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Unikatni ¢elni fréza pro obrabéni oceli a litin

Unikatni 14hranna desticka

@ Ekonomicka sedmiuhelnikova oboustranna desti¢ka.

¢imz se zvySuje vykonnost obrabéni.
(desticka MP, MM, MK a HK)
@ VVysoka tuhost diky zvétdené tloustce destiGek.

Hrany jsou vybaveny

vnitinimi chladicimi kanalky
zlepSujicimi odvadéni tfisky.

AHX6408%

Vysoky vykon pri obrabéni oceli, korozivzdornych oceli a litin

Univerzalni desticka

@ Desticka s Uzkou toleranci tfidy M.

@ Neutralni, oboustranna, 14hranna.

@ Uhel &ela 30° pro nizky fezny odpor.
Prvni volba pro hrubovani a dokoncovani
oceli.

@ Material VP15TF umozZfiuje stabilni
obrabéni oceli.

—_

Uhel gela 30°

Univerzalni desticka

@ Desticka s Gzkou toleranci tfidy M.

@ Neutralni, oboustranna, 14hranna.

@ Uhel &ela 20° pro nizky Fezny odpor.
Prvni volba pro hrubovani a dokon¢ovani
litin.

@ Novy material MC5020 pro obrabéni litin
zarucuje delSi Zivotnost nastroje.

Uhel éela 20°

Desticky pro obrabéni korozivzdornych oceli

@ Desticka s uzkou toleranci tfidy M.

@ Oboustranna, 14hranna.

@ Uhel &ela 30° pro nizky Fezny odpor.
Prvni volba pro hrubovani a dokoncovani
korozivzdornych oceli.

@ Novy material MP7030 pro obrabéni
korozivzdornych oceli umoznuje delSi
Zivotnost nastroje.

Pro korozivzdorné oc

—_

Uhel gela 30°

Desticka s pevnym biitem

@ Desticka s Gzkou toleranci tfidy M.

@ Neutralni, oboustranna, 14hranna.

@ Vysoka pevnost bfitu zabrariuje
vylamovani bfitu béhem nestabilniho
obrabéni nerovnomérnych obrobkl a
béhem obrabéni s vysokymi rychlostmi
posuvu.

@ Novy material MC5020 pro obrabéni litin
zarucuje delSi Zivotnost nastroje.

T

Uhel ¢ela 0°

|7 77/ =¥ Hiadici desti¢ka Wiper

@ Oboustranna, 2hranna.

@ Pouziti hladicich desti¢ek Wiper,
vychazejici z poctu desticek a feznych
podminek, mize zlepsit povrch celkové
obrobené plochy.

Z|ep§eny @ Material VP15TF umoziiuje stabilni
povrch obrobené obrabéni oceli.
plochy

Hladici desticka Wiper

@ Prava 2hranna, leva 2hranna.

@ Pouziti hladicich desti¢ek Wiper,
vychazejici z poctu destiCek a Feznych
podminek, mize zlepsit povrch celkové
obrobené plochy.

Zlepseny @ Novy material MC5020 pro obrabéni litin
povrch obrobené umoznuje delSi Zivotnost nastroje.
plochy

* VySka nastroje pfi nasazeni desticek MK, HK se liSi od vySky pfi nasazeni destic¢ek MP, MM.

* Hladici destiCky WP Wiper pouzivejte s destickami MP.
* Hladici desticky WP Wiper pouzivejte s destiCkami MK nebo HK.




M P 7 030 pro korozivzdorné oceli

@®MP7030 je vicevrstvy povlak zalozeny na
nové vyvinuté slou¢eniné na bazi titanu, ktery
zajistuje vynikajici odolnost proti opotfebeni - Vicevrstvy
a lomu nutnou pfi obrabéni korozivzdornych : povlak
oceli. Specialni houzevnaty substrat ze slinutého
karbidu poskytuje vynikajici vlastnosti pfi
obrabéni tézko obrobitelnych materiald, jakymi
jsou napfiklad korozivzdorné oceli. Originalni substrat

VP ’5TFpro oceli Mcsoeopro litiny

@ VP15TF je material s PVD povlakem, ktery vykazuje @ Prvni volba pro frézovani litin.
vysokou univerzalnost pro Sirokou fadu materiald. Vysoka MC5020 ma vynikajici odolnost proti opotfebeni a rovnéz
odolnost proti tvorbé narustkud je dosazena kombinaci omezuje tepelné trhliny a vydrolovani, které jsou bézné
jemnozrnného slinutého karbidu a povlaku Miracle. pfi obrabéni tvarnych litin.

Rezny vykon
Nizky fezny odpor a dobra ostrost ve srovnani s béznymi frézami s negativnimi destickami.

B Porovnani fezného odporu (desti¢ka MP)

Rezna sila je u destiéek AHX640S-MP o0 20 % niz$i nez u b&znych desticek.
Ostra geometrie destiCky ma za nasledek nizSi pozadavky na vykon.
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AHX640S Konkurenéni
Desticka MP negativni desticka

Il Porovnani Zivotnosti nastroje pfi obrabéni korozivzdornych oceli (utvafe¢ MM)

U bé&zZnych desti¢ek A a B doSlo k tvofeni ryh a Zivotnost nastroje byla kratka.
Desticky AHX640S MM poskytly del$i Zivotnost nastroje a pouze malé opotfebeni ryhami.

‘ <Rezné podminky>
Obrobek : X5CrNi89
AHX640S-MM (MP7030) @ nastroje  : 125mm
Rezna rychlost : 200m/min
Posuv na zub : 0.2mm
Hloubka Ffezu :ap=3mm

: ae=100mm

Konkurent A Suché obrabéni
' Pouiti 1 destitky

Konkurent B

0 0.5 1 1.5 2 25
Rezna draha (m)




ROVINNE FREZOVANI 4 —

<UNIVE RZALNi OBRABEN i> Dokongovéni Hrubovani
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Pouze pravy drzak nastroje.
Pmmé&ésnoje Sefizovaci Sroub Geometrie
$63 HSC10030H o
$80 12035H @
#100 MBA16033H | —
$125 20040H
CH:40° T:10°(P¥i pouziti desticky MK.) #160 - —
AR :-6°  T:20°(PFi pouZiti desticky MP/MM.) $200 _ _
RR:5° | :+9°—+10°
o | = § E=Y - @
S o3| 5 Rozméry (mm) £185] 5 Q)
S|  Objednaci ked % |38 S S :5 8|
L @ e =C
Ox| £ T [3p | & [ Upinaci .
R D1 | D2 | L1 | D9 | L7 | D8 | D12 | Wi | L8 |(kg)lmm) éﬁoub Klig
AHX640S-063A04AR ® | O 4 63 | 75.6| 50 22 | 20 11 50 {104 | 6.3 [0.7] 6 | 1 [CS5015060T| TKY20T
9 -080A04AR ®| O 4 80 | 92.6| 50 27 | 23 13 56 (124 | 7 1.1] 6 | 1 |CS5015060T | TKY20T
E -100B05AR ® | O 51100 |[112.6| 50 32 | 32 45 78 144 | 8 1.7 6 | 2 [CS5015060T | TKY20T
% -125B06AR ® | O| 6125 137.6| 63 40 | 42 56| 89 164 | 9 3.1] 6 | 2 |CS5015060T | TKY20T
T -160CO07NR o | — 71160 |172.6| 63 40 | 29 56| 120 ({164 | 9 54| 6 | 3 [CS5015060T | TKY20T
-200C08NR ® | — | 8200 212.6| 63 60 | 32 (140 | 175 |25.7 |[14.22|7.8| 6 | 4 |CS5015060T | TKY20T
AHX640S-063A05AR ®| O 5] 63| 75.6| 50 22 | 20 11 50 {104 | 6.3 [0.6] 6 | 1 [CS5015060T| TKY20T
Q -080A06AR ® | O 6 80 | 92.6| 50 27 | 23 13 56 (124 | 7 1.0 6 | 1 |CS5015060T | TKY20T
5 -100B07AR ®| O 71100 |112.6| 50 32| 32 45| 78 (144 | 8 1.6] 6 | 2 |CS5015060T| TKY20T
\g -125B08AR ® | O| 8|125|137.6| 63 40 | 42 56| 89 (164 | 9 3.0] 6 | 2 [CS5015060T | TKY20T
S -160C10NR ® | — |10 160 [172.6| 63 40 | 29 56| 120 (164 | 9 52| 6 | 3 [CS5015060T | TKY20T
-200C12NR ® | —|[12]| 200 |212.6| 63 60 | 32 [140 | 175 | 25.7 |14.22(7.5| 6 | 4 |CS5015060T | TKY20T

* Upinaci moment (Nm): CS5015060T=5,0

@ : Udrzovano na skladé.




DESTICKA

Hladici % Pro korozi—@

(55NiCrMoV6, X155CrVmo121)
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Suché obrabéni
oo Pevnost 2 Nastrojovy Rezna rychlost Posuv na zub Ax. hloub. fezu
ELETEl v tahu Uiz material (m/min) (mmizub) ap (mm)
Nizkouhlikové oceli _ -
(S137-2, C22) <180HB MP VP15TF 250 (200—300) 0.3(0.2—0.4) 5
Nelegované oceli, legované oceli _ _ -
9 (R, 41Cr,\%04) 180—280HB mMP VP15TF 220 (170—50) 0.3 (0.2—0.4) 5
Nelegované oceli, legované oceli _ _ -
(34CrMo4, 100Cr6) 280—350HB MP VP15TF 140 (100—180) 0.3 (0.2—0.4) 5
M Austenitické korozivzdorné oceli
(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2 (0.1-0.3) 5
Austenitické korozivzdorné oceli
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2(0.1—0.3) 5
Dvojfazové korozivzdorné oceli
(X3CINiMoN27-5.2) <280HB MM MP7030 140 (100—180) 0.15 (0.05—0.25) 5
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
(X100r13, XBCr17) <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2(0.1-0.3) 5
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
(X22CINi17, X46Cr13) >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
Kalené korozivzdorné oceli
(X5CINICuND16-4. X7CrNiAI17-7) <450HB MM MP7030 130 (100—160) 0.15 (0.05—0.25) 5
Sedé litiny <350MPa MK,HK MC5020 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
(GG30) MP VP15TF 180 (130—230) 0.3 (0.2—0.4) 5
g MK,HK MC5020 200 (150—250) 0.2(0.1—0.3) 5
Tvarné litiny <450MPa
(GECHS) MP VP15TF 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.3) 5
g g MK,HK MC5020 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
Tvarné litiny <800MPa
(GGG70) MP VP15TF 150 (125—175) 0.2(0.1-0.3) 5
Kalené oceli 40—55HRC MP VP15TF 80 (60—100) 0.15 (0.1-0.2) 3

(Poznamka 1)
(Poznamka 2)

@ : Udrzovano na skladé. (10 destiéek v krabici)

Pro vytvofeni dobrého obrabé&ného povrchu korozivzdornych oceli se doporu€uje mokré obrabéni.
Pokud je tuhost upnuti nizka a nastroj pfesahuje, doporucujeme nastavit feznou rychlost a posuv na 70 % az 80 % vySe uvedené hodnoty.




AHX6408

Mokré obrabéni

el Il Bl B el
[ <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15 (0.1—0.2) 5
S e >200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15 (0.1—0.2) 5
Do N s o ocel <280HB MM MP7030 80 (60—100) 0.10 (0.05—0.15) 5
Pk & e ey e @l <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15 (0.1-0.2) 5
Pk 2 ek e ™ = >200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15 (0.1-0.2) 5
O a s2aome Do 7) | <450HB MM MP7030 70 (50—90) 0.1(0.05—0.15) 5
Tita(”T‘i’g’f 43')”‘”3/ - MM MP7030 40 (20—50) 0.15 (0.1-0.2) 3
Zé“{ﬁ%ﬁ;ﬁ‘ﬁ o - MM MP7030 40 (20—50) 0.15 (0.1—0.2) 3

(Poznamka 1) P¥i nizké tuhosti upnuti obrobku nebo dlouhém pfesahu nastroje nastavte feznou rychlost a posuv na 70 nebo 80 % vyse

doporuc¢enych hodnot.

Rezné podminky s hladici destiékou Wiper

. Pevnost . .| Nast. [HI des.| Nast. Rezna rychlost Posuv na zub Ax. hloub. fezu
Material v tahu UtvaeC | aterial | Wiper | material m/min (mm/zub) ap (mm)
Nizkouhlikové oceli _ -
(St37-2, C22) <180HB MP |VP15TF| WP | VP15TF 250 (200—300) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Nelegované oceli, legované oceli _ _ -
9 (Ckdb, 410”\%04) 180—280HB MP | VP15TF| WP | VP15TF 220 (170—270) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Nelegované oceli, legované oceli _ _ -
(34CrMod, 100Cr6) 280—350HB MP | VP15TF| WP | VP15TF 140 (100—180) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Sedé litiny <350MPa MK,HK| MC5020 | WK | MC5020 320 (250—400) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
{GG30) MP |vpisTE| WP |VPsTF| 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
g g MK,HK| MC5020 | WK | MC5020 250 (200—300) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
Tvarné litiny <450MPa
etz MP |VP15TF| WP |VP1sTF| 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
g g MK,HK]| MC5020 | WK | MC5020 220 (200—250) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
Tvarné litiny <800MPa
(GGG70) MP |VP1sTF| WP |VP15TF| 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 05
Zaruvzdorné slitiny — MP |VP15TF| WP [ VP15TF 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 0.5
Kalené oceli
(55NICrMoV6, X155CrVmo121) 40—55HRC MP | VP15TF| WP | VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 0.5

(Poznamka 1) PFi nizké tuhosti upnuti obrobku nebo dlouhém pfesahu nastroje nastavte feznou rychlost a posuv na 70 nebo 80 % vyse

doporucéenych hodnot.
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PRIKLAD POUZITI

Soucast Strojni soucasti Strojni soucasti
Ck45 42CrMo4

Obrobek

Nastroj Bézné AHX640S-100B07AR Bézné AHX640S-100B07AR
2| Rezna rychlost (m/min) 200 250 75 100
£ | Posuv na zub (mm) 0.19 0.22 0.05 0.17
g Axialni hloubka fezu ap (mm) 5 5 1 2
2 | Radialni hloubka fezu ae (mm) 75 75 70 70

Rezn4 kapalina Proud vzduchu Proud vzduchu Proud vzduchu Proud vzduchu

U starSich produktl zpUsobilo zvySeni fezné rychlosti
na 250 m/min kmitani a poskozeni desti¢ek, zatimco

Drive vedla nizka tuhost upnuti obrobku ke kmitani,
coz znemoznovalo zvysit fezné podminky. Diky

Vysledky fréza AHX640S umozZiuje stabilni obrabéni i pfi nizkému feznému odporu frézy AHX640S ale Ize
zvySené rychlosti posuvu. Desti¢ky maji navic vice fezné podminky zvysit a dosahnout tak vice nez
vyuzitelné bfity, které pomahaiji snizit naklady. Sestinasobné ucinnosti oproti sou¢asnym produktdm.

Soucast Forma Forma
55NiCuMoV6 GG35

Obrobek

Nastroj Bézné AHX640S-100B07AR Bézné AHX640S-160C07NR
2| Rezna rychlost (m/min) 95 95 70 240
£ | Posuv na zub (mm) 0.2 0.26 1.5 0.3
-2 [ Axiéini hloubka fezu ap (mm) 3 3 1 3
< | Radialni hloubka fezu ae (mm) 60 60 100 100
Rezna kapalina Proud vzduchu Proud vzduchu Proud vzduchu Proud vzduchu

Vysledky

U béznych produktli ¢asto dochazelo k opotrebeni
desti¢ek. Naproti tomu AHX640S s 0 30 % vysSi
rychlosti posuvu umozriuje stabilni Fez bez poSkozeni
desticek.

Ve srovnani s dfivéjSimi nastroji pro frézovani
s vysokou rychlosti posuvu je hloubka fezu
s ekvivalentni rychlosti posuvu stolu tfikrat vétsi.

vyuzitelné bfity, které pomahaiji snizit naklady.
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MMC HARTMETALL GmbH

Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966

e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain

Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.
V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy

e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21

e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru
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