2018.10

APX3000/4000

NUEVA GENERACION DE
FRESAS DE ALTO RENDIMIENTO

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



APX3000/4000

FRESA MULTIFUNCIONAL

MECANIZADO MULTIFUNCIONAL

La APX es altamente efectiva en varias operaciones de mecanizado 3D, como en excelentes funciones en rampa.

Fresado
_ helicoidal

resado profundo a escuadra

|

ALTA RIGIDEZ DEL CUERPO DE LA FRESA

Fresado de cavidades/cajeado

Ranurado

Fresado planeado

Copiado 3D

MECANIZADO EFICIENTE PARA GRAN PROFUNDIDAD

Mayor rigidez gracias al uso de mas metal en la parte
trasera, detras de la placa. Resistencia a la corrosiony
a la abrasion de los cuerpos de la herramienta gracias
a la utilizacion de una aleacion superior de gran
termoresistencia y a un tratamiento especial de la
superficie. Los cuerpos de la herramienta estan
disefiados con agujeros de refrigeracién internos para
mejorar la refrigeracion y al desecho de las virutas.

APX3000/4000, mango extra-largo, esta disponible
para aplicaciones de dificil acceso.

(Tipo de mango largo y extra-largo)

(Tipo de mango esténdar)



CALIDADES DE PLACAS PARA UNA AMPLIA GAMA DE MATERIALES

GAMA DE APLICACIONES

MP6120
para el fresado general de acero

MP9120

HRSA y titanio
MP6130
para el fresado interrumpido
de acero

MP9130

para el fresado general de

para el fresado general de HRSA 'y

VP15TF

Las propiedades de mecanizado
estable se activan cuando el
recubrimiento se combina con un
sustrato de metal duro de alta
resistencia al desgaste y a la rotura

titanio en aplicationes inestables

MP7130

para el fresado de acero inoxidable TF15

para el fresado general de aluminio

MC5020
para el fresado general de fundi-
cion

PLACAS DE BAJA
RESISTENCIA

VP20RT

Ideal para el fresado intensivo e
ininterrumpido de acero inoxidable
y general por las excelentes
propiedades de resistencia a las
roturas

IDEAL PARA ALTAS TEMPERATURAS
Y CONTROL DE LA VIRUTA

Se ha utilizado una tecnologia avanzada de simulacion
para desarrollar las placas. Posibilidad de mecanizado
eficiente en maquinas y piezas de poca rigidez; ideal

para aplicaciones de pared fina o de alcance ampliado.

Angulos de incidencia
helicoidales de doble
fase

Filo de corte resistente
(Curva convexa

El calor generado durante el corte se ha reducido
gracias a la geometria especial de la APX. La forma de
la viruta generada es ideal para facilitar la evacuacion.

CONDICIONES DE CORTE

Placa AOMT123608PEER-M
T e
Velocidad de corte Vc (m/min) 200

Avance por diente fz (mm/d.) 0.2
Profundidad de corte ap (mm) 6.0

S o R

Max. profundidad Max. profundidad
de corte de corte

Para aleacion de aluminio
(rectificado y pulido)
Rompevirutas GM
(APX3000)

Angulo de incidencia: 25° Angulo de incidencia: 7° Angulo de incidencia: 25°

Filo de corte resistente
Rompevirutas H
(APX3000, APX4000)

Uso general
Rompevirutas M
(APX3000, APX4000)

e0ccccccccccccce
.

eccccccccccccccoe e0cccccccccccce
. .

Angulo de incidencia cuando la placa se encuentra en el cuerpo de la fresa.
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1. Al usar placas con radio RE>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 12. V‘ >p7
2. Lavelocidad méxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas. '\c’

3. Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, asegurese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.
*1 Fuerza de suiecién (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Max. Angulo rampa

@ : Stock en Europa. % : Stock en Japon.
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1. Al usar placas con radio RE>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 12. N

2. Lavelocidad méxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas. '{C’)P 7
3. Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, asegurese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.

*1 Fuerza de sujecion (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX: Max. Angulo rampa
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1. Al usar placas con radio RE>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muesta en la pagina 12.

*1 Fuerza de sujecién (N e m): TPS25-1=1.0
*2 WT: Peso de la herramienta
*3 RMPX: Max. Angulo rampa

DC
0

BD

APMX

AR *1 V4
o 4 o KR
Referencia \\& /©

Dientes

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

1. Al usar placas con radio RE>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 12. N
2. Para husillos del tipo con tornillo, consulte la pagina 7-23.
*1 Par de fijacién (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX: Max. Angulo rampa

@ : Stock en Europa. % : Stock en Japon.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VELOCIDAD DE CORTE

Material Dureza Calidad

Acoro dutce gons | MPe120 VPISTE M H T 230(180-270]  220(170-260)  1800140-210)  180(140-210]

Acero al carbono

Acero aleado MP6130 VP20RT M H 150(110-180) 140(100-170) 110(80-130) 110(80-130)

M Acero inoxidable <270HB MP7130 VP15TF M H 180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Fundicion <30MPa  MCS5020  — H  —  250(200-300)  240(190-290)  210(160-260)  140(110-160) _
Fundicién ductil <800MPa MC5020 — H —  130(100-150) 120(90-140) 100(80-120) 100(80-120)
Aleacion de aluminio — TF15 — GM 500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)
Aleacion de titanio_ <asong | MP2120 VPISTE M. H. - 8040-70) e e e, 50(40-70)
e MP9130_ VP2ORT M H - 40(30-60) e SR 40(30-40)
Aleacion MP9T20 VPTSTE M. H  40130-60) - e SR 40(30-60)
termoresistente B MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — — 30(20-40)

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

PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE

Material Dureza ae

<0.25DC

Acero dulce

<180HB
Acero al carbono 180-350HB
Acero aleado

270HB
Acero inoxidable <

Resistencia
Fundicion ala .,

traccion

Resistencia

ala 0.25-0.5DC
traccion

<800M Pa ........................................................................................................ P P

Fundicion ductil
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Material Dureza - DR R R T R T P T P P PP P T PP PP PP P .

Aleacion de
aluminio

Aleacion de titanio  <350HB

Aleacion
termoresistente

H Acero endurecido  40-55HRC

1. Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y con mango. Realice los ajustes necesarios segun las condiciones de mecanizado.

2. En ciertos casos puede producirse vibracion. Reduzca la profundidad de corte y/o reduzca las condiciones de corte en los siguientes casos.
Cuando se utilice el mango de tipo largo o extra-largo.
Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccién de la pieza a trabajar sea baja.

. En el caso de fresas de paso fino y grueso, se recomienda el paso grueso para impedir la vibracion.

4. Elrompevirutas tipo H se recomienda para el uso de corte inestable como el corte fuerte interrumpido.

w

EN RAMPA HELICOIDAL

l

Paso
(P)

T

Agujeros pasantes

i

Paso
(P)

Agujeros ciegos,

~ APMX Base plana
~ tana
RMPX !
J‘ APMX
1
DC DC
~— (DH — <— (DH) —]

Consulte las condiciones de corte en la tabla que aparece a continuacion Para el avance por diente y la velocidad
de corte, siga las condiciones de corte para ranurado.

En rampa Helicoidal (Agujero ciego, base plana) Helicoidal (Agujero pasante)
Filo de corte ia ia
. Maximo Distancia  Diametro max. Paso Dlalm.etro Paso Dla’m.etro Paso
Diametro , c . 2 .. minimo - minimo ..
DC(mm] angulo en minima del agujero maximo maximo maximo

del agujero
DH min.(mm)

del agujero

P méx.(mm) DH min.(mm)

rampa RMPX  Izqda.(mm) DHmax.mm) P max.(mm)

P max.(mm)

2. 6
14 6
16 1

N

1. Cuando se mecanizan los materiales dlctiles con dngulos en rampa anteriores, las virutas podrian ser continuas.

En ese caso, disminuya el angulo en rampa o el avance por diente.
*1 |zqda. (=10 / tan a). Es la distancia transversal de la fresa hasta alcanzar la profundidad de corte de 10mm en el maximo angulo de la rampa.
*2 En caso de fresa térica de 0,8 mm. En otros casos se debe utilizar la siguiente férmula:

{(didmetro del filo de corte DC)-(tdrica)-0,2)}x2



APX3000 HOOCPO

FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA
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FILO DE CORTE LARGO
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1. Alusar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 12. N,

2. Elradio Re 0,4 mmy el radio Re 0,8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte). 'ﬁcg >P
3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la mismay el eje es correcto.
*

Par de sujecion (N e m): TPS43=3.5
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APX3000 HOOCPO

FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA

CBDP
P -
2
4 o Formiile dafijas s
\ o ciéndelcuerpo Seometria
aidl 040 HSC08040 _
950 HSC10045 =
FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (TIPO FRONTAL)
,%
Referencia "
@ @ T
£3 22z % 2 % tom i
T L 0w 8 2 % 9 o & Tornillo Llave Lubricante Placa
x I - 0o - [=] o o o N4 - <

APX3K-040A16A037RA ® 4 16 40 50 16 18 9 385 84 5.6 37
......................................................................................................................................... TPSA3 TIP’|5W MK"KS

. Al usar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 12.
. Elradio Re 0,4 mmy el radio Re 0,8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte).

1
2
3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la mismay el eje es correcto.
4. En caso de suministro de refrigerante interno, utilice un eje de fresa de planeado con canales interiores de refrigerante.

No pueden utilizarse ejes centrales o laterales normales.
*  Par de sujecion (N o m): TPS43=3.5

@ : Stock en Europa. % : Stock en Japon.



APX3000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VELOCIDAD DE CORTE

ae
Material Dureza Calidad Rompe <0.25DC 0.25-0.75DC 1.0DC
virutas
Vc
MP612 VPI5TF M H 180(140-22 150(110-1 120(100-14
rcero dulce 180HB 6120 5 80(140-220) 50(110-180) 0(100-140)

Acero al carbono
Acero aleado

Acero preendurecido

MP6130 M H 100(70-130) 90(60-120) 70(50-100)
M Acero inoxidable <270HB MP7130 — M — 150(120-180) 120(100-140) 100(80-120)
L, . MC5020 — H - 200(150-250) 180(150-210) —
Fundiangrs SO Pt T ST soiiz0aa0) 1s0(100°200] i60i60-140]
Fundicion ductil <800MPa VP15TF — M H 160(120-200) 140(100-180) 80(60-100)
Aleacion de aluminio - TF15 MP9120 GM M 400(200-800) 400(200-800) 400(200-800)
. MPa0 — M- spoe o omoe
Meacindetitanio  <390ME "lpgrag M o) S s040-70)
Aleacién CUMpeta0 TVRISTE MW aaEocen) T T k00
termorresistente MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — 30(20-40)
PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE
DC
. 0920 925 032-050
Material Dureza ae
ap fz ap fz ap fz
444444 0250C 28 o015 37 017 <& 02
Acero dulce <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17

Acero al carbono

Acero aleado 180-280HB

Acero aleado para
herramientas de
aleacion

<350 HB
(Recocido) -

Acero

. 35-45HRC
preendurecido

Acero inoxidable
ferriticoy -
martensitico

Acero inoxidable

1/ <280HB
ddplex
Acero inoxidable
endurecido por <450HB
precipitacion
Resistencia
Fundicién gris a la traccion
<350 MPa
Resistencia
Fundicion ductil a la traccion

<800 MPa

Aleacion de
aluminio

Aleacioén de titanio  <350HB

Aleacion
termorresistente

1. Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

"



PLACAS

Condiciones de corte (Guia):
@ : Corte estable ® : Corte general ¥ : Corte inestable

...... E: Redondo
F: Afilado

Referencia L LE W1 S BS RE Geometria

MP6120
MP6130

NOTA SOBRE EL USO DE PLACAS CON GRAN RADIO EN LA PUNTA

Cuando se utilizan placas téricas RE>R2.4, mecanice el soporte con una RE (mm) R (mm)

forma de radio como la que se muestra a la derecha. oy g
B0 20
3.2 2.7

R: Radio del extremo de la fresa.
RE: Radio de la punta de la placa

12 @ : Stock en Europa. % : Stock en Japdn.
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GBS M KB 0SH (H

\
I
|
B
DCON

. kAP
>\ N LF

>

it
2

APMX

LF

MANGO TIPO WELDON
AR
T 3T O % n

Referencia " E & @BE e

2 4 > x g % o
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APX4000R252WA25SA 2 1

APX4000R323WA32SA

.................................................................................................................... TIP‘l 5W MK" KS v
APX4000R403WA325A PEER-M/H

APX4000R404WA32SA

APX4000R252WA25LA

APX4000R282WA25LA
O O TSROSO PU RS PURRPUURPUORURTRRPOPIRU PP PPNOON AOMT

APX4000R323WA32LA TIP15W MK1KS

PEER-M/H

APX4000R404WA32LA

APX4000R252WA25ELA
............................................................................................................................................. AOMT

= ® 2 28 25 220 35 15 9° 17700 2 TPS4 TIP15W MK1KS
< I EER PEER-M/H

1. Al usar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21.

2. La velocidad méxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas.

3. Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, aseglrese de que la herramienta y cono estan correctamente
equilibrados.

*1 Fuerza de sujecion (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX: Max. Angulo rampa

'gc;)P 16
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APX4000 2@ CCPOS S

FRESADO MULTIFUNCIONAL
GBS v BB @SH (H @

: 3%
Referencia " 8 EE
£ z x x EGo
§ o 8 L. £ = £ X% 2% 8 Tornillo Llave  Lubricante Placa
r o [=] a ] = < X = >3
APX4000R252SA255A % 2 25 25 115 35 15  11° 18900 1

APX4000R322SA325A

T O SO U OSSN AOM

APX4000R404SA325A 4 40 32 125 45 15 6° 14200 2 TIP15W MK1KS 1848
FE OO PO PO PR PO PO OUDPUPPPPRURRON PEER-M/H
APX4000R504SA325A 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
APX4000R636SA325A 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
IR AR AOMT
2 35 32190 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
.............................................................................................................................................. TP54
APX4000R323SA32ELA 3 32 32 260 100 15 7° 16300 1
FE O OO O OO OPR PO PR OPDPUPPPPRORRON AOMT
APX4000R352SA32ELA 2 35 32 260 45 15 6° 15400 2 MK1KS 1848
........................................................................................................................................... TIP15W
PEER-M/H
= 3 35 32 260 45 15 6° 15400 2

APX4000R403SA32ELA

APX4000R404SA32ELA 4 40 32 260 45 15 6° 14200 2

1. Al usar placas con radio RE>3,2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21.

2. Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al méximo las revoluciones permitidas.

3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es correcto.
*1 Par de sujecion (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX: Max. Angulo rampa

@ : Stock en Europa. % : Stock en Japon.
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APX4000 @S COPOSS

FRESADO MULTIFUNCIONAL
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v W ESE N v EE
KWW © KWW
ﬁv 1 - Il
o
A g
I ' = 8 =
[as] [an)
(&)
gl VAL KAPR g V KAPR
1 ' | |
DAH S| DCCB S
[a B o
DCCB < o <
DC
........................... T
DC ! Geometria

cion del cuerpo

GAMP:+15°-+22°  T:+21°-+28°

TIPO FRONTAL GAMF:+21°-428°  |:+15°-+22°

Referencia

g Tornillo Llave LUb:'- Placa
g = cante
1

AOMT

1848
TPS43 TIP15W MKI1KS PEER-

M/H

1. Al usar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21.
2. Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al maximo las revoluciones permitidas.
3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es correcto.

*1 Par de sujecion (N e m): TPS43=3.5
*2 WT: Peso de la herramienta

*3 RMPX: Max. Angulo rampa
e e @
. : H——f 3 ;

AEMA H

DC
BD

A-A

Solo herramientas a mano derecha.

Referencia

Tornillo Llave Lubricante Placa

TIP15SW MK1KS

1. Al usar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21.
2. Para husillos del tipo con tornillo, consulte la pagina 7-23.

*1 Fuerza de sujecion (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 WT: Peso de la herramienta

15



16

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VELOCIDAD DE CORTE

Material Dureza Calidad

MP6120 VP15TF

Acero dulce <180HB

Acero al carbono

Acero aleado 180-350H8 " Vipgizo T VP2orT MR iso(i10-180) 140(100-170) 110(80-130)  11080-130)
<270HB MP7130 _ VPISTF M H  180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) _140(110-160]
<350MPa MC5020 — H —  250(200-300) 240(190-290)] _210(160-260) _140(110-160)

100(80-120) 100(80-120)
50(40-70)

Fundicion ductil <800MPa MC5020
MP9120

Aleacién de titanio <350HB

Aleacion
termoresistente MP9130 VP20RT H M 30(20-40) — — 30(20-40)
H Acero endurecido 40-55HRC VP15TF — H - 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE

Material Dureza ae
<0.5DC
Acero dulce
<’|80HB ...........................
Acero al carbono 180-350HB
Acero aleado 0.5-0.75DC
1.0DC
<0.5DC
B ccro inoxidable T
1.0DC
<0.5DC
ReSIStenC|a a .................................................................................................................................................................
Fundicion la traccion
<350MPa 0.5-0.75DC
1.0DC
<0.5DC
ReSIStenCIa a .................................................................................................................................................................
Fundicion ductil la traccion
<800MPa 0.5-0.75DC
1.0DC




Material Dureza ae ap

Aleacion de titanio

Aleacion
termoresistente

H Acero endurecido 40-55HRC

1. Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y con mango.
Realice los ajustes necesarios seguln las condiciones de mecanizado.
2. En ciertos casos puede producirse vibracion. Reduzca la profundidad de corte y/o reduzca las condiciones de corte en los siguientes casos.
Cuando se utilice el tipo de mango largo o extra-largo.
Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccién de la pieza a trabajar sea baja.
3. En el caso de fresas de paso fino y grueso, se recomienda el paso grueso para impedir la vibracion.
4. Para corte muy interrumpido e inestable se recomienda el rompevirutas tipo H como primera opcién.

EN RAMPA HELICOIDAL

1 l

Paso

(P)
T

Aguijeros ciegos,
Base plana

RMPX

Consulte las condiciones de corte en la tabla que aparece a continuacion Para avance por diente y velocidad de
corte, siga las condiciones de corte para ranurado.

amp Helicoidal (Agujer

Filo de corte L. . . L, , Di t Diamet
Diametro Maximo Distancia Diametro max. Paso r;i::(:nzo Paso rlr:iir:i(:mr)o Paso

. P s % i: (s (-
DC{mm] angulo en minima del agujero maximo del agujero maximo del agujero maximo

rampa RMPX  Izqda.(mm) DHmax.mm) P max.(mm) P max.(mm) P max.(mm)

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

1. Cuando se mecanizan los materiales dlctiles con angulos en rampa anteriores, las virutas podrian ser continuas.

En ese caso, disminuya el angulo en rampa o el avance por diente.
*1 |zqda. (=15 / tan a). Es la distancia transversal de la fresa hasta alcanzar la profundidad de corte de 15mm en el maximo angulo en rampa.
*2 En caso de fresa térica de 0,8 mm. En otros casos se debe utilizar la siguiente formula:

{(didmetro del filo de corte DC)-(tdrica)-0,2}x2

17



APX4000 HOOCPO

FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA

GED v KB S e ] -
{3
FILO DE CORTE LARGO
Tipo 2
Z|
O]
8
TIPO DE MANGO
Referencia
e e e
S 3 z g o : .
3 £ o 8 w - z 2 Tornillo Llave Lubricante Placa
.............................................. L O e O N NN O O OO OO O PO SO PO PRPUSPRRON
APX4KR4008WA40S056A e 2 8 40 40 150 80 56 1
APX4KR4012WA4LO0S056A ® 3 12 40 40 150 80 56 1
...................................................................................................................................... TPSA3 T|P15W MK"KS _A‘(?MT184'8"
APX4KR5012WA40S056A @ 3 12 50 40 150 80 56 2 COPEER-C

1. Alusar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21.

2. Elradio Re 0,4 mmy el radio Re 0,8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte).
3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la mismay el eje es correcto.

* Par de sujecion (N e m): TPS43=3.5

'{?’)PZO

18 @ : Stock en Europa. % : Stock en Japdn.



APX4000 HOOCPO

FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA
& v G S =G

DCON
DCSFMS

¥

/A
y/

e &L

Referencia

Total
DC
LF

AOMT1848
EER-:

. Alusar placas con radio RE>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina 21. N
. Elradio Re 0,4 mmy el radio Re 0,8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte). '{C’ > P20

1

2

3. Cuando utilice la herramienta a velocidades de husillo elevadas, compruebe que el equilibrio entre la misma y el eje es correcto.

4. En caso de suministro de refrigerante interno, utilice un eje de fresa de planeado con canales interiores de refrigerante. No pueden utilizarse ejes centrales o
laterales normales.

*  Par de sujecion (N ¢ m): TPS43=3.5
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VELOCIDAD DE CORTE

ae
Material Dureza Calidad Rompe <0.15DC 0.15-0.3DC DC (Ranura)
Y71 o 11 - T3
Vc
MP6120 VP15TF H 200(160-250) 160(120-200) 140(120-160)
Acero dulce CUBOHB  rovverreme oo e et e e e e e L e L
e MPE130  VP20RT M H 1700130-220) 130(90-170) . 110(90-130)
Acero al carbono 180-3501g .. MPé120  VPISTE M H . 160(120-200 120(100-140) 100(80-120)
Acero aleado MP6130 VP20RT M H 130(90-170) 90(70-110) 70(50-90)

M Acero inoxidable <270HB MP7130 VP15TF M H 160(120-200) 120(100-140) 100(80-120)
Fundicion  <350MPa MC5020 ] Hoo 230(180-280) 190(140-240) 190(140-240)
Fundicién ddctil <800MPa MC5020 _ H 190{140-220) 170(120-220) 170(120-220)
Aleacién de titanio  <350HB . MP9120  VPISTF H M S0l40-70) . T D0l0-T0)
e MP9130 VP2ORT  H M 40(30-60) e, 40(30-60)
Aleacién termoresis- _..MP9120  VPISTF  H M 40(30-60) T, 40(30-60)
tente MP9130 VP20RT  H M 30(20-40) _ 30(20-40)

PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE

e

Material Dureza ae ap @40 APMX 56 @50 APII\JII():( 56

mm mm
@50 APMX 42mm #63 APMX 56mm 050 APMX 84mm

Acero dulce

Acero al carbono
Acero aleado

M Acero inoxidable  <270HB <0-3DC 20-20 0:20 0:20 0.12
DC {Rdwira) <10 0.10 0.10 0.07
........... O 03003002
<0.15DC 10-50 0.25 0.25 0.20
Resistencia
Fundicion ala .,
traccion
<350MPa

Fundicion ductil

Resistencia

ala

traccion 0.15-0.3DC
<800MPa

DC {Rd@ra)

Aleacién de titanio

Aleacion
termoresistente

DC {RD@ira)

1. Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una méquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

@ : Stock en Europa.

% : Stock en Japon.



PLACAS

Honing
....................... C##E Redondo
Meacitn ermorresisente, aeacitndettonio € # € Fhfilado
H|Acero endurecido T: Chaflan

Referencia

NOTA SOBRE EL USO DE PLACAS CON GRAN RADIO EN LA PUNTA

Cuando se utilizan placas téricas RE>R3.2, mecanice el soporte con una
forma de radio como la que se muestra a la derecha.

RE

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

R: Radio del extremo de la fresa.
RE: Radio de la punta de la placa.
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PORTAHERRAMIENTAS

PARA HERRAMIENTAS TIPO ROSCA

PORTAHERRAMIENTAS DE MANGO RECTO

g £
Referencia ~ § =z 0 Geometria
%] m o o x
e o [5] o T8 o o
h a a a r} | == o
SC16M085100S *x 85 16 145 100 10 10 M8
SC16M08S200L *x 85 16 145 200 10 10 M8
B
il SC20M105120S *x 10.5 20 185 120 10 14 M10
O TEE OO DU O OO OPTR PP O PP PRR PPN
: SC20M10S220L *x 10.5 20 185 220 10 14 M10
O T OSSOSO
8 SC25M125125S *x 125 25 235 125 10 19  MI12
B s
‘zt SC25M12S5245L *x 125 25 235 245 10 19  MI12
SC32M165140S *x 17 32 285 140 15 24 M16
SC32M165280L *x 17 32 285 280 15 24 M16
SC16M08S100SW *x 85 16 145 100 10 10 M8
SC16M085200LW *x 85 16 145 200 10 10 M8 CRKS
SC20M10S120SW *x 10.5 20 185 120 10 14 M10 2 Y g %
..................................................................................................................... o K
SC20M10S220LW *x 10.5 20 185 220 10 14 M10 § 87 ‘\% ———————————— 1% §
..................................................................................................................... Q e A\ /
SC25M1251255W *x 125 25 235 125 10 19  M12 J—_B.J
..................................................................................................................... LE H

SC32M16S5280LW

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

INSTALACION DEL CABEZAL ROSCADO

1. Limpie a fondo el mecanismo de sujecion del cabezaly el husillo con
aire a presion o un cepillo antes de la instalacion.

2. Apriete el cabezal segln el par recomendado y asegurese de que no
exista ninglin hueco entre el cabezal y el portaherramientas.

Tamaiio del tornillo Par Tamafio de llave
recomendado (N ¢ m) (mm)

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

M10 ............................................. 1.6 ................................ 11. .................

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

Mw ............................................. 90 ................................ 24 .................

Las herramientas de corte se calientan mucho durante el corte. No las toque con las manos desprotegidas tras su uso, puesto que existe el
riesgo de sufrir quemaduras o lesiones. No manipule las herramientas de corte con las manos sin proteccidn, ya que puede sufrir lesiones.



MANGO BT30

DCONWS

(mm)
BT30
CRKS
g
z/3 B B
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[m]
LB
LPR
(mm)
BT40
CRKS
[%2)
Z|8F ] B A
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a
LB
LPR
(mm)
HSK63A
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Z|23
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o
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23



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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