AJX

ZMNIEJSZ KOSZTY DZIEKI FREZOWANIU Z DUZYM
POSUWEM W SZEREGU ZASTOSOWAN

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



AJX

FREZ 0 DUZYM POSUWIE

GLOWICA 0 WYSOKIEJ NIEZAWODNOSCI

eeeccccccccccccccccccccccccccccccccccce o« FKONOMICZNA PLYTKA

Specjalnie zaprojektowana, tréjkatna geometria ptytki
zapewnia ekonomicznosé frezowania.

STANDARDOWO Z KANALAMI DOPROWADZANIA
CHLODZIWA

Wszystkie oprawki AJX zaprojektowano z przelotowym
kanatem doprowadzenia chtodziwa w celu zapewnienia
lepszego chtodzenia i smarowania ostrza oraz
odprowadzania wiorow.
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Dociski ptytek sa standardowe (za wyjatkiem AJX 06, 08).
Zapewniaja one stabilna obrobke.

OBROBKA Z ULTRA SZYBKIM POSUWEM

Stosujac krawedz skrawajaca ze zmiennym katem przystawienia a oraz 3, AJX moze osiagnac ultra-szybki posuw,
do 1.5 mm/zab. Zapewnia to maksymalna wydajnos$¢ obrébki zgrubnej.

Krawedz
pomochnicza
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MP9140

GATUNEK Z POWLOKA PVD DO MATERIALOW
TRUDNOOBRABIALNYCH

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTAWANIE NAROSTU DZIEKI WYGLADZONEJ POWIERZCHNI

Gtadka powierzchnia zapewnia odpornos$¢ na tworzenie sie
narostu.

Powtoka ALTiN wysoko wzbogacona w Al powoduje znaczny
wzrost odpornosci na Scieranie i wysoka temperature.

Specjalne podtoze z weglika spiekanego ze zwiekszona
odpornoscia na pekanie.

Gatunek Witasciwosci

MP9140 Odpornos$¢ na pekanie
MP9130 Gatunek standardowy
MP9120 Odpornos¢ na Scieranie

LAMACZ JL

ZAKRES ZASTOSOWANIA

M CvD PVD

M10

M20

MC7020

M30

M40

M50




GATUNKI PLYTEK DO WIELU ZASTOSOWAN

MP9140

Gatunek z powtoka PVD do materiatéw trudnoobrabialnych.

22 °** e Gtadka powierzchnia zapewnia odpornosc na tworzenie sie narostu.

-«++es Powtoka ALTiN wysoko wzbogacona w Al powoduje znaczny wzrost odpornosci
na Scieranie i wysoka temperature.

-«++<= Specjalne podtoze z weglika spiekanego ze zwiekszona odpornoscia na pekanie.

MP6100/MP7100

Powtoki PVD charakteryzuja sie dobra ciagliwoscia, niskim wspétczynnikiem tarcia, doskonata odpornoscia na
powstawanie narostu, Scieranie oraz odpornoscia cieplna.

— Doskonata odporno$¢ na tworzenie sie narostu dzieki niskiemu wspétczynnikowi

tarcia.

«eees Wielowarstwowa powtoka PVD.

<+e+++ Specjalne podtoze z weglika spiekanego.

FH7020

Gatunek z powtoka CVD znacznie zwiekszajaca wytrzymatosc na pekanie cieplne oraz trwatos¢ narzedzia.

Struktura specjalnie skomponowanej tytanowej powtoki jest bardzo gtadka
i wykazuje stabilne wtasciwosci chemiczne.
Odpowiednia do wydajnej obrdbki.

- ++++ Plaskie warstwy tlenku glinu (o drobnym ziarnie i gtadkiej powierzchni)
sa ulokowane na zewnatrz. Maja nadzwyczajna wytrzymatosé w wysokich
temperaturach i zapobiegaja zuzywaniu sie na skutek tworzenia sie krateréw,
co zazwyczaj ma miejsce przy obrobce z duzymi predkosciami.

+++<<« Nowo opracowany materiat bazowy z weglika spiekanego o ulepszonych
wtasciwosciach, takich jak odporno$é na pekanie termiczne i wykruszenia.




ZALECANE L AMACZE WIORA

TYP UNIWERSALNY

Pierwszy wybor tamacza do obréobki ogolnej.

°** Optymalnie wywazona ostros¢
krawedzi skrawajacej i odpornosé
na wykruszanie. Do szerokiej
gamy materiatdow i parametrow
skrawania.

TYP Z 0STRA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Odpowiedni do uzycia na maszynach z chwytami
BT40 i HSK63.

+» Ulepszenie parametrow
skrawania dzieki duzemu katowi
natarcia. Skutecznie ttumi
drgania przy obrdébce na duzym
wysiegu i z wysokim posuwem.

TYP Z MOCNA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Stabilna obrobka nawet na nieciagtych
powierzchniach elementu obrabianego.

°* Zwiekszona odpornosé

na pekanie podczas

obrébki przerywanej, dzieki
wytrzymalszej krawedzi
skrawajacej. Niezawodnos¢

i lepsza wydajno$¢ obrébki
umozliwia znaczna oszczednosé
kosztow.

TYP Z 0STRA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Odpowiedni do materiatéw trudnoobrabialnych.

++ Zoptymalizowany tamacz widra
JL zapewnia ostros¢ krawedzi
skrawajacej i obniza opory
skrawania, dzieki czemu jest
idealny do obrobki materiatow
trudnoobrabialnych. Maksymalna
gtebokos¢ skrawania zalezy

od rozmiaru ptytki.

ZASTOSOWANIE LAMACZY WIORA

Parametry skrawania : @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna

M




AJX 0029

OBROBKA UNIWERSALNA
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DCX Sruba ustalajaca Geometria o
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA
d
3
c
Numer S APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
Zamowieniowy ks
a
AJX12-050A03R @ 2 38.3 22 50 50 2° 15 0.4 3 1
JDM1204
AJX12-050A04R @ 2 383 22 50 50 2° 15 0.4 4 1
AJX09-050A05R @ 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 5 1 JDMZ09T3
AJX12-052A03R % 2 403 22 52 50 2.1° 15 0.4 3 1
JDM31204
AJX12-052A04R @ 2 403 22 52 50 2.1° 15 0.4 4 1
AJX09-052A05R @ 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDMC09T3
AJX14-063A03R % 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 3 1
AJX14-063X03R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDM1405
AJX14-063A04R @ 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R @ 2 51.3 22 63 50 1.5° 15 0.7 5 1
JDM31204
AJX12-063X05R ° 2 51.3 27 63 50 15 15 0.6 5 1
AJX14-066A03R % 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDMC1405
AJX14-066A04R @ 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R @ 2 54.3 22 66 50 1.4° 15 0.8 5 1
JDMZ¥1204
AJX12-066X05R ° 2 54.3 27 66 50 1.4 15 0.7 5 1
AJX14-080A04R % 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDMC1405
AJX14-080A05R @ 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R @ 2 68.3 27 80 50 1.1° 15 1.2 6 1 JDMO1204

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



AJX - GLOWICA NASADZANA

R
8
c
Numer S  APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
zamowieniowy 5
a
AJX14-100A05R [ 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 5
JDM1405
AJX14-100A06R [ J 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6
AJX12-100A07R [ J 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM{31204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3 5 2
AJX14-125B07R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 7 2
JDM31405
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 6 2
AJX14-160BO8R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
1. Maks. gtebokos¢ skrawania (APMX) i maks. gteboko$¢ frezowania wgtebnego (AZ), patrz strona 21. 10 'V?
(X4

GtLOWICA NASADZANA - BARDZO DROBNA PODZIALKA
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DCX DC
DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

DCX Sruba ustalajaca Geometria
(032, P40, P42 HSC08025H
@50, B52, P63 P66 (DCON=22) HSC10030H 1
?63 P66 (DCON=27), @80 HSC12035H
? 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H 2

2
z‘au:éewrieniowy ;:‘, APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o

[=]

(=]

AJX06-032A05R [ 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 ® 8 JOM::06T2

AJX06-032A06R [ 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM:06T2

AJX08-040A06R [ 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 8 JOM:0803

AJX08-042A06R [ J 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM:0803

AJX09-050A06R [ 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 3 JDM309T3

AJX08-050A07R [ ] 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM{»0803

AJX09-052A06R [ J 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 6 3 JDM:09T3

AJX08-052A07R [ 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM:0803

AJX12-063A06R [ 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204

AJX09-063A07R o 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM:09T3

AJX12-063X06R [ ] 2 518 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 8 JDM:1204

AJX09-063X07R [ ] 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM309T3

AJX12-066A06R [ J 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM31204

AJX09-066A07R [ 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM09T3

AJX12-066X06R [ 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204

AJX09-066X07R [ 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3

AJX12-080A08R [ J 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 8 JDM:1204

AJX12-100A09R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM31204

AJX14-125B0O9R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM31405




AJX - GLOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAZOWE

:'a”;'é:r,ieniowy CBDP DAH DCCB DCON  DCSFMS DCX KWW LceB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1 17 22 47 50 104 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 1 17 22 47 52 104 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 1 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 1 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 1 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 1 17 22 60 66 104 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 1 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 1 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 124 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 124 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 124 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 124 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 9 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 2 17 26 32 9% 100 1k 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 1k 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 — 56 40 100 160 16.4 2214 9 2
AJX14-160B08R 40 _ 56 40 100 160 16.4 2214 9 2

CZESCI ZAPASOWE

Vi T D
. g B/
Nazwa oprawki & N1 &
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Moment dokrecenia (N e m] : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5



AJX

PLYTKI

Stale

M §tal nierdzewna Parametry skrawania:
Zeliwo [ J @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
l Stopy zaroodporne, tytan €C ¥ 8 € %: Obrobka niestabilna
H Stale hartowane
Geometria
;‘au:;:ieniowy doklf;:iaoéci g § § g g § § g 5 g Ic s BS RE AN Tylko P tytha w
z % % E % g % g o wykonaniu prawym.

JOMWO06T215ZZSR-FT M e 6 6 6 6 0 O ® O 63 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 06 6 0 O ® O 30 318 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M ® 6 6 06 6 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 06 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 06 0 © ® O 140 556 28 20 15°
JOMT06T216ZZER-JL M e 6 6 0 o 635 278 12 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 6 0 o 8.0 318 14 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M e 6 6 0 O 9.525 397 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 © 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 © 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M ® 6 6 6 6 0 O ® ® 63 278 12 15 13°
JOMT080320ZZSR-JM M ® 6 6 06 6 0 O ® O 30 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® 6 6 06 6 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M ® 6 6 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M ® 6 6 06 6 0 O ® ® 140 556 28 20 15°

1. W przypadku korzystania z tamacza wiéra ST nalezy sprawdzi¢ ustawienie wysokosci, poniewaz rézni

sie on od innych tamaczy.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Witasciwosci Gatunek Vc
FH7020 170 (120-220)
) MP6120 150 (100-200)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Stale weglowe 180_280HB MP6120 130 ( 80-180)
Stale stopowe MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Stale weglowe 280-350HB MP6120 100 ( 50-100)
Stale stopowe MP4130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
. MP6120 100 ( 50-150)
Stale narzedziowe stopowe <350HB
(wyzarzane) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
Stale nierdzewne austenityczne <270HB MP7130 140 (100-180)
MP7140 120 ( 80-160)
Zeliwa szare <350MPa FH7020 150 (100-200)
Zeliwa ciagliwe <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Stop tytanu - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP9120 30 ( 20- 40)
Stopy zaroodporne <350 HB MP9130 25 ( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)




AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Dtugosc wysiegu L Predko$¢ posuwu stotu Vilmm/min)=n x Posuw na zab x Liczba zebéw.

Zalecana szeroko$¢ skrawania (ae) wynosi ponad 60 % $rednicy
\ narzedzia.

] Powyzsze parametry skrawania dotycza obrébki przy mocowaniu BT 50.
W maszynach ze stozkiem BT 40 i HSK 63 zaleca sie stosowac narzedzia
ponizej 35 mm. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢
skrawania i posuw.

Dtugos¢ wysiegu L

Zastosowanie tamacza ST o mocniejszych krawedziach skrawajacych jest
zalecane do detali obrabianych w sposdb nieciagty. Pierwszym zalecanym
gatunkiem ptytki dla niestandardowych tamaczy wiéra ST 06/08/09 jest

- VP30RT, bez wzgledu na materiat obrabianego elementu.

Obroty wrzeciona n(min-1)=
(Zalecana predko$¢ skrawania x 1000)+
(Zewnetrzna $rednica narzedzia x 3.14)

Korpus frezu z podziatka rzadka jest zalecany do obrdbki niestabilnej,
spowodowanej dtugim wysiegiem narzedzia.

Stosowac ,ostry” tamacz JM w celu redukcji sit skrawania lub podczas
stosowania dtugich wysiegdéw narzedzia.

Podczas obrdbki frezem AJX wytwarzane sa grube wiéry. Aby unikna¢
probleméw zwiazanych z zakleszczeniem sie widra podczas obrébki,
detal obrabiany nalezy przedmuchaé powietrzem w celu ich skutecznego

usuniecia.
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
DCX=50. 63 DCX=80. 100. 125. 160

Materiat Witasciwosci
L ap fz L ap fz
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Stale konstrukcyjne <180HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
2::{: :Vtiifx: 180-280HB 250 13 13 300 13 13
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
2::{2 thi%fx: 280-350HB 250 1.1 13 300 11 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Stale narzedziowe stopowe <350 HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
M Stale nierdzewne austenityczne <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
Zeliwa szare <350MPa 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Zeliwa ciagliwe <450MPa 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Stop tytanu — 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Stopy zaroodporne <350 HB 250 1.0 0.4 300 10 0.4
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
H Stale hartowane 40-55HRC 150 0.9 L1 179 05 L
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

* Gtebokos$¢ skrawania tamacza JL wynosi do 0.6 mm dla rozmiaru 06. do 0.9 mm dla rozmiaru 08 i do 1.2 mm dla rozmiaru 09.12.14.

"



AJX 0029

OBROBKA UNIWERSALNA

BRN ~ AN ESH A

ﬁ;» b 5| gl (ﬁ 77777 a4 %@ %
L& ) ol n = 7 W
% T ’ A |_st0 |_s10
APMX LF
OAL 3
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
S10
GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
3
:'a”:;ieniowy é APMX  DC  DCON  DCX LF OAL  RMPX  AZ WT  ZEFP Typ o
o
[=]
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 3° 0.3 0.1 2 2
AJXO6R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5 0.3 0.1 2 2
AJX06R203AM10 @ 1 12.9 10.5 20 28 47 1.5 0.3 0.1 3 3
AJXO6R223AM10 @ 1 14.9 10.5 22 28 47 10 0.3 0.1 3 3
AJXO6R254AM1235 @ 1 17.9 12.5 25 35 57 0.8° 0.3 0.1 4 1 JOMC06T2
AJX06R284AM1235 @ 1 20.9 12.5 28 35 57 0.7° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX08R202AM10 @ 1.5 1.4 10.5 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOMC080
AJXO8R253AM12 @ 1.5 164 125 25 36 58 20 05 0.1 3 g IR
AJXO8R283AM12 @ 15 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 3 1
AJX08R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOMC:0803
AJX08R354AM1645 @ 1.5 26.4 17.0 35 45 68 1.2° 0.5 0.2 4 1
AJXO8R406AM1645 @ 1.5 31.4 17.0 40 45 68 10 0.5 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 12.5 25 36 58 4° 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 12.5 28 36 58 3° 1 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 3 1
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 24.9 17 35 47 70 2° 1 0.2 3 1
AJXO9R404AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5 1 0.2 4 1
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 45° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4° 15 0.3 2 2
AJX12R352AM16 @ 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
Ny
&

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



AJX - GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

WYMIARY MONTAZOWE

;'a”r:‘";;ieniowy CRKS 10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AMO8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AMO8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 105 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM1235 M12 19 125 235 25 1
AJXO6R284AM1235 M12 19 12.5 235 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12,5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12,5 21 28 1
AJX08R324AM1645 M16 2% 17 29 32 1
AJXO8R354AM1645 M16 2% 17 29 35 1
AJX08RA06AM1645 M16 2% 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJXO9R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJXO9RA04AM16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2

CZESCI ZAPASOWE

Fg D
Nazwa oprawki @%& § / /
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Moment dokrecenia (N e m] : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5

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

OBROBKA UNIWERSALNA
BEN v [N NSN H

= 1 :
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

TYPZ CHWYTEM WALCOWYM

R
z‘au:éewrieniowy _% APMX  DC  DCON  DCX LF LH B2 RMPX  AZ  ZEFP o

o

[=]
AJX06R162SA16ES o 8.9 16 16 70 20 3.5° 3° 0.3 2
AJXO06R172SA16ES o 9.9 16 17 70 20 - 2.5° 0.3 2
AJXO06R1625A165 o 8.9 16 16 10 30 2.25°  3° 0.3 2
AJXO6R1725A165 'Y 9.9 16 17 10 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R2035A205 'Y 12.9 20 20 130 50 131°  15° 0.3 3
AJX06R2235A205 'Y 14.9 20 22 130 30 — 10 0.3 3
AJX08R2545A255 o 1 17.9 25 25 140 60 111 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A255 'Y 20.9 25 28 140 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A325 o 24.9 32 32 150 70 0.94  05° 0.3 5
AJX06R3265A325 'Y 24.9 32 32 150 70 0.94  05° 0.3 6
AJXO6R1625A16L o 8.9 16 16 150 70 0.93°  3° 0.3 2
AJXO6R1725AT6L 'Y 9.9 16 17 150 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R2035A20L o 1 12.9 20 20 180 100 0.64°  1.5° 0.3 3
AJX06R2235A20L o 1 14.9 20 22 180 30 - 10 0.3 3
AJX06R2545A25L 'Y 17.9 25 25 200 120 054  0.8° 0.3 4
AJX06R2845A25L 'Y 20.9 25 28 200 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A32L 'Y 24.9 32 32 200 120 054  05° 0.3 5
AJX06R1625AT6EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64°  3° 0.3 2
AJX06R172SAT6EL x 1 9.9 16 17 200 20 - 2.5° 0.3 2
AJX08R2025A205 e 15 114 20 20 130 50 1342  35° 0.5 2
AJX08R2225A205 ® 15 134 20 22 130 30 - 3° 0.5 2
AJX08R2535A255 ® 15 164 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R2835A255 ® 15 194 25 28 140 40 - 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A325 ® 15 234 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08RA4065A325 ® 15 314 32 40 150 50 - 10 0.5 6
AJX08R2025A20L e 15 114 20 20 180 100 0.65°  3.5° 0.5 2
AJX08R2225A20L ® 15 134 20 22 180 30 - 30 0.5 2
AJX08R2535A25L ® 15 164 25 25 200 120 0.54° 20 0.5 3
AJX08R2835A25L ® 15 194 25 28 200 40 - 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32L ® 15 234 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08RA4065A32L ® 15 314 32 40 250 50 - 10 0.5 6
AJX08R2025A20EL x 15 14 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL x 15 134 20 22 250 30 - 3° 0.5 2

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



AJX-TYP ZCHWYTEM WALCOWYM

@
Numer §
zaméwieniowy £ APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o

o

[=]
AJX09R252SA25S [ 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJX09R282SA25S [ 2 17.9 25 28 140 40 — 3° 1 2
AJX09R303SA32S [ 2 20.0 32 30 150 70 1.79° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32S [ ) 2 21.9 32 32 150 70 0.94° 2.5° 1 3
AJX09R3535A32S [ 2 24.9 32 35 150 50 — 2° 1 3
AJXO09R404SA32S [ 2 29.9 32 40 150 50 — 1.5° 1 4
AJXO09R252SA25L [ 2 14.9 25 25 200 120 0.54° 4° 1 2
AJX09R282SA25L [ 2 17.9 25 28 200 40 — & 1 2
AJX09R303SA32L [ 2 20.0 32 30 200 120 1.03° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32L [ 2 21.9 32 32 200 120 0.54° 2.5° 1 3
AJX09R353SA32L [ ) 2 24.9 32 35 200 50 — 2° 1 3
AJX09R404SA32L [ ) 2 29.9 32 40 250 50 — 1.5° 1 4
AJX09R252SA25EL * 2 14.9 25 25 300 180 0.36° 4° 1 2
AJXO09R282SA25EL * 2 17.9 25 28 300 40 - & 1 2
AJX12R3025A32S [ 2 18.3 32 30 150 70 1.82° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32S [ 2 20.3 32 32 150 70 0.96° 4° 1.5 2
AJX12R3525A32S [ J 2 23.3 32 35 150 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R403SA32S [ ) 2 28.3 32 40 150 50 — 3° 1.5 3
AJX12R4035A42S * 2 28.3 42 40 150 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32L [ 2 18.3 32 30 200 120 1.04° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32L [ 2 20.3 32 32 200 120 0.55° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32L [ 2 23.3 32 85 200 50 - 3.5° 1.5 2 JOME1204
AJX12R403SA32L [ 2 28.3 32 40 250 50 - 3° 1.5 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32EL * 2 18.3 32 30 300 180 0.69° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32EL * 2 20.3 32 32 300 180 0.36° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32EL * 2 23.3 32 35 300 50 - 3.5° 1.5 2
AJX12R402SA32EL * 2 28.3 32 40 350 50 - 3° 1.5 2
AJX12R402SA4L2EL * 2 28.3 42 40 350 70 1.79° 3° 1.5 2
AJX14R5035A42S * 2 38.2 42 50 150 50 — 4.2° 2 3
AJX14R503SA42L * 2 38.1 42 50 250 50 - 4.2° 2 4
AJX14R634SAL2S * 2 51.1 42 63 150 50 — 2.8° 2 4
AJX14R6345A42L * 2 51.1 42 63 250 50 - 2.8° 2 4

1. Maks. gtebokos¢ skrawania (APMX) i maks. gteboko$¢ frezowania wgtebnego (AZ), patrz strona 21.

CZESCI ZAPASOWE

y Fg D
Nazwa oprawki §§ § § / /
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Moment dokrecenia (N ¢ m] : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

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

PLYTKI

B ste c ¢z c 3z
M stal nierdzewna Parametry skrawania:
Zeliwo [ * @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
I Stopy zaroodporne, tytan €cC & ¥ € #: Obrébka niestabilna
H | Stale hartowane
Geometria
;laurréi'\;ieniowy doklgzs;laoéci g g g g g § g g E g Ic s BS RE AN Tytko P tytka w
= % g ; E % % % % a wykonaniu prawym.

JOMWO06T215ZZSR-FT M o 6 6 6 06 o o ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 380 318 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 1.8 2.0 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 140 55 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M o 6 6 0 © ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M o 6 6 0 © ® O 140 556 28 20 15°
JOMT06T216ZZER-JL M e 6 06 0 O 635 278 12 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 06 0 © 8.0 318 1.4 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M o 6 6 0 ©° 9.525 3.97 1.8 2.3 15°
JDMT120423ZDER-JL M o 6 6 0 ©° 120 476 25 2.3  15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 ©° 140 556 2.8 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 o ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM M ® 6 6 06 06 0 O ® O 30 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M e 6 6 06 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M o 6 6 6 6 o O ® O 140 556 28 20 15°

1. W przypadku korzystania z tamacza widra ST nalezy sprawdzi¢ ustawienie wysokos$ci, poniewaz rozni

sie on od innych tamaczy.



AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Witasciwosci Gatunek Vc
FH7020 170 (120-220)
) MP6120 150 (100-200)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Stale weglowe MP6120 130 ( 80-180)
Stale stéiowe 180-260H8 MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Stale weglowe MP6120 100 ( 50-100)
Stale stéiowe 280-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
. MP6120 100 ( 50-150)
Stale narzedziowe stopowe <350HB
’ (wyzarzane) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
) ) MP7130 140 (100-180)
Stale nierdzewne austenityczne <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Zeliwa szare <350MPa FH7020 150 (100-200)
Zeliwa ciagliwe <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Stop tytanu — MP9130 45( 30- 55)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP9120 30( 20- 40)
Stopy zaroodporne <350 HB MP9130 25( 20- 35)
MP9140 20( 15- 30)
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)

17



AJX

Dtugosc wysiegu L Predko$¢ posuwu stotu Vilmm/min)=n x Posuw na zab x Liczba zebdw.

Zalecana szeroko$¢ skrawania (ae) wynosi ponad 60 % $rednicy
\ narzedzia.

] Powyzsze parametry skrawania dotycza obrébki przy mocowaniu BT 50.
W maszynach ze stozkiem BT 40 i HSK 63 zaleca sie stosowac narzedzia
ponizej 35 mm. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢
skrawania i posuw.

Dtugos¢ wysiegu L

Zastosowanie tamacza ST o mocniejszych krawedziach skrawajacych jest
zalecane do detali obrabianych w sposéb nieciagty. Pierwszym zalecanym
gatunkiem ptytki dla niestandardowych tamaczy wiéra ST 06/08/09 jest

L VP30RT, bez wzgledu na materiat obrabianego elementu.

Obroty wrzeciona n(min-1)=
(Zalecana predko$é skrawania x 1000)+
(Zewnetrzna $rednica narzedzia x 3.14)

Korpus frezu z podziatka rzadka jest zalecany do obrdbki niestabilnej,
spowodowanej dtugim wysiegiem narzedzia.

Stosowac ,ostry” tamacz JM w celu redukcji sit skrawania lub podczas
stosowania dtugich wysiegéw narzedzia.

Podczas obroébki frezem AJX wytwarzane sa grube wiéry. Aby uniknaé
probleméw zwiazanych z zakleszczeniem sie widra podczas obrébki,
detal obrabiany nalezy przedmucha¢ powietrzem w celu ich skutecznego

usuniecia.
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
DCX=16.17 DCX=20.22 DCX=25.28

Materiat Wtasciwosci
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Stale konstrukcyjne <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
2:::2 :’ti%fx’: 180-280HB 180 06 06 | 210 08 08 | 230 08 10
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
2::{: :Vtiifx: 280-350HB 180 05 0.6 | 210 06 08 | 230 06 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Stale narzedziowe stopowe <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
M Stale nierdzewne austenityczne <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Zeliwa szare <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Zeliwa ciagliwe <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Stop tytanu — 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
Stopy zaroodporne <350 HB 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
H  Stale hartowane 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4

18



AJX

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DCX=40.

DCX=40.

Materiat Wiakciwodci DCX=30.32. 35 (32 Frez trzpieniowy) | (42 Frez trzpieniowy) DCX=50. 63
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz
180 1.2 14 | 180 12 14 | 180 12 15 | 180 14 15
Stale konstrukcyjne <180HB 230 1.0 12 | 240 1.0 1.2 | 260 10 13 | 240 12 13
290 08 10 |30 08 10|30 08 11| — — —
180 1.2 14 | 180 12 14 |18 1.2 15|18 14 15
g::t: ;Vtiifvvvv: 180-280HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 12 | 240 1.0 13 | 240 12 1.3
290 08 10 |300 08 10|30 08 11| — — —
180 1.0 14 | 180 10 1.4 |18 1.0 15 | 180 12 1.5
2::{2 Q’tiifx’: 280-350HB 230 0.8 1.2 | 240 08 1.2 | 240 08 13 | 240 1.0 13
290 06 10 |30 06 1.0 ]300 06 11| — — —
180 1.0 14 |18 1.0 14 |18 1.0 15|18 12 15
Stale narzedziowe stopowe <350 HB 230 0.8 1.2 | 240 0.8 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3
290 06 1.0 | 300 06 10 |30 06 11| — — —
180 1.0 12 |18 10 1.2 |18 1.0 13 | 180 12 13
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 230 08 1.0 | 240 08 1.0 | 240 08 1.1 | 240 1.0 1.1
290 06 08 |300 06 08|30 06 09| — — —
180 12 12|18 12 12|18 12 13|18 *14 13
M Stale nierdzewne austenityczne <270HB 230 1.0 1.0 | 240 1.0 1.0 | 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1
290 08 08 |300 08 08|30 08 09| — — —
180 12 1.6 | 180 12 16 |18 12 1.7 | 180 14 1.7
Zeliwa szare <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 10 15| 20 12 15
290 08 12|30 08 12|30 08 13| — — —
180 1.0 14 | 180 10 14|18 1.0 15| 180 12 15
Zeliwa ciagliwe <450MPa 230 08 12 | 240 08 12 | 2460 08 13| 2460 10 13
290 06 1.0 | 300 06 1.0 ]300 06 11| — — —
Stop tytanu - 180 12 06 |18 12 06 |18 12 06 | 180 12 06
Stopy 2arondporne 50 B 230 1.0 04 | 240 1.0 04 | 240 1.0 04 | 240 1.0 04
290 08 03 |30 08 03|30 08 03| — — —
180 06 10 |18 06 1.0 | 180 06 1.1 | 180 08 1.
Stale hartowane 40-55HRC 230 05 08 | 240 05 08 | 2460 05 09 |20 06 09
290 04 06 |300 04 06|30 04 07| — — —

* Gtebokos$¢ skrawania tamacza JL wynosi do 0.6 mm dla rozmiaru 06. do 0.9 mm dla rozmiaru 08 i do 1.2 mm dla rozmiaru

09.12.14.



UWAGA DO PROGRAMOWANIA

Frez AJX nalezy programowac jako frez o promieniu R3. Obszar nieobrabiany K w zaleznosci od przyblizonego
promienia przedstawia ponizsza tabela.

Przyblizona Materiat
Plytka ﬁ wartoéé RE pozostaty K
0 FT/JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
FT/M 2.5 0
« 08
< m 2.0 0.40
2 FT/IM 3.0 0.47
. B 09
ﬁ 5 JL 3.0 0.46
&2 " FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/JM/ST 3.0 0.64
mn 3.0 0.55

1. Udziat obszaru nieobrabianego moze sie nieco zmienia¢ w zaleznosci
od warunkéw skrawania.

BRAK KOLIZJI Z PRZEDMIOTEM OBRABIANYM

Trzonek freza AJX jest cofniety wzgledem $rednicy skrawania w celu lepszego usuwania wiorow.
Takie rozwiazanie jest idealne przy gtebokiej obrobce zmniejszajac potrzebe stosowania dtugich narzedzi
specjalnych.

Srednica chwytu

@DCON Numer zamdwienia DCX DCON

AJX06R1725A1603 17 16

AJX06R223SA20: 22 20

AJX08R2225A20 22 20

= AJX08R2835A200 28 20

s AJX09R2825A250 28 25

s AJX09R353SA32 35 32

@ AJXO9RA04SAZ2) 40 32
AJX12R3525A32: 35 32

obcx AJX12R400SA32! 40 32
(@DCON+a) AJX14RE03SAL2 50 42
AJX14R6345A6203 63 42

Srednica krawedzi

skrawajgce] 1. Szczegdty nt. uchwytu zamieszczono na stronie 14/ 15.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ZAGLEBIANIE SKOSNE WIERCENIE SPIRALNE
e Jak wyliczy¢ potozenie centralnej osi narzedzia.
@dc = @DH - ¢bC
Potozenie Zadana Srednica
centralnej osi $rednica narzedzia
narzedzia otworu

e W celu ustawienia gtebokosci skrawania na

przejscie, nalezy odnie$¢ parametry skrawania

X(mm)

do powyzszego wzoru.

e Ustawic obroty wrzeciona maszyny tak, by

narzedzie skrawato wspoétbieznie.

¢ Podczas zagtebiania sko$nego i wiercenia spiralnego nalezy zastosowa¢ wolniejszy posuw (60 % wyliczonej wartosci lub mniej).
e Podczas wiercenia nalezy ustawi¢ posuw osiowy na 0.2 mm/obr lub mniejszy.
¢ Dtugie widry moga sie rozprasza¢ - nalezy sie upewni¢, ze podjeto odpowiednie Srodki ostroznosci.

APMX Frezowanie z posuwem wgtebnym (zagtebianie skosne) Wiercenie spiralne
Typ gtowicy DCX DC tamacz widra RMPX | L (mm) Wymagana odlegtos¢ przy gtebokosci X mm DH AZ
FT/JM/ST JL X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min Max.

FREZ TRZPIENIOWY /TYP Z MOCOWANIEM NA GWINT

AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 - — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — — 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 — — — 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 219 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJX09 35 249 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 5/7/88 58 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 203 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 233 2 1.2 3.5 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 283 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 511 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 5188 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 487 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 487 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2°48° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1°48° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 5183 71.6 95.5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 487 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

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

LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH | PARAMETRY SKRAWANIA

Podziatka rzadka

Gesta podziatka

Bardzo gesta podziatka

Ultra gesta podziatka

DCX Typ Typ Typ Typ Typ
oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf
narzedzia narzedzia narzedzia narzedzia narzedzia
TYP GLOWICY NASADZANEJ
32 AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 AJX08 6 7100
42 AJX08 b 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJX09 6 6300 | AJX08 7 7300
52 AJX09 6 6000 | AJX08 7 7000
63 AJX14 8 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AJX14 4 3100 | AJX12 5 3900 | AJX12 6 4700 | AJX09 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AJX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 & 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 8 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 4 5900 | AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 7100
40 (DCON=42) AJX12 3 3900 | AJX09 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 5900
35 AJX12 2 2700 | AJX09 3 4000 | AJX08 5400
40 AJX12 8 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 6 7100
Parametry skrawania
Materiat: SCM440
Ptytka: FH7020
Ve (m/min): 150

Podane wartosci wskazuja odpowiednia wartos¢ maksymalna w oparciu o zalecenia dotyczace parametrow skrawania.
(Zaokraglone w dét do dwdch ostatnich cyfr.]



OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

CRKS
(21 KN (%3]
- . ) il
i e (C— |2 T 2
1a]
LF
R
Numer S  DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
Zzamowieniowy w
a
CHWYT STALOWY
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S5120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
CHWYT Z WEGLIKA
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
TRZPIEN Z CHWYTEM BT30
)
e w n
P s = = .
Numer zamowieniowy z =z fre ) Wykonanie
s 3 3 & m o
[=] (=] [=] - - (8]
SC16M08510-BT30 *x 85 145 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 *x 105 185 32 10 M10
SC25M12510-BT30 *x 125 235 32 10 M12
SC32M16S10-BT30 *x 170 285 32 10 M16
TRZPIEN Z CHWYTEM BT40
:U
e g
Numer zamowieniowy > = E 0 Wykonanie
2 3 3 P m =
[=] (=] [=] - - (&)
SC16M08S10-BT40 * 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 *x 105 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 235 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 17.0 285 37 10 M16
TRZPIEN Z CHWYTEM KSK63A
N4
8w n
P s = = -
Numer zamowieniowy s =z e ) Wykonanie
2 8 3 & m [
a o a ] | o
SC16M08522-HSK63A *x 85 145 48 22 M8 o e
SC20M10S24-HSK63A * 105 185 50 24 M10 all i
P
SC25M12527-HSK63A *x 125 235 58 27 M12 7%
SC32M16528-HSK63A *x 170 285 54 28 M16 LER
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone  +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@dmmc-carbide.ru

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  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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