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APX3000/4000

VIELSEITIGES FRASERPROGRAMM FUR EINEN BREITEN
ANWENDUNGSBEREICH

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



APX3000/4000

MULTIFUNKTIONALES FRASWERKZEUG

MULTIFUNKTIONAL

Die APX Fraser lassen sich vielseitig in diversen Werkstiickstoffen einsetzen.

_ Taschenfrasen
Zirkularfrasen a2 R AL AL LR AN
Planfrasen Nutenfrasen

3D-Kopierfrasen

iefes Schulterfrasen

HOCHSTABILE FRASKORPER HOHE LEISTUNG IN TIEFEN KAVITATEN

Hochstabile Werkzeugkonstruktion mit grofien Der APX3000/4000 ist als Ausfiihrung mit extra langem
Spankammern und einer ausreichenden Materialstar- Schaft erhaltlich. Dies ermdglicht eine effektive

ke am Plattensitz fiir eine hohe Prozesssicherheit. Bearbeitung von Werkstiicken mit tiefen Kavitaten.
Spezielle Oberflachenbehandlung zum Schutz vor

Korrosion und Spanschlag. Alle Fraskorper werden mit (lange Ausfiihrung mit extra langem Schaft]

interner Kihlmittelzufuhr ausgeliefert.

(Ausfiihrung mit Standardschaft)




WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

ANWENDUNGSBEREICH

MP6120
fur die allgemeine Bearbeitung von
Stahl

MP6130
fur die unterbrochene Bearbeitung
von Stahl

MP7130
fur die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl

MP9120
fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan

MP9130

fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan unter instabilen
Bedindungen

TF15
fur die allgemeine Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

VP15TF

Stabile Bearbeitungseigenschaften
sind das Resultat aus Kombination
der Beschichtung mit einem
ausgesprochen verschleif3- und
bruchfesten Hartmetallsubstrat

VP20RT

Aufgrund der ausgezeichneten
Bruchfestigkeit ideal fir unter-
brochene Schwerzerspanung von
rostfreien und allgemeinen Stahlen

MC5020
fur die allgemeine Bearbeitung von
Gusseisen

WEICH ANSCHNEIDENDE WSP

IDEALE WARMEABFUHR

Fir die Entwicklung der WSP-Geometrie wurde eine
hoch entwickelte Simulationstechnologie eingesetzt.
Dies ermdoglicht eine effiziente Zerspanung auf Maschi-
nen mit geringer Antriebsleistung oder von Werkstu-
cken mit diinnen Wandungen und geringer Stabilitat.

Positiver Spanwinkel

Weich anschneidende,
konvexe Schneide

Durch die spezielle Geometrie der WSP entsteht beim
Frasen weniger Warme. Die Schneide erzeugt eine
ideale, leicht abzufiihrende Spanform.

SCHNITTDATEN

u 42CrMo4

AOMT123608PEER-M
MP6120

200

0.2

Stabile Schneid- Fiir Aluminiumlegierung

Allg. Anwendung

kantenausfiihrun (geschliffen und poliert)
M-Spanbrecher 9 9 P

H-Spanbrecher GM-Spanbrecher
(APX3000, APX4000)

(APX3000, APX4000) (APX3000)

Spanwinkel: 25°

e0ccccccccccccce
.

Spanwinkel: 7° Spanwinkel: 25°

eccccccccccccccoe e0cccccccccccce
. .

Spanwinkel bei der im Fraserkdrper eingesetzten WSP.



APX3000 2 @®SCCPOS S

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
GBS M KB USH B8 H

Typ 1
@ Ei SEEEES e U §I
APMX [ KAPR e
LH

w2 LF
[m]
=z
-0
(8]
[=]

WELDONSCHAFT
= /4
5 &y
- 5 =
Bestellnummer o o e
[ 9 PO
9 =z > x , B - -
£ L, 8 - = & $£f @ Spann- gy issel  KUPfer WsP
e = Q b u T a = sS&E > schraube paste
APX3000R121TWAT6SA @ 1 12 16 85 25 10  6.0° 10500 1
................................................................................................................................................. T|P07F MK"KS
................................................................................................................................................. PEFR-GM
APX3000R406WA32SA
APX3000R182WAT6LA
3
® 3 25 25 170 70 10 46° 16400 2 TPS25-1 TIPOTF  MKIKS AOGT
® 3 28 25 170 35 10 3.8° 15500 3
................................................................................................................................................. PEFR_GM
APX3000R353WA32LA @ 3 35 32 190 45 10 27° 13700 3

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 12 dargestellt. N

2. Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '&c( >P7
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N e m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2. RMPX: Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Typ 2 oW z
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APMX_["KAPR
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LF
=z
(&) Syl | S ——— _ O
a e e o
(=]
APMx;ﬁ%PR
LH
LF
ZYLINDERSCHAFT
=
] PR\ *1
2
Bestellnummer 5 ~ 5 7
N * o - -
E o § E E % 2k - Spann-  Schliis-  Kupfer- WsP
e = Q b u T a = sS&E > schraube sel paste
APX3000R121SA16SA & 1 12 16 8 25 10 60° 10500 1.
APX3000R1415A165A *x .4 16 8 25 10 800 . 9000 1.
APX3000R162SA16S 2 16 16 85 25 10 11.3° 20900 2
................................................................................................................................................. TP525

.......................................................................... e TIPO7F MK1KS

PEFR-GM

APX3000R6385A325A
APX3000R182SA16LA

35 10  3.8° 15500 TPS25-1 TIPO7F  MKI1KS

................................................................................................................. SR P S PEFR-GM

A
APX3000R353SA32LA
APX3000R182SA16ELA

G

=
0
wn
e}
o

......................................................................... i T TPS25-1 TIPOTF MK1KS

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

EXTRA LANGE AUSFUHRUN

APX3000R3535A32ELA 45 10 2.7° 13700 3

w

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 12 dargestellt. N

2. Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '{c’)P 7
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N ¢ m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2. RMPX: Max. Steigungswinkel



APX3000 2@ CCPOS S

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
GBS M KB USH B8 H

DCSFMS
DCON
- KWW KAPR:90°
- GAMP:+7°-+21° T:+15°-+27°
7 GAMF:+15°-+27° | :+7°-+21°
a |
o
@ i
© H w
I |
7
81 V KAPR
DAH =
DCCB S
.. DC
AUFSTECKFRASER
o
Bestell- %E
bezeichnung o - =
] 5 B T e
= =z o [T m o X X X H N S - Kupfer-
c = £ Spann . upfer
£ ouw 0 @ = & ; «w 8 8 E 2 s 3¢ schraube SMUSSEl *cte wsp
N O Jd O o oo ¥ a a J 2 4 & =ao P

TPS25-1 TIPO7F  MKI1KS

~

1. Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >2,4 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 12.
*1 Anzugsmoment (N ¢ m): TPS25-1=1.0

*2 WT: Werkzeuggewicht

*3 RMPX: Max. Steigungswinkel

DC
0

BD

APMX

O 4
Bestellnummer ¢ /\/

o~
n X x -
§ E % Spann Schliissel Kupferpaste WSP
E = schraube

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

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 12 dargestellt. N
2. Fur Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite 7-23.
*1 Spannmoment (N ¢ m): TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2. RMPX: Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Harte

Baustahl

Leg. Stahl MP6130 VP20RT M H  150(110-180) 140(100-170) 110(80-130) 110(80-130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF M H  180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Grauguss <350MPa MC5020 — H —  250(200-300)  240(190-290)  210(160-260) 140(110-160)
T i T R0 S A (T AR AP
Aluminiumlegierung — TF15 — GM 500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)  500(200-1000)
) . MP9120 VP15TF M H 50(40-70) — — 50(40-70)
Tamlesterung <OUB  Weetao eaoRT MW uolocen) I 0 )
Hitzebestandige MP9120 VPISTE M M 40030-60) R e 40(30-60) -
Legierung B MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — — 30(20-40)
H| Geharteter Stahl 40-55HRC  VP15TF — H @ — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Material Harte ae
<0.25DC
Baveahl g S e S
<180HB
C-Stahl 180-350HB  0-2270-50C
Leg. Stahl

M Rostfreier Stahl <270HB

Zug-
Grauguss festigkeit 0.25-0.5DC
<350MPa

Zug-
Duktiler Guss festigkeit
<800MPa
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Material Harte - DR R R T R T P T P P PP P T PP PP PP P .

- 0.25-0.5DC

0.5-0.75DC

Aluminiumlegie-
rung

Titanlegierung

Hitzebestandige
Legierung

H Geharteter Stahl 40-55HRC

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte flir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser und an die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen
anzupassen.
2. Unter bestimmten Umstanden kann es zu Vibrationen kommen. Bitte reduzieren Sie in folgenden Fallen die Schnitttiefe und/ oder die
Schnittdaten.
Bei Verwendung des Typs mit langem Schaft und extra langem Schaft.
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung und Ausfiihrungen mit Standardschaft oder Aufsteckfraser.
Wenn die Anwendung Uber eine geringe KlemmsteiTypekeit verfligt oder bei Maschinen mit geringer Stabilitat.
3. Bei Frasern mit groben und feinen Zahnteilungen werden zur Vermeidung von Vibrationen die Ausfiihrungen mit grober Zahnteilung empfohlen.
4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir das unterbrochene und instabile Frasen.

TAUCHFRASEN ZIRKULARFRASEN
L Zyklus Zyklus,
(P) [P]T
Sacklocher, T Durchgangslocher
APMX Flachbodenldocher
" Tana
RMPX {
] APMX
f
DC DC
~— (DH — ~— (DH —

Schnittdaten siehe Tabelle. Bei Vorschub pro Zahn und Schnittgeschwindigkeit folgen Sie den Schnittdaten fur
Nutenfrasen.

Tauchfrisen Zirkularfrasen (Sackloch, Flachbodenloch) Zirkularfrasen (Durchgangsloch)
Schneidkanten i - ini ini
Maximaler Mindest- Maximaler Maximale Minimaler Maximale Minimaler Maximale
Durchmesser ; 1 Lochdurch- . Lochdurch- . Lochdurch- X
Eintauch- abstand , Zahnteilung Zahnteilung Zahnteilung
DC(mm) messer *2 messer messer

winkel RMPX L (mm) P max. (mm) P max. (mm) P max. (mm)

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

[SRENR

ol

1. Bei Bearbeitungen von duktilen oder langspanenden Werkstoffen kann es beim Tauchfrasen um Spanestau kommen.
Wir empfehlen in diesem Fall, den Eintauchwinkel oder den Zahnvorschub zu reduzieren.

*1 L =10/ tan a). Bewegungsstrecke des Frasers bis die Schnitttiefe - bei maximalem Eintauchwinkel - 10 mm erreicht.

*2 Bei Eckenradius 0.8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{(Schneidkantendurchmesser DC)-(Eckenradius)-0,2)} x2



APX3000 HOOCPO

TIEFES SCHULTERFRASEN
B9 M KD GNB fse e

LANGE SCHNEIDKANTE

DCON

Bestellnummer e e,
. g 'g Q § n = E E si:::::l;e Schliissel Kupferpaste WSP
Apx3KR20045N205023/_\ ..... * ...... 1 ....... 4 ....... 2 0 ........ 20 ........ 1 25 ....... 4523 ........ 1 ........... T p525 .........................................................................

Apx3KR25065A255023A ..... . ...... 2 ....... 6 ........ 2 5 ......... 2 5 ........ 12545 ......... 2 8 ......... 1 ..........................

ApngR25gggA25Mg37A ..... . ...... 2 ....... 8 ........ 2 5 ......... 2 5 ........ 130 ........ 5 0 ......... 3 71 ......

ApngR32085A325037A ..... * ...... 2 ....... 832 ......... 3 2 ........ 130 ........ 5 0 ......... 3 71 ......

ApngR32105A32M046A ..... * ...... 2 ...... 1032 ......... 3 2 ........ 140 ........ 6 0 ......... 4 61 ...... e e e

. Beider Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >3,2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 12. N
. Fur die Bestiickung der duBeren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius Re 0,4 mm und 0,8 mm. '&; >P 11

1

2

3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.
* Spannmoment (N » m): TPS43 = 3,5
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APX3000 2OCP O

TIEFES SCHULTERFRASEN

CBDP
PR v KD BN 0SB -
(%)
=
w
8
(=]
DC Stellschraube Geometrie
040 HSC08040 _
950 HSC10045 =
Bestellnummer "
@ T
e 9 Z o e X  Klemm-
[} c .
s £ o a T v = Schliissel Kupferpaste WSP
.......................................... mgﬁg‘ﬁgs‘n‘g%ﬂ%““““be
APX3K-040A16A037RA ® 4 16 40 50 16 18 9 385 84 56 3

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

1. Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >3,2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 12.

2. Fur die Bestlickung der duBeren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius Re 0,4 mm und 0,8 mm.

3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.

4. Beiinterner Kiihlmittelzufiihrung bitte einen Aufsteck-Stirnfraser mit internen Kiithlkanalen benutzen. Regulédre Aufsteckfréser mit zentraler oder seitlicher
Kihlmittelzufiihrung konnen nicht verwendet werden.

* Spannmoment [N » m): TPS43 = 3,5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX3000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
i . AN+t
Material Harte Sorte brecher <0.25DC 0.25-0.75DC 1.0DC
Ve

Baustahl <180HB MP6120 VP15TF M H 180(140-220) 150(110-180) 120(100-140)
1 T F AR GRS
Legierter Stahl

180-350HB
Vergiiteter Stahl
MP6130 VP20RT M H 100(70-130) 90(60-120) 70(50-100)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 — M - 150(120-180) 120(100-140) 100(80-120)
MC5020 — H — 200(150-250) 180(150-210) —

Grauguss  <B50MPE ettt e e e T S A S A L T
.......... T e 0MPR T ptTE M goli20-240) T soimoo z00) T ooieo-ao)
Duktiler Guss <800MPa VP15TF — M H 160(120-200) 140(100-180) 80(60-100)
Aluminiumlegierung - TF15 MP9120 GM M 400(200-800) 400(200-800) 400(200-800)

. ) MP9130 — M — £40(30-60) — £40(30-60)
Ttanle EIUNG < 3GQHB  cvrrrrrererrmrmon e e e e e e
e O Mpeig T a0l S 00070
Hitzebestandige MpgTa0 T VRTSTE M i) T S o0l
Legierung MP9130 VP20RT M H 30(20-40) — 30(20-40)

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
DC
. . 0920 025 932-050
Material Harte ae
ap fz ap fz ap fz
.... <0250C <28 OIS ST 02
Baustahl <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17

C-Stahl

Legierter Stahl 180-280HB

Legierter Werk- <350 HB
zeugstahl (Gegliiht) -

Vergiiteter Stahl 35-45HRC

Rostfreie Stahle,

ferritisch und —
martensitisch

Duplex rostfreier
Stahl
Ausscheidungsge-

harteter rostfreier <450HB
Stahl

Zugfestig-
Grauguss keit
<350 MPa
Zugfestig-
Duktiles Gusseisen keit
<800 MPa
Aluminiumlegierung —
Titanlegierung <350HB
Hitzebestandige
Legierung -

1. Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

"



Schnittdaten (Empfehlung):
@ : Stabile Bearbeitung € : Allgemeine Zerspanung ® : Instabile Bearbeitung

Verfasung:
...... E: Rund
F: Scharf

Bestellnummer L LE W1 S BS RE Geometrie

MP6120
MP6130

Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >R2.4, RE[mm]R(mm] ______________
bitte die WSP-Spitze mit einem Radius wie rechts gezeigt bearbeiten. 24 9
30 2
B2 2T
R: Endradius WSP-Spitze
RE: WSP-Eckenradius

12 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX4000 2@®@CCLOS S

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
GBS M KB 0SH (H

I

I

I

I

|
X
DCON

. kAP
>\ N LF

>

it
2

APMX

LF

WELDONSCHAFT

Bestellnummer

p Spann-
schraube

pindeldrehzahl
>
>
@

Schliissel Kupferpaste WSP

ax.

M
(min
= |Typ

APX4000R252WA255A 18900

APX4000R323WA32SA

.................................................................................................................... TIP‘|5W MK"KS

APX4000R403WA32SA PEER-M/H

STANDARD

APX4000R404WA32SA

APX4000R252WA25LA

APX4000R282WA25LA
O O TSROSO PU RS PURRPUURPUORURTRRPOPIRU PP PPNOON AOMT
APX4000R323WA32LA TIP15W MK1KS

PEER-M/H

APX4000R404WA32LA

APX4000R252WA25ELA
o R I AOMT
® 2 28 25 220 35 15 9° 17700 2 TPS4 TIP15W MK1KS :

PEER-M/H

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>3.2mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 21 dargestellt. o /

2. Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitst. g >P6
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

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

*2 RMPX: Max. Steigungswinkel
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APX4000 2@ @COPOSS

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
e v S D A )

Typ. 2

Bestellnummer :':; ~
N * —
° =
c z Fa x p Spann- N
< o = L xXEELE g Schliissel Kupferpaste WSP
e 8 8 8 4 F % Z Z&E z schraube
APX4000R2525A255A % 2 25 25 115 35 15 11° 18900 1

APX4000R322SA325A 2 32 32 125 45 15 7° 16300 1 TPS4

BB e AOM

APX4000R404SA32SA 4 40 32 125 45 15 6° 14200 2 TIP15W MK1KS 1848
ettt e PEER-M/H
APX4000R5045A32SA 4 50 32 125 45 15 4° 12400 2
.............................................................................................................................................. TPSA3
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 32 190 45 15 7° 16300 1
.............................................................................................................................................. AOMT
< 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
P TP54
4 APX4000R323SA32ELA 3 32 32 260 100 15 7° 16300 1
5 J O T T O OO TSSOSO F DT DU PPPPPRI AOMT
b4 APX4000R352SA32ELA 2 35 32 260 45 15 6° 15400 2 MK1KS 1848
O O OO SO OO OO P DS RRO OO PUPP DTSN OPPPRPO TIP15W
= PEER-M/H
ﬁ 3 35 32 260 45 15 6° 15400 2
2 40 32 260 45 15 6° 14200 2
APX4000R403SA32ELA 3 40 32 260 45 15 6° 14200 2 TPS43
APX4000R404SA32ELA % 4 40 32 260 45 15 6° 14200 2
1. Beider Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE>3,2ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 21. '{?’)P 16

2. Die maximal zulassige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilitat von Werkzeug und WSP zu gewdhrleisten.

3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.
*1 Spannmoment (N e m): TPS4 = 3,5, TPS43 = 3,5

*2. RMPX: Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX4000 @S COPOSS

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
0 v 8@ S H Typ 1 Df}% Typ 2 Dﬁfwirvés

0|
ﬁv [~ vl
o
i ]
L
I4 - © =
[aa] o
8l AL KAPR z % KAPR
v ' =
DAH s DCCB s
DCCB e oC %

GAMP:+15°-+22°  T:+21°-+28°

AUFSTECKFRASER GAMF:+21°-428°  |:+15°-+22°
— *1
Bestellnummer N n E S
0 = © BT
E m g x *>< 3 N S Kupf
b 2 g & £ T & %% oMM slissel 0o WSP
g =] S E =592 schraube paste

Ne)
w
N
(o]
~
ol
o~
~
-
o
o
[e5)
o
N
(S]
o~

°
~
)
o
o
N

AOMT
1848
PEER-
M/H

w
o~
o
-
N
~
~
N
o
—
o
w
a1
-
N
(3
N
°
0
w
o
o
-

TPS43 TIP15W MKI1KS

72 100 16.
1. Beider Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >3,2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 21. N, P16
2. Die maximal zuldssige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilitat von Werkzeug und WSP zu gewahrleisten. '{c')

3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.
*1 Spannmoment (N e m): TPS43 = 3,5
*2 WT: Werkzeuggewicht

*3 RMPX: Max. Steigungswinkel

Bestellnummer

Spann-

schraube Schliissel Kupfepaste WSP

TIP15SW MK1KS 1848
PEER-M/H

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>3.2mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 21 dargestellt.
2. Fur Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite 7-23.

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

*2 WT: Werkzeuggewicht
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Harte

Baustahl

C-Stahl

Leg. Stahl 180-350HB MP6130 VP20RT M H 150(110-180) 140(100-170)  110(80-130) 110(80-130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF M H  180(140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140(110-160)
Grauguss " <350MPa_ MC5020 ..M = 2500200-300) " 240(190-290] _ 210(160-260) _140(110-160)
Duktiler Guss <800MPa MC5020 100(80-120) 100(80-120)
Titanlegierung <350HB MP9120 50(40-70)

Hitzebestandige _
Legierung MP9130 VP20RT H M 30(20-40) — — 30(20-40)
H| Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF — H — 90(70-100) 85(60-100) 70(50-80) 70(50-80)

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Material Harte ae
<0.5DC
Baustahl
<’|80HB ...........................
C-Stahl 180-350HB
Leg. Stahl 0.5-0.75DC
1.0DC
<0.5DC
M Rostfreier Stahl poHp e

Zugfestigkeit e

Grauguss <350MPa

Duktiler Guss Zugfestlgkelt .................................................................................. ....................................................... ..................

<800MPa
0.5-0.75DC




Material Harte

Titanlegierung <350HB

Hitzebestandige
Legierung

H Geharteter Stahl 40-55HRC

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser
und an die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen anzupassen.
2. Unter bestimmten Umstanden kann es zu Vibrationen kommen.
Bitte reduzieren Sie in folgenden Fallen die Schnitttiefe und/ oder die Schnittdaten.
Bei Verwendung des Typs mit langem Schaft und extra langem Schaft.
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung und Ausfiihrungen mit Standardschaft oder Aufsteckfraser.
Wenn die Anwendung iiber eine geringe KlemmsteiTypekeit verfligt oder bei Maschinen mit geringer Stabilitat.
3. Bei Frasern mit groben und feinen Zahnteilungen werden zur Vermeidung von Vibrationen die Ausfiihrungen mit grober Zahnteilung empfohlen.
4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fir das unterbrochene und instabile Frasen.

TAUCHFRASEN ZIRKULARFRASEN
L Zaint Zahntef
(P) (P)
Sacklécher, T Durchgangslocher
Flachbodenlécher
RMPX
i
DC DC
<~ (DH) — <— (DH) —~

Schnittdaten siehe Tabelle. Bei Vorschub pro Zahn und Schnittgeschwindigkeit
folgen Sie den Schnittdaten fir Nutenfrasen.

dsen (Sackloch, Flachbodenloch) Zirkularfréasen (Durc|

Schneidkanten Maximaler Mindest- Maximale Minimaler Maximale Minimaler Maximale
Durchmesser N 1 Lochdurch- X Lochdurch- X Lochdurch- .

Eintauch- abstand *2 Zahnteilung Zahnteilung Zahnteilung
DC(mm) messer messer messer

winkel RMPX L (mm) P max. (mm) P max. (mm) P max. (mm)

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

1. Bei Bearbeitungen von duktilen oder langspanenden Werkstoffen kann es beim Tauchfrasen zu einem Sp&anestau kommen.
Wir empfehlen in diesem Fall, den Eintauchwinkel oder den Zahnvorschub zu reduzieren.

*1 L (=15 / tan a). Bei maximalem Eintauchwinkel 15 mm Bewegungsstrecke des Frésers bis zum Schnittgrund.

*2 Bei Eckenradius 0,8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{(Schneidkantendurchmesser DC)-(Eckenradius)-0,2} x2

17
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APX4000

HO0CP0O

TIEFES SCHULTERFRASEN

= v

LANGE SCHNEIDKANTE

Typ. 2

WALZENSTIRNFRASER MIT WELDONSCHAFT

L
DCON

DCON

Bestellnummer

Spann- "
schraube Schliissel Kupferpaste
- TPS43 TIP15W MK1KS

AOMT1848
CHOPEER-O

1. Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >3,2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 21.
2. Fur die Bestlickung der duBeren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius Re 0,4 mm und 0,8 mm.
3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.

* Spannmoment [N » m): TPS43 = 3,5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

'{?’)PZO



APX4000 HOOCPO

TIEFES SCHULTERFRASEN

CBDP

DCON
DCSFMS

Bestellnummer

Klemm-
schraube

Schliissel Kupferpaste WSP

AOMT1848
EER-:

1. Beider Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >3,2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, siehe Seite 21. N

2. Fur die Bestlickung der auBleren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius Re 0,4 mm und 0,8 mm. '{C’ > P20

3. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufsteckfraser geachtet werden.

4. Bei interner Kithlmittelzufiihrung bitte einen Aufsteck-Stirnfraser mit internen Kiihlkandlen benutzen. Regulare Aufsteckfraser mit zentraler oder seitlicher
Kihlmittelzufihrung kdnnen nicht verwendet werden.

* Spannmoment (N e m): TPS43 = 3,5
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Hirte Sorte Span <0.15DC 0.15-0.3DC DC (Nut)
brecher ... L
Vc
MP6120 VPISTF M H _ 200(160-250] 160(120-200) 140(120-160)
Baustahl CIBOHB  rrreeeserrormnrrraeees s S e s ST T TS T

B Pe130 T VRRORT M W 003072200 130i90-170) ois0-i30)
C-Stahl ro0-sgoms . MPe120” " VBTSTE M W ra0i120-200 T Tanitoo-tdo) 100(80-120)
Leg.Stahl MP6130 vP2oRT M H 130(90-170) 90(70-110) 70(50-90]

M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VPISTE M H___ 160(120-200) 120(100-140) 100(80-120)
Grauguss  <0MPa_ MCS020 — A 2300180-280) 190(160-240) _190(160-240)
Duktiler Guss <800MPa MC5020 = H 190(140-220) 170(120-220) 170(120-220)

. . MP9120 VPISTE  H M 50(40-70) — 50(40-70)
Tt l ...................................................................................................................................................................

e WP VRaORT M aoigoe0) S w3060
Hitzebestandige psta0” T vRTsTE T M aolgoséo) T S wi30-60)
Legierung MP9130 vP20RT  H M 30(20-40) - 30(20-40)

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

e

Material Harte ae ap 940 APMX 56 950 APII\JII():( 56

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

Baustahl

C-Stahl

Leg. Stahl 180-350HB

M Rostfreier Stahl <270HB

Zug-
Grauguss festigkeit
<350MPa
Zug-
Duktiler Guss festigkeit
<800MPa 0.15-0.3DC
1.0DC
Thanlegierung  <asone  UC A0S0 a0
.......................................................... LODC BB 008l BB e T
Hitzebestandige SOIODC S0l BT 0T T
Legierung 1.0DC

1. Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Stahl ¢Cc ¥ € ¥ Schnittdaten (Empfehlung):
M Rostfreier Stahl : :fStabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
................................................................................... erfasung:
BUSS C ............................ 1IP%E Rund
Hizsbesténdige Legerung Thenlegierung € =€ FScharf
H Ceharteter Stahl T e
(=2
Bestellnummer Sococoooowe L LE WI S BS RE Geometrie Form
pSSS3838EE
f883EEEER
2===%¢%

s 15°
. &
15°
T S T
Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE >R3,2, RE[mm]R(mm] """"""""
bitte die WSP-Spitze mit einem Radius wie rechts gezeigt bearbeiten. I e S
A0 2B
SO 35
6.35 5.0

R: Endradius WSP-Spitze
RE: WSP-Eckenradius

21
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VERLANGERUNGEN

FUR EINSCHRAUBFRASER

VERLANGERUNGEN MIT GERADEM SCHAFT

) w
Bestellnummer = § ; 7 Geometrie
g m o o X
© [5} [5] o [TH o o
8 o a a r} | == o
SC16M085100S *x 85 16 145 100 10 10 M8
SC16M08S200L *x 85 16 145 200 10 10 M8
il SC20M105120S *x 10.5 20 185 120 10 14 M10
B s
E SC20M10S220L *x 10.5 20 185 220 10 14 M10
o TR O O S POUUOSOTTO RSO U SR TOPUPTTOUPRRIN
E‘ SC25M125125S *x 125 25 235 125 10 19  MI12
o 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
oo B B S A L~ por <2277/ S % 2 D)
SC20M10S220LW *x 10.5 20 185 220 10 14 M10 8 87 _ T - S @
..................................................................................................................... Q e
SC25M1251255W *x 125 25 235 125 10 19  M12 l—_BJ
..................................................................................................................... LE H

SC32M16S5280LW

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

INSTALLATION DES EINSCHRAUBFRASERS

1. Den Klemmbereich des Frasers und der Verlangerung vor der
Installation mit einem Geblase oder einer Biirste griindlich
reinigen.

2. Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen und
sicherstellen, dass kein Spalt zwischen dem Fraser und der
Verldngerung vorliegt.

. " Empfohlenes Schliisselgrofe
Gewindegrofie
Anzugsmoment (N ¢ m) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

Zerspanungswerkzeuge konnen wahrend der Bearbeitung extrem heif3 werden. Zum Schutz vor Verletzungen oder Verbrennungen darf das
Werkzeug nach dem Einsatz auf keinen Fall mit bloBen Handen beriihrt werden. Verwenden Sie Sicherheitshandschuhe zur Montage, Demontage
und bei WSP-Wechsel.



AUFNAHME BT30

(mm)
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS
EA BT30
................................... eSO 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
AUFNAHME BT40 ()
mm
Bestellnummer + DCB DCONWS LPR LB CRKS
& BT40
.................................. S CRKS
SC16M08S510-BT40 *x 85 14.5 37 10 M8
...................................................................................................... "
SC20M10S10-BT40 *x 105 18.5 37 10 M10
........................................................................................................... gg - [
SC25M12510-BT40 *x 125 23.5 37 10 M12 e
SC32M16510-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M16
LB
LPR
AUFNAHME HSK63A (]
mm
Bestellnummer g DCB DCONWS LPR LB CRKS HSK63A
(1]
................................... eSO OO
SC16M08522-HSK63A % 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A % 10.5 18.5 50 24 M10 £ £ -
........................................................................................................... =z Z|3
SC25M12527-HSK63A % 12.5 23.5 53 27 M12 § § <
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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