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APX3000/4000

NOWA GENERACJA
WYDAJNYCH FREZOW

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



APX3000/4000

UNIWERSALNY FREZ WIELOOSTRZOWY

SZEROKA GAMA ROZWIAZAN

APX charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia w réznych operacjach obrébki 3D, w tym doskonatymi mozliwos$ciami
zagtebiania skosnego.

Interpolacja Frezowanie kieszeni
érubowa 2 ..ocoo.o.oo.o.oo.c.o...oo
SET, seeccccccccccccccce o°
N Frezowanie czotowe Frezowanie rowkdw
i : ° .o.
T r ....
Kopiowanie 3D

rezowanie wysokich odsadzen

OPRAWKI 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI WYDAJNA OBROBKA GLEBOKICH OTWOROW
Sztywnosc¢ zwiekszono dzieki zastosowaniu Dostepny jest réwniez typ APX3000/4000 z
wiekszego gniazda ptytki. Odpornosé na korozje i wyjatkowo dtugim chwytem, ktdry umozliwia
Scieranie oprawek frezéw uzyskano dzieki obrébke trudno dostepnych miejsc.
zastosowaniu zaroodpornego stopu i specjalnej

obrébki powierzchni. W celu zapewnienia lepszego (Typ 2 dtugim | bardzo dtugim chwytem)

chtodzenia i odprowadzania wiéréw oprawki frezéw
zaprojektowano z przelotowym kanatem
doprowadzenia chtodziwa.

(Typ z chwytem standardowym)




GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

ZAKRES ZASTOSOWAN

MP6120
do obrébki ogélnej stali

MP9120

MP6130

do obrébki przerywanej stali MP9130

do obrébki ogélnej superstopéw
zaroodpornych i stopdw tytanu

VP15TF

Dzieki potaczeniu powtoki i podtoza
z weglika o wysokiej udarnosci i
odpornosci na Scieranie, umozliwia
stabilna obrobke

do obrébki przerywane;

MP7130

do obrébki stali nierdzewnych | stopow tytanu

MC5020
do obrébki ogélnej zeliw

TF15

PLYTKI O NISKICH OPORACH
SKRAWANIA

superstopow zaroodpornych

do obrébki ogélnej aluminium

VP20RT

Ze wzgledu na doskonata udarnos¢
jest idealny do obrébki ciezkiej
przerywanej stali nierdzewnych i
zwyktych

DOSKONALE ODPROWADZANIE CIEPLA
| KONTROLA WIORA

Przy projektowaniu ptytek zastosowano zaawansowana
technologie symulacji. Teraz mozliwa jest wydajna
obrdbka niestabilna np. na duzym wysiegu, na
maszynach o niskiej sztywnosci oraz elementéw
cienkosciennych.

Dwustopniowa, tukowa
powierzchnia narcia

Wytrzymata krawedz

Ciepto generowane podczas skrawania zostato z
redukowane dzieki specjalnej geometrii ptytki APX.
Ptytka formuje wiéry o idealnym ksztatcie, co utatwia
ich odprowadzanie.

PARAMETRY SKRAWANIA

42CrMok

Materiat

AOMT123608PEER-M
MP6120

skrawajaca
(Wypukta)
APX4000 APX3000 i Typ z mocna krawedzia Do stopow aluminium
............................................................................................................... Uniwersalny . . .
Lamacz wiéra typu M skrawajaca (Szlifowany i polerowany)
Maks. gtebokos$¢ Maks. gtebokos¢ i i
15mm gte 10mm gte (APX3000, APX4000) Lamacz wiéra typu H Lamacz wiéra GM

skrawania skrawania

(APX3000, APX4000) (APX3000)

Kat natarcia: 25° Kat natarcia: 7° Kat natarcia: 25°

e0ccccccccccccce
.

eccccccccccccccoe e0cccccccccccce
. .

Kat natarcia po wtozeniu ptytki do oprawki freza.
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GLOWICE Z CHWYTEM WELDON

>
Sa
Numer zaméwieniowy N B S e e
z x Y = .
E‘_ o 8 - E % % g.E é W_kll;et leyp Smarzapoblg tytka
e 2 Q S L T % 2 s § E g dociskowy ucza gajacy zatarciu
APX3000R121WAT6SA @ 1 12 16 85 25 10 6.0° 10500 1

................................................................................................................. Ny e eaeee e, T|P07F MK"KS

................................................................................................................................................. PEFR-GM

APX3000R406WA32SA
APX3000R182WAT6LA

3
@ 3 25 25 170 70 10 46° 16400 2 TPS25-1 TIPOTF  MKIKS AOGT
3

............................................................................................................... SN PEFR-GM
APX3000R353WA32LA .

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE>2.4 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposéb pokazany na stronie 12. N
- - . LD R Ve >P7
2. Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. (&4
3. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.
*1 Moment dokrecenia (N ® m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Maks. kat zagtebiania skosnego

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

AR\*1
.
g, &
Numer zaméwieniowy « S5
z x Y = .
E‘_ o 8 - E % % ﬁ.E g dW_kIl;et leyp Smarzapoblg Piytka
e & 8 b u T ™ 2 s § E g dociskowy klucza gajacyzatarciu
APX3000R1ZISATOSA  x..1..12.. 06 .85 .28 10 600 10500 T
APXS000RTATSATOSA .. Lo SOTL OO OO JOUUOOR 1O JOUUO SRR~ AL SN O
APX3000R1625A16S
.......................................................................... e TIPO7F MK1KS
.......................................................................................................... Inged
APX3000R638SA325A
APX3000R182SA16LA
..................................................... 3 1038 19500 3 TPS25-1 TIPOTF  MKIKS
................................................................................................................................................. PEFR_GM
A K235 32 1% 45 10 270 13700 3
APX3000R353SA32LA
APX3000R182SA16ELA
................................................................................................................................................. TPSZS
B e B S S D D
S F ittt it rountiavh o e S oSS SO
d
e A A kRS
S .
T T LR TPS25-1 TIPO7TF  MK1KS AOGT
< ..........................................................................................................
o
.......................................................................................................... PEFR-GM
APX3000R3535A32ELA 2.7° 13700
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE>2.4 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposdb pokazany na stronie 12. N
2. Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '{C’)P 7

3. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.
*1 Moment dokrecenia (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Maks. kat zagtebiania skosnego
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OBROBKA UNIWERSALNA
GBS M KB USH B8 H

DCSFMS
DCON
- KWW KAPR:90°
- GAMP:+7°-+21° T:+15°-+27°
7 GAMF:+15°-+27° | :+7°-+21°
a |
2 |
O T
\ Y

ccB
Sg‘:
=
>
o
3

DAH =
DCCB g
DC
TYP OPRAWKI
Numer
zamowieniowy

Wkret Typ Smar zapobie-
dociskowy klucza  gajacyzatarciu

DCSFMS

TPS25-1 TIPO7F  MKI1KS

1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE>2,4, nalezy zeszlifowaé gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 12.
*1 Moment dokrecenia (N  m): TPS25-1=1.0
*2 WT: Masa

*3 RMPX: Maks. kat zagtebiania skosnego

DC
0

BD

APMX

Numer \\\\\\\\\0 /®

zamowieniowy

o~

x ie-
% W_kret Typ klucza Sn_mar zapoblc_a
= dociskowy gajacy zatarciu

Zeby

APX3000R254M12A @ 4 25 57 35 125 21 17 M12 10 4.6° TIPO7F MK1KS

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE>2.4 konieczne jest przygotowanie oprawki w sposéb pokazany na stronie 12. N
2. Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 7-23.
*1 Moment dokrecenia (N ® m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Maks. kat zagtebiania sko$nego

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
.................................................................................................................................................................. L
. ) L. Lamacz .............................................................................................................
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek wiéra ....5e.25DC 0.25-0.50C  0.5-0.75DC DC(Stot)
Vc
Stalkonstrukeyina  <igonp  MP6120 VPISTE M W 230(180-270)  220(170-260) _ 180[140-210] __180(140-210) _

Stal weglowa

Stal stopowa MP6130 VP20RT M H 150(110-180) 140(100-170) 110(80-130) 110(80-130)

M Stal nierdzewna <270HB MP7130 VP15TF M H 180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Zelwoszare <350MPa  MCS020  — W —  250(200-300)  240(190-290)  210(160-260] 140(110-160)
Zeliwo sferoidalne <800MPa MC5020 — H — 130(100-150) 120(90-140) 100(80-120) 100(80-120)
Stop aluminiowy — TF15 — GM 500(200-1000) 500(200-1000) 500(200-1000) 500(200-1000)

MP9120 VP15TF M H 50(40-70) — — 50(40-70)
Stoptany SN e VeaoRT MR o)
. MP9120 VP15TF M H 40(30-60) — — 40(30-60)
Stop Zaroodporny e
MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — — 30(20-40)
H Stal hartowana 40-55HRC VP15TF — H — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB

Materiat obrabiany Twardos¢

Stal konstrukcyjna

<180HB

Stal weglowa 180-350HB

Stal stopowa

il Stal nierdzewna <270HB

Wytrzy-

_— matos$¢ na

Zeliwo szare . .
rozciaganie
<350MPa
Wytrzy-

Zeliwo sferoidalne ma’(c_)sc na
rozciaganie

<800MPa




8

Materiat Obrabiany Twardos¢é F Y- S LR T TR XL RERTrEP .

Stop aluminium -

Stop zaroodporny -

H Stal hartowana 40-55HRC

1. Wymienione parametry skrawania sa wskazaniami dotyczacymi standardowego typu chwytu i trzpienia.
Nalezy wprowadzi¢ w nich zmiany zgodnie z warunkami obrébki.
2. W niektdrych przypadkach mozna spodziewad sie wystapienia drgan. Nalezy zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania lub zastosowad nizsze parametry
skrawania:
W przypadku korzystania z dtugiego lub bardzo dtugiego typu chwytu.
W przypadku korzystania z narzedzia o dtugim wysiegu, ze standardowym typem chwytu lub trzpienia.
W przypadku matej sztywnosci zamocowania lub korzystania z urzadzenia o matej sztywnosci.
3. W przypadku gdy istnieje mozliwoé¢ zastosowania frezow o rzadkich i gestych podziatkach, zaleca sie wybdr frezéw o rzadkich podziatkach,
w celu zapobiegania drganiom.
4. Lamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrébki ciezkiej, przerywane;.

ZAGLEBIANIE SKOSNE INTERPOLACJA SRUBOWA
L Sk£k Skok
(P) (P)
Otwory $lepe, Otwory przelotov\T/e
_ APMX dno p{askie_
RMPX tena !
,T APMX
1
DC DC
~— (DH — ~— (DH —

Parametry skrawania przedstawiono w tabeli ponizej. Posuw na zab i predko$¢ skrawania nalezy dobra¢ zgodnie z
parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

Zagtebianie skosne (posuw wgtebny) Interpolacja srubowa (Otwér $lepy, dno ptaskie) Interpolacja érubowa (Otwor przelotowy)
DC(mm) gtebiani odlegtosé *1 ! +  Podziatka ! skok ! skok
skosnego Limm) otworu DH P maks.(mm] otworu P maks.(mm) otworu

P maks.(mm)

DH min.(mm) DH min.(mm)

.(mm)

N

1. Przy obrébce materiatow ciagliwych lub dajacych dtugie widry, przy obrébce osiowo-wgtebnej moze dojsé do zapychania sie wiéréw.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ kat zagtebiania sie narzedzia lub posuw na zab.

*1 L (= 10/ tan a). Ruch freza do momentu uzyskania gtebokoéci skrawania 10 mm przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.

*2 W przypadku promienia naroza 0,8 mm. W innych przypadkach nalezy skorzystaé z ponizszego wzoru.
{(érednica krawedzi skrawajacej DC)-(promien naroza)-0,2)}x 2



APX3000 HOOCPO

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN
= v S G S

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA
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1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowa¢ gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 12
2. Do obrobki powierzchni bocznych mozna uzywaé wytacznie ptytek z promieniem naroza Re 0,4 mm i 0,8 mm. '\'
3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.

* Moment zamocowania (Nm): TPS43 = 3,5

V? >P 11



10

APX3000 HOOCPO

GBS v @K BB FSe

DCSFMS

DC
040 HSC08040 _
250 HSC10045 -
GLOWICA NASADZANA
@
Numer zaméwieniowy = "
g . @ T
E g z o e X Wkret
= N o a I u = LT Typ klucza Smar
.......................................... mggg‘ﬁgg‘o‘g%ﬂ%"“'s"w
APX3K-040A16A037RA ® 4 16 40 50 16 18 9 385 84 56 3

. . . 7
......................................................................................................................................... TPSA3 TIP’|5W MK"KS

1. Korzystajacz ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowaé gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 12.

2. Do obrobki powierzchni bocznych mozna uzywaé wytacznie ptytek z promieniem naroza Re 0,4 mm i 0,8 mm.

3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.

4. W przypadku uzycia wewnetrznego przeptywu chtodziwa nalezy zastosowac¢ oprawke do frezéw czotowych umozliwiajaca chtodzenie przez
narzedzie. Nie jest mozliwe zastosowanie zwyktych trzpieni z kanatami centralnymi lub bocznymi.

* Moment zamocowania (Nm): TPS43 = 3,5

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



APX3000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
LIECE s G
Materiat Twardosé Gatunek ;Téa;z' <0.25DC 0.25-0.75DC 1.0DC
Vc
MP6120 VPISTE M H 180(140-220) 150(110-180) 120(100-140)

Stale weglowe,
stale stopowe

180-350HB
Stale ulepszane
cieplnie MP6130 VP20RT M H 100(70-130) 90(60-120) 70(50-100)

M Stale nierdzewne <270HB MP7130 — M — 150(120-180) 120(100-140) 100(80-120)
seliva szare aompa .MC3020 — M= 2000150250 18001502100 =
e VPISTE S MW s0li20:240) T 150(100-200] 100{60-140]
Zeliwa ciagliwe <800MPa VP15TF — M H 160(120-200) 140(100-180) 80(60-100)
Stopy aluminium - TF15 MP9120 GM M 400(200-800) 400(200-800) 400(200-800)

MP9130 — M — 40(30-60) — 40(30-60)

Sto ttan ...................................................................................................................................................................
....... D 208 B0 T gl ) Sl
. MP9120 VP15TF M H 40(30-60) — 40(30-60)
Stopy zaroodporne S 0 0 S VUL SO b s PP PP xS bt O

MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — 30(20-40)

GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB

DC
. L, 020 025 #32-050
Materiat Twardos¢ ae
ap fz ap fz ap fz
Stale
konstrukcyjne <180HB
Stale weglowe, 180-280HB

stale stopowe

Stale narzedziowe  <350HB
stopowe (wyzarzane) --

Stale ulepszane

) . 35-45HRC
cieplnie

Ferrytyczne i
martenzytyczne -
stale nierdzewne

Stal nierdzewna
typu duplex

Stale nierdzewne

utwardzane <450HB
wydzieleniowo
Wytrzymato$¢
Zeliwa szare na rozciaganie
<350MPa
Wytrzymatos¢
Zeliwa ciagliwe na rozciaganie
< 800MPa
Stopy aluminium —
Stopy tytanu <350HB
Stopy zaroodporne —

1. Powyzsze parametry skrawania okreslono dla duzej sztywnosci przedmiotu obrabianego i obrabiarki, gdy nie wystepowaty zadne drgania.
W razie powstawania drgan nalezy zmieni¢ parametry skrawania.

"



PLYTKI

Warunki obrébki (orientacyjnie):
@ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogélna ¥ : Obrébka niestabilna

Zaszlifowanie:

...... E: Z promieniem
F: Ostre
T: Fazka
L LE W1 S BS RE Geometria

MP6120
MP6130

Uzywajac ptytki o promieniu naroza RE>R2,4, RE (mm) R (mm)

przygotowac gtowice wykonujac promier R, zgodnie z rysunkiem. 24 A8
30 20
3.2 2.7

R: Promien naroza gtowicy
RE: Promien naroza ptytki

12 @ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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OBROBKA UNIWERSALNA
GBS M KB 0SH (H
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LF
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APMX

LF

GLOWICE Z CHWYTEM WELDON

>
T £ [}
Numer zaméwieniowy E & 85 _ T Y
> z X X 489 Wkret Smar zapobie-
o = a x £
o E- 8 b= w 5 & E g E_E, 5 dociskowy Typ klucza gajacy zatarciu Ptytka
APX4000R252WA25S5A 2
APX4000R323WA32SA
e ettt e e e e e e e e e e e et ee e e e e ee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et aee e TlP‘|5W MK"KS v
APX4000R403WA32SA PEER-M/H
APX4000R404WA32SA
APX4000R252WA25LA
APX4000R282WA25LA
ST TSP RSO SU PRSPPI AOMT
APX4000R323WA32LA TIP15W MK1KS
PEER-M/H
APX4000R404WA32LA
APX4000R252WA25ELA 2 25 25 220 80 15 11° 18900 1
Bl iieeeeeeneeeeeeeeseeeeeeseeeesteseseeessesteessessirsseeseessiteseieseesiteseeseeesitense et e en e st et e nntee s teeniee e AOMT
2 o 2 28 25 220 35 15 9° 17700 2 TPS4 TIP15W MK1KS :
............................................................................................................................................. PEER-M/H

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE>3.2 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposéb pokazany na stronie 21. N

2. Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '&;’P 16
3. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i uchwyt sa wtasciwie wywazone.

*1 Moment dokrecenia (N  m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX: Maks. kat zagtebiania sko$nego



APX4000 2@ @COPOSS

=z
GFS v @ §SH (H :
a
Rys. 2
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I L 2
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[=] [=]

APMX

LF

>
S w
Numer zaméwieniowy - S N S A
z X X 487 Wkret Smar zapobie-
Y o s o 2%c 4 : p
o E- Q Q w T & zZ g Eg g- dociskowy Typ klucza gajacy zatarciu Ptytka
APX4000R252SA255A % 2 25 25 115 35 15 11° 18900 1
APX4000R322SA32SA 2 32 32 125 45 15 7° 16300 1 TPS4
3 32 32 125 45 15 7° 16300 1
3 40 32 125 45 15 6° 14200 2
.............................................................................................................................................. AOM
APX4000R404SA32SA 4 40 32 125 45 15 6° 14200 2 TIP15W MK1KS 1848
F00T S O O OO OO OO PEER-M/H
APX4000R504SA32SA 4 50 32 125 45 15 4° 12400 2
.............................................................................................................................................. TPS43
5 50 32 125 45 15 4° 12400 2
4 63 32 125 45 15 3° 10800 2
APX4000R636SA32SA 6 63 32 125 45 15 3° 10800 2
APX4000R252SA25LA 2 25 25 170 35 15 11° 18900 1
2 28 25 170 35 15 9° 17700 2
2 32 32 190 45 15 7° 16300 1
.............................................................................................................................................. TP54
3 32 32 190 45 15 7° 16300 1
O AOMT
2 2 35 32 190 45 15 6° 15400 2 TIP15W MK1KS 1848
............................................................................................................................................. PEER-M/H
3 35 32 190 45 15 6° 15400 2
2 40 32 190 45 15 6° 14200 2
3 40 32 190 45 15 6° 14200 2 TPS43
APX4000R404SA32LA 4 40 32 190 45 15 6° 14200 2
APX4000R252SA25ELA 2 25 25 220 80 15 11° 18900 1
2 28 25 220 35 15 9° 17700 2
2 32 32 260 100 15 7° 16300 1
6 .............................................................................................................................................. TP54
3 3 32 32 260 100 15 7° 16300 1
e AOMT
[=] 2 35 32 260 45 15 6° 15400 2 MK1KS 1848
I O et s Ot S ot TIP15W PEERM/H
n<: 3 35 32 260 45 15 6° 15400 2

B

APX4000R403SA32ELA

APX4000R404SA32ELA 4 40 32 260 45 15 6° 14200 2

1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowa¢ gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 21.

2. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.

3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic¢ sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.
*1 Moment zamocowania (Nm): TPS4 = 3,5, TPS43 = 3,5

*2 RMPX: Maks. kat zagtebiania skosnego

14 @ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zamodwienie z magazynu w Japonii.
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TPS43 TIP15W MKI1KS

72 100 16.
1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowaé gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 21. V‘ P 16
2. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\c'

3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.
*1 Moment zamocowania (Nm): TPS43 = 3,5
*2 WT: Masa

*3 RMPX: Maks. kat zagtebiania sko$nego
‘| O | / %%

Numer
zamowieniowy

Wkret Typ  Smar zapobie-
dociskowy klucza gajacy zatarciu

TIP15SW MK1KS 1848

PEER-M/H
TPS43
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE>3.2 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposéb pokazany na stronie 21. 'V? >P 16

2. Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 7-23.
*1 Moment dokrecenia (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5
*2 WT: Masa

15



16

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek

MP6120 VP15TF

Stal konstrukcyjna <180HB

Stal weglowa

Stal stopowa MP6130 VP20RT M H  150(110-180) 140(100-170)  110(80-130) 110(80-130)
M Stal nierdzewna <270HB MP7130 VP15TF M H  180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Zeliwo szare <350MPa MC5020 — H —  250(200-300)  240(190-290)  210(160-260)  140(110-160)

Zeliwo sferoidalne <800MPa MC5020
MP9120

100(80-120) 100(80-120)

50(40-70)

Stop tytanu <350HB

Stop zaroodporny —

MP9130 VP20RT H M 30(20-40) — — 30(20-40)

H| Stal hartowana 40-55HRC VP15TF — H — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB

Materiat obrabiany Twardos¢ ae

<0.5DC

Stal konstrukcyjna

<’|80HB ...........................
Stal weglowa 180-350HB
Stal stopowa 0.5-0.75DC
1.0DC
<0.5DC
M Stal nierdzewna T
Wytrzy-
. matos$¢ na
Zeliwo szare - )
rozciaganie

Wytrzy-
matos’é [T I T R TR e TR TSR ESLRRCRTLRRRTE

rozciaganie
<800MPa 0.5-0.75DC

Zeliwo sferoidalne




Materiat obrabiany Twardos¢

Stop tytanu <350HB

Stop zaroodporny —

H Stal hartowana 40-55HRC

1. Wymienione parametry skrawania sa wskazaniami dotyczacymi standardowego typu chwytu i trzpienia.
Nalezy wprowadzi¢ w nich zmiany zgodnie z warunkami obrébki.
2. W niektdrych przypadkach mozna spodziewac sie wystapienia drgan.
Nalezy zmniejszy¢ gtebokos$¢ skrawania i/lub zastosowac nizsze parametry skrawania:
w przypadku korzystania z dtugiego lub bardzo dtugiego typu chwytu.
w przypadku korzystania z narzedzia o dtugim wysiegu, ze standardowym typem chwytu lub trzpienia.
w przypadku matej sztywnosci zamocowania lub korzystania z urzadzenia o matej sztywnosci.
3. W przypadku gdy istnieje mozliwo$¢ zastosowania frezow o rzadkich i gestych podziatkach, zaleca sie wybdr frezéw o rzadkich podziatkach,
w celu zapobiegania drganiom.
4. kamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrébki ciezkiej, przerywane;.

ZAGLEBIANIE SKOSNE INTERPOLACJA SRUBOWA

Otwory Slepe,
dno ptaskie

RMPX

Parametry skrawania przedstawiono w tabeli ponizej. Posuw na zab i predkos$¢ skrawania
nalezy skonTypeurowac zgodnie z parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

rubowa (Otwor $lepy, dno ptaskie) Interpolacja srubowa (Otwo

Srednica freza zI:gaII;b.iar;ia Min. $rednica Maks. l‘ll:;g::::f;a Maks. "‘2:;::::::3 Maks.
DC(mm . §¢ *1 i
{mm) skosnego odl:(g"l‘c:'s‘;: otworu DH *2 p r::;:(l,:am] otworu p m:ll((:ll(mm] otworu p masll((:'[(mm]
RMPX maks.(mm) ' DH min.(mm) : DH min.(mm) ’

1. Przy obrébce materiatow ciagliwych lub dajacych dtugie widry, przy obrébce wgtebnej moze doj$¢ do zapychania sie wiéréw.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ kat zagtebiania sie narzedzia albo posuw na zab.
*1 L (=15/tan a). Ruch freza do momentu uzyskania gtebokosci skrawania 15 mm przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.
*2 W przypadku promienia naroza 0,8 mm. W innych przypadkach nalezy skorzysta¢ z ponizszego wzoru.
{(érednica krawedzi skrawajacej DC)-(promien naroza)-0,2}x2
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APX4000 HOOCPO

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN

(=]
DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA
f’; . Rys. 2
P z
[ S
TYP CHWYTU
g
Numer zaméwieniowy E
£ 3 . .
£ 4 x - -
2 ﬁ o 3 . - E g Wkr:(;t docis Typ klucza Sn'1ar zaptobu?ga Piytka
.............................................. e B @ 8 8 d. 3 K e O
APX4KR4008WA4LQS056A @ 2 8 40 40 150 80 56 1
APX4KR4012WA4L0S056A @ 3 12 40 40 150 80 56 1
...................................................................................................................................... TPSA3 TlP‘|5W MK"KS _A‘(?MT184'8"
APX4KRS5012WA40S056A @ 3 12 50 40 150 80 56 2 (HOPEER-C
APX4KR5018WA4OM084A @ 3 18 50 40 180 110 84 2
1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowa¢ gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 21 V‘ > P20
2. Do obrdbki powierzchni bocznych mozna uzywac wytacznie ptytek z promieniem naroza Re 0,4 mm i 0,8 mm. '\c’

3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.
* Moment zamocowania (Nm): TPS43 = 3,5

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



APX4000 HOOCPO

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN

CBDP

DCON
DCSFMS

HSC10050

dociskowy Typ klucza Smar Ptytka

AOMT1848
COPEER-C

1. Korzystajacz ptytek o promieniu naroza RE>3,2, nalezy zeszlifowa¢ gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 21. N

2. Do obrdbki powierzchni bocznych mozna uzywac wytacznie ptytek z promieniem naroza Re 0,4 mm i 0,8 mm. '{C( > P20

3. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone.

4. W przypadku uzycia wewnetrznego przeptywu chtodziwa nalezy zastosowac¢ oprawke do frezéw czotowych umozliwiajaca chtodzenie przez
narzedzie. Nie jest mozliwe zastosowanie zwyktych trzpieni z kanatami centralnymi lub bocznymi.

* Moment zamocowania (Nm): TPS43 = 3,5
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
........................................................................................................................................................................ e
. ) L. Lamacz .......................................................................................................
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Wibra oo <0.15DC .. 0.15-0.3pC | DC (Rowek)
Vc
stalkonstrukeyina  <lgoHp . MPS120 VPISTE M H 200(160-250] - 1600120-200) 1400120-160)
e MPO130  VP20RT MO HL 170(130-220) . 130090-170) .. 110(90-130)
Stal weglowa 180_350HE .. MP8120 VPISTE M H_ 160(120-200) 1200100-140) 100(80-120)
Stal stopowa MP6130 VP20RT M H 130(90-170) 90(70-110) 70(50-90)

M Stal nierdzewna <270HB MP7130 VP15TF M H 160(120-200) 120(100-140) 100(80-120)
Zeliwoszare  <350MPa MC5020 T H o 230(180-280) 190(140-240) . 190(140-240)
Zeliwo sferoidalne <800MPa MC5020 — H 190(140-220) 170(120-220) 170(120-220)

MP9120 VP15TF H M 50(40-70) — 50(40-70)
St tt ...................................................................................................................................................................
o ena 0B eiso T veaort M aofaoso) T T w0i30-60]
. MP9120 VP15TF H M 40(30-60) — 40(30-60)
Stop zaroodporny D S S S S S SR St Syt SRR St et ST
MP9130 VP20RT H M 30(20-40) — 30(20-40)
GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB
s . S
. . L. DC
Materiat obrabiany =~ Twardosc ae ap
@40 APMX56mm @50 APMX 56mm @50 APMX 84mm
@50 APMX 42mm P63 APMX 56mm

Stal konstrukcyjna

Stal weglowa

Stal stopowa 180-350HB

M Stal nierdzewna <270HB

Wytrzy-
o mato$¢ na
Zeliwo szare - .
rozciaganie
<350MPa
Wytrzy-
Zeliwo sferoidalne matgsc na
rozcigganie  0.15-0.3DC
<800MPa
1.0DC
swptanu  wsowe s a0 g
........................................................ 1.00C S0 0080 T
<0.15DC
St ; d N T
op zaroodporny T . .

1. Powyzsze parametry skrawania okreslono dla duzej sztywnosci przedmiotu obrabianego i obrabiarki, gdy nie wystepowaty zadne drgania.
W razie powstawania drgan nalezy zmieni¢ parametry skrawania.

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



PLYTKI

Stal C ¥ € ¥ Warunki skrawania (przewodnik]:
B i g g : : Obréil:n.]t(a stapitna € - Obrobka ogolna % : Obrobka niestabilna
Salive P 44 Typ zaszlifowania:
.............................................................. E: Okragty
Stop zaroodporry. stop G e €2 L Fosty
H| Stal hartowana T: Sfazowany

UWAGA DOTYCZACA STOSOWANIA PLYTEK 0 DUZYM PROMIENIU NAROZA

Uzywajac ptytki o promieniu naroza RE>R3,2, przygotowac gtowice wyko-
nujac promien R, zgodnie z rysunkiem.

Geometria Ksztatt

RE(mm)  Rlmm)
32 20
40 25
80 35 .
6.35 5.0

R: Promien naroza gtowicy
RE: Promien naroza ptytki
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OPRAWKI

OPRAWKI DO G£OWIC WKRECANYCH

Oprawka z chwytem walcowym

ol
Numer g 2 g
o -
zaméwieniowy £ m zZ 3 @ Geometria
o (5] o o w o o
=] a (=] [=] -l | = o
SC16M085100S *x 85 16 145 100 10 10 M8

SC32M165280L

SC16M085100SW

SC20MIOSI20SW % 105 20 185 120 10 14 M0 @ 2 %
..................................................................................................................... o K
SC20M105220LW  * 105 20 185 220 10 14 Mi0  §|8 [ CUEE % E é
..................................................................................................................... o o
SC25M1251255W % 125 25 235 125 10 19 MI2
..................................................................................................................... LB M

SC32M16S5280LW

*
-
~
w
N
N
e}
ol
N
o}
o
-
ol
N
~
<
o~

MONTAZ GLOWICY WKRECANEJ

1. Przed montazem doktadnie oczyscié¢ cze$¢ mocujaca gtowicy oraz
oprawki sprezonym powietrzem lub szczotka.

2. Wkreci¢ gtowice, zachowujac zalecany moment obrotowy i sprawdzi¢,
czy nie ma szczeliny pomiedzy gtowica, a oprawka.

Gwint Zalecany moment Rozmiar klucza
dokrecenia (N e m) (mm)

M8 ............................................... 23 ................................. 10 .................

Mm .............................................. 46 ................................. 14 .................

M12 .............................................. 80 ................................. 19 .................

M1(, .............................................. 90 ................................. 24 .................

Podczas skrawania frezy nagrzewaja sie do bardzo wysokich temperatur. Nigdy nie dotykac ich gotymi rekami, gdyz moze to spowodowac¢ ryzyko
oparzen lub uszkodzen ciata. Nie nalezy dotyka¢ ich gotymi rekami, gdyz moze to spowodowac ryzyko oparzen lub uszkodzenia ciata.



OPRAWKA Z CHWYTEM BT30

(mm)
................................... G
2
Numer zamoéwieniowy g DCB DCONWS LPR LB CRKS
@ BT30
........................................ O CRKS
SC16M08510-BT30 *x 85 14.5 32 10 M8
SC20M10510-BT30 *x 105 18.5 32 10 MI10 £m
........................................................................................................... Z|o B _
SC25M12510-BT30 *x 125 23.5 32 10 M12 §DE
SC32M16510-BT30 *x 17.0 28.5 32 10 M16
....................................................................................................... B
LPR
OPRAWKA Z CHWYTEM BT40 ()
mm
.................................. L
2
Numer zaméwieniowy & DCB DCONWS LPR LB CRKS
‘g BT40
....................................... D e CRKS
SC16M08S510-BT40 *x 85 14.5 37 10 M8
....................................................................................................... "
SC20M10S10-BT40 *x 105 18.5 37 10 MI10
........................................................................................................... g§£ - L
SC25M12510-BT40 *x 125 23.5 37 10 MI12 e
SC32M16510-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M1é
LB
LPR
OPRAWKA Z CHWYTEM HSK63A (]
mm
................................... G
2
Numer zaméwieniowy & DCB DCONWS LPR LB CRKS
& HSK63A
o
....................................... D e
SC16M08522-HSK63A % 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A % 10.5 18.5 50 24 M10 £ £m
........................................................................................................... =z Z|3
SC25M12527-HSK63A % 12.5 23.5 53 27 M12 § §‘S
SC32M16528-HSK63A % 17.0 28.5 54 28 M1é6
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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 . Fax +44 1827 312314

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 mmel(@mmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169 355350
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 RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 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 35580 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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