MITSUBISHI

2~ MITSUBISHI CARBIDE

Jetzt lieferbar!

AJX mit enger

Zahnteilung far
hohere Vorschiibe

MIRACLE® VPIS5TF & VP30ORT

CVD FH7020

Das Werkzeug zum
Hochleistungsfrasen. Hohe
Vorschibe, hohe Produktivitat
und hohe Zuverlassigkeit zeichnen
dieses Werkzeug aus.

Neue 8T Geometrie fir Bearbeitungen Neue JM Geometrie mit

mit Schnittunterbrechung. scharfer Schneide und Spanbrecher.
Ausfiihrung mit zaher und stabiler Schneide. Fir den Einsatz auf BT40 und HSK Maschinen.



NEUE WSP-FRASER

AJX

B Eigenschaften

Vorschub

Durch einen doppelten Radius
(o und B) und der Neben-
schneide, ist es maoglich, mit
dem AJX Bearbeitungen

<3’ mit bis zu 4mm Zahnvorschub
durch-  zuftihren.  Diese
reduziert die Bearbeitungszeit
beim Schruppen und erhoht
die Produktivitat.

Schnitttiefe ap (mm)

Vorschub fz (mm/zZahn)

Hohe Zuverlassigkeit

Zur weiteren Fixierung der WSP
werden an den Frésern
Spannbriicken angebracht.
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Zum Schutz vor Spanschlag werden
alle Fraser mit eine Hartnickel-
beschichtung versehen.

Alle Fréser werden mit internen
Kuhimittelbohrungen ausgeliefert um
eine Bearbeitung mit Kihimittel zu
ermoglichen.

Offset Ausflhrungen

® Der AJX Fraser ist zusétzlich als Offset
Ausfihrung lieferbar um Bearbeitungen von
tiefen Taschen zu ermdglichen.

@ Fir groRe Auskragungen werden die Fraser
mit langem Schaft ausgeliefert.

oD4
Schaftdurch-

messer

Bestellbezeichnung Di(mm) | D4 (mm)
AJXO06R172SA16:: 17 16
AJIX06R223SA20:: 22 20
AJIX08R222SA20:: 22 20
AJX08R283SA20: 28 20
AJX09R282SA25: 28 25
AJX09R353SA32:: 35 32
D1 AJXO09R404SA32: 40 32
(eDa+a) AJIX12R352SA32{: 35 32
chneiden. AJX12R40{3SA320: | 40 32
AJX14R503SA42: 50 42

AJIX14R634SA42: 63 42

Prozesssichere Bearbeitung

ap x 1 Bahn

ap x 3 Bahnen

=Eingriffsbereich

ap x 5 Bahnen

Der AJX Fraser ermoglicht

eine sichere Bearbeitung dank
eines konstant bleibenden
Schittwiderstandes. Dank der

Schneidenkonstruktion  bleibt
der Eingriffsbereich bei jeder
Bahn gleich.

Kein Spanestau

Eintauchwinkel
Max.
AJX 2.8°
Herkdmml. °
Werkzeuge 1

*Im Beispiel AJX @63
GroRer Freiraum

Durch den groRRen Freiwinkel wird Spanestau
vermieden. Mit dem AJX erfolgt das Nutenfrasen,
Auskoffern und vor allem das Eintauchen
problemlos ohne Spanestau. Durch einen
konstanten Schnittwiderstand wird eine sichere
Bearbeitung ermdglicht.

Programmierhinweis

Beim Einsatz des AJX
Frasers empfehlen wir
den Einsatz einer
Programmiereinstellung
eines torischen Frasers
mit R=3mm Eckenradius.

P R?g:ums) ) (me)

2.0 0.33

2.5 0.46

{309T320ZDSR-. 3.0 0.47
{3120420ZDSR 3.0 0.63
{3140520ZDSR-x3| 3.0 0.64

Der unzerspante Bereich kann je nach Schnittdaten minimal abweichen.



WSP-Geometrie

Allgemeine Bearbeitung

her

1. Empfehlung
Spanbrecher fur die
allgemeine
Bearbeitung

Gutes Verhéltnis von Scharfe und Bestandig-
keit gegen Ausbrockeln, dank der flachen
Oberflache.

Fur eine Vielzahl von Materialien.

Stabile Schneidkante

her

Stabile Bearbeitung
auch bei Schnitt-
unterbrechung

Hohere Bestandigkeit gegen Ausbrockeln
bei Schnittunterbrechungen durch angewin-
kelte Schneidkantengeometrie.

Fur Bearbeitungen von Werkstlicken mit
Bohrungen.

Scharfe Schneidkante

er

Fir den Einsatz
auf leistungs-
schwéacheren
Maschinen (BT40
und HSK63).

Mit Spanbrecher.

Sicherere Bearbeitung selbst bei grof3en
Auskraglangen.
Verringerter Schnittwiderstand durch positive
Schneidkanten. Reduzierung des Schnitt-
widerstandes.

Anwendungsbereich der Geometrien

Schnitt L e —_—_——
daten zerspanung Zerspanung unterbrechung

Empfohlener
Spanbrecher

- FT =

Anwendungsbereich der Sorten

( hohe Hérte

allg. Stahl

geringe Harte ) (

martensitisch

rostfreier Stahl B
austenitisch

Werkstlick

Guss
allg. Guss

( duktiler Guss

Empfohlene
Sorte

el V-7 f S —

el V] - E T1]; § —

1 1]

FH7020
Zahigkeit.

FH7020

FHZ7O20ir die Bearbeitung von
Stahl, Guss und rostfreien Werkstoffen.

Extrem glatte Beschichtung mit ausgezeichneten
Eigenschaften. Die hohe Adhesion der einzelnen
Schichten verhindert das Abplatzen und damit
Mikroausbriiche an den Schneidkanten.

Eine dicke Aluminium Oxid Schicht bietet extrem
hohen Temperaturwiderstand.

Dies ermdglicht die Trockenbearbeitung einer
Vielzahl von Werkstoffen.

Eine kristalline TICN-Schicht bietet ausgezeichneten
Schutz vor plastischer Deformation.

Das neu entwickelte Substrat bietet einen
ausgewogenen Kompromiss zwischen Harte und

VP15TFeine universelle Sorte flr
die allgemeine Bearbeitung von
Stahl und Gusswerkstoffen.

o—— MIRACLE"° Beschichtung
(AL TN

Feinstkornsubstrat
TF15

VP3O0RT eine neue Sorte basierend
auf einem zéhen Substrat. Fir den
Einsatz in rostfreien Werkstoffen oder
bei starker Schnittunterbrechung.

—L MIRACLE" Beschichtung

(AL TN
e——— Zahes Substrat

VP30RT
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Anzugsbolzen HSC12035H M12 x 1.75
HSC10030H M10 x 1.5 E S| ) e
JE P s RO
e Sai==]1 ne 35
30 47
8 40
MBA20040H
HSC16040H
M16 x 2.0
/ 2
g o J—Q-I e/l s
Alu. Leg. Guss \ Stahl \ rostfreier Stahl\ geharteter Stahl = 40
14, 56 .
17

5| £ = @
S Bestellbezeichnung §) t;j Abmessungen (mm) % § &g\&’
| =
R g D1 | D6 |Ds| Ds |Di1|Di2|L1|L7|Ls|Wi|A2|xq)| WSP ] Spant: 39;;@35 Feder | Schiiissel| Bolzen
AJX12-050A03R | ®| 3 | 50| 383/11|22 |17 47|50|206.3]10.4/ 1.5 0.4 B
o JDM. AJS40 HSC100
g RO5003B | * |3 | 50| 383 11|22.22517 | 475019 |5.0| 8.4/15|0.4|,120420 | TS43 | AMS4 | 5212| ASS2 (OTKYIsT "0t
T -052A03R | ®| 3| 52| 403/11|22 |17 47|50|20 |6.3|10.4 1.5 0.5
& [AIX14-063A03R | ®| 3 | 63 511/11|22  |17| 60|50|20 |6.3/10.4 2.0|0.7 Sc100
2 RO6303B |* |3 | 63| 51.1/11(22.225(17 | 60|50|19 |5.0| 8.4/2.0(0.7 W
£ -066A03R |®| 3| 66| 541/11|22 |17| 60|50|20|6.3|10.4/2.0{0.8| jpm" -
= -080A04R [®| 4 | 80| 6811327 19| 76|50|23 |7.0|12.4/ 2.0 |1.2| 140520 | TS54 |AMS5| " 2" | ASS3 OTKY25T Mgl
-100A05R | ® | 5 |100| 88.1/17(32  |26| 96|63|26|8.0(14.4/ 2.0 2.4 |FDSR- HSC160
-125B05R | ® | 5 |125|1132/56 (40 | — [100|63|40|9.0/16.4/2.0|3.3 MBA200
-160BO6R | ® | 6 [160|148.2/ 56 |40 | — |100|63 |40 |9.0|16.4| 2.0 [5.0 40H
&9 AJX09-050A05R [® [ 5 | 50| 40 |11]22  [17| 47|50|20|6.3|10.4/ 1.0 [0.4| Jom AJS30
g 052805k | ® | 5| 52 42 [11]22  |17] 47/50| 20 6.3 /10.4 1.0]0.4[zD R | 23HAMS3 10710 ASSZ QKD HSS%&IOO
AJX12-050A04R | ®| 4 | 50| 3831122 |17 | 47|50|20|6.3]10.4 1.5 0.4
R05004B |* | 4| 50| 38.3 11 [22.225(17| 47|50 19 |5.0| 8.4/ 1.5|0.4
-052A04R |® | 4| 52/ 403 11|22 |17 47|50/20 6.3/10.4/15 (05| 140 Hzg;m
& -063A05R @5 | 635131122 |17| 60|50|20|6.310.4/15|0.7| 120420 | TS43 | AMS4 %57 ] ASS2 OTKYIST
262  -066A05R |®|5| 66| 54311/22 |17| 60|50|20|6.3]10.4/1.5(0.8
T (& -080A06R (®| 6| 80| 6831327 |19| 76|50|23|7.0/12.4/ 1512 H3g120
S«  -100A07R |®|7]100) 883 17|32 |26 96/63|26 8.0 14.4 15|26 HSC160
% | AIX14-063A04R (@ 4| 63] 51111(22 |17 60|50 20 |6.3/10.4) 2.0 0.7 Se00
w R06304B | * |4 | 63 51.1/11(22.225/17 | 60/50|19|5.0| 8.4/2.0{0.7 P
-066A04R | ®| 4 | 66| 54.1/11|22 |17 | 60|50|20|6.3|10.4/2.0{0.8| oM~
1080A05R | ® | 5| 80| 681/13(27  |19| 76/50|23|7.0/12.4/ 2.0|1.2| 140520 | TS54 |AMSS5|72250| ASS3 | OrkvasT HSCI20
-100A06R | ®| 6 [100| 88117 (32 | 26| 96|63|26|8.0|14.4| 2.0|2.4 PSR- HSC160
-125B07R | ®| 7 |125[113.2/56 |40 | — |100|63|40|9.0|16.4| 2.0 (3.3 MBA200
-160BOSR | ® | 8 |160/148.2 56 |40 | — |100|63 |40 |9.0(16.4/ 2.0 5.0 40H

@ : Lagerstandard % : Lagerstandard in Japan O : Nicht standard, Herstellung nur auf Anfrage



Ls

M BT50 Aufnahme M [ m\/ﬁﬁ
&1 |EH - == T ]
Sk, JB1° ]:u:
é BT50
(Effektive Auskragung)
L11 L10
L Aufnahme mit internen Kuhimittelbohrungen
Abmessungen (mm) Winkel | Gewicht
Bestellbezeichnung Lager in Anzugsbolzen Fraser

Lio | L3 Lc Ls | L1 | Dio | Ds M B1° (kg)
BT50-22-198-50TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 |22 47 | M10 | 3° 5.9 HSC10030H | AJX12-050A..R
BT50-22-248-50TA * 248 | 200 | 298 | 100 | 18 (22 47 | M10 | 2°30’ 6.9 HSC10030H | AJX12-050A..R
BT50-22-298-50TA * 298 | 250 | 348 | 100 | 18 (22 47 | M10 | 2° 7.8 HSC10030H | AJX12-050A..R
BT50-22.225-198-50TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 |22.225| 47 | M10O | 3° 5.9 HSC10030H | AJX12R050..B
BT50-22-198-63TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 |22 60 | M10 | 3° 7.4 | HSC10030H | AJX14-063A..R
BT50-22-298-63TA * 298 | 250 | 348 | 100 | 18 (22 60 | M10 | 2° 10.2 HSC10030H | AJX14-063A..R
BT50-22-398-63TA * 398 | 350 | 448 | 100 | 18 (22 60 | M10 | 2° 14.0 | HSC10030H | AJX14-063A..R
BT50-22.225-198-63TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 |22.225| 60 | M10 | 3° 7.4 | HSC10030H | AJX14R063..B
BT50-31.75-235-80TA * 235 | 187 | 298 | 113 | 30 (3175 | 76 | M16|2°30" | 11.1 HSC16040H | AJX14R080..D
BT50-31.75-315-80TA * 315 | 267 | 378 | 113 | 30 |31.75 | 76 | M16 | 2° 14.7 HSC16040H | AJX14R080..D
BT50-31.75-385-80TA * 385 | 337 | 448 | 113 | 30 [31.75 | 76 | M1l6 |2° 18.4 | HSC16040H | AJX14R080..D
BT50-31.75-235-100SA | % 235 | 187 | 298 — 30 (3175 | 96 | M16 — 14.4 | HSC16040H | AJX14R100..D
BT50-31.75-315-100SA | % 315 | 267 | 378 - 30 (3175 | 96 | M16 - 18.8 HSC16040H | AJX14R100..D
BT50-31.75-385-100SA | * 385 | 337 | 448 — 30 (3175 | 96 | M16 — 22.6 HSC16040H | AJX14R100..D




B Schaftfraser

I
2D4

(Max. Neigungswinkel)

Schneidkantendurchmesser = 63mm

Nur Rechtsausfiihrung

o
5| & (D D29,

S Bestellbezeichnung ? g Abmessungen (mim) § \@\\\’Q’ § /
R|E| D[ Da D] 1] Le]ap|nz|Ber| wsp |SPam|Spann| Sehvaube | reger | schiussel

a| AJIX06R162SA16ES|e@|2| 16| 16 | 8.9 70| 20 [ 1.0 0.3 [3°30| jom0s |TS25| — - — | DTKYO08F
2 172SA16ES|@|2| 17 | 16 | 99| 70| 20 | 1.0 | 0.3 | — |T2I5ZZSR 1825 | — - — | @TKYO08F
AJX06R162SA16S |e[2] 16 | 16 | 8.9/110] 30 | 1.0 | 0.3 [2°15' TS25 | — - — | @TKYO08F
172SA16S |e|2| 17 | 16 | 9.9/110| 20 | 1.0 |03 | — | jowes |TS25| — - — | @TKYO08F

& 203SA20S |@[3| 20| 20 |12.9/130| 50 | 1.0 | 0.3 |1°18 |T2SZZSR-10) 1505 | — - — | @TKY08F
<Y 223SA20S |®|3| 22| 20 |{14.9/130| 30 | 1.0 0.3 | — TS25 | — = — | OTKY08F
AJX08R202SA20S |e@|2| 20 | 20 |11.4/130| 50 | 1.5 | 0.5 |1°18' TS33| — - — | @TKY08D
222SA20S |(@|2| 22 | 20 |13.4{130| 30 |15|05| — | jom 080 | TS33| — = — | @TKY08D

& 253SA25S |@|3| 25| 25 |16.4/140| 60 | 1.5 | 0.5 |1°06' [3202ZSR-70) 1533 | — - — | @TKY08D
& 283SA25S |e|3| 28| 25(19.4/140| 40 | 15|05 | — TS33| — - — | @tkvo08D
AJX09R252SA25S ®|2| 25| 25 (149|140 60 | 2.0 | 1.0 |1°06' TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
282SA25S ®|2]|28 |25 |17.9/140| 40 [ 2.0|1.0| — TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D

g@ 303SA32S |e@|3| 30| 32|20.0/150| 70 | 2.0 | 1.0 |1°48'  |TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
5@ 3235A32S | @[3 32 | 32 |21.0|150| 70 | 2.0 | 1.0 |0°56 | Dpen .| TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
= 353SA32S |@|3| 35| 32(24.9/150| 50 | 2.0|1.0| — TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
404SA32S |e@|4| 40 | 32 |29.9/150| 50 [ 2.0 | 1.0 | — TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D

D 404SA40S |e@|4| 40 | 40 |29.9/150| 70 | 2.0 | 1.0 |0°56' TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
AJX12R302SA32S ®|2| 30| 32 |18.3/150| 70 | 2.0 | 1.5 |1°48' TS407| AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
322SA32S ®|2|32|321(20.3/150| 70 |20 |15 1° oM TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | QTKY15D

352SA32S |@|2| 35| 32(23.3/150| 50 | 2.0 | 1.5 | — | 120420 |TS43 |AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | QTKY15D

403SA32S |@|3| 40 | 32 |28.3|150| 50 [ 2.0 | 1.5 | — | ZDSR-10 |TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 | @TKY15D

403SA40S | % |3 |40 | 40 |28.3|150| 70 | 2.0 | 1.5 |0°57' TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D

403SA42S |e@|3| 40 | 42 |28.3|150| 70 | 2.0 | 1.5 |1°%48' TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
AJX14R503SA40S |e|3 |50 | 40 |38.2|150| 50 [ 2.0 | 2.0 | — TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 | @TKY25D
503SA42S *|3]50| 42 |38.2/150| 50 [ 2.0 20| — JDM: 140 |TS54 | AMSS |AJS5014T25| ASS3 @QTKY25D

634SA40S |@|4| 63| 40 |51.2/150| 50 | 2.0 | 2.0 | — |[520ZDSR-C: AJS5014T25| ASS3 | @TKY25D

634SA42S |%|4|63 | 42 |51.2/150| 50 | 2.0 | 2.0 | — AJS5014T25| ASS3 | @TKY25D

@ : Lagerstandard

% : Lagerstandard in Japan




(5]
5 _g 6 ®n®
,% Bestellbezeichnung E g A= () § i\g\\\&’ § /
R g Di | D4 |Ds | L1 |L2|ap|A2| B2 wsp |pann] %Eg{}g' SZ,%T;?;‘S)G Feder | Schlussel
AJX06R162SA16L |e|2] 16| 16 | 8.9/150| 70| 1.0 TS25 | — - — | @kvosr
172SA16L |e|2| 17| 16 | 9.9/150| 20| 1.0 TS25 | — - — | @TKvosF
& 203SA20L |@]|3] 20| 20 |12.9/180|100| 1.0 JTs2s | — - — | @TKvosF
g 223SA20L |e]|3| 22| 20 |14.9/180| 30| 1.0 TS25 | — - — | @TKvosF
AJX08R202SA20L |e|2] 20| 20 |11.4/180|100| 1.5 TS33| — - — | @tkvosD
222SA20L |e@|2| 22 | 20 [13.4|180| 30|15|05| — | Jom 080 | TS33| — = — | @TKY08D
@ 253SA25L |@|3| 25| 25 |16.4/200|120| 1.5 | 0.5 |0°32'|320ZZSR-"0| 1533 | — - — | @TKY08D
g 283SA25L |e@|3| 28| 25 |19.4/200| 40| 15|05 | — TS33| — - — | @TkvosD
AJX09R252SA25L |e@|2| 25 | 25 |14.9/200(120] 2.0 | 1.0 |0°30' TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
£ 282SA25L |e|2| 28| 25(17.9/200| 40|2.0|1.0| — TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
g le 303SA32L |e|3]| 30| 32|20.0 200|120 2.0 | 1.0 [1°02' AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
5 (& 323SA32L |@|3| 32 | 32 |21.9|200(120| 2.0 | 1.0 |0%82 |pohen - AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
& @ 353SA32L |@|3]| 35| 32(24.9/200| 50|2.0|1.0/| — AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
= 404SA32L |e|4| 40 | 32 |29.9/250| 50|2.0|1.0| — AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
= 404SA40L || 4| 40 | 40 |29.9|250| 70| 2.0 | 1.0 |0°56' AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D
AJX12R302SA32L [« |2| 30| 32 |18.3[200(120]2.0| 1.5 [1° AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
322SA32L |®|2|32 | 32203200120 20 |150°36| . |TS43 |AMSA AJSAOLITIS| ASS2 |QTKYISD
352SA32L |(e|2| 35| 32 (23.3/200| 50|20 (15| — 120420 |TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
403SA32L |@|3|40 | 32 |28.3|250| 50(2.0 | 1.5 | — | ZOSR-U | TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 | @TKY15D
403SA40L |03 40 | 40 |28.3|250| 70| 2.0 1.5 |0°57 TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA42L | %|3| 40 | 42 |28.3|250| 70|2.0| 1.5 |1°48' TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY25D
AJX14R503SA40L [J]3]50 | 40 |38.2|250| 50(2.0|20| — TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 | QTKY25D
503SA42L |*|[3|50 | 42 (38.1/250| 50| 2.0 2.0 | — | Jowm 140 |TS54 |AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
634SA40L |1| 4|63 | 40 |51.1/250| 50| 2.0 | 2.0 | — [S20ZDSR-ITS54 | AMSS |AJS5014T25| ASS3 | @TKY25D
634SA42L |%|4|63 | 42 |51.1/250| 50| 2.0 AJS5014T25| ASS3 | DTKY0SF
AJX06R162SA16EL [ x| 2] 16 | 16 | 8.9/200|100] 1.0 - — | @TkvosF
172SA16EL | % |2 | 17 | 16 | 9.9/200| 20| 1.0 - — | @tkvosD
AJX08R202SA20EL | |2 | 20 | 20 |11.4/250|130| 1.5 JOM: 080 = — | @TKY08D
s 222SA20EL | % | 2| 22 | 20 [13.4/250| 30| 1.5 320ZZSR-1. - —  |@TKY10D
&| AIX09R252SA25EL | * 2| 25 | 25 [14.9(300|180| 2.0 | 1.0 |0°18| 1y g7 |TS35L[AMS3 |AIS3010T10| ASS2 | @TKY10D
g 282SA25EL | x| 2| 28 | 25 |17.9/300| 40|2.0|1.0| — [320ZDSR-: 3| TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | QTKY15D
E AIX12R302SA32EL (x| 2| 30 | 32 |18.3|300|180| 2.0 | 1.5 |0°42' TS407| AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
% 322SA32EL | x| 2| 32 | 32 |20.3/300|180| 2.0 | 1.5 |0°24' DM TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | QTKY15D
352SA32EL | %[ 2| 35| 32 (23.3/300| 50| 2.0 |1.5| — | 120400 |TS43 |AMS4 |AIS4012T15| ASS2 |@TKY15D
402SA32EL | x| 2| 40 | 32 |28.3|350| 50|2.0 | 1.5 | — | ZDSR-10 17543 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 | @TKY15D
402SA40EL [ 1| 2| 40 | 40 |28.3|350| 70| 2.0 | 1.5 |0°57' TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D
402SA42EL [ x| 2| 40 | 42 |28.3|350| 70|2.0 | 1.5 |1°%48' TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D




AJX

M Einschraubfraser

2D4

2Ds

Nur Rechtsausfiihrung

.| 2 / (ON@)
o |5 4

Bestellbezeichnung §) g Abmessungen (mm) § ﬁ § /

R|E|D1|Da|Ds 6| La ]tz H [ M][ap|az| wsp |Spam | Sorsey | Feder | Schiussel
AJX06R162AM0S |@|2]16|85|13| 89/ 43|25|10|M8|1.0/0.3 TS25| — — | — |OTKYosF|1
172AMO8 |@|2|17 (85|13 | 89|43 |25|10|M8|1.0|0.3| jou 5 | TS25| — — | — |@mKyosF|1
& 203AM10 | @[3 |20 [10.5| 18 [12.9] 47 | 28 | 15 |M10|1.0 | 0.3|T2I5ZZR | TS25| — — | — |O©TKYosF|2
X 223AM10 | @3 |22 [105| 18 [149] 47 | 28 | 15 |M10/1.0|0.3| ~ |Ts25| — — | — | ©TKY08F|2
AJX08R202AM10 |@|2]20 105|118 |11.4] 47 | 28 | 15 [M10| 1.5 |0.5 TS33| — - —  |®TKY0sD| 1
222AM10 |®@|2|22 [105| 18 |13.4] 47 | 28 | 15 |M10| 1.5 | 0.5 |50l TS33| — - — | @TKYosD | 1
& 253AM12 |@|3 |25 125|21 164 58 | 36 | 17 |M12|1.5|0.5|3202ZSR | TS33| — - — | @TKYo0sD | 2
@ 283AM12 | @[3 |28 125| 21 [19.4| 58 | 36 | 17 |M12|1.5|05| ' |Ts33| — — — | @TKvosD | 2
AJX09R252AM12 |e@|2 |25 125 21 [14.9/ 58 | 36 | 17 [M12/2.0|1.0 TS351) AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D | 1
282AM12 | @] 2|28 12.5| 21 |17.9| 58 | 36 | 17 |M12|2.0| 1.0 TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D | 1
® 303AM16 | @|3 |30 17.0| 29 |20.0 70 | 47 | 22 |M16| 2.0 | 1.0 | o7 TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D | 2
& 323AM16 |@|3|32[17.0) 29 |21.9| 70 | 47 | 22 |M16/2.0| 1.0 |320ZDSR | TS351 AMS3 | AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D | 2
& 353AM16 |@|3 |35 [17.0| 29 [24.9 70 | 47 | 22 |[M16/2.0|1.0| ' |TS351|AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D |2
=% 404AM16 |@|4 |40 17.0| 29 |29.9| 83 | 60 | 22 |M16|2.0|1.0 TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 | @TKY10D | 2
AJX12R302AM16 |@|2|30[17.0| 29 [18.3| 70 | 47 | 22 [M16]2.0|1.0 TS407| AMS4 |AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D | 1
322AM16 |@|2 |32 17.0| 29 |20.3| 70 | 47 | 22 |M16|2.0|1.0 132%“220 TS43 | AMS4 | AJS4012T15| ASS2 | @TKY15D | 1
352AM16 |@|2|3517.0|29 [23.3| 70 | 47 | 22 [M16|2.0|1.0| 7psp | TS43 | AMS4 | AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D |1
403AM14 | @[3 |40 17.0| 29 |28.3| 83 | 60 | 22 |M16|2.0|1.0| " | TS43|AMS4|AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D | 1

@ : Lagerstandard




A @ @

~ [Beschichtung Abmessungen (mm)
=
WSP Bestellbezeichnung g == Geometrie
SI228 B3° | D1 St F1 Re
I|lo|o
o|l>|>
JOMWO6T215ZZSR-FT Mel® @ 13°| 6.35 | 2.78 | 1.2 1.5 ~
080320ZZSR-FT Mo o @ 13° | 8 318 | 14 2.0 7H}7
JDMWO09T320ZDSR-FT Mo o @ 15° | 9.525| 3.97 | 1.8 2.0 ( )YBS°
120420ZDSR-FT Mo o @ 15° |12 476 | 2.5 2.0 F1 \Re i
140520ZDSR-FT _ |M|e|@ @ |15° |14 556 | 2.8 | 2.0 DL St
JDMT120420ZDSR-ST Mel® @ 15° |12 476 | 2.5 2.0 ~~
140520ZDSR-ST Moo @ 15° |14 556 | 2.8 2.0 y ZBE
X )YBs"
= Re /
D1 | S1
JOMTO06T215ZZSR-IJM Mo o ® 13°| 6.35 | 2.78 | 1.2 1.5 _
080320ZZSR-JM Mo o @ 13° | 8 318 | 14 2.0 H
JDMTO09T320ZDSR-JM Mo o @ 15° | 9.525| 3.97 | 1.8 2.0 )YB3
120420ZDSR-JM Mo o ® 15° |12 476 | 2.5 2.0 1
140520ZDSR-JM Meoe e @ 15° |14 556 | 2.8 2.0 St

Hinweis: Je nach Spanbrecher kann die Werkzeuglange minimal abweichen.
Bitte Uberpriifen Sie nach Austauschen des Spanbrechers die Lange des Werkzeuges.




MITSUBISHI

— $16,17,20,22 @ 25/28 ¢ 30/32/35 ¢ 40 (¢ 32 Schatft)
cnnitt-
Werkstoff Harte Sorte | geschw. |Auskiag-| Axde Vorschub | Auskrag- Aile Vorschub [Auskrag-| Adde | Vorschub | Auskrag- Aile Vorschub
(m/min) lange | Schnitiefe | pro Zahn | lénge |Schnitiefe | pro Zahn | lange | Schnitiefe | pro Zahn | linge |Schnitiefe | pro Zahn
(mm) | mm) |(mm/Zahn)[ (Mm) | @m |(Mm/Zahn)| (mm) | @m) [(Mm/Zahn){ (mm) | mm) [(mm/Zahn)
) Baustahl <180HB |FH7020 (1, 01102 sg|-240 | 08 0.8 170 | 1.0 1.2 [180 ] 12 14 [180 ] 12 1.4
150 180 | 0.6 0.6 230 | 0.8 1.0 230 1.0 1.2 240 1.0 1.2
Sl 180—280HB | FH7020 | (109> 200)[ 210 | 04 | 04 | 290 | 0.6 | 08 | 290 | 0.8 | 10 | 300 | 08 | 1.0
C-Stahl 280—350HB 140 | 07 | 08 |170 | 08 | 12 |180| 10 | 14 |180 | 10 | 14
FH7020 (801—3(1)80) 180 | 0.5 0.6 230 | 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 | 0.8 1.2
Lz ietil <350HB 210 | 03 | 04 | 290 | 04 | 08 |290]| 06| 10 |300]| 06 | 10
Leg. Werkzeugstahl| <35HRC | FH7020 (801—2?.60) 140 | 0.7 0.7 170 | 0.8 1.0 180 1.0 1.2 180 1.0 1.2
} 100 180 | 0.5 0.5 230 | 0.6 0.8 230 0.8 1.0 240 | 0.8 1.0
Verguteter Stahl | 35—43HRC | VP15TF | (7 _130) | 210 | 0.3 0.3 290 | 04 06 | 290 | 06 08 |300] 06 0.8
M 120 140 | 0.8 0.7 170 1.0 1.0 180 1.2 1.2 180 1.2 1.2
Rostfreier Stahl <270HB |VP30RT (80— 160) 180 | 0.6 0.5 230 | 0.8 0.8 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0
210 | 04 0.3 290 | 0.6 0.6 290 0.8 0.8 300 | 0.8 0.8
K Zugfestigkeit 150 140 | 0.8 1.0 170 1.0 1.4 180 1.2 1.6 180 1.2 1.6
GuR <350N/mm? FH7020 (100— 200) 180 | 0.6 0.8 230 | 0.8 1.2 230 1.0 1.4 240 1.0 1.4
210 | 04 0.6 290 | 0.6 1.0 290 0.8 1.2 300 | 0.8 1.2
Tugesrael 120 140 | 0.7 0.8 170 | 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4
Duktiler GuR <800N/mm? VP15TF (80— 160) 180 | 0.5 0.6 230 | 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 | 0.8 1.2
210 | 0.3 0.4 290 | 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 | 0.6 1.0
H 20 140 | 0.5 0.5 170 | 0.5 0.8 180 0.6 1.0 180 | 0.6 1.0
Geharteter Stahl | 43—55HRC | VP15TF (50—90) 180 | 0.4 0.3 230 | 0.4 0.6 230 0.5 0.8 240 | 0.5 0.8
210 | 0.3 0.2 290 | 0.3 0.4 290 0.4 0.6 300 | 04 0.6
F— ¢ 40 (¢ 42 Schaft) ¢ 50/63 (Schaft) ¢ 50/63 (Aufsteckfréser) [ ¢ 80/100 (Aufsteckfraser)
Werkstoff Harte Sorte geschw. Aqlskrag- Ax@{e Vorschub Al{skrag- Axiglg Vorschub Aq_skrag- Axiglg Vorschub ALiskrag- Axiglg Vorschub
(m/min) lange | Schitiefe | pro Zahn | lange | scnitiefe | pro Zahn | lange | Schitiefe | pro Zahn | lange | Schnitiefe | pro Zahn
(mm) | @m |[(mm/Zahn)| (MM) | @m) |[(Mm/Zahn)|(Mm) [ @m) |(mm/Zahn)|(mm) | @m) |(mm/Zahn)
150 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
Stanl 180—280HB | FH7020 | (100—200)| 300 | 0.8 | 1.1 == — 350 | 1.1 | 11 | 450 | 1.0 | 10
FH7020 (801—3?.80) 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
L) Sl <350HB 300 | 0.6 | 11 == — |30 0o | 11 [450 | 08 | 1.0
Leg. Werkzeugstahl| <35HRC | FH7020 (801_2260) 180 | 1.0 1.3 180 | 1.2 1.3 150 | 1.3 1.3 170 | 1.3 1.3
) 100 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
Vergiiteter Stahl | 35—43HRC | VP15TF | (70—130) | 300 | 0.6 | 0.9 = = — |30 09| 09 [450 | 08| o8
120 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
Rostfreier Stahl <270HB |VP30RT (80—160) 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1 250 1.3 1.1 300 1.3 1.1
300 | 0.8 0.9 = = = 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
Tt 150 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
GuR <350N/mm? FH7020 (100—200) 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
300 | 0.8 1.3 = = = 350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
s 120 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Duktiler GuR <800N/mm? VP15TF (80—160) 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
300 | 0.6 1.1 = = = 350 0.9 1.1 450 | 0.8 1.0
70 180 | 0.6 1.1 180 | 0.8 1.1 150 0.9 1.1 170 | 0.9 1.1
Gehéarteter Stahl | 43—55HRC | VP15TF (50—90) 240 | 0.5 0.9 240 | 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 | 0.7 0.9
300 | 0.4 0.7 = = = = = = = = =
(DAuskraglange ®@Tischvorschub

@sSpindeldrehzahl

Auskraglange

N(min-1)=(empfohlene Schnittgeschw.. X 1000) :
(auRerer Werkzeugdurchmesser x 3.14).

vf(mm/min)=N x Vorschub pro Zahn x Z&hnezahl
@Die empfohlene radiale Schnittiefe (ae) : ae Fraserdurchmesser x 0,6

®0.g. Daten sind die Richtlinie fur die Zerspanung mit der BT50 Aufnahme.
Beim Einsatz von BT40 oder HSK63, wird ein Werkzeugdurchmesser von
35mm oder kleiner empfohlen, sowie geringere Schnitttiefen und
Tischvorschibe in axialer Richtung.

®0hne Riicksicht auf das Werkstiickmaterial, ist VP30RT die 1. Empfehlung fiir
unterbrochene Schnitte, wie z.B.. perforierte Karosserieteile.

@Bei langer und instabiler Zerspanung, wird ein Fraser mit Standard
Zahneanzahl empfohlen.

®Beim Einsatz des AJX entstehen schwere Spane. Um eine gute Spanabfuhr
zu gewahrleisten, fiihren Sie bitte Luft zu.




Die speziellen Aufnahmen fiir den AJX

hat einen konischen Schaft. Dadurch

haben diese eine hthere Stabilitat im

Vergleich zu zylindrischen Ausfiihrungen.
1.4 fach

Flexible Festigkeit

Gerade  Spezielle Aufnahme
Aufnahme fur AJX

Verwendung von BT50-22-298-50TA.

Wandungswinkel ab
1°30" ermdglichen
eine Bearbeitung
ohne Kontakt des
Werkzeuges mit
der Wandung.

Senkrechte
Wandungsbearbeitung
innerhalb des
Bereiches Ls mdglich.




B Helixfrasen

X(mm)

oDH

Wie man die Positionierung der
Zentrierbohrung ableitet.

g dc =9 DH-@ D1

Positionierung Gewdinschter Schneidkanten
der Zentrierhohrung.  Lochdurchmesser ~ Durchmesser

Setzen Sie die Schnitttiefe pro
Umdrehung kleiner als die
maximale Schnitttiefe ap.

@ Generell wird Gleichlauffrasen
empfohlen.

@ Bei Rampenbearbeitung und Helixbearbeitung wéhlen Sie einen geringeren Vorschub (60% oder weniger des berechneten Vorschubes)
® Beim Bohren wihlen Sie Vorschiibe in axialer Richtung bei max. 0.2mm/ Umdrehung.

’ Steigungswinkel Helixfrasen

Fraserdurch- Bearbeiteter Max. Max.

Bestellbezeichnung messer | Flichendurchmesser| Schnittiefe Max Abstand der X-Tiefe L (mm) Min. Max. Bohrtiefe

(mm) (mm) ap (mm) Wink;al Lochdurchmesser | Lochdurchmesser | A2 (mm)

X=1 X=1.5 X=2 DH (mm) DH (mm)
AJX06R162 16 8 1.0 3° 19.1 — — 23 29 0.3
06R172 17 9 1.0 2°30' 22.9 = = 25 31 0.3
06R203 20 12 1.0 1°30' 38.2 — — 31 37 0.3
06R223 22 14 1.0 ° 7.8 = = 35 41 0.3
08R202 20 11 1.5 3°30' 16.3 24.5 — 27 36 0.5
08R222 22 13 1.5 3° 19.1 28.6 = 31 40 0.5
08R253 25 16 1.5 2° 28.6 43.0 — 37 46 0.5
08R283 28 19 1.5 1°42' 33.7 50.5 - 43 52 0.5
09R252 25 14 2.0 4° 14.3 21.5 28.6 33 46 1.0
& 09R282 28 17 2.0 3° 19.1 28.6 38.1 39 52 1.0
5 09R303 30 19 2.0 2°42' 21.2 31.8 42.4 43 56 1.0
0 09R323 32 21 2.0 2°30' 22.9 34.4 45.8 47 60 1.0
09R353 35 24 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 53 66 1.0
09R404 40 29 2.0 1°30’ 38.2 573 76.4 63 76 1.0
12R302 30 18 2.0 4°30' 12.7 19.0 25.4 39 56 1.5
12R322 32 20 2.0 ° 14.3 21.4 28.6 41 60 1.5
12R352 35 23 2.0 3°30' 16.3 24.5 32.7 47 66 1.5
12R402 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 15
12R403 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
14R503 50 38 2.0 4°12' 13.6 20.4 27.2 72 96 2.0
14R634 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX09-050 50 39 2.0 1°06' 52.1 78.1 104.2 83 96 1.0
09-052 52 41 2.0 1° 57.3 85.9 114.6 87 100 1.0
AJX12-050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
R050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
-052 52 40 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 81 100 1.5
5 -063 63 51 2.0 1°30° 38.2 57.3 76.4 103 122 1.5
] -066 66 54 2.0 1°24' 40.9 61.4 81.8 109 128 1.5
£ -080 80 68 2.0 1°06' 52.1 78.1 104.2 137 156 1.5
o -100 100 88 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 177 196 1.5
2 AJX14-063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
< R063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
-066 66 54 2.0 2°30' 22.9 34.4 45.8 105 128 2.0
R080 80 68 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 132 156 2.0
R100 100 88 2.0 1°12' 47.7 71.6 95.5 172 196 2.0
R125 125 113 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 222 246 2.0
R160 160 148 2.0 0°30’ 114.6 171.9 229.2 292 316 2.0
-
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