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APX3000/4000

YUKSEK PERFORMANSLI
YENI JENERASYON KESICILER

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



APX3000/4000

COK FONKSIYONLU FREZELEME KESICISI

COK ISLEVSEL

APX 3D isleme operasyonlarida dahil olmak lizere miikemmel rampalama kapasitesine sahiptir.

e,

| Helisel . Cep frezeleme
frezeleme WSRO ..ocoo.o.oo.c.oo.coo..coo

Yizey frezeleme Kanal frezeleme

3D kopyalama

Derin yan kenar frezeleme

RiJITLIGI YUKSEK KESIiCi GOVDESI ETKIN DERIN DELIK iSLEME

Uc yuvasi alti daha kalin birakilarak rijitlik arttiritmistir. APX3000/4000 takimlarin derin zor uygulamalar icin
Yiksek derecede isiya dayanikli Ustiin alasimi 6zel olan ekstra uzun saftli tipleri de bulunmaktadir.
ylizey islemi korozyona ve asinmaya karsi kesici

govdeye direnc kazandirir. sogutmayi ve talas

tahliyesini artirmak icin kesici govdeler sogutma (Uzun, ekstra uzun saftli tip)

delikli olarak tasarlanmistir.

(Standart saftl tip)




GENiS MALZEME ARALIGI iCiN KESICi UC KALITELERi

UYGULAMA ARALIGI

Celigin genel frezelenmesi icin
MP6120

Celigin darbeli frezelenmesi icin
MP6130

HRSA ve Titanyum'un genel amacli
frezelenmesi icin MP9120

Dengesiz kosullar altinda HRSA
ve Titanyumlarin genel olarak

VP15TF

Kaplama ile kombine edilmis
yuksek asinma ve kirilma
direncine sahip karbir alt yapi
istikrarli isleme ozellikleri sunar

islenmesi icin MP9130

Paslanmaz celigin frezelenmesi icin
MP7130

Dokim demirin genel amacli
frezelenmesi icin MC5020

KESME DIRENCI DUSUK KESICI UCLAR

Aliminyum‘un genel amacli
frezelenmesi icin TF15

VP20RT

Cok iyi kirilma direnci ozelligi
sayesinde paslanmaz ve genel
celiklerin agir darbeli kesilmesi
isiicin idealdir

IDEAL TALAS KONTROLU VE ISI UZAKLASTIRMA

Kesici uclarin gelistirilmesinde modern simulasyon
teknolojisi kullanilmistir. Simdi zayif tezgahlarda ve is
parcalarinda verimli bir sekilde isleme yapilabildigi gibi,
ince duvarli derin is parcasasi uygulamalari icin de
idealdir.

Helisel iki asamali
dalma acisi

Tok kesme kenar
(Dis biikey kavis

Kesme sirasinda olusan isi, APX'in 6zel geometrisi
sayesinde dusdurilir. Kesici ucun olusturdugu kolay
atim icin ideal talas formu sekli .

KESME SARTLARI

42CrMok

AOMT123608PEER-M
MP6120

200

0.2

15mm  Maks. Kesme Derinligi  10mm  Maks. Kesme Derinligi

Taslanmis&Parlatitmis
(Aluminyum alasimlari icin)
GM kirici

(APX3000)

Genel Kullanim
Mkirnca
(APX3000, APX4000)

Kesme Kenari Dayanikli Tip
Hkira
(APX3000, APX4000)

Dalma agisi: 25° Dalma agisi: 7° Dalma agisi: 25°
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Ucun kesici govdeye yerlestirildigin deki dalma agisi.
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1. RE>2.4 kése radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa K043'te gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gerekir. N

2. Kullanilabilir maksimum devir, takimin ve kesici ucun glivenligini saglayacak sekilde ayarlanir. '&c’ >P7
3. Takim yliksek hizlarda kullanildiginda, takimin ve tutucunun dogru sekilde balansini saglayin.

*1 Sikma Torku (N e m]): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX: Maks. Rampa Acisi

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.
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1. RE>2.4 kose radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa K043'te gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gerekir 12..
2. Kullanilabilir maksimum devir, takimin ve kesici ucun glivenligini saglayacak sekilde ayarlanir. '{C’)P 7

3. Takim yiiksek hizlarda kullanildiginda, takimin ve tutucunun dogru sekilde balansini saglayin.
*1 Sikma Torku (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Maks. Rampa Acisi
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1. RE>2.4 kése radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 12'te gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gerekir. V‘ »p7
*1 Sikma Torku (N e m): TPS25-1=1.0 '\cv
*2 WT: Takim Agirligi
*3 RMPX: Maks. Rampa Acisi
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oo 3:' w 8 a § E % Vidasi Anahtar onvleyla Kesici Uc
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APX3000R254M12A @ 4 25 57 35 125 21 17 M12 10 4.6° TIPO7F MK1KS

1. RE>2.4 kése radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 12'te gosterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gerekir. N
2. Vidali tip takim tutucular icin, bkz. sayfa 7-23.
*1 Sikma Torku (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
*2 RMPX: Maks. Rampa Acisi

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



ONERILEN KESME KOSULLARI

KESME HIzI
ae
Calisma Malzemesi Sertlik Kalite Kina  <0250C 0.25-0.5DC 0.5-0.750C | DC(Kanal)
Vc
. MP6120 VP15TF M H 230(180-270) 220(170-260) 180(140-210) 180(140-210)
Yumusak Celik CI8OHB  rrerrrereerreemierees D e ST AT T TG T T
MP6130 VP20RT M H 200(150-240) 190(140-230) 150(110-180) 150(110-180)

Karbon Celik

Alasim Celik MP6130 VP20RT M H 150(110-180) 140(100-170) 110(80-130) 110(80-130)
M Paslanmaz Celik <270HB MP7130 VP15TF M H 180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
GriDokme Demir <350MPa  MCS020  — T H  — 2500200-300) 2400190-290) 21001602601 T40(110-160] _
Duktil Dékme Demir  <800MPa MC5020 — H — 130(100-150) 120(90-140) 100(80-120) 100(80-120)
Aliminyum Alasim — TF15 — GM 500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)
Ttonyam Asor  <asons | MPI1Z0_VPTSTE M H040-70) R i 50040-70)
...................... e MP9130 VP2ORT M H T AO0-80) T A0(30-60)
. . MP9120 VP15TF M H 40(30-60) — — 40(30-60)

|5|ya D|ren§l| Ala$|m e e e et iaaeesaeeea e ee s e et e e e ee mae e e et e e e et aan eeaaaeat ey
MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — — 30(20-40)
H| Sertlestirilmis Celik ~ 40-55HRC VP15TF - H — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

KESME DERINLIGi / DiS BASINA iLERLEME

Calisma Malzemesi Sertlik

Yumusak Celik

<180HB
Karbon Celik 180-350HB
Alasim Celik

270HB

Paslanmaz Celik <

Cekme
Gri D6kme Demir  direnci

<350MPa
Duktil Dkme Gekme

direnci

Demir <800MPa
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Caisma Malzemesi  Sertlik SO = /1L S - - - S 028-9100 |
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC
Aliminyum Alasim - 0.25-0.5DC

0.5-0.75DC

Titanyum Alasim <350HB

H Sertlestirilmis Celik 40-55HRC

1. Bu kesme kosullari standart sank ve malafa tip takimlar icin bir tavsiyedir. Liitfen isleme kosullarina gére ayarlamalar yapin.

2. Bazi durumlarda titresim meydana gelebilir. Liitfen asagidaki durumlarda kesme derinligini dusuriin ve/veya kesme kosullarini dusirin.
Uzun sank tipi ve ekstra uzun sank tipi takimlari kullanilirken.
Standart veya malafa tipi ile uzun takim serbest boy kullanilirken.
Disiik baglama rijidligine sahip uygulamalarda veya tezgah dustik rijidlikde ise.

3. Seyrek ve sik adimli takimlarin kullanilmasi durumunda, titresim olusabilir.Titresimin dnlenmesi igin seyrek adimli tip takim onerilir.

4. Agir darbeli ve saglam olmayan islemeler icin, H kiricisi ilk tavsiyedir.

RAMPALAMA HELISEL KESME

Kor delikler, Acik delikler

~ APMX Diiz tabanli
" tana
RMPX !
J APMX
1
DC DC
~— (DH — <— (DH) —]

Rampalama Helisel Kesme (Kor Delik, Diiz Taban) Helisel Kesme (Acik Delik)
Cutting Ed i
9 Ing =dge Maksimum Minimum Maksimum Maksimum Minimum Maksimum Minimum Maksimum
Diameter Rampalama : i i
DC(mm) Acisi Mesafe Delik Capi Adim Delik Capi Adim Delik Capi Adim
RMPX L(mm) DH maks.(mm) P maks.(mm) DH min.(mm) P maks.(mm) DH min.(mm) P maks.(mm)

[SRENR

ol

1. Cok yumusak malzemeler yukarida verilen rampalama acilari ile islendiginde talaslar siirekli olabilir.

Bu durumda, rampalama acisini veya dis basina ilerlemeyi diisirin.
*1 L (=10/ tan a). Maksimum rampalama acisi ile takimin maksimum talas derinligine ulasma mesafesi 10mm'dir.
*2 Kose radyusu 0.8mm olan takimlar icin. Bunun disindakiler icin, asagidaki formilu kullanabilirsiniz.

{(kesme kenari capi DC)-(kése radyusu)-0.2]}x2
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DERIN YAN KENAR FREZELEME
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........................................... & LE LT LB YaglayIe
APX3KR2004SN20S028A % 1 4 20 20 125 45 28 1 TPS25
e e
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T
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1. RE>3.2 kdse radyuslu kesici uclar kullanilirken, sayfa 12'da gosterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir. V‘ >P 11
2. Alt kesme kenari (u¢c kesme kenari) haric cevresel kesme kenarlari icin yalnizca RE 0.4mm ve 0.8mm kése radyuslular '\Cc

kullanilabilir.
3. Takim yliksek mil hizlarinda kullanildiginda, takimin ve malafanin dogru sekilde balans dengesini saglayin.
* Sikma Torku (N e m): TPS43=3.5
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DERIN YAN KENAR FREZELEME
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APX3K-040A16A037RA ® 4 16 40 50 16 18 9 385 84 5.6 37
......................................................................................................................................... TPSA3 TIP’|5W MK"KS

1. RE>3.2 kése radyuslu kesici uclar kullanilirken, sayfa K049'da gosterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir 12. 'V? >P 11
2. Alt kesme kenari (u¢ kesme kenari) haric cevresel kesme kenarlari icin yalnizca RE 0.4mm ve 0.8mm kése radyusu kullanilabilir. &

3. Takim yliksek mil hizlarinda kullanildiginda, takimin ve malafanin dogru sekilde balans dengesini saglayin.

4. Uygun bir boydan boya sogutma kanalli malafa kullanilarak boydan boya sogutma sivisi beslemesi de mimkundir.

* Sikma Torku (N e m): TPS43=3.5

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



APX3000

ONERILEN KESME KOSULLARI

KESME HIzI
.................................................. B
Malzeme Sertlik Kalite Kirici <0.25DC 0.25-0.75DC 1.0DC
Ve
Yumusak Celik <180HB MP6120 VP15TF M H 180(140-220) 150(110-180) 120(100-140)

KarbonCel|§| .........................................................................................................................................................................................
Alasimli Celik

On Sertlestirme

Yapilmis Celik MP6130 M H 100(70-130) 90(60-120) 70(50-100)
M Paslanmaz Celik <270HB MP7130 — M — 150(120-180) 120(100-140) 100(80-120)

Gri Dokme Demir  <350MPa -..MC5020 T M 2000150-250) 180(150-210) ..
NSO 1011 T MUH1800120:240) 150(100-200) 100(60-140)
Duktil Dékme Demir  <800MPa VP15TF — M H 160(120-200) 140(100-180) 80(60-100)
Aliminyum Alasimi - TF15 MP9120 GM M 400(200-800) 400(200-800) 400(200-800)

) MP9130 — M — 40(30-60) — 40(30-60)
Ttan mALasm ...................................................................................................................................................................
T UL A O I S 00070

. . MP9120 VPI5TF M H 40(30-60) — 40(30-60)

Isiya Direncli Alasim O P b b T e S

MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — 30(20-40)
KESME DERINLiGi / DiS BASINA iLERLEME
DC
. 020 025 032-@50

Malzeme Sertlik ae

ap fz ap fz ap fz
..... <0250C <28 OIS ST 02

Yumusak Celik <180HB  0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17

Karbon Celigi

Alasimli Celik 180-280HB

Alasiml Takim <350 HB
Celigi (Tavlanmis) -

On Sertlestirme

Yapilmis Celik 35-45HRC

Ferritik ve
Martensitli —
Paslanmaz Celik

Dubleks
M Paslanmaz Celik <280HB
! Cokelmeyle ........................................................................................................................................................................................
Sertlestirilmis <450HB
Paslanmaz Celik
Kopma
Gri Dokme Demir  Mukavemeti
<350 MPa
Duktil Dékme Kopma
Demnir Mukavemeti
<800 MPa
Aliminyum Alasim —

Titanyum Alasim <350HB

Istya Direncli
Alasim

1. Yukaridaki kesme kosullari, vibrasyon tirtmeyen yiiksek rijidlikde tezgahlar ve is parcalarina gore belirlenmisdir.
Titresim olusuyorsa litfen isleme kosullarini ayarlayin.
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KESICI UCLAR

Kesme Kosullari (Kilavuz):
@ : Stabil Kesme € : Genel Kesme ® : Darbeli Kesme

Honlama:
...... E: Yuvarlak
F: Keskin

L LE W1 S BS RE Geometri

MP6120
MP6130

11°

RE>R2.4 kdse radyuslu kesici uclari kullanilirken, RE[mm]R(mm] ______________

lutfen sagda gosterildigi gibi takimin radyus formunu 2.4 1.9

modifiye edin. 3025
3.2 2.7

R: Takimin kdse radyusu
RE: Kesici ucun kdse radyusu

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



APX4000 2@®@CCLOS S

COK ISLEVLI FREZELEME
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Siparis Numarasi a E o g E ..............................................................................
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APX4000R252WA255A 2 1
APX4000R323WA325A AOM
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APX4000R403WA32SA PEER-M/H

STANDART

APX4000R404WA32SA

APX4000R252WA25LA

APX4000R282WA25LA

APX4000R323WA32LA TIP15W MK1KS

APX4000R404WA32LA

APX4000R252WA25ELA

® 2 28 25 220 35 15 9° 17700 2 TPS4 TIP15W MK1KS

1. RE>3.2 Kdse radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 21'da gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir.
2. Takimin ve kesici ucun givenliginin saglanmasi icin izin verilebilir maksimum hizlar ayarlanmistir.

3. Takimiyiiksek hizlarda kullanirken, takim ve malafanin balansinin dogru sekilde dengelendiginden emin olun.

*1 Sikma Torku (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX: Maks. Rampa Acisi

'gc;)P 16

13
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APX4000 2@ @COPOSS

COK ISLEVLI FREZELEME

Sek.1
’ =z
D v D 6SB OH @ :
Sek.2
4
o Ee=r=r—=e | O
(=] (=)
APMX
LF

- _ X
Siparis Numarasi ; ™ E B e e e
o z > = P = Yapisma
o o = a gt Skma Anahtar onleyici ici
. " yici Kesici Uc
e 5 8 8 4 I % Z 2& g Vidas yaglayici
APX4000R2525A255A % 2 25 25 115 35 15 11° 18900 1
APX4000R3225A32SA 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
APX4000R404SA32SA 4 40 32 125 45 15 6° 14200 2 TIP15W MK1KS
B TSSOSO UDPU PRSPPI PEER-M/H
APX4000R5045A32SA 4 50 32 125 45 15 4° 12400 2 /
.............................................................................................................................................. TP543
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
APX4000R2525A25LA 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 32190 45 15 7° 16300 1 AOMT
2 35 32 190 45 15 6° 15400 2 TIP15W MK1KS 1848
.............................................................................................................................................. PEER-M/H
3 35 32190 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
3 32 32 260 100 15 7° 16300 1 AGMT
2 35 32 260 45 15 6° 15400 2 MK1KS 1848
TIP15W "
.............................................................................................................................................. PEER-M/H
3 35 32 260 45 15 6° 15400 2
2 40 32 260 45 15 6° 14200 2
3 40 32 260 45 15 6° 14200 2 TPS43

APX4000R403SA32ELA

APX4000R404SA32ELA 4 40 32 260 45 15 6° 14200 2

1. RE>3.2 Kose radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 21.'da gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir.
2. Takim ve kesici ucun giivenliginin saglanmasi icin izin verilebilir maksimum hizlar ayarlanmistir.

3. Takimi yiiksek hizlarinda kullanirken, takim ve malafanin balansinin dogru sekilde dengelendiginden emin olun.
*1 Sikma Torku (N e m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX: Maks. Rampa Acisi

@ : Avrupa standart stokta.

N
e, >P 16

% : Japonya standart stokta.
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1. RE>3.2 kose radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 7'da gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir 21.
2. Takim ve kesici uc glivenligini saglamak icin maksimum izin verilebilir mil hizlari ayarlanmistir.
3. Takim yiiksek mil hizlarinda kullanildiginda, takimin ve malafanin balansinin dogru sekilde dengelenmesini saglayin.

*1 Sikma Torku (N e m): TPS43=3.5
*2 WT: Takim Agirligi

*3 RMPX: Maks. Rampa Acisi

Siparis Numarasi

Yapisma
\Sll_l;ma Anahtar  onleyici Kesici Uc
1dasl yaglayici

TIP15SW MK1KS

1. RE>3.2 kdse radyuslu kesici uclari kullanilirken, sayfa 21'da gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir.
2. Vidali tip malafalar icin, bkz. sayfa 7-23

*1 Sikma Torku (N ® m): TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 WT: Takim Agirligi
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ONERILEN KESME KOSULLARI

KESME HIZI

ae

Calisma Malzemesi Sertlik Kalite Kirici <0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Kanal)
Yumusak Celik <180HB

Karbon Celik

Alasim Celik MP6130 VP20RT M H  150(110-180) 140(100-170)  110(80-130) 110(80-130)
M Paslanmaz Celik <270HB MP7130 VP15TF M H  180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Gri Dokme Demir <350MPa MC5020 — H —  250(200-300)  240(190-290)  210(160-260)  140(110-160)

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

50(40-70)

bkme Demir  <800MPa MC5020 — H
H

Titanyum Alasim <350HB MP9120 VP15T.F

| D lAl P S
stya birencii Alasim MP9130  VP20RT  H M 30(20-40) _ _ 30(20-40)

H| Sertlestirilmis Celik ~ 40-55HRC VP15TF — H — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

KESME DERINLIGi / DiS BASINA iLERLEME

Calisma Malzemesi Sertlik ae

<0.5DC

Yumusak Celik

<’|80HB ...........................
Karbon Celik 180-350HB
Alasim Celik 0.5-0.75DC
1.0DC
<0.5DC
M Paslanmaz Celik T
Cekme
Gri Dokme Demir direnci
<350MPa

Cekme o Meesde 00RO
Duktil D6kme Demir  direnci
<800MPa 0.5-0.75DC
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Calisma Malzemesi Sertlik ae

Titanyum Alasim <350HB

|5|ya Direng“ Alaslm — e

H| Sertlestirilmis Celik ~ 40-55HRC

1. Bu kesme kosullari standart sank ve malafa tipi icin bir tavsiyedir.
Litfen isleme kosullarina gére ayarlamalar yapin.
2. Bazi durumlarda titresim meydana gelebilir. Litfen asagidaki durumlarda kesme derinligini dislriin ve/veya kesme kosullarini disirin.
Uzun sankli tipi ve ekstra uzun sankli tipi kullanilirken.
Standart veya malafa tipi ile uzun takim serbest boy kullanilirken.
Uygulama disiik baglama rijidligine sahip oldugunda veya diisiik zayif tezgahlar kullanilirken.
3. Seyrek ve sik adimli kesiciler kullanilirken, titresimi 6nlemek icin seyrek adimli tip onerilir.
4. Agir darbeli ve saglam olmayan islemeler icin, H kiricisi ilk tavsiyedir.

RAMPALAMA HELISEL KESME

Kor delikler,
Diiz tabanli

RMPX

Kesme kosullari icin asagidaki tabloya bakiniz.
Tabla ilerlemesi ve kesme hiziicin kanal acma kosullarini izleyiniz.

Helisel Kesme (Kor Delik, Diiz Taban) Helisel Kesme (A

Kesme Kenari  Maksimum - . . . . - .

Capi Rampalama Minimum Maksimum Maksimum Minimum Maksimum Minimum Maksimum

bclmm] Acisi Mesafe Delik Capi Adim Delik Capi Adim Delik Capi Adim
RI\;IPX L(mm) DH maks.(mm) P maks.(mm) DH min.(mm) P maks.(mm) DH min.(mm) P maks.(mm)

1. Cok yumusak malzemeler Yukarida verilen rampalama acilari ile islendiginde talaslar siirekli olabilir.

Bu durumda rampalama acisini veya dis basina ilerlemeyi disurin.
*1 L (=15 / tan a). Maksimum rampalama acisi ile takimin maksimum talas derinligine ulasma mesafesi 15 mm dir.
*2 Kose radyusu 0.8mm olan takimlar icindir.Bunun disindakiler icin asagidaki formilu kullanabilirsiniz.

{(kesme kenari capi DC)-(kdse radyusu)-0.2)}x2
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APX4000 HOOCPO

DERIN YAN KENAR FREZELEME
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Siparis Numarasi S E
2 z x Yapisma on-
E 3 o 8 w - z X 3|_I;ma Anahtar leyici Kesici Uc
.............................................. x £ © a8 o8 4 d. < o N Yedaya
APX4KR4008WA40S056A ® 2 8 40 40 150 80 56 1
APX4KR4012WA4L0S056A ® 3 12 40 40 150 80 56 1
...................................................................................................................................... TPSA3 T|P15W MK"KS _A"(?MT184'8"
APX4KRS5012WA40S056A @ 3 12 50 40 150 80 56 2 (HOPEER-C
APX4KR5018WA40M084A @ 3 18 50 40 180 110 84 2
1. RE>3.2 kdse radyuslu kesici uclar kullanilirken, sayfa 21'da gosterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir. N
2. Alt kesme kenari (u¢ kesme kenari) haric cevresel kesme kenarlari icin yalnizca RE 0.4mm ve 0.8mm kdse radyuslular kullanilabilir. '{c’) P20

3. Takim yiiksek mil hizlarinda kullanildiginda, takimin ve malafanin dogru sekilde balans dengesini saglayin.
* Sikma Torku (N » m): TPS43=3.5

18 @ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



APX4000 HOOCPO

DERIN YAN KENAR FREZELEME
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Siparis Numarasi s s

S E =z a E = > Sikma Yapisma

£ 3 o w 8 8% 8 = = vid Anahtar onleyici Kesici Uc
............................................. x<2© 8 4 6 o o8 o ¥ 3 < N gy
APX4K-050A09A042RA ® 3 9 50 65 22 22 11 48 104 6.3 42
......................................................................................................................................... TPSA3 TIP’ISW MK’I KS AOMT1848
APX4K-063A16A056RA @ 4 16 63 85 27 28 13 60.7 124 7 56 CPRER-C
1. RE>3.2 kdse radyuslu kesici uclar kullanilirken, sayfa K049'da gdsterildigi gibi takimin modifiye edilmesi gereklidir 21. V‘ > P20
2. Alt kesme kenari (u¢ kesme kenari) haric cevresel kesme kenarlari icin yalnizca RE 0.4mm ve 0.8mm kdse radyusu kullanilabilir. '\C(

3. Takim yiiksek mil hizlarinda kullanildiginda, takimin ve malafanin dogru sekilde balans dengesini saglayin.
4. Uygun bir boydan boya sogutma kanalli malafa kullanilarak boydan boya sogutma sivisi beslemesi de mimkinddr.
* Sikma Torku (N e m): TPS43=3.5
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ONERILEN KESME KOSULLARI

KESME HIzZI
.
Calisma Malzemesi Sertlik Kalite Kina .. <0.15DC ... 0.15-030C DClKanall
Vc
Yumusak Celik <180HB  -..MP6120 VPISTE M H . 200(160-250) . 160(120-200) . 140(120-160)
e MPO130  VP20RT MO HL 170(130-220) . 130090-170) .. 110(90-130)
Karbon Celik 180-350HB - MPe120  VPISTF M H. ... 160(120-200) . 120(100-140) 100(80-120)
Alasim Celik MP4130 VP20RT M H 130(90-170) 90(70-110) 70(50-90)
M Paslanmaz Celik <270HB MP7130 VP15TF M H 160(120-200) 120(100-140) 100(80-120)
| Gri Dokme Demir  <350MPa MC5020 ] H o 230(180-280) 190(140-240) . 190(140-240)
Duktil Dokme Demir  <800MPa MC5020 — H 190(140-220) 170(120-220) 170(120-220)
Titanyum Alasim asoug . MP9120 o VPISTE  H M s0(40-70) T 20160700
e MP9130 VP20RT  H M 40(30-60) e, 40(30-60)
o MP9120 VPI5STE  H M 40(30-60) — 40(30-60)
I5|ya Dlreng:ll Ala$|m D S S S S S SR St Syt SRR St et ST
MP9130 VP20RT H M 30(20-40) — 30(20-40)
KESME DERINLIGi / DiS BASINA iLERLEME
e
) . DC
Calisma Malzemesi  Sertlik ae ap 040 APMX 56 050 APMX 56
mm mm
@50 APMX 42mm #63 APMX 56mm 050 APMX 84mm
<0.3DC .
Yumusak Celik <180HB 50-80 — — 0.10

Karbon Celik
Alasim Celik

M Paslanmaz Celik ~ <270HB

Cekme
Gri D6kme Demir  direnci

<350MPa
Duktil Dékme Gekme
Demir direnci 0.15-0.3DC

<800MPa : :

1.0DC

Titanyum Alasim  <gsoWs 0 eesg T g0 e
.......................................................... 100G 300008 008 T,
Istya Direncli . <0.05DC S0 OO BT T,
Alasim 1.0DC

1. Yukaridaki kesme kosullari, vibrasyon trtmeyen yiiksek rijidlikde tezgahlar ve is parcalarina gére belirlenmisdir.
Titresim olusuyorsa litfen isleme kosullarini ayarlayin.

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



KESICI UCLAR

Celik c s € ¥ Kesme Kosullari (Kilavuz):

.................................................................................... @ : Stabil Kesme € : Genel Kesme % - Darbeli Kesme

Honlama:
.................... 94....4....4....4....4....4..1.?..1.?.E:Yuvarlak
................................................................. € B FKeskin
H| Sertlestirilmis Celik T: Pah
Siparis Numarasi fEoocooooour L LE WI S BS RE
s 832280k x
T M0 or~oo 2g
soaoaaaoang g
I = ==X = > >

GENIiS KOSE RADYUSLU KESiCi UCLARIN KULLANIMINA iLiSKiN NOT

RE>R3.2 kdse radyuslu kesici uclari kullanilirken,
litfen sagda gosterildigi gibi takimin radyus formunu modifiye edin.

Geometri Sekil

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

R: Takimin radyusu
RE: Kesici ucun kdse radyusu
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MALAFALAR

VIDALI TiP TAKIMLAR iCIN MALAFALAR

DUZ SAFTLI MALAFA

g £
Siparis Numarasi § = 7 Geometri
X m o o 4
° (5] o o TR m o
h a a a r} | == o
SC16M085100S *x 85 16 145 100 10 10 M8

SC32M165280L

SC16M085100SW

SC20M105120W % 105 20 185 120 10 14 M1 @ 5 %
..................................................................................................................... o Y
SC20M105220LW  * 105 20 185 220 10 14 Mi0  §|8 [ — % E @
..................................................................................................................... 3 3
SC25M1251255W * 125 25 235 125 10 19 M12
..................................................................................................................... LB L y

SC32M16S5280LW
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ViDA MONTAJLI KAFA NASIL BAGLANIR?

1. Baglamadan dnce kafanin ve malafanin baglanti kismini bir hava
tabancasi veya firca ile iyice temizleyin.

2. Kafayi 6nerilen tork degerine sikin ve kafa ile malafa arasinda
bosluk kalmadigindan emin olun.

Vida blciisii Onerilen Anahtar Olciisii

; Tork (N e m) (mm)
i s e
e S e
e o e
e o s

Kesme sirasinda kesici takimlar asiri derecede isinir. Yaralanma veya yanik riski dogurabildigi icin calisma sonrasinda bunlara asla ciplak elle
dokunmayin. Yaralanmalara neden olabileceginden kesici takimlari ciplak elle tutmayin.



BT30 SAFTLI MALAFA
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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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