AXD

WIELOFUNKCYJNA GLOWICA FREZARSKA DO SZYBKIEJ
| WYDAJNEJ OBROBKI STOPOW ALUMINIUM | TYTANU

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



AXD4000A

BARDZO DUZA PREDKOSC SKRAWANIA, SUPER WYDAJNA
OBROBKA STOPOW ALUMINIUM
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Zmodyfikowane gniazdo ptytki w potaczeniu
z korpusem o wysokiej sztywnosci moze wytrzymac
wysokie naprezenia i sity odsrodkowe wywierane
podczas obroébki z bardzo duzymi predkosciami.

sesssececineececece - OPTYMALNIE ZAPROJEKTOWANA KIESZEN WIORA

Kieszen widrowa zaprojektowana specjalnie dla
optymalnego odprowadzania widra podczas obrdbki
z bardzo duzymi predkosciami skrawania.
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NIEZAWODNOSC

Udoskonalone gniazdo $ruby mocujacej zapewnia w
100% odpowiedni kontakt z ptytka i mozna je dokrecic¢
z podwojonym momentem.

Dodatkowa warto$¢ momentu obrotowego zapewnia
bezpieczne zamocowanie ptytki podczas obrobki

z bardzo duzymi predkosciami skrawania.

STABILNOSC

Sprawdzone i niezawodne ptytki AXD4000 maja ostra
krawedz tnaca z twardym podtozem weglikowym
zapewniajacym trwatos¢. Te cechy umozliwiaja
réwniez nizsze opory skrawania oraz zwiekszona
odpornosc¢ na pekniecia.

SPOSOB DOBORU AXD4000A | AXD4000

AXD4000A jest specjalnie zaprojektowany do ciagtej obrébki z duzymi i bardzo duzymi predkosciami stopdw
aluminium. Gtowice najlepiej stosowa¢ w mocniejszych maszynach z silnikami o duzej mocy powyzej 80 kW.
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MT2010

GATUNEK WEGLIKA SPIEKANEGO DO OBROBKI
Z DUZYMI PREDKOSCIAMI STOPOW ALUMINIUM
| LITU ORAZ DURALUMINIUM

Wysokiej jakosci weglik spiekany odpowiedni do obrdbki przy predkosciach skrawania 5000 m/min, w potaczeniu
z doskonata odpornoscia na zuzycie i wytrzymatoscia.

PARAMETRY SKRAWANIA

STOPY ALUMINIOWO-LITOWE: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Ptytka konwencjonalna

o
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10 15 20
Liczba cykli ciecia

Materiat Al-Li Alloys Po 17 cyklach obrébki Po 6 cyklach obrobki
Narzedzie AXD4000A-050A04RD y

Gatunek XDGX175004PDFR-GM-MT2010

Ve (m/min) 5181

fz (mm/obr) 0.15

ap (mm) 1.5

ae (mm) 39

Obrébka na mokro

Rodzaj obrobki Pojedyncza ptytka MT2010

Frez konwencjonalny
Moze kontynuowac obrébke Powstato nadmierne zuzycie -
pekanie

JIS A7050: POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE

Po 90 sekundach obrobki

Materiat JIS A7050

Narzedzie AXD4000A-050A04RD

Gatunek XDGX175004PDFR-GM-MT2010

Ve (m/min) 5181

fz (mm/obr) 0.20

ap (mm) 5.0

ae (mm) 50

Rodzaj obrébki Obrébka na mokro MT2010 Frez konwencjonalny

Moze kontynuowac¢ obrébke Wystapito wykruszenie




AXD

DO OBROBKI STOPOW ALUMINIUM | TYTANU

Frez AXD7000 jest doskonatym narzedziem do obrébki zagtebien skosnych i obrobki wysokowydajne;.

SZEROKA GAMA ROZWIAZAN

n Frezowanie odsadzen
H Zagtebianie skoéne
n Frezowanie rowkow
Interpolacja $rubowa
B Frezowanie czotowe

n Kopiowanie 3D

NIEZWYKLA STABILNOSC POD DZIALANIEM WYSOKICH SIt. ODSRODKOWYCH

Podwdjne $ruby mocujace zapobiegaja zmianie potozenia ptytki spowodowanej sita odsrodkowa, przy duzych
predkosciach wrzeciona. Podwéjne mocowanie jest gwarancja niezawodnosci i bezpieczenstwa.

AXD4000-050A04RA

Narzedzia

AXD7000-050A03RA

XDGX175008PDFR-GL
Ptytka

XDGX227008PDFR-GL 5mm
Obroty 20000 min""

eececccccce Ohszar pomiaréw

ZMIANA POLOZENIA PLYTKI SPOWODOWANA SILA ODSRODKOWA
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Zmiana potozenia ptytki (!m)
Zmiana potozenia ptytki (!m)
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konwencjonalny A konwencjonalny B konwencjonalny A konwencjonalny B



AXD

DUZE PREDKOSCI WRZECIONA

Bezpieczenstwo szybkich obrotéw wrzeciona osiagnieto dzieki
zastosowaniu mocowania na dwie sruby i zastrzezonego przez
Mitsubishi Materials mechanizmu ,Anti Fly Insert” (Double AFI).

Mechanizr.n Double AFI
WYSOKA JAKOSC WYWAZENIA

Aby zapobiec drganiom przy duzych predkosciach wrzeciona, oprawka zostata wywazona z doktadnoscia
odpowiadajaca klasie G6.3 lub wyzszej dla obrotéw 10000 min-!, zgodnie z norma 1S01940. (Oprawka zostata
wywazona bez zamontowanych ptytek i $rub)

CECHY GATUNKU

MP9120
WARSTWOWA POWLOKA AL-TI-CR-N

e Powtoki PVD charakteryzuja sie twardoscia, niskim wspdtczynnikiem tarcia oraz doskonata odpornoscia na

Scieranie, tworzenie narostu i wysokie temperatury. Ich zastosowanie umozliwito opracowanie nowych gatunkow,
takich jak MP9120.

--- Doskonata odporno$¢ na tworzenie

sie narostu dzieki niskiemu
wspotczynnikowi tarcia

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 odpornos¢ na Scieranie,
powstawanie krateréw i narostu.

K% &
[ i 24 '3'-'}""!

s By

** Wielowarstwowa powtoka PVD

s+ Wielowarstwowa powtoka zapobiega penetracji

*+ Specjalne podioze z weglika peknie¢ w kierunku podtoza.

spiekanego

(Schemat pogladowy)

TOUGH-Z

Dzieki potaczeniu dwdch technologii powlekania: wielowarstwowej i PVD, uzyskano wieksza twardosé.
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AXD4000/7000

GM/AXD4000

Wyzsza odpornos$é na pekanie w poréwnaniu
z tamaczem wiéra GL

GL/AXD4000/AXD7000

Zwiekszona ostros¢ dzieki tamaczowi o niskich
oporach skrawania

ZASTOSOWANIE AXD4000 | AXD7000

Gtebokos¢ skrawania (mm)

max.
21.0

max.
15.5

Niska Moc urzadzenia Wysoka



WYBOR PLYTKI AXD4000

Wazne jest wybranie najlepszej ptytki dla stosowanych parametréw skrawania.
Pierwszy wybor do obrébki stabilnej to tamacz widra GL z ostra krawedzia skrawajaca.

Wybér ptytki na podstawie posuwu na zab Wybor ptytki na podstawie szerokosci skrawania
i wymaganej gtebokosci skrawania i wymaganej gtebokosci skrawania
ap ae
15 D
10 3/4D
5 D/2
0 0 0
0 fz 0 D/2 ae

Pierwszy wybor do obrébki stopéw aluminium to tamacz widra GL.
Przy duzym obciazeniu, na przyktad podczas obrdbki gtebokiej lub z duzymi posuwami, zaleca sie stosowanie tamacza
widra GM.

WYBOR PLYTKI NA PODSTAWIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Typ ptytki
Powtoka PVD i zaszlifowanie
. Ostra krawedz skrawajaca Ostra krawedz skrawajaca na okragto
GL GM GM
TF15/LC15TF TF15 MP9120
Zmniejszone opory skrawania Bardziej wytrzymata krawedz Bardziej wytrzymata krawedz skrawajaca
skrawajaca i wyzsza odporno$¢ na Scieranie

Materiaty trudnoobrabialne i aluminium

WYBOR PLYTKI NA PODSTAWIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Predkos$¢ skrawania

\Od pornos¢ na Scieranie

e Obrébka z minimalnym smarowaniem (MQL) i obrébka
na sucho

e Obrébka szybkosciowa
e Odlewy ze stopéw aluminium o wysokiej zawartosci
krzemu

e Ciezka obrdbka przerywana

Odpornosc¢ na tworzenie sie narostu

Odpornos¢ na pekanie
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GLOWICA NASADZANA
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
bc Sruba_ Geometria
ustalajaca
P40 HFFO8043H | 1 1 2 2
050, 63  HSC10030H 0T
80 12035H %
100 16040H
0125 MBA20040H 3
Numer

PR APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE
zamowieniowy

TYPA

Dostepnos¢

AXD4000-040A02RA % 155 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-040A03RA @ 155 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA % 155 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA @ 155 50 22 50 35000 0.4 4 2 04
AXD4000A-050A046RD @  15.5 50 22 50 34000 0.4 4 7 -
AXD4000-063A05RA ® 155 63 22 50 30000 0.6 5 2 3.2
AXD4000-080A05RA @ 155 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA @ 155 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07TRA @ 155 125 40 63 20000 2.8 7 3

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



AXD4000

Numer
zamowieniowy

TYPB

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE

Dostepnos¢

AXD4000-40A02RB * 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-40A03RB [ ] 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB * 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB [ ] 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2 40
AXD4000A-050A04RE [ ] 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2 -
AXD4000-63A05RB [ ] 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2 5.0
AXD4000-80A05RB (] 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB [ 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB [ ] 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3
1. Maksymalna dopuszczalna predko$¢ wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic¢ sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. 14 '{3
3. Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ w przypadku uzycia ptytek z promieniem naroza 1.6 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia

naroza powoduje zmniejszenie wymiaru LF.
4. Odpowiedni dobér wkretow dociskowych jest bardzo wazny ze wzgleddw bezpieczenstwa. Zastosowad wkrety dociskowe

wtasciwego typu. Jesli obroty wrzeciona sa réwne lub wieksze od podanych w Tabeli 2, zaleca sie jednoczesna wymiane ptytek

i wkretow dociskowych.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB

zamowieniowy

AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 11 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —
AXD40000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD40000-50A02RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-50A04RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD40000-63A05RB 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD40000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26

AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 =
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AXD4000 02 @®® 2 CO0

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
INT s
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KAPR
APMX
LF
OAL Przekroj A-A
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer L.
P Dostepnos¢ APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP Typ RE
zamowieniowy ;
TYPA
AXD4000R252AM1228A [ 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228A [ 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A [ 15.0 32 17.0 85 58 48000 0.15 2 1 0.4-3.2
AXD4000R353AM1635A [ 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A [ J 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
TYPB
AXD4000R252AM1228B [ 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228B [ 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B [ 14.8 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1 4.0-5.0
AXD4000R353AM1635B [ 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B [ J 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
N
Vi
&
WYMIARY MONTAZOWE
Numer CRKS 510 DCON DCSFMS

zamowieniowy

AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 28.5




AXD4000

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE
KLUCZ MONTAZOWY DO FREZA AXD4000

—
Numer

zamowieniowy s1 s2
AKY1924050A 24 19

* Moment dokrecenia (N e m) : 19 =80, 24 = 90

1. Ze wzgledu na budowe gtowicy moze nie by¢é mozliwe uzycie dostepnego w standardzie klucza do zamocowania gtowicy.
Zaleca sie uzycie dedykowanego klucza montazowego do freza AXD4000.

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

"
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GLOWICA TRZPIENIOWA
Bl s

\ %t
Q
L— :
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[m]
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer

P APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP Typ RE
zaméwieniowy

TYPA

Dostepnos¢

AXD4000R201SA20SA o 15.5 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R2525A25SA [ ] 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA [ ] 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA [ ] 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA @ 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA [ ) 15.5 32 32 150 50 48000 2 1 0.4
AXD4000R322SA32LA [ ) 15.5 32 32 200 80 48000 2 1 372
AXD4000R3525A32SA o 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELA @ 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA [ ] 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA [ ] 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELA @ 15.5 40 32 250 50 41000 3 2
AXD4000R201SA20SB o 14.8 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255B o 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB [ ] 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA255B [ ] 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB @ 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R3225SA325B [ ) 14.8 32 32 150 50 48000 2 1 4.0
AXD4000R322SA32LB o 14.8 32 32 200 80 48000 2 1 570
AXD4000R352SA32SB o 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB @ 14.8 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA325B [ ] 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA425B [ ] 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELB @ 14.8 40 32 250 50 41000 3 2

1. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. v\
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. 14 '\c’
3. Nalezy zachowac ostroznos$¢ w przypadku uzycia ptytek z promieniem naroza 1.6 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia

naroza powoduje zmniejszenie wymiaréw LF i LH.

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



AXD4000

PLYTKI

Stop aluminium 2 P ¢ Parametry skrawania:
@:0brébka stabilna @:0brébka ogélna ¥:0brobka niestabilna
Stop tytanu i Posta¢ krawedzi: F: Ostra E: Zaokraglona

Zg Gatunek powlekany | Weglik spiekany
;'a”:ée‘;ieniowy % 3 g E g g m L INSL S BS RE Ksztat Geometria
£ 88 89 5 5 &
XDGX175004PDFR-GL G F * ® 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F * [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F * * 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F * [ ] 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F * [ ] 22.0 175 5 1.0 2.0 4 = -—@ 7
XDGX175024PDFR-GL G F * *x 220 175 5 0.6 2.4 ==
XDGX175030PDFR-GL G F * ® 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F * * 21.1 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F * [ ] 20.0 175 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F * [ J 19.4 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E [ ] 23.0 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDER-GM G E [ 23.0 175 5 09 1.2
XDGX175016PDER-GM G E [ 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDER-GM G E [ ] 22.0 175 5 1.0 2.0
XDGX175024PDER-GM G E [ J 220 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDER-GM G E [ ) 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDER-GM G E [ ] 21.1 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E [ 200 175 5 05 4.0
XDGX175050PDER-GM G E [ 194 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F (] ® 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F o [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F * [ ) 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F ([ [ ] 22.0 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F ([ [ J 22.0 175 5 1.0 2.0 Y +
XDGX175024PDFR-GM G F * ® 220 175 5 0.6 2.4 e—
XDGX175030PDFR-GM G F (] ® 211 175 5 08 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F * ® 211 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F [} [ ] 20.0 175 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F (] [ J 19.4 175 5 0.4 5.0
N
R
’
CZESCI ZAPASOWE
GLOWICA NASADZANA /GLOWICA MOCOWANA NA GWINT/GLOWICA TRZPIENIOWA
Typ gtowicy \{x\\\\\‘ / l j KLQ_CDW
Wkret dociskowy Klucz Smar zapobiegajacy zatarciu Ptytka
AXD4000R201SA20SA
AXD4000R201SA20SB 153583
TYP A TKY08D MK1KS XDOX1750" %
TS3SB PDR-
TYP B
AXD4000A TPS3SB

* Moment dokrecenia (N e m)

: TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

13
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AXD4000

KOMBINACJE OPRAWEK Z PROMIENIEM NAROZA PLYTKI

Oprawka typu A Oprawka typu B

RO.4 R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0 R3.2
o d d d d y y y
rots BT £T &P
naroza
ptytki R
(RE] XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX

175004PD R 1750080 R-"" 175012 R-"" 175016PDR-"" 175020PD R 175024PDR-"" 175030PD R-"" 175032 R-"" | 175040PD R 175050PD R~

1. Nalezy pamietac o braku zgodnos$ci miedzy ptytkami dla oprawek typu Ai B.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Ve ae ap DC
920 #25-028 | §32-0@35 040 0950-0125
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.25DC <10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.5DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
Stop aluminium o5, TE15 oL 1000 Q45— <015 | <015 | <0.15 | <0.15
(A6061, A7075) LC15TF (200-3000) <5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.75DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
DC <10 = = = = =
<14.5 - - - - -
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
Stop aluminium Si<5% TF15 oM 1000 <145 — <0.2 <0.25 <0.25 <03
(A6061, A7075) MP9120 (200-3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 = = = = =
<14.5 — — — — —
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
Stop aluminium <0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
(AC4B) 5%<Si<10% 200 <14.5 - <0.2 <0.25 <0.25 <0.3
. sibi0%  MP7120 BM1a00-3000) 5 <005 | 03 | <03 | <03 | <035
Stop aluminium
(ADC12, A390) <0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 — — — — —
<14.5 — — — — -




AXD4000

fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Vc ae ap DC
@20 0#25-028 | @32-@35 040 050-0125
<5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<0.25DC <10 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<0.5DC <10 = <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<145 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
Stop tytanu MP9120  GM 40
(Ti6AL4Y) (30-60) <5 <0.05 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<0.75DC <10 - <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<145 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
DC <10 = = = = =
<145 — — - — —
1. Powyzsze parametry dotycza obrdbki, w ktérej nie wystepuja drgania, a przedmiot obrabiany oraz urzadzenie charakteryzuja
sie wysoka sztywnoscia. W przypadku wystapienia drgan nalezy odpowiednio dostosowac¢ warunki obrdbki.
2. Nalezy pamietac, ze drgania moga wystapi¢ w nastepujacych sytuacjach:
Przy zastosowaniu dtugiego wysiegu narzedzia.
Podczas obrdbki promieni naroza.
W przypadku kiepskiej sztywnosci zamocowania materiatu obrabianego lub jesli sztywnos$¢ urzadzenia lub elementu
obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy ograniczy¢ parametry skrawania, takie jak szerokosc i gteboko$¢ skrawania oraz posuw na zab.
fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Vc ae ap DC
@50
<5 <0.35
<0.5D1 <10 <0.30
<14.5 <0.25
MT2010 4000
TF15 GM <5 <0.30
MP9120 (200-5000)
Stop aluminium <0.75 D1 <10 <0.25
(A7050, A7075, Si<5% <145 <0.20
A2024, A6061) D1 5 <0.30
<5 <0.20
TF15 - 4000 <0.75 D1 <10 <0.15
LC15TF (200-5000) <145 <0.10
D1 <5 <0.20

1. Powyzsze parametry dotycza obrdbki, w ktérej nie wystepuja drgania, a przedmiot obrabiany oraz urzadzenie charakteryzuja
sie wysoka sztywnoscia. W przypadku wystapienia drgan nalezy odpowiednio dostosowa¢ warunki obrébki.

2. Nalezy pamietac, ze drgania moga wystapi¢ w nastepujacych sytuacjach:
Przy zastosowaniu dtugiego wysiegu narzedzia.
Podczas obrobki promieni naroza.
W przypadku niewtasciwej sztywnos$ci zamocowania materiatu obrabianego lub jesli sztywno$¢ urzadzenia lub elementu
obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy ograniczy¢ parametry skrawania, takie jak szerokos¢ i gteboko$¢ skrawania oraz posuw na zab.
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AXD4000

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja $rubowa

2.1 Otwory Slepe, 2.2 Otwory przelotowe
dno ptaskie

i V
DC ' i;j
— (DH)

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.4-1.2 20.7 42 371" 14 36.1 14 22 2
20 1.6-2.4 19.9 43 347" 13 34.6 13 22 2
3.0-3.2 18.9 46 331" 12 333 12 22 1
0.4-1.2 23.1 37 474" 14 46 14 32 8
25 1.6-2.4 22.0 39 447 13 bbby 13 32 8
3.0-3.2 18.7 46 431 12 43 12 32 7
0.4-1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
28 1.6-2.4 18.5 47 50.7 ** 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7 52 491" 12 48.9 12 36 7
0.4-1.2 15.4 57 611" 14 59.9 14 46 11
32 1.6-2.4 14.7 60 58.7 *° 13 58.3 13 46 11
3.0-3.2 13.8 64 57.1* 12 56.8 12 4é 10
0.4-1.2 13.4 66 67.1% 14 65.8 14 50 11
35 1.6-2.4 12.7 69 647" 13 643 13 50 10
3.0-3.2 1.8 75 63.1% 12 62.8 12 50 9
0.4-1.2 11.1 80 76.7 " 14 75.9 14 62 13
40 1.6-2.4 10.4 85 743 13 74.2 13 62 12
3.0-3.2 9.7 91 72.7 12 72.7 12 62 1
0.4-1.2 8.2 108 96.7 2 14 95.6 14 81 14
50 1.6-2.4 7.6 17 943" 13 9% 13 81 13
3.0-3.2 6.9 129 92.7 12 92.4 12 81 11
0.4-1.2 6.1 146 122.7 % 14 121.6 14 107 14
63 1.6-2.4 5.6 159 120.3 % 13 119.9 13 107 13
3.0-3.2 5.2 171 118.7 * 12 118.4 12 107 12
0.4-1.2 46 193 156.7 *? 14 155.6 14 141 14
80 1.6-2.4 4.2 212 154.3 " 13 153.9 13 141 13
3.0-3.2 3.8 234 152.7 % 12 152.4 12 141 12
0.4-1.2 35 254 196.7 % 14 1955 14 181 14
100 1.6-2.4 3.2 278 194.3 % 13 193.9 13 181 13
3.0-3.2 2.9 306 192.7 % 12 192.3 12 181 12
0.4-1.2 2.7 329 246.7 % 14 245.5 14 231 14
125 1.6-2.4 2.5 356 2443"° 13 243.8 13 231 13
3.0-3.2 2.3 386 24277 12 2423 12 231 12




AXD4000

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
4 17.5 47 315 10 31.8 10 22 1
20 5 16.6 71 29.5 6 311 7 22 1
4 15.1 55 41.5 10 41.4 10 32 5
= 5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5
’8 4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
5 13 65 45.5 9 46.4 9 36 5
” 4 12.7 66 55.5 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8
4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
» 5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8
40 4 8.8 96 71.1 10 70.9 10 62 10
5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
%0 5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9
4 4.6 184 1171 10 116.6 10 107 10
8 5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
80 5 3.1 274 1491 9 149.6 9 141 9
100 4 2.6 326 1911 10 190.5 10 181 10
5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9
4 2 424 2411 10 240.5 10 231 10
1% 5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9
1. Zalecany posuw zagtebiania po kacie (zagtebienia skosnego) to maksymalnie 0.05 mm/zab.
*1'W przypadku maksymalnego kata zagtebiania, maksymalna gteboko$¢ skrawania jest nastepujaca:
L = (maksymalna gtebokos$¢ skrawania APMX/tan %). Maksymalna gteboko$é skrawania typu A to 15.5 mm, typu B - 14.8 mm.
*2 Promien naroza 1.2 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
*3 Promien naroza 2.4 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
*& Promien naroza 3.2 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
MAKSYMALNA GI'.E,BOKOS'(': WIERCENIA
DC
RE
920 925 928 @32 @35 940-0125
0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
Typ A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4. 4.4
Typ B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8

5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5
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AXD7000 02 @@ 2 €SO

GLOWICA NASADZANA

1 DCSFMS 2 DCSFMS
DCON - DCON
250 3 W ?125 3 KWW
== ==
063 cDLI iy o
?#80 & W a Y
o 7700 7 K m
Q| I A4 -
DAH DAH
DC
DCCB pc
CH:0° T: +26°-+29°
AR:+11° l:+11°
R-R: +26°-+29° Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
DC Srul?a Geometria
ustalajaca
@50, 63 HSC10030H 1 2
?80 HSC12035H 1
100 HSC16040H
0125 MBA20040H 2
R
8
c
Numer S  APMX DC DCON LF RPMX Wt ZEFP RE
zamowieniowy 5 o
o >
o =
TYPA
AXD7000-050A03RA () 21 50 22 50 30000 0.4 3 1
AXD7000-063A03RA ° 21 63 22 50 25000 0.5 3
XDGX2270:
AXD7000-080A04RA (] 21 80 27 63 23000 1.2 4 PDER-GL
AXD7000-100A05RA [ ] 21 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RA (] 21 125 40 63 16000 2.7 6 2
TYPB
AXD7000-050A03RB (] 20.4 50 22 50 30000 0.4 & 1
AXD7000-063A03RB ° 20.4 63 22 50 25000 0.5 3 1
XDGX2270:
AXD7000-080A04RB () 20.4 80 27 63 23000 1.2 4 1 PDFR-GL
AXD7000-100A05RB [ ] 20.4 100 32 63 19000 1.8 5 1
AXD7000-125B06RB (] 20.4 125 40 63 16000 2.7 6 2
1. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
i . ; ; . . o . . . 22 {\Vc
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. (4

3. Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ w przypadku uzycia ptytek z promieniem naroza 1.6 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia
naroza powoduje zmniejszenie wymiaréw LF i LH.

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



AXD?7000

WYMIARY MONTAZOWE

:lau:;rneniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8
TYP A

AXD7000-050A03RA 20 1 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RA 20 1 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RA 23 13 20 63 124 7
AXD7000-100A05RA 26 17 26 70 14.4 8
AXD7000-125B06RA 40 56 — 90 16.4 9
TYPB

AXD7000-050A03RB 20 1 17 45 10.4 6.3
AXD7000-063A03RB 20 1 17 50 10.4 6.3
AXD7000-080A04RB 23 13 20 63 124 7
AXD7000-100A05RB 2 17 26 70 1k 8
AXD7000-125B06RB 40 56 - 90 16.4 9

AXD70000x2@©® 20 €CS 0

GLOWICA TRZPIENIOWA
Hl s

g \ - §
= D

— - _1 —

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

Numer
zamowieniowy

TYPA
2

APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP RE

Dostepnos¢

AXD7000R322SA32SA @ 21 32 32 170 80 41000

AXD7000R4025A42SA @ 21 40 42 170 80 36000 2 0.8-32
AXD7000R3225A32SB @ 20.4 32 32 170 80 41000 2 4.0-5.0
AXD7000R4025A425B @ 20.4 40 42 170 80 36000

1. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. 22 '{C'

w

. Nalezy zachowac ostroznos$¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.0 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia
naroza powoduje zmniejszenie wymiaréw LF i LH.
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HSK63A MONOBLOK
Bl s

HSK63 A
wn
=
(@] z
[m] o
(&)
a
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
Numer APMX DC DCONMS LF LU RPMX ZEFP RE

zamowieniowy

TYPA

Dostepnos¢

AXD7000R03202A-H63A @ 21 32 63 127 80 41000 2

AXD7000R04002A-H63A @ 21 40 63 132 85 36000 2 0.8-3.2
AXD7000R05003A-H63A @ 21 50 63 137 90 30000 8

1. Maksymalna dopuszczalna predko$¢ wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. 22 V?
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. '\4

3. Nalezy zachowac ostroznos$¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.0 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia
naroza powoduje zmniejszenie wymiaréw LF i LU.
4. Brak otworu na karte danych.

CZESCI ZAPASOWE

GLOWICA NASADZANA/GLOWICA TRZPIENIOWA /MONOBLOK

-
Typ oprawki \\\\\\\\\ ° / j .{_©//

Wkret dociskowy Klucz Smar zapobiegajacy zatarciu Ptytka

AXD7000R322SA32SA/B

TS4SB
AXD7000R03202A-H63A
AXD7000R402SA42SA/B .

TKY15D MKIKS XDGX2270< %

AXD7000-< ‘RA/RB PDFR-GL

TS4SBL

AXD7000R04002A-H63A
AXD7000R05003A-H63A

* Moment dokrecenia (N e m) : TS4SB(L)=3.5

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



AXD?7000

PLYTKI

Parametry skrawania:

®

Stop aluminium
Postac krawedzi: F: Ostra E: Okragta

( J @:0brébka stabilna @:0brobka ogélna ¥:0brobka niestabilna

Ig Gatunek powlekany | Weglik spiekany
fa“"':‘:‘;ieniowy % 4 g E o L INSL S BS RE Ksztatt Geometria

S &8 9 =
XDGX227008PDFR-GL G F * () 30 225 7 20 08
XDGX227016PDFR-GL G F * [ ] 30 22.5 7 1.2 1.6 1 Re
XDGX227020PDFR-GL G F * [ J 30 22.5 7 0.8 2.0 2
XDGX227030PDFR-GL G F * [ 28.8 225 7 0.8 3.0 - °
XDGX227032PDFR-GL G F * o 288 225 7 0.6 3.2 s,
XDGX227040PDFR-GL G F * [ ] 275 225 7 0.9 40
XDGX227050PDFR-GL G F * () 27 225 7 0.4 5.0

N
2 &

KOMBINACJE OPRAWEK Z PROMIENIEM NAROZA PLYTKI

Oprawka typu B

AXD7000R i A-H63A
R0.8 R1.6 R2.0 R3.0 R3.2 R4.0 R5.0
/ 4 _/ / / /
naroza
(RE)
XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX

227008PDFR-GL 227016PDFR-GL 227020PDFR-GL 227030PDFR-GL 227032PDFR-GL

227040PDFR-GL  227050PDFR-GL

1. Nalezy pamietac o braku zgodnosci miedzy ptytkami dla oprawek typu A i B.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AXD?7000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

fz
Materiat obrabiany Gatunek ﬁ Ve ae ap DC
@32 @40 @50-0125
<5 <0.35 <0.40 <0.40
5-10 <0.30 <0.35 <0.35
<0.25DC
10-15 <0.25 <0.30 <0.30
15-20 <0.20 <0.25 <0.25
<5 <0.35 <0.35 <0.40
5-10 <0.30 <0.30 <0.35
<0.5DC
10-15 <0.25 <0.25 <0.30
15-20 <0.20 <0.20 <0.25
Stop aluminium LC15TF GL 1000 (200-3000)
TF15 <5 <0.30 <0.30 <0.35
5-10 <0.25 <0.25 <0.30
<0.75DC
10-15 <0.20 <0.20 <0.25
15-20 <0.15 <0.15 <0.20
<5 <0.25 <0.30 <0.35
5-10 <0.20 <0.25 <0.30
<DC
10-15 <0.15 <0.20 <0.25
<0.10 <0.15 <0.20

1. Powyzsze parametry dotycza obrébki, w ktérej nie wystepuja drgania, a przedmiot obrabiany oraz urzadzenie charakteryzuja
sie wysoka sztywnoscia. W przypadku wystapienia drgan nalezy odpowiednio dostosowac¢ warunki obrébki.

2. Nalezy pamietac, ze drgania moga wystapi¢ w nastepujacych sytuacjach:
Przy dtugim wysiegu narzedzia.
Podczas obrobki kieszeni, gdy nalezy zwrdci¢ uwage na promien naroza.
W przypadku niedostatecznej sztywnos$ci zamocowania materiatu obrabianego, jak réwniez niskiej sztywnosci urzadzenia lub
przedmiotu obrabianego. Nalezy wowczas zmniejszyé szerokos¢ i gtebokos$¢ skrawania oraz posuw na zab.



AXD?7000

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja Srubowa

2.2 Otwory przelotowe

2.1 Otwory Slepe,
dno ptaskie

RMPX
1 2.1 2.2
be Mak lny kat
aksymainy ka *L *2 DH max. P max. *3 DH min. P max. DH min. P max

zagtebiania a°

32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7
40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9
50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10
63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 1"
80 5| 240 157.8 16 154.2 15 137 12
100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12
125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11
32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11 105 71.4 14 70.0 14 57 8
50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8
63 6 195 117.4 1 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9
100 3 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2 587 241 .4 12 240.0 12 227 (N

1. Zalecany posuw zagtebiania po kacie (zagtebiania sko$nego) to maksymalnie 0.05 mm/zab.
*1'W przypadku maksymalnego kata zagtebiania, maksymalna gteboko$¢ skrawania jest nastepujaca:
L = (maksymalna gtebokos$¢ skrawania APMX/tan %). Maksymalna gteboko$é skrawania typu A to 21 mm, typu B - 20.4 mm.
*2 Maksymalna érednica przy obrabianiu otworu $lepego z ptaska powierzchnia czotowa przy uzyciu promienia naroza: 0.8 mm
dla typu Ai 4 mm dla typu B.
W przypadku innych promieni naroza nalezy uzyé ponizszego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.3)}x2
*3 Minimalna $rednica przy obrabianiu otworu $lepego z ptaska powierzchnia czotowa przy uzyciu promienia naroza: 0.8 mm dla
typu Ai 4 mm dla typu B.
W przypadku innych promieni naroza nalezy uzyé ponizszego wzoru.
{(DC)-(RE)-(BS)-0.1)}x2

MAKSYMALNA GLEBOKOSC WIERCENIA

Maksymalna gtebokos¢
wiercenia (mm)

TypA 0.8-3.2

TypB 4.0-5.0 4
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AXD4000/AXD7000

ZALECENIA PRZY UZYTKOWANIU

PROCEDURA MOCOWANIA PLYTEK

~wWOWN -

Moment dokrecenia podano ponizej.

AXD7000
AXD7000
AXD4000A

3.5 Nem (2.58 stopyefunt)
1.5 Nem (1.11 stopyefunt)
3.0 Nem (2.11stopyefunt)

. Przed montazem ptytek oczysci¢ gniazdo ptytki sprezonym powietrzem lub szczotka.

. Docisnaé mocno ptytki do gniazda, a nastepnie wkreci¢ wkrety dociskowe przy uzyciu dotaczonego klucza.
. Dokreci¢ wkrety dociskowe w kolejnosci przedstawionej na rysunku 1.
. Natozy¢ na wkrety dociskowe smar zapobiegajacy zatarciu i docisna¢ je zalecanym momentem.

5. Odpowiedni dobdr wkretéw dociskowych jest bardzo wazny ze wzgledu na bezpieczenstwo. Nalezy zastosowac wkrety dociskowe o poprawnym

numerze czesci.

Jesli predkosé wrzeciona jest rowna lub wieksza niz wartosci przedstawione w Tabeli 2, zaleca sie wymiane wkretéw dociskowych przy

wymianie ptytek.

Typ AXD4000 AXD7000

DC 920 #25-0125 932 040-0125
Wkret dociskowy TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
Dtugog¢ L(mm) 6.5 8 9 10.5

6. Przed rozpoczeciem uzytkowania sprawdzié, czy ptytka i gniazdo przylegaja do siebie.

PROCEDURA MOCOWANIA FREZA NA TRZPIENIU

1. Przed zamocowaniem freza do trzpienia ostroznie wyczysci¢ gniazdo i koricowke freza oraz koncéwke trzpienia.
2. Zatozy¢ frez na trzpien i dokreci¢ wkret. Odpowiednie momenty dokrecenia przedstawiono w tabeli ponizej.
3. Wkret mocujacy dotaczony do freza AXD to specjalny wkret do oprawki z kanatem doprowadzania chtodziwa. Nalezy uwazadé, by go nie zgubic.

AXD4000

Pierwsza

Druga

Sruba ustalajaca (Nm) DC Geometria
HFF08043H 1 040 1

HSC10030H 40 (50, P63 2

HSC12035H 80 80 2

HSC16040H 150 2100 2

MBA20040H 320 9120 3
AXD7000

Sruba ustalajaca (Nm) DC Geometria
HSC10030H 40 (50, P63 1

HSC12035H 80 ?80 1

HSC16040H 150 7100 1

MBA20040H 320 0120 2




AXD4000/AXD7000

TABELA 1. MAKS. DOPUSZCZALNE OBROTY

AXD4000

DC @25 032 040 @50 963 @80 8100 8125
RPMX 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000
AXD7000

DC @32 840 050 063 @80 8100 8125
RPMX 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

Nawet w przypadku pracy z predkoscia obrotowa wrzeciona nizsza niz maksymalna dozwolona predkos¢, jesli predkosé
wrzeciona jest rowna lub wyzsza niz warto$ci przedstawione w tabeli 2, zaleca sie, by jako$¢ wywazenia (z gtowica lub oprawka
zaciskowa) byta zgodna lub wyzsza niz wartoéci okreslone przez klase G6.3 lub norme 1S01940.

Zaleca sie takze wymiane wkretdw dociskowych przy wymianie ptytek.

Nalezy stosowaé maszyny wyposazone w $rodki bezpieczenstwa na wypadek pekniecia freza.

(Uwaga) Jakos$¢ wywazenia oprawki (bez ptytek i wkretow dociskowych) powinna by¢ zgodna lub wyzsza z wartoéciami
okreslonymi przez klase G6.3 przy 10 000 min-".

TABELA 2. MAKSYMALNE OBROTY WRZECIONA, GDY WYWAZENIE GLOWICY LUB OPRAWKI ZACISKOWEJ NIE

ZOSTALO OSIAGNIETE

AXD4000

DC 025 032 040 @50 963 @80 8100 0125
RPMX 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400
AXD7000

DC @32 840 050 063 @80 9100 8125
RPMX 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

Podczas okreslania predkosci wrzeciona nalezy uwzgledni¢ maksymalna dostepna predko$¢ wrzeciona trzpienia lub uchwytu
frezarskiego.

W przypadku zastosowania trzpienia z bezposrednim chtodzeniem nalezy zastosowac zalecana $rube ustalajaca.

Ptytki sa wyposazone w ostre krawedzie skrawajace i dotykanie ich gotymi rekami moze spowodowac obrazenia.

Podczas pracy z ptytkami wieloostrzowymi nalezy zawsze nosic¢ rekawice robocze.
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AXD4000/AXD7000

DANE TECHNICZNE

DOSKONALA DOKLADNOSC SCIANKI

Specjalnie zaprojektowane ptytki klasy G ze srubowa krawedzia skrawajaca zapewniaja doskonata doktadnos¢

Scianki.
o
- = \
Narzedzie AXD4000R403SA42SA E w54 Gatunekl—
Ptytka XDGX175008PDFR-GL :b_)) 35 tkonwencjonalny— >
Gatunek TF15 £ % 7
N 25
Materiat obrabiany 7075 s E 2
: 2 =2
Ve (m/min) 1000 S 57 s > AXD4000
fz (mm/zab) 0.2 = | I§ 10 r
ae (mm) 3 21 5 S
o | 3
Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) § ! ‘Dé 0 5 10 15 20
E g} Gtebokos$¢ skrawania na jedno
0 o przejscie (mm)
2 B -
Narzedzie AXD7000R4025A425A . = ERE
S a ©
Ptytka XDGX227008PDFR-GL & 3,':1 TR Gatunek——
Gatunek TF15 £ 22 konwencjonalny
Materiat obrabiany 7075 E E 20 ‘ | ;
Ve (m/min) 2500 =15 A
o AXD7000
fz (mm/zab) 0.2 g 1
= 5
ae (mm) 3 -r-% [
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro) X 0 5 10 15 20
o

Gtebokos$¢ skrawania na jedno
przejscie (mm)

PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA

Zoptymalizowana krzywoliniowa powierzchnia Wypukia krawedz skrawajaca

przytozenia zapewnia wytrzymatos¢ krawedzi
skrawajacej i duzy kat natarcia, co zmniejsza opory
skrawania. Dodatkowo wypukta krawedz skrawajaca
zapewnia skuteczne odprowadzanie widra.

Krzywoliniowa powiérzchnia przytozenia

3000
Narzedzie AXD4000-050A04RA AXD4000
Plytka (Pojedynczy zab) XDGX175008PDFR-GL = 2500
Gatunek TF15 -2 2000
Materiat obrabiany 7075 % 1500
Ve (m/min) 1000 % 1000
>
f b 0.2 =
z (mm/zab) 3 so0-
ae (mm) 25 l I .
(mm) 10 0
ap imm Gtoéwna sita Sita posuwu Sita odporu
Rodzaj obrébki Obrobka z chtodzeniem (na mokro) skrawania
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AXD4000/AXD7000

PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA

Narzedzie

AXD7000-050A03RA

Ptytka (Pojedynczy zab)

XDGX227008PDFR-GL

Gatunek TF15
Materiat obrabiany 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zab) 0.2
ae (mm) 25
ap (mm) 10

Rodzaj obrébki

Obrobka z chtodzeniem (na mokro)

Narzedzie

AXD4000-050A04RA

Ptytka (Pojedynczy zab)

XDGX175004PDER-GM

Materiat obrabiany 7075
Ve (m/min) 1000
fz (mm/zab) 0.15
ae (mm) 30
ap (mm) 0.5

Rodzaj obrdbki

Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa

Narzedzie

AXD4000-050A04RA

Ptytka (Pojedynczy zab)

XDGX175004PDER-GM

Gatunek MP9120
Materiat obrabiany Ti-6Al-4V
Ve (m/min) 30

fz (mm/zab) 0.1

ae (mm) 40

ap (mm) 2

Rodzaj obrébki

Chtodzenie wewnetrzne/zewnetrzne

WYDAJNOSC SKRAWANIA

3000
AXD7000
— 2500
=z
.@ 2000
C
g i
& 1500
<
» 1000
=
0 e N
Gtéwna sita Sita posuwu Sita odporu
skrawania
AXD4000-GM Gatunek konwencjonalny

Ra 0.120 pm Rz 1.132 pm Ra 0.675 pm Rz 3.725 pm

Wydajnos¢ skrawania przy obrébce TibAL4Y

AXD4000-GM(MP9120) Gatunek konwencjonalny

Po 0.8 m obrdbki

Po 0.4 m obrdbki

SKRAWANIE ODLEWOW ZE STOPOW ALUMINIUM: ZAWARTOSC KRZEMU: 9%

2.3-krotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia dzieki bardziej wytrzymatej krawedzi skrawajacej i powtoce PVD

Narzedzie

AXD4000-040A02RA

Ptytka (Pojedynczy zab)

XDGX175008PDER-GM

Materiat obrabiany

odlewy ze stopow aluminium: Zawartos¢ krzemu: 9%

Ve (m/min) 960
fz (mm/zab) 0.1
ae (mm) 33

ap (mm) 6.0

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

0 50 100 150 200 250 300

MP9120 GM

[l : AXD | | A B : Gatunek konwencjonalny

Gatunek
konwencjonalny

Trwato$¢ narzedzia (minimalna)

Gatunek konwencjonalny




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

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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