - 220)
VP30RT 140 (100 - 180)
MC7020 230 (180 - 280)
MV1020 220 (170 - 270)
MP6120 160 (100 - 220)
MV1030 150 ( 80 - 220)
180-280HB MP6130 140 [ 90 - 200)
VP15TF 160 (100 - 220)
VP30RT 120 ( 80 -170)
Nelegované oceli MC7020 220 (170 - 270)
Legované oceli MV1020 220 (170 - 270)
MP6120 160 (100 - 220)
MV1030 150 ( 80 - 220)
280-350HB MP6130 140 ( 90 - 200)
VP15TF 160 (100 - 220)
VP30RT 120 ( 80 -170)
MC7020 220 (170 - 270)
MP6120 160 (100 - 220)
MP6130 140 ( 90 - 200)
Legované nastrojové oceli <350HB VP15TF 160 (100 - 220)
(2ihani) VP30RT 120 ( 80 - 170)
MC7020 220 (170 - 270)
MP6120 120 ( 80 - 160)
MP6130 100 ( 60 - 140)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC VP15TF 120 ( 80 - 160)
VP30RT 90 ( 50 -130)
MC7020 —

13
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WJX09 - REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

Rada WJX

Material Tvrdost Nastrojovy material Vc
MC7020 220 (170 - 270)
MV1030 160 (130 - 200)
<200HB MP7130 160 (130 - 200)
MP7140 150 (120 - 180)
Austenitické korozivzdorné oceli VPIORT LE0liz00150)
MC7020 190 (140 - 240)
MV1030 140 ( 80 - 200)
>200HB MP7130 140 (100 - 200)
MP7140 130 ( 80 -180)
VP30RT 130 ( 80 -180)
MC7020 220 (170 - 270)
Feritilcké a m?rten;itické <200HB MP7130 150 (100 - 200)
korozivzdorné oceli MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80-180)
MC7020 180 (130 - 230)
, . i . MP7130 130 ( 80 -180)
Duplexni korozivzdorné oceli <280HB
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60 - 160)
MC7020 170 (120 - 220)
Precipitacné vytvrzované MP7130 110 [ 60 - 160)
korozivzdorné oceli <450HB MP7140 90 ( 50 - 130)
VP30RT 90 ( 50 -130)
MV1020 210 (160 - 260)
Sedé litiny <350MPa VP15TF 180 (140 - 220)
MV1030 160 (120 - 210)
MV1020 190 (140 - 240)
L <450MPa VP15TF 160 (120 - 210)
Tvarné litiny
MV1030 130 ( 90-170)
<800MPa VP15TF 130 ( 90 -170)
MP9120 50( 30 - 65)
Titanova slitina — MP9130 40 ( 30- 60)
VP15TF 50( 30- 65)
MP9120 30( 20- 40)
Zaruvzdorné slitiny — MP9130 40( 20- 50)
VP15TF 40( 20- 50)
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 70 ( 40-100)

2/2



WJX09 - HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

Rada WJX

DCX 25.28(Z=2)

DCX 25.28(Z=3)

DCX 32~66

.. Zpisob ﬁ
Material Tvrdost obrabéni p
fz fz fz
05 M, R 1.3(0.4 -2.0) 1.3(0.4 -2.0) 1.5(0.5-2.0)
<0.
L 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
Nizkouhlikové oceli <180HB 10 M, R 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
<1,
L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.2)
<1.5 M, R 0.6 (0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
05 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
<U.

) ) L 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
Nelegovane oceli 180-280HB M,R  08(0.3-1.0) 0.7(0.3 - 0.9) 1.0(0.3 - 1.3)
Legované oceli <1.0

L 0.7 (0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.7(0.2-1.0)
Suché
obrabani 1.5 M, R 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
05 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
<0.
Nelegované oceli Yo0350HE L 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
Legované oceli <350HB - M, R 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
e, ) < <1,
Legované nastrojové oceli L 0.7(0.2-1.0) 0.7 (0.2 - 0.9) 0.7(0.2-1.0)
<1.5 M, R 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
05 M, R 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.2(0.3-1.5)
<0.
. v . L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC
- M, R 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.8(0.2-1.0)
<.
L 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)
05 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.
e . , . M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Austenitické korozivzdorné oceli —
10 L 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1,
M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
05 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.

Feritické a martenzitické <200HB M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
korozivzdorné oceli ) 0 L 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-10.8)
<.

Suché M 0.8(0.3- 1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
obrabéni 05 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8) 0.6 (0.3-10.8)
<0.
) , o M 0.7 (0.3 - 1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0)
Duplexni korozivzdorné oceli <280HB
10 L 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7)
<1,
M 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7)
05 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8) 0.6 (0.3-0.8)
<U.

Prec|p|taéné vytvrzované <450HB M 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0)
korozivzdorné oceli 0 L 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-0.7) 0.5(0.2-10.7)
<1,

M 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7)
1/2
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WJX09 - HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

Rada WJX

DCX 25.28(2=2)

DCX 25.28(Z=3)

DCX 32~66

Material Tvrdost Zplfsgb' ap ﬁ
obrabéni
fz fz fz
05 M,R 1.3 (0.4 - 2.0) 1.3 (0.4 -2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
<U.
L 1.2(0.4 - 1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
Sedé litiny <350MPa o M,R 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2 (0.4 - 1.5)
<.
L 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.0(0.3-1.3)
<15 MR 0.6(0.3-1.0) - 0.8(0.4-1.2)
05 M,R 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4 - 2.0)
<U.
Suché L 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
<450MPa obrabéni 0 M,R 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
<.
L 0.8(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
Tvarné litiny <15 MR 0.5(0.3-0.7) — 0.7 (0.3-1.0)
05 M,R 1.0 (0.2 - 1.5) 1.0 (0.2 - 1.5) 1.3(0.3-1.7)
<U.
L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<800MPa
0 M,R 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<.
L 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)
, . 05 L 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6)
Titanova slitina —
. <10 L 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4)
Mokry fez
., . <05 LMR 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Zaruvzdorné slitiny —
<1.0 LMR 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(03-1)
; ) Suché <05 RM 0.6(0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
Kalené oceli 40-55HRC v s
obrabéni <10 RM 0.5(0.3-0.8) 0.4(0.3-0.6) 0.5(0.3-0.8)
2/2

1. VnitFni piivod Fezné kapaliny je doporudovan u Fezani titanovych slitin a tepelné odolnych slitin. U¢innéjéi je pouZiti
samostatné zakoupené trysky rezné kapaliny.
2. Pro Gcinny odvod trisek pouZijte pfi obrabéni foukani vzduchu. Jestlize je foukani vzduchu pfi odvodu tfisek méné Gcinné,

pouZijte mokré obrabéni.
. Pokud se objevi silné vibrace, omezte rezné podminky.
. U prerusovaného rezu snizte feznou rychlost a rychlost posuvu o 20 %.

~ W

5. Pokud je hodnota ap nastavena na 1.2 mm nebo vice, vyhnéte se obrabéni stén nebo Sikmému zahlubovani.



WJX09

Rada WJX

MAXIMALNi MOZNOSTI PODLE REZIMU

SIKME ZAHLUBOVANi SROUBOVITE ZAHLUBOVANI
Jak stanovit polohu stredu nastroje.
L
@DC = @DH - DCX
* = —_ Poloha stredu PoZadovany Maximalni
o > . E nastroje pramér diry pramér Fezu
0 o 0 1Nt £
b5 ;
o ‘ >
Sroubovité zahlubovani Sroubovité
. Sikmé zahlubovani (slepa diras zahlubovani (prichozi
Typ néstrojového drzaku APMX DC  DCX  AZ plochym dnem) dira)
=
L (mm)"~ DH DH
RMPX
x=1 Min. Max. Min.
WJIX09R25 1.2 14 25 0.8 4.7 12.2 38 47 34
WJX09R28 1.2 16.9 28 1.2 5.6 10.2 A 53 38
WJIX09R32 1.2 20.9 32 1.2 4.2 13.7 B2 61 46
WJX09R35 1.2 23.8 35 1.2 3.6 15.9 58 67 52
WJX09R40 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-040 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-050 1.2 38.8 50 1.2 2 28.7 88 97 81
WJX09R050 1.2 38.8 50 1.2 2 28.7 88 97 81
WJX09-052 1.2 40.8 52 1.2 1.9 30.2 92 101 85
WJX09-063 1.2 51.8 63 1.2 1.4 41 114 123 107
WJX09R063 1.2 51.8 63 1.2 1.4 41 114 123 107
WJX09-066 1.2 54.8 66 1.2 1.4 41 120 129 113

1. PFi Sikmém a Sroubovitém zahlubovani doporucujeme snizit posuv na zub.
2. Pozor - Pri sikmém a Sroubovitém zahlubovani a pfi vrtani mUZe dochazet k rozmetani dlouhych spojitych tfisek.

3. Sroubovité zahlubovani

Abyste pri Sroubovitém zahlubovani docilili plochého dna, je nutné odstranit .neobrobenou ¢ast” uprostied obrabéného

materialu.

PFi $roubovitém zahlubovani nesmi hloubka fezu prekrocit maximalni hloubku fezu (APMX].

4. Vrtani

Pro vrtani nastavte v axialnim sméru posuv na otacku 0.2 mm nebo mensi.

*1 AZ = max. Zahlubovani

*2 | = PoZadovana vzdalenost pro hloubku X mm

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Rada WJX

WJX14 0®Led

MULTIFUNKCNi FREZOVANI
BEN v B WSE H

e 2
K r ' e
7 8P cawp: e 3 GAMP: -7°
. GAMF: -10° \ GAMF:  -10°
T: +13° T: +12°
> ; | - +7° ' 4 I: +7°

- == ,.. : g, .

K utaZeni upeviiovaciho $roubu (je soucasti dodavky) se
pouziva kli¢ TORX 20.

1 DCSFMS 2 DCSFMS 3 DCSFMS
063 DCON ) 0125 DCON B @50 DKivaC‘
066 ki 3 160 Ky 3 052 -
080 — M10 hat
— =
100
2 —V 's 3
[V © L
Y, —! S -

LccB
®
LcecB

C \

S
9
DAH || ., 9 DAH
pces | < z DCCB
DC < DC
DCX DCX DCX
Pouze pravostranny drZak nastroje.
DCX Sefizovaci Sroub Geometrie
0 63 (22) HSC10030H 2
@ 63 (27), D66. P80 HSC12035H 1
? 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H 2
UPINANE NA TRN
Objednaci kod ° APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX* WT ZNF Obr.
&
WJX14-050A03AR * 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 3 3
WJX14-050A04AR ° 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 4 3
WJX14-052A04AR () 2 36.5 22 52 50 4.1° 5000 0.4 4 3
WJX14-063A04AR ([ J 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 4 1
WJX14-063A05AR * 2 47.5 22 63 50 8 18200 0.7 5 1
WJX14-063X05AR { ] 2 47.5 27 63 50 3° 18200 0.6 5 1
WJX14-066X05AR ([ J 2 50.4 27 66 50 2.8° 17700 0.7 5 1
WJX14-080A05AR ° 2 bb.4 27 80 50 2.1° 15600 1.2 5 1
WJX14-080A06AR () 2 b4 .4 27 80 50 2.1° 15600 1.2 6 1
WJX14-100A06AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 6 1
WJX14-100A07AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 7 1
WJX14-125B07AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.2 7 2
WJX14-125B09AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.1 9 2
WJX14-160B09AR * 2 144.4 40 160 63 0.8° 9900 4.9 9 2
11
* Maximalni rychlosti otacek vietene RPMX jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. Ny
1. Pri pouziti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek viretene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. 22 'XC(

18 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



WJX14 - UPINANE NA TRN

Rada WJX

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd CBDP DAH DccB DCON DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Obr.
WJX14-050A03AR 20 — — 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-050A04AR 20 — — 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-052A04AR 20 — — 22 47 52 10.4 18.3 6.3 8
WJX14-063A04AR 20 " 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063A05AR 20 " 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063X05AR 23 13 20 27 60 63 12.4 15.7 7 1
WJX14-066X05AR 23 13 20 27 60 66 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A05AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A06AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-100A06AR 26 17 26 32 96 100 14.4 25.7 8 1
WJX14-100A07AR 26 17 26 32 96 100 14.4 25.7 8 1
WJX14-125B07AR 40 42 56 40 100 125 16.4 21.7 9 2
WJX14-125B09AR 40 42 56 40 100 125 16.4 21.7 9 2
WJX14-160B09AR 40 42 56 40 100 160 16.4 21.7 9 2
1
N
2
TYP STOPKY
BEN v N WSH H
< z
@ S 8 AZL_ A §
_|._APMX
LH
LF
Pouze pravostranny drzak néstroje.
Objednaci kod ° APMX DC DCON DCX LF LH RMPX RPMX* ZNF
%
WJX14R5003SA42S * 34.5 42 50 150 50 4.4° 21200 8
WJX14R50035A42L * 2 34.5 42 50 250 50 4.4° 21200 3
* Maximalni rychlosti otacek vietene RPMX jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. N
1. PFi pouziti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. 22 '{C(

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Rada WJX

WJX14

NAHRADNI DiLY

* D
%
Typ nastrojového drzaku \\\\ / T

Upinaci $roub Kli¢ (desticka) Mazivo proti zadirani
WJX14 upinané na trn TS5R TKY20T MK1KS
WJX14 stopkové TS5R TKY20D MK1KS
* Upinaci moment (N e m): TS5R = 5.0
DESTICKY
. Oceli [ 2 N 2 ¢ € ¢ Rezné podminky :
@: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni

M Korozivzdorné oceli 2. Nestabiln{ fez

Litiny e € ¥
5. . : Honovani:
Zaruvzdorne slitiny, titan b -7 € E: Zaobleni F: Ostra hrana S: Srazeni hran + zaobleni
H Kalené oceli T: Srazeni hran Z: Stabilni
©
> coo0o0oo0oo o (=TI i
Objednaci kéd o B, 9282388 S _@FE& |c S BS RE Geometrie
5 82 vornn~o o B — =23 Pouze prava desticka.
W b Qoo o m>m>Sa g
F oo T ZTZZIZZZ=ZZ=ZZHZ=ZHZ> >
JOMU140715ZZER-L M E 0000000 O ® *x % 14 6575 13 1.5
JOMU140715ZZER-M M E 0000000 O O X% *x 14 663 13 15
JOMU140715ZZER-R M E ®©e0 60 [ J ® 00 14 6751 13 1.5

(10 desti¢ek v jednom baleni)

20 @ : UdrZovéano na sklad&. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Rada WJX

WJX14

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NASTAVENi PODLE DELKY VYLOZENi
Vynasobte doporucené rezné podminky na stranach 22-25 nize uvedenym korekcnim faktorem.

Korekéni faktor

DCX Détka
vylozeni
Ve ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
Typ stopky 50 3.0xDCON 90 % 100 % 90 % ] ; | 1
4.0xDCON 80 % 80 % 90 % L i 4
[ I ] [ I ]
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % II ! II II II
|
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % ‘
63-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % - ‘ _
C
L 5.0xDCX 75 % 75 % 60 % § | N
Upinané natrn = | k)
6.0xDCX 70 % 70 % 40 % e ‘ E
200 mm 100 % 100 % 100 % 2 = E
>100 300 mm 85 % 100 % 90 % e

400 mm 80 % 80 % 80 %
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WJX14 - REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

Rada WJX

Material Tvrdost Nastrojovy material Ve
MV1020 220 (170 - 270)
MP6120 150 (100 - 200)
. 0 . MP6130 140 ( 90 -180)
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1030 130 ( 80 - 180)
VP30RT 120 ( 80 - 160)
MV1020 200 (150 - 250)
MP6120 140 ( 80 - 200)
8 i MV1030 120 ( 60-180)
Nelegova,ne ogell 180-280HB
Legovaneé oceli MP6130 120 ( 70 - 180)
VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60 - 150)
MP6120 140 ( 80 - 200)
s oceli MP6130 120 ( 70 - 180)
Nelegova‘ne oclell 280-350HB
Legované oceli VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60-150)
MP6120 140 ( 80 - 200)
. L . MP6130 120 ( 70 -180)
Legované nastrojové oceli <350HB
(Zihani) VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60 - 150)
MP6120 110 ( 70 - 150)
i o . MP6130 90 ( 50 - 130)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC
VP15TF 110 ( 70 -150)
VP30RT 80 ( 40-120)
MC7020 220 (170-270)
MV1030 160 (130 - 200)
<200HB MP7130 160 (130 - 200)
MP7140 150 (120 - 180)
Austenitické korozivzdorné oceli VP30RT 150 (120 - 180)
MC7020 190 (140 - 240)
MV1030 140 (100 - 200)
>200HB MP7130 140 (100 - 200)
MP7140 130 ( 80 -180)
VP30RT 130 ( 80 - 180)
o o MC7020 220 (170 - 270)
Ferltl;ke a mfartengltlcke MP7130 150 (100 - 200)
korozivzdorné oceli <200HB
MP7140 130 ( 80 -180)
VP30RT 130 ( 80-180)
MC7020 180 (130 - 230)
’ ) ) ) MP7130 130 ( 80 - 180)
Duplexni korozivzdorné oceli <280HB
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60-160)
MC7020 170 (120 - 220)
Precipitaéné vytvrzované MP7130 110 ( 60 - 160)
) . ) <450HB
korozivzdorné oceli MP7140 90 ( 50 -130)
VP30RT 90 [ 50 - 130)

1/2



WJX14 - REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

Rada WJX

Material Tvrdost Nastrojovy material Ve
Sedé litiny <350MPa VP15TF 160 (120 - 200)
MV1020 200 (150 - 250)
Tvarné litiny <450MPa MV1030 150 (100 - 200)
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1020 180 (130 - 230)
Tvarné litiny <800MPa MV1030 120 ( 80 - 160)
VP15TF 120 ( 80 - 160)
MP9120 40( 20- 50)
Zaruvzdorné slitiny — MP9130 30( 20- 40)
VP15TF 40( 20- 50)
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 70 ( 40 - 100)

2/2



Rada WJX

WJX14 - HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

DCX=50.52 DCX>63
Material Tvrdost ap ﬁ
fz fz
<1 M, R 1.5(0.6 - 2.5) 1.7(0.6 - 2.8)
<1 L 1.2(0.4 - 2.0) 1.2(0.4-2.0)
<15 MR 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
Niskouhlikové oceli <180HB 15 L 1.0(0.4-1.8) 1.0 (0.4 -1.8)
<2 M, R 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3(0.6 - 2.5)
<2 L 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
25 MR 0.8(0.3-1.5) 1.0(0.3-1.6)
<3 M, R 0.4(0.2-1.0) 05(0.2-1.2)
<1 M, R 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 MR 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.5)
Nelegované oceli 180 - 280HE 15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Legované oceli <2 M, R 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 - 2.0)
<2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
25 MR 0.7 (0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.5(0.5 - 2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 MR 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
'L“:;igzﬁaé”jcgﬁe“ 280-350HB <15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Legované néstrojové oceli [;?:g:.]B <2 M, R 1.0(0.5-1.5) 1.2(0.5-2.0)
<2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
25 MR 0.7 (0.3-1.2) 0.9 (0.3-1.5)
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
<1 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
Kalené a popousténé oceli 35 - 45HRC <15 ol COISIC CAGSIY
15 L 0.6 (0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0)
<2 M, R 0.8(0.4-1.2) 1.0 (0.4 - 1.3)
<2 L 0.5(0.3-0.8) 0.5(0.3-0.8)
<1 L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Austenitické korozivzdorné oceli <200HB al M 1.0(05-12) 1.0(05-1.2
<15 L 0.8 (0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<15 M 1.0(0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
<1 L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Feriti(.:ké a m{arten;itické <200HB <1 M 1.0(0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
korozivzdorné ocel <15 L 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.5 M 1.0(0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
<1 L 0.6 (0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0)
Duplexni korozivzdorné oceli <280HB <! M 0.8(04-1.0 0.8(04-1.0)
15 L 0.6 (0.3-0.8) 0.6 (0.3-0.8)
<15 M 0.8(0.4-0.8) 0.8(0.4-0.8)
<1 L 0.6 (0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0)
Precipitaéné vytvrzované U50HE <1 M 0.8 (0.4 -1.0) 0.8 (0.4-1.0)
korozivzdorné oceli 15 L 0.6(0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
15 M 0.8 (0.4-0.8) 0.8 (0.4-0.8)

1/2



Rada WJX

WJX14 - HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

DCX=50.52 DCX>63
Material Tvrdost ap ‘
fz fz
<1 M, R 1.7 (0.6 - 2.5) 1.8(0.6 - 2.8)
<1 L 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4 - 2.0)
<15 MR 1.5 (0.6 - 2.0) 1.7 (0.6 - 2.5)
. <15 L 1.2(0.4-1.8) 1.2(0.4-1.8)
Sedé litiny <350MPa
<2 M, R 1.3(0.6-2.0) 1.5(0.6 - 2.5)
<2 L 1.0(0.4-1.5) 1.0(0.4-1.5)
25 MR 0.8(0.3-1.5) 1.0(0.3-1.6)
<3 M, R 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1 M, R 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5-2.5)
<1 L 1.2(0.3-2.0 1.2(0.3-2.0)
<15 MR 1.3(0.5-1.8) 1.5(0.5-2.0)
<15 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<450MPa
<2 M, R 1.2(0.5-1.8) 1.3(0.5-2.0)
<2 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
o 25 MR 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Tvarné litiny
<3 M, R 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1 M, R 1.3(0.4-1.8) 1.5(0.4 - 2.0
<1 L 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<15 MR 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
<800MPa
<15 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2 M, R 1.0 (0.4-1.5) 1.2(0.4-1.8)
<2 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
<1 L 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6)
Titanova slitina — <15 L 0.3(0.2-0.5) 0.3(0.2-0.5)
<2 L 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-0.4)
<1 L, MR 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Zaruvzdorné slitiny — <15 L MR 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<2 L,M,R 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
<1 R,M 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Kalené oceli 40 - 55HRC <15 RM 0.6(0.3-1.0) 0.6(0.3-1.0)
<2 R, M 0.5(0.3-0.8) 0.5(0.3-0.8)

2/2

samostatné zakoupené trysky rezné kapaliny.

2. Pro Gcinny odvod tFisek pouzijte pfi obrabéni foukani vzduchu. Jestlize je foukani vzduchu pfi odvodu tfisek méné ucinné,
pouzijte mokré obrabéni.

3. Pokud se objevi silné vibrace, omezte rezné podminky.

4. U preruSovaného rezu snizte feznou rychlost a rychlost posuvu o 20 %.

5. Pokud je hodnota ap nastavena na 2 mm nebo vice, vyhnéte se obrabéni stén nebo Sikmému zahlubovani.
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WJX14

Rada WJX

MAXIMALNi MOZNOSTI PODLE REZIMU

SIKME ZAHLUBOVANi

SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

Jak stanovit polohu stfedu nastroje.

_ @Dpc = ODH - DCX
< IS
0 Q 0 £ M . , s
z =< Poloha stfedu PoZadovany Maximalni
nastroje prameér diry pramér Fezu
@DH
Sroubovité zahlubovani |« - -
&t 2 -~ - | Sroubovité zahlubovani
Sikmé zahlubovani (slepa dira s plochym o .
. o .. *1 dnem) (pruchozi dira)
Typ nastrojového drzaku APMX DC DCX AZ n
L (mm)* DH DH
RMPX
x=1 x=2 Min. Max. Min.
WJX14-063 2 47.5 63 2.1 3.0° 19.1 38.2 108 123 99
WJX14-066 2 50.4 66 2.1 2.8° 20.5 40.9 114 129 105
WJX14-080 2 b4.4 80 2.1 2.1° 27.3 54.6 142 157 133
WX14-100 2 84.4 100 2.1 1.5° 38.2 76.4 182 197 173
WJX14-125 2 109.4 125 2.1 1.2° 47.8 95.5 232 247 223
WJX14-160 2 144.4 160 2.1 0.8° 71.7 143.3 302 317 293

1. Pri Sikmém a Sroubovitém zahlubovani doporucujeme sniZit posuv na zub.

2. Pozor - Pfi §ikmém a Sroubovitém zahlubovani a pfi vrtani mize dochazet k rozmetani dlouhych spojitych tfisek.

3. Sroubovité zahlubovani

Abyste pri Sroubovitém zahlubovani docilili plochého dna, je nutné odstranit ,neobrobenou ¢ast” uprostred obrabéného

materialu.

PFi $roubovitém zahlubovani nesmi hloubka fezu prekrocit maximalni hloubku fezu (APMX].

4. Vrtani

Pro vrtani nastavte v axialnim sméru posuv na otacku 0.2 mm nebo mensi.

*1 AZ = max. Zahlubovani

*2 | = Pozadovana vzdalenost pro hloubku X mm



Rada WJX

PROVOZNIi SMERNICE

HLOUBKA REZU

Rovny bfit pokryva maximalni hloubku Fezu (APMX] az 2.0 mm.

Pri Celnim frézovani oceli a litin je mozné nastavit hloubku fezu az 3.0 mm, dokud nebude dosazeno poloméru
zaobleni Spicek. Po prekroceni hloubky rfezu 2.0 mm se snizuje rychlost posuvu. Pro referenci se podivejte na Fezné
podminky na strané 21-22.

ap=1.5mmeececes eeee gp=2.5mm

ap=1.2mmeecscece seeecap=20mm

WJX09 WJX14

ZBYVAJICi STAV MATERIALU

Nastroje WJX programujte jako Zbyvajici stav
radiusové. PFiblizny zbyvajici stav materialu K
materialu K pro naprogramovani m; ?ZT?IZ? mm
je zobrazeny napravo. Zbyvajici S
stav materialu H vertikalni stény

urcite podle nasledujiciho obrazku. Roh RE (pFibl.)

WJX09 =R 2.0 mm
WJX14=R 3.0 mm

WJX09

ap Zbyvajici stav materialu H

0.5 0.02

1.0 0.07

1.2 0.09

1. zabér

WJIX14 <& Zbyvajici stav materialu H

ap Zbyvajici stav materialu H 2. zabér

1.0 0.05

1.5 0.08

2.0 0.12

PRUMER NASTROJE A FREZOVAN{ ROVNYCH PLOCH

Maximalni Fezny prdmér (DCX) uvedeny v tabulce

polozek WJX se nerovnd moznym rozmértm pro Celni

frézovani rovnych ploch.

Mozné rozmeéry pro Celni frézovani jsou uvedeny jako A
hodnota DC. Jsou mensSi nez hodnota DCX.

i

DC
DCX

\
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

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

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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