SERIA WJX

OSTRA | STABILNA KRAWEDZ SKRAWAJACA
UMOZLIWIAJACA WYSOKOWYDAJNA OBROBKE

DIACEDGE A MITSUBISHI MATERIALS



Seria WJX

NIEZAWODNOSC
NAWET PODCZAS
WYSOKOWYDAJNEJ
OBROBKI

Innowacyjna konstrukcja krawedzi skrawajacej
zapewniajaca stabilnosc¢ obrobki

e Seria WJX - ekonomiczne, niezawodne frezy
nawet przy obrébce z wysokim posuwem i duzymi
gtebokosciami skrawania

e Ekonomiczne, dwustronne ptytki: wielofunkcyjne
zastosowanie

e Doskonata ostrosé krawedzi: mniejszy hatas podczas
obrobki i wysoka trwatosé narzedzia



Seria WJX

WJX

POMOCNICZA KRAWEDZ SKRAWAJACA
Stabilne formowanie widra przez prosta krawedz

skrawajaca, nawet przy duzych katach zagtebiania
skosnego
% P KRAWEDZ WYGLADZAJACA
\_’ oo KrawedzZ wygtadzajaca zapewnia dobra gtadkos¢
i Ir‘ I.- ﬁ powierzchni dla obrébki zgrubnej

PROSTA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Prosta krawedz skrawajaca do maksymalnej gtebokosci
skrawania (APMX] pozwala na obrdébke z duzym posuwem
i duzymi gtebokos$ciami skrawania

T

NIEZAWODNY SYSTEM MOCOWANIA PLYTKI

Zapobiega unoszeniu
ptytki

Sita skrawania

Mocowanie na jaskoétczy ogon uniemozliwia unoszenie
ptytki i zapewnia stabilne mocowanie bez uzycia ptytki
dociskowej

SKOMPLIKOWANY KSZTALT POWIERZCHNI PRZYLOZENIA ODPOWIEDNI DO ZAGLEBIANIA SKOSNEGO

PLYTKA JEDNOSTRONNA
Ptytka pozytywna, wysoka wydajnos¢ podczas zagtebiania
sko$nego, ostra krawedz skrawajaca

PLYTKA DWUSTRONNA
Ptytka negatywna, ekonomiczna, duza wytrzymatosc
i odpornosc¢ na pekanie

1 Frezowanie czotowe 4 Frezowanie gniazd

2 Frezowanie walcowo-czotowe 5 Zagtebianie skosne

3 Interpolacja $rubowa




FREZ Z PLYTKAMI DWUSTRONNYMI
DO OBROBKI Z DUZYM POSUWEM

Seria WJX

Frez z promieniem naroza do obrébki z duzym
posuwem, z ptytkami dwustronnymi o wysokiej
wytrzymatosci. Charakteryzuje sie niskimi
oporami skrawania przy wejsciu w materiat.
Stabilno$¢ nawet podczas obrébki przerywane;j
i przy duzych gtebokosciach skrawania.

Materiat DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm/zab) 1.5

ap (mm) 1.5

ae (mm) 315

Rodzaj obrdbki

Pojedyncza ptytka

Frez WJX charakteryzuje sie niskimi oporami
skrawania przy wejsciu w materiat obrabiany.
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Czas (s)

Materiat DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm/zab) 2.0

ap (mm) 2

ae (mm) 45

Rodzaj obrébki

Obrébka bez
chtodzenia (na sucho)
Pojedyncza ptytka

DOBRE FORMOWANIE WIORA

WJX

Ptytka konwencjonalna

Dtugos¢ skrawania 4.8 m

Dtugos¢ skrawania 3.6 m

Krawedz skrawajaca tworzy kroétki wiér, co zapobiega jego zakleszczaniu i zwijaniu sie
oraz utatwia usuwanie po obrébce.

Materiat DIN 41CrMo4
DCX 63

Ve (m/min 150

fz (mm/zab) 2.0

ap (mm) 2

ae (mm) 45

Rodzaj obrdbki

Obrébka bez chtodzenia
(na sucho)
Pojedyncza ptytka

Frez konwencjonalny



Seria WJX

WJX

GATUNKI | LAMACZE WIORA

LAMACZ L

Zalecany do obrébki wymagajacej

22° zmniejszonych obciazen skrawania lub
w przypadkach niestabilnego mocowania
narzedzia.

0.25

LAMACZ M
Znakomita réwnowaga pomiedzy ostroscia
%o krawedzi skrawajacej a stabilnoscia

obrobki. tamacz pierwszego wyboru
odpowiedni do réznorodnych materiatow
i zastosowan.

LAMACZR

oo Zwiekszona odpornos$é na wykruszenia
dzieki mocniejszym krawedziom
skrawajacym dla niezawodnosci procesu,
nawet podczas obrobki przerywane;j.

Warstwa podstawowa o duzej zawartosci Al-(AL, Ti]N

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

See |°°** Wielowarstwowa powtoka zapobiega penetracji peknie¢ w kierunku podtoza.

(Schemat pogladowy)



Seria WJX

WJX

GATUNKI PLYTEK DO OBROBKI SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

PVD CvD PVD

PVD

MP7140

MV1020

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

skrawania, co znacznie skraca czas
obrébki.

MV1030

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

MP6120
Do frezowania ogdlnego stali.

MP6130
Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogdlnego stali
nierdzewnych.

MP7140
do obrébki niestabilnej stali
nierdzewne;j.

MC5020
Do frezowania ogélnego zeliw.

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopdw zaroodpornych
i stopow tytanu.

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogdélnego superstopow
zaroodpornych i stopdw tytanu.

TF15
Do frezowania ogélnego aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na Scieranie.



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 wigksza odpornoéc
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 o) = cecceecec ODPORNOSC NA ZLAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Grafika pogladowa Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.




Seria WJX

WJX09 0®Led

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE
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040 HFF08033H 1
?50-63 HSC10030H 1
063.66 HSC12035H
GLOWICA NASADZANA
R
*
Numer zamoéwieniowy §~ APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX WT ZNF Rys.
g
WJX09-040A04AR [ ] 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 4 2
WJX09-040A05AR [ ] 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 23200 0.21 5 2
WJX09-050A04AR [ J 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 [ 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 [ ] 1.2 54.8 27 66 50 1.4° 16800 0.79 7 1
1/2
* Maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnoéci gtowicy i ptytek. 13 v
1. Stosujac obrdobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. '\C(

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



WJX09 - GLOWICA NASADZANA

Seria WJX

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KwWw LCCB L8 Rys.
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 1" 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-050A06AR 20 " 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-052A06AR 20 1" 17 22 47 52 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A05AR 20 " 17 22 60 63 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-063A07AR 20 " 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

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT @
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P § APMX DC DCON DCX LF OAL RMPX AZ WT ZNF
zamowieniowy @
a
WJX09R2502AM1235 @ 1.2 14.0 12.5 25 B 57 4.7 0.89 0.10 2
WJX09R2503AM1235 @ 1.2 14.0 12.5 25 35 57 4.7 0.89 0.10 3
WJX09R2802AM1235 @ 1.2 16.9 12.5 28 85 57 5.6 1.2 0.12 2
WJX09R2803AM1235 @ 1.2 16.9 12.5 28 35 57 5.6 1.2 0.1 3
WJX09R3202AM1645 @ 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.23 2
WJX09R3203AM1645 @ 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.21 3
WJX09R3502AM1645 @ 1.2 23.8 17 85 45 68 3.6 1.2 0.25 2
WJX09R3503AM1645 @ 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.24 3
WJX09R3504AM1645 @ 1.2 23.8 17 35 45 68 3.6 1.2 0.23 4
WJX09R4003AM1645 @ 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 3
WJX09R4004AM1645 @ 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 4
WJX09R4005AM1645 @ 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 5
1/2
N
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria WJX

WJX09 - GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
WYMIARY MONTAZOWE

Numer zaméwieniowy CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
WJX09R2502AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJX09R2503AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJX09R2802AM1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJX09R2803AM1235 M12 19 12.5 23.5 28
WJIX09R3202AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJX09R3203AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJX09R3502AM 1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJX09R3503AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJIX09R3504AM1645 M16 24 17.0 28.5 35
WJIX09R4003AM1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJIX09R4004AM1645 M16 24 17.0 28.5 40
WJIX09R4005AM1645 M16 24 17.0 28.5 40

2/2

GLOWICA TRZPIENIOWA @ @
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:‘au:éev:ieniowy g‘ APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ INF  Rys.
a
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 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria WJX

WJX09 - GLOWICA TRZPIENIOWA

3
:‘a":é:',ieniowy % APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ INF  Rys.
[=]
WJIX09R3202SA32L % 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 2 1
WJIXO09R3203SA32L @ 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 3 1
WJIXO09R3503SA32L % 1.2 23.8 32 35 200 50 = 3.6 1.2 3 2
WJIXO09R3504SA32L 1.2 238 32 35 200 50 - 3.6 1.2 4 2
WJUX09R4003SA32L 1.2 28.8 32 40 250 50 = 2.9 1.2 3 2
WJIXO09R4004SA32L 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
WJIXO09R2802SA25EL % 1.2 16.9 25 28 300 40 - 5.6 1.2 2 2
WJIX09R3202SA32EL % 1.2 20.9 32 32 300 180 0.35 4.2 1.2 2 1
WJIXO09R3502SA32EL % 1.2 238 32 35 300 50 - 3.6 1.2 2 2
WJIXO09R4003SA32EL 1.2 28.8 32 40 300 50 = 2.9 1.2 3 2
2/2
Ny
PRe

CZESCI ZAPASOWE

AR\ * I
(P 4
Typ gtowicy \\\&\ / j

Sruba mocujaca Klucz (do ptytek) Srodek zapobiegajacy zatarciu
WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS
* Moment dokrecenia (N e m): TPS3R = 2.0
. Stale ez e € € €% Parametryskrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zoliwo e ¢ % *®: Obr'obka nlesFabllna
Postac krawedzi:
Stopy zaroodporne, tytan € L E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
H  Stale hartowane T: Jednoscinowa Z: Szeroki écin
3 G
o N eometria
WwT 999090009 o ow k-
Numer c8 BT S28238e 8§ _8-& |c s BS RE Tylko plytka w
Zamowieniowy ] w3 ~o~ohl\l.\o~°~FF‘_n :
L of ancooaooaaf>im>a wykonaniu prawym.
¥ © o ZZTZ=ZZZ=ZHz=ZHZ> >
JOMUO090512ZZER-L M E 0000000 O ® O O 9525 473 0.8 1.2
JOMUO090512ZZER-M M = 0000000 6 O 009525 475 08 1.2
JOMUOQ090512ZZER-R M E o000 [ ® O O 9525 4383 0.8 1.2

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

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

WJX09

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

KOREKTA ZALEZNA 0D DLUGOSCI WYSIEGU

Nalezy pomnozy¢ zalecane parametry skrawania podane na str. 13-16 przez wspotczynnik korekcyjny zgodnie

z ponizsza tabela.

Wspétczynnik korekcyjny

ook e
i Vc ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
) o 3.0xDCON 90 % 100 % 90 %
G{Oﬁif;wr:;:vzv’:::':;”;Wmt 25-50  4.0xDCON 85 % 90 % 85 %
5.0xDCON 80 % 85 % 80 %
7.5xDCON 70 % 75 % 75 %
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % %
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % §
40-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % :z
. 5.0xDCX 75 % 75 % 60 % g
Gtowica nasadzana o
6.0xDCX 70 % 70 % 40 %
8.0 100 % 100 % 100 %
>100 12.0 85 % 100 % 90 %
16.0 80 % 80 % 80 %




Seria WJX

WJX09

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
MV1020 230 (180 - 280)
MP6120 170 (120 - 220)
MV1030 160 (100 - 220)
Stale konstrukcyjne <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)
Stale weglowe MC7020 220 (170 - 270)
Stale stopowe 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)
Stale narzedziowe stopowe <350HB VP15TF 160 (100 - 220)
(wyzarzane] VP30RT 120 ( 80 - 170)
MC7020 220 (170 - 270)
MP6120 120 ( 80 - 160)
MP6130 100 ( 60 - 140)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC VP15TF 120 ( 80 - 160)
VP30RT 90 ( 50 -130)

MC7020 —




Seria WJX

WJX09 - PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
MC7020 220 (170 - 270)
MV1030 160 (130 - 200)
<200HB MP7130 160 (130 - 200)
MP7140 150 (120 - 180)
. . VP30RT 150 (120 - 180)
Stale nierdzewne austenityczne
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)
Stale nierdzgwne <O00HB MP7130 150 (100 - 200)
ferrytyczne i martenzytyczne MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80-180)
MC7020 180 (130 - 230)
) MP7130 130 ( 80 -180)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60 - 160)
MC7020 170 (120 - 220)
Stale nierdzewne MP7130 110 ( 60 - 160)
utwardzane wydzieleniowo <450HB MP7140 90 ( 50 - 130)
VP30RT 90 ( 50 -130)
MV1020 210 (160 - 260)
Zeliwa szare <350MPa VP15TF 180 (140 - 220)
MV1030 160 (120 - 210)
MV1020 190 (140 - 240)
. o <450MPa VP15TF 160 (120 - 210)
Zeliwa ciagliwe
MV1030 130 ( 90-170)
<800MPa VP15TF 130 ( 90 -170)
MP9120 50( 30 - 65)
Stop tytanu - MP9130 40( 30- 60)
VP15TF 50( 30- 65)
MP9120 30( 20- 40)
Stopy zaroodporne — MP9130 40( 20- 50)
VP15TF 40( 20- 50)
H | Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 40 -100)

2/2



WJX09 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria WJX

DCX 25.28(Z=2)

DCX 25.28(Z=3)

DCX 32~66

. . Rodzaj ﬁ
Materiat Twardos¢ obrébki ap
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)
Stale konstrukcyjne <180HB 0 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)
Stale weglowe 180-280HB MR 08(0.3-1.0) 0.7(0.3 - 0.9) 10(0.3-1.3)
Stale stopowe <1.0
Obrébka bez L 0.7(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.7(0.2-1.0)
chtodzenia <1.5 M, R 0.5(0.3-0.7) — 0.7 (0.3-1.0)
(na sucho) s MR 1304-17) 13(0.4-1.7) 15 (0.4 - 2.0)
<0.
Stale weglowe 280-350HE L 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
Stale stopowe <356HB - M, R 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
; < <1.
Stale narzedziowe stopowe L 0.7(0.2-1.0) 0.7 (0.2 - 0.9) 0.7(0.2-1.0)
<15 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.
o L 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Stale ulepszane cieplnie 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(0.2-10.8) 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.
M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Stale nierdzewne austenityczne —
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.
Stale nierdzewne <200HB M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
ferrytyczne i martenzytyczne N . L 0.6 (0.2-0.8) 0.6 (0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
. <.
Obrdbka bez M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
chtodzenia
(na sucho) 05 L 0.6 (0.3-0.8) 0.6 (0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<0.
M 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0)
Stale nierdzewne typu duplex <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.

Stale nierdzewne <450HB M 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0)
utwardzane wydzieleniowo 0 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)
1/2
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WJX09 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria WJX

. DCX 25.28(2=2) | DCX 25.28(2=3) DCX 32~66
Materiat Twardos¢ Rodzaj ﬁ
obrébki 2P
fz fz fz
05 M,R 1.3(0.4 - 2.0) 1.310.4 - 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)
Zeliwa szare <350MPa 0 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)
. <0.
Obrdbka bez L 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
chtodzenia
<450MPa (hasucho) q g 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)
Zeliwa ciagliwe <1.5 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)
Stop i 05 L 0.3(0.2 - 0.6) 0.3(0.2-0.6) 0.3(0.2-0.6)
[o] anu — .
Py Obrobkaz 1 g 0.3(0.2-0.4) 0.3(0.2-04) 0.3(0.2-0.4)
chtodzeniem 05 LMR 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<0. M, . 3-1. . 3-1. . 3-1.
Stopy zaroodporne - (na mokro)
<1.0 LMR 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(03-1 )
; <05 RM 0.6(0.3-1.0 0.6(0.3-1.0 0.6(0.3-1.0
Stale hartowane 40-55HRC Obrqbka bez [ ] [ ] [ ]
chiodzenia hasuchol <1.0  R,M 0.5(0.3-0.8) 0.4(0.3-0.6) 0.5(0.3-0.8)
2/2

~ W

zastosowanie dyszy chtodziwa (sprzedawanej oddzielnie).

pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrébke na mokro.

. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.
. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkos¢ skrawania i posuw o 20 %.
. Podczas obrébki Scianek i zagtebiania skosnego nie stosowaé posuwu ap > 1.2 mm.

. Podczas obrébki stopéw tytanu i stopow zaroodpornych zaleca sie stosowanie chtodzenia wewnetrznego. Zalecane jest

. Aby odprowadzanie widra byto skuteczne, stosowa¢ nadmuch powietrza podczas obrébki. Gdy skuteczno$¢ usuwania wiéra za



Seria WJX

WJX09

MAKSYMALNE PARAMETRY DLA P0SZCZEGOLNYCH METOD OBROBKI

ZAGLEBIANIE SKOSNE INTERPOLACJA SRUBOWA

Jak okresli¢ geometryczne potozenie
srodka frezu.

L
@DC = @DH - DCX
* a — Geometryczne Srednica Maksymalna
Y L x o~ E potozenie érodka gotowego otworu $rednica
= 0 =< frezu skrawania
o
Frezowanie z interpolacja srubowa Frezowanie z
. Zagtebianie skosne | (otwor nieprzelotowy z ptaskim | interpolacja srubowa
Typ gtowicy APMX DC DCX AZ dnem) (otwor przelotowy)
5
L (mm)” DH DH
RMPX
x=1 Min. Maks. Min.
WJX09R25 1.2 14 25 0.8 4.7 12.2 38 47 34
WJIX09R28 1.2 16.9 28 1.2 5.6 10.2 4b 53 38
WJX09R32 1.2 20.9 32 1.2 4.2 13.7 52 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. Podczas zagtebiania sko$nego i frezowania z interpolacja srubowa zalecamy zmniejszenie warto$ci posuwu na zab.

2. Uwaga: Podczas zagtebiania sko$nego, frezowania z interpolacja $rubowa i wiercenia moze wystepowac rozrzut dtugiego
widra.

3. Frezowanie z interpolacja Srubowa
Aby uzyska¢ ptaska powierzchnie dna podczas frezowania z interpolacja $rubowa, nalezy usunaé resztke materiatu w Srodku
(czopik).
Podczas frezowania z interpolacja $rubowa wielko$¢ skoku na obrét nie moze przekraczaé maksymalnej gtebokosci
skrawania (APMX].

4. Wiercenie
Podczas wiercenia ustawi¢ posuw osiowy na maks. 0.2 mm/obrot.

*1 AZ = maks. gtebokos¢ wgtebienia
*2 | = Wymagana odlegtos¢ przy gtebokosci X mm

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



Seria WJX

WJX14

0®Le&

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

BN v [l BSN [H
e_. g,
& =S
‘. - e
z ® 4 GAMP :  —4° : GAMP: -7°
¥ GAMF: -10° \ GAMF: -10°
. T: +13° ' b T: +1g°
& & | : +7° £y |: +7
Klucz imbusowy 7 mm stuzy do dokrecania sruby centralne;j
(w zestawie).
1 DCSFMS 2 DCSFMS 3 DCSFMS
063 DCON . @125 DCON . 250 i(\;\/ovl\;l
0 66 ki 3 0160 Ky 3 0 52 .
= M10 1
? 80 = o
100 2
: ' :
Y °ly
g % g ;i
g 2 | S 8
-
DAH || 9 DAH
pces | < z DCCB
DC < DC
DCX DCX DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
DCX Sruba ustalajaca Geometria
0 63 (22) HSC10030H 2
? 63 (27), @66. P80 HSC12035H 1
? 100 HSC16040H
@ 125. 0160 MBA20040H 2
GLOWICA NASADZANA
2
c
Numer zaméwieniowy Ea' APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX* WT ZNF Rys.
g
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 &
WJX14-063A04AR (] 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 4 1
WJX14-063A05AR * 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 5 1
WJX14-063X05AR ([ J 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 b4.4 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
1/1
* Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
1. Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 22 '\Cg

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



Seria WJX

WJX14 - GLOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Rys.
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 3
WJX14-063A04AR 20 1" 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063A05AR 20 1" 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
11
N
Q&

GLOWICA TRZPIENIOWA @ @ @

BEN v [N BSH (H

>
N
DCON

| APMX
LH

LF

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

R
8
c *
Numer zaméwieniowy E,: APMX DC DCON DCX LF LH RMPX RPMX ZNF
3
[=]
WJX14R5003SA42S * 2 34.5 42 50 150 50 4.4° 21200 8
WJIX14R50035A42L * 2 34.5 42 50 250 50 4.4° 21200 3

* Maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
1. Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 22 '\C(

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



WJX14

Seria WJX

CZESCI ZAPASOWE

y * D
& SN

Typ gtowicy
Sruba mocujaca Klucz (do ptytek) Srodek zapobiegajacy zatarciu
WJX14 Gtowica nasadzana TS5R TKY20T MK1KS
WJX14 Gtowica trzpieniowa TS5R TKY20D MK1KS
* Moment dokrecenia (N e m): TS5R = 5.0
PLYTKI
[ 2 N 2 [ 2 ¢c €3 Parametry skrawania :

. Stale

M Stal nierdzewna

@®: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
¥: Obrdbka niestabilna

Zeliwo

Stopy zaroodporne, tytan

H Stale hartowane

Postac¢ krawedzi:
E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
T: Jednoscinowa Z: Szeroki Scin

]
£
]

]
g N
Lo 99999 e9oQ o ow - .
Numer zaméwieniowy 2 8 & Se823Ice S35 ¢ S BS RE Geometria
ae B vornnnococHH=28 Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
g of OO0 QQQ|®>[T>p
¥Xos oxXx ZTZZZ=Z=Z=ZH=ZHZ=Z> >
JOMU140715ZZER-L M E 0000000 O O K% x 14 6575 13 15

JOMU140715ZZER-M

JOMU140715ZZER-R

M E eo0e® ® O 060 14 6751 13 15

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

20 @ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria WJX

WJX14

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

KOREKTA ZALEZNA 0D DLUGOSCI WYSIEGU
Nalezy pomnozy¢ zalecane parametry skrawania podane na str. 22-25 przez wspotczynnik korekcyjny zgodnie
z ponizsza tabela.

Wspotczynnik korekcyjny

o S
: Ve ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
Gtowica trzpieniowa 50 3.0xDCON 90 % 100 % 90 % T =1
4.0xDCON 80 % 80 % 90 % L ‘ P
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % :l 3 III III : III
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % ‘
63-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % _;'7’_ i 03;
Gtowica nasadzana >0-DCX 7% 5% 60% % ‘ %
6.0xDCX 70 % 70 % 40 % "é ‘ ‘5
200 mm 100%  100%  100% | & El
>100 300 mm 85 % 100 % 90 % ST e

400 mm 80 % 80 % 80 %




Seria WJX

WJX14 - PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
MV1020 220 (170 - 270)
MP6120 150 (100 - 200)
) MP6130 140 ( 90 - 180)
Stale konstrukcyjne <180HB
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1030 130 ( 80 - 180)
VP30RT 120 ( 80 - 160)
MV1020 200 (150 - 250)
MP6120 140 ( 80 - 200)
MV1030 120 ( 60 - 180)
Stale weglowe 180-280HB
Stale stopowe MP6130 120 ( 70 - 180)
VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60 - 150)
MP6120 140 ( 80 - 200)
MP6130 120 ( 70 - 180)
Stale weglowe 280-350HB
Stale stopowe VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60 - 150)
MP6120 140 ( 80 - 200)
. MP6130 120 ( 70 -180)
Stale narzedziowe stopowe <350HB
(wyzarzane) VP15TF 140 ( 80 - 200)
VP30RT 100 ( 60 - 150)
MP6120 110 ( 70 - 150)
) ) MP6130 90 ( 50 - 130)
Stale ulepszane cieplnie 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)
) ) VP30RT 150 (120 - 180)
Stale nierdzewne austenityczne
MC7020 190 (140 - 240)
MV1030 140 (100 - 200)
>200HB MP7130 140 (100 - 200)
MP7140 130 ( 80 -180)
VP30RT 130 ( 80 - 180)
MC7020 220 (170 - 270)
Stale nierdzewne S00HE MP7130 150 (100 - 200)
<
ferrytyczne i martenzytyczne N MP7140 130 ( 80 - 180)
VP30RT 130 ( 80-180)
MC7020 180 (130 - 230)
_ MP7130 130 ( 80 - 180)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB
MP7140 110 ( 60 - 160)
VP30RT 110 ( 60 - 160)
MC7020 170 (120 - 220)
Stale nierdzewne MP7130 110 ( 60 - 160)
. . <450HB
utwardzane wydzieleniowo MP7140 90 ( 50 -130)
VP30RT 90 [ 50 - 130)

1/2



WJX14 - PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

Seria WJX

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
Zeliwa szare <350MPa VP15TF 160 (120 - 200)
MV1020 200 (150 - 250)
Zeliwa ciagliwe <450MPa MV1030 150 (100 - 200)
VP15TF 150 (100 - 200)
MV1020 180 (130 - 230)
Zeliwa ciagliwe <800MPa MV1030 120 ( 80 - 160)
VP15TF 120 ( 80 - 160)
MP9120 40( 20- 50)
Stopy zaroodporne — MP9130 30( 20- 40)
VP15TF 40( 20- 50)
H | Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 40 - 100)

2/2

23



Seria WJX

WJX14 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DCX=50.52 DCX>63
Materiat Twardos¢ 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)
<1.5 M, R 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
. <1.5 L 1.0(0.4-1.8) 1.0(0.4-1.8)
Stale konstrukcyjne <180HB
<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)
<2.5 M, R 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 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
<1.5 M, R 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.5)
Stale weglowe <1.5 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Stale stfviowe 180 - 2808 <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)
<2.5 M, R 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)
<1.5 M, R 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
2:{: giifxs 2220_H3E§-,0HB a5 L 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
Stale narzedziowe stopowe [f/\/yzarzane] <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)
<2.5 M, R 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)
. ) <1.5 M, R 1.0 (0.4-1.5) 1.2(0.4-1.5)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
<1.5 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)
) ) <1 M 1.0(0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
Stale nierdzewne austenityczne <200HB
<1.5 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 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Stale nierdzgwne <00HB <1 M 1.0(0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
ferrytyczne i martenzytyczne <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 0.6 (0.3-1.0) 0.6 (0.3-1.0)
) <1 M 0.8(0.4-1.0) 0.8(0.4-1.0)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB
<1.5 L 0.6 (0.3-0.8) 0.6 (0.3-0.8)
<1.5 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)
Stale nierdzewne <1 M 0.8(0.4-1.0) 0.8(0.4-1.0)
utwardzane wydzieleniowo <450HB <15 L 0.6 (0.3-0.8) 0.6(0.3-0.8)
<1.5 M 0.8(0.4-0.8) 0.8(0.4-0.8)
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Seria WJX

WJX14 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DCX=50.52 DCX>63
Materiat Twardos¢ 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)
Zeliwa szare <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) 05(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 o 25 MR 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Zeliwa ciagliwe
<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)
Stop tytanu - <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)
Stopy zaroodporne - <15 L, MR 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<2 L,MR 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)
Stale hartowane 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)
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1. Podczas obrdbki stopéw tytanu i stopoéw zaroodpornych zaleca sie stosowanie chtodzenia wewnetrznego. Zalecane jest
zastosowanie dyszy chtodziwa (sprzedawanej oddzielnie).

2. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowaé nadmuch powietrza podczas obrébki. Gdy skuteczno$¢ usuwania widra za
pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrobke na mokro.

3. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.

4. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania i posuw 0 20 %.

5. Podczas obrébki Scianek i zagtebiania sko$nego nie stosowac posuwu ap = 2 mm.
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WJX14

Seria WJX

MAKSYMALNE PARAMETRY DLA P0SZCZEGOLNYCH METOD OBROBKI

ZAGLEBIANIE SKOSNE

INTERPOLACJA SRUBOWA

L Jak okresli¢ geometryczne potozenie
Srodka frezu.

_ @DC = @DH - DCX

x £

0 % 0 £ G ‘ .

Z =< eometryczne Srednica Maksymalna
potozenie érodka gotowego otworu S$rednica
frezu skrawania

@DH
Frezowanie z interpolacja Frezowanie z interpolacja

. Zagtebianie skosne srubowa (otwor nieprzelotowy srubowa

Typ gtowicy APMX DC DCX AZ ! z ptaskim dnem) (otwor przelotowy)

L (mm)™? DH DH
RMPX

x=1 x=2 Min. Maks. 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. Podczas zagtebiania skosnego i frezowania z interpolacja Srubowa zalecamy zmniejszenie wartosci posuwu na zab.
2. Uwaga: Podczas zagtebiania sko$nego, frezowania z interpolacja Srubowa i wiercenia moze wystepowac rozrzut dtugiego

widra.

3. Frezowanie z interpolacja Srubowa

Aby uzyska¢ ptaska powierzchnie dna podczas frezowania z interpolacja Srubowa, nalezy usunac resztke materiatu w srodku

(czopik].

Podczas frezowania z interpolacja Srubowa wielko$¢ skoku na obrét nie moze przekracza¢ maksymalnej gtebokosci

skrawania (APMX].
4. Wiercenie

Podczas wiercenia ustawi¢ posuw osiowy na maks. 0.2 mm/obroét.

*1 AZ = maks. gtebokos$¢ wgtebienia

*2 | = Wymagana odlegtos¢ przy gtebokosci X mm



Seria WJX

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

GLEBOKOSC SKRAWANIA

Prosta krawedzia skrawajaca mozna wykonywac obrébke do gtebokosci 2.0 mm (APMX].

Podczas frezowania czotowego stali i zeliw gteboko$¢ skrawania mozna ustawi¢ na maks. 3.0 mm

(z uwzglednieniem promienia naroza). Przy gtebokosci skrawania powyzej 2.0 mm zmniejszy¢ posuw.
Patrz parametry skrawania na stronie 21-22.

ap=1.5mmeececes eeee gp=2.5mm

ap=1.2mmescscsee seeccap=20mm

WJX09 WJX14

NIEOBROBIONY NADDATEK

Frez WJX nalezy programowac jak frez Nieobrobiony

z promieniem naroza. naddatek K

Na rysunku z prawej strony m; ?Z z ?'Z? 22
pokazano przyblizona wielkos¢ '
nieobrobionego naddatku K.

W tabeli ponizej podano wielko$¢
nieobrobionego naddatku H na
Sciance pionowe;j.

Promien naroza
RE (ok.)

WJX09 =R 2.0 mm
WJX14=R 3.0 mm

WJX09

ap Nieobrobiony naddatek H

0.5 0.02

1.0 0.07

1.2 0.09

Pierwsze przejscie

WJX14 <& Nieobrobiony naddatek H

ap Nieobrobiony naddatek H Drugie przejscie

1.0 0.05

1.5 0.08

2.0 0.12

SREDNICA FREZU A SREDNICA POWIERZCHNI PLASKIEJ

Maksymalna $rednica skrawania (DCX) podana

w tabeli dla frezow WJX nie jest réwna Srednicy

ptaskiej powierzchni uzyskanej podczas frezowania

czotowego. A
Mozliwe $rednice powierzchni ptaskiej podano jako

wartos¢ DC. Zwracamy uwage, ze jest ona zawsze

mniejsza od DCX.

i

DC
DCX

\
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

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

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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