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APX3000/4000

APX3000/4000

UNIWERSALNY FREZ WIELOOSTRZOWY

SZEROKA GAMA ROZWIAZAN

APX charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia w réznych operacjach obrébki 3D, w tym doskonatymi mozliwosciami
zagtebiania skos$nego.

Frezowanie odsadzen

Zagtebianie sko$ne B Frezowanie rowkéw

Frezowanie kieszeni a Interpolacja $rubowa

Frezowanie profilowe 3D Frezowanie czotowe

OPRAWKI 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI WYDAJNA OBROBKA GLEBOKICH OTWOROW
Sztywnosc¢ zwiekszono dzieki zastosowaniu Dostepny jest rowniez 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
chtodzenia i odprowadzania wiéréw oprawki frezéw
zaprojektowano z przelotowym kanatem
doprowadzenia chtodziwa.

(Typ z dtugim i bardzo dtugim chwytem)

(Typ z chwytem standardowym)
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MP6100, MP7100, MP9100 - GATUNKI Z POWLOKA PVD NA BAZIE WIELOWARSTWOWEGO KOMPOZYTU AL-Ti-Cr-N

Powtoki PVD charakteryzuja sie zwiekszona wytrzymatoscia, niskim wspotczynnikiem tarcia oraz doskonata
odpornoscia na powstanie narostu, zuzycie Scierne i wysoka temperature. W efekcie powstaja wytrzymate
i precyzyjne gatunki, takie jak MP6100, MP7100 i MP9100.

TECHNOLOGIA TOUGH-}

Potaczenie oddzielnych technologii powlekania;
PVD i wielowarstwowa powtoka zapewniaja
dodatkowa wytrzymatosé.
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ODPORNOSC NA SCIERANIE

M : MP6100, MP7100, MP9100
M . Produkt konwencjonalny

(Schemat pogladowy)

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW
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MP6120 MP9120 VP15TF
do obrobki ogélnej stali do obrobki ogélnej superstopow Dzieki potaczeniu powtoki i podtoza
zaroodpornych i stopdw tytanu z weglika o wysokiej udarnosci i
MP6130 odpornosci na Scieranie, umozliwia
do obrobki przerywanej stali MP9130 stabilng obrébke
do obrobki przerywane;
MP7130 superstopow zaroodpornych VP20RT
do obrdbki stali nierdzewnych | stopow tytanu Ze wzgledu na doskonata udarnos¢
jest idealny do obrébki ciezkiej
MC5020 TF15 przerywanej stali nierdzewnych i
do obrobki ogélnej zeliw do obrébki ogélnej aluminium zwyktych

GATUNEK CERMETALU MX3030

MX3030 ma wyzsza przewodnos¢ cieplna niz produkty konwencjonalne i charakteryzuje sie doskonata odpornoscia
na pekanie termiczne. Dzieki temu mozliwe jest ograniczenie zuzycia Sciernego i utrzymanie wysokiej jakosci
wykonczenia powierzchni.
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PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA

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

Dwustopniowa, tukowa
powierzchnia narcia

Wytrzymata krawedz

skrawajaca
(Wypukta)
ROZMIAR PLYTKI
APX4000 APX3000
15 mm Maks. gtebokos¢ 10 mm Maks. gtebokosé

skrawania skrawania

DOSKONALE ODPROWADZANIE CIEPLA | KONTROLA WIORA

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

PARAMETRY SKRAWANIA Niskie wytwarzanie ciepta. Wysokie wytwarzanie ciepta.

Materiat DIN 42CrMo4

Typ freza APX3000R2545A255A §

Ptytka AOMT123608PEER-M

Gatunek VP15TF N

Ve (m/min) 150 g é
fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 6.0

ae (mm) 6.0 APX

EAMACZ WIORA

Produkt konwencjonalny

Uniwersalny
tamacz wiéra typu M
(APX3000, APX4000)

Typ z mocna krawedzia
skrawajaca
tamacz widra typu H
(APX3000, APX4000)

Do stopéw aluminium
(Szlifowany i polerowany)
tamacz wiéra GM
(APX3000)

Kat natarcia: 25°

Kat natarcia: 7°

Kat natarcia: 25°

Kat natarcia po wtozeniu ptytki do oprawki freza.
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APX3000
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OBROBKA UNIWERSALNA
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GLOWICE Z CHWYTEM WELDON Tylko gtowica w wykonaniu prawym
)
8
c
Numer zamoéwieniowy §~ DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
g
APX3000R121WAT16SA [ ] 12 16 85 25 0.10 10 6.0° 10500 1 1 (] AO:T12
APX3000R141WAT6SA [ ] 14 16 85 25 0.11 10 6.0° 9000 1 1 (] AOQ:T12
APX3000R162WA16SA [ ] 16 16 85 25 0.11 10 11.3° 20900 2 2 () AO:T12
APX3000R182WAT6SA [ ] 18 16 85 25 0.11 10 8.6° 19600 2 3 (] AO:T12
APX3000R182WAT6LA [ ] 18 16 120 25 0.16 10 8.6° 19600 2 3 (] AO:T12
APX3000R202WA20SA [ ] 20 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 2 2 [ ) AO::T12
APX3000R203WA20SA [ ] 20 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 3 2 () AO:T12
APX3000R202WA20LA o 20 20 150 60 0.32 10 6.9° 18500 2 2 (] AO::T12
APX3000R223WA20SA (] 22 20 115 30 0.25 10 5.7° 17600 g 3 (] AO:T12
APX3000R222WA20LA [ ] 22 20 150 30 0.34 10 5.7° 17600 2 3 [ AO0:T12
APX3000R252WA25SA [ ] 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 2 2 (] AO:T12
APX3000R253WA25SA [ ] 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 3 2 (] AO:T12
APX3000R254WA25SA [ ] 25 25 115 85 0.38 10 4.6° 16400 4 2 (] AO:T12
APX3000R253WA25LA [ ] 25 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 3 2 (] AO:T12
APX3000R284WA25SA (] 28 25 115 85 0.40 10 3.8° 15500 4 3 (] AO::T12
APX3000R283WA25LA [ ] 28 25 170 35 0.61 10 3.8° 15500 3 3 (] AOQ:T12
APX3000R304WA32SA [ ] 30 32 125 45 0.64 10 3.4° 14900 4 1 () AQ:T12
APX3000R323WA32SA [ ] 32 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 3 2 ° AO:T12
APX3000R324WA32SA [ ] 32 32 125 45 0.67 10 3.1° 14400 4 2 [ ) AO:T12
APX3000R325WA32SA [ ] 32 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 5 2 [ AO0:T12
APX3000R353WA32LA o 85 32 190 45 1.11 10 2.7° 13700 g 8 (] AO:T12
APX3000R403WA32SA | 40 32 125 45 0.75 10 2.2° 12800 3 3 ® AOQ:T12
APX3000R405WA32SA [ ] 40 32 125 45 0.75 10 2.2° 12800 5 3 () AO:T12
APX3000R406WA32SA [ ] 40 32 125 45 0.76 10 2.2° 12800 6 3 ° AO:T12
1/2
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposéb pokazany na stronie 10. 1 v?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\4

3. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

[J: Produkcja wytacznie na zamdwienie
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APX3000
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OBROBKA UNIWERSALNA
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
)
3
(=
Numer zamowieniowy §~ DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
g
APX3000R121SA16SA * 12 12 85 25 0.10 10 6.0° 10500 1 1 () AO::T12
APX3000R141SA16SA * 14 14 85 25 0.1 10 6.0° 9000 1 1 [ AOQ:T12
APX3000R162SA16SA (] 16 16 85 25 0.11 10 11.3° 20900 2 2 () AO:T12
APX3000R182SA16SA * 18 18 85 25 0.1 10 8.6° 19600 2 3 [ ) AQ:T12
APX3000R182SA16LA [ ] 18 18 120 25 0.16 10 8.6° 19600 2 3 [ ) AQ:T12
APX3000R182SA16ELA [ ] 18 18 180 25 0.25 10 8.6° 19600 2 3 [ ) AOT12
APX3000R202SA20SA * 20 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 2 2 () AO:T12
APX3000R203SA20SA [ ] 20 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 3 2 [ AO0::T12
APX3000R202SA20LA (] 20 20 150 60 0.32 10 6.9° 18500 2 2 () AO:T12
APX3000R202SA20ELA * 20 20 200 70 0.42 10 6.9° 18500 2 2 () AO0:T12
APX3000R223SA20SA [ J 22 22 115 30 0.25 10 5.7° 17600 3 3 [ ) AQ:T12
APX3000R222SA20LA [ ] 22 22 150 30 0.34 10 5.7° 17600 2 3 [ ) AO0:T12
APX3000R222SA20ELA * 22 22 200 30 0.45 10 5.7° 17600 2 3 () AO:T12
APX3000R252SA25SA * 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 2 2 [ AO::T12
APX3000R253SA25SA * 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 3 2 () AOQ::T12
APX3000R2545A25SA [ ] 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 4 2 [ AOQ:T12
APX3000R252SA25LA * 25 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 2 2 [ AQ:T12
APX3000R253SA25LA * 25 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 3 2 [ ) AQ:T12
APX3000R252SA25ELA * 25 25 220 80 0.75 10 4.6° 16400 2 2 [ ) AO:T12
APX3000R253SA25ELA * 25 25 220 80 0.75 10 4.6° 16400 3 2 [ ) AO0:T12
1/2
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposéb pokazany na stronie 10. 1 V?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\4

3. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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APX3000 - OBROBKA UNIWERSALNA - GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

-
Numer zaméwieniowy ;? DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
g
APX3000R284SA25S5A * 28 28 115 35 0.40 10 3.8° 15500 4 3 (] AO0:T12
APX3000R282SA25LA * 28 28 170 45 0.61 10 3.8° 15500 2 3 () AO:T12
APX3000R283SA25LA * 28 28 170 35 0.61 10 3.8° 15500 3 3 [ AO0:T12
APX3000R282SA25ELA * 28 28 220 35 0.80 10 3.8° 15500 2 3 (] AO:T12
APX3000R283SA25ELA * 28 28 220 35 0.79 10 3.8° 15500 3 3 (] AQ:T12
APX3000R304SA32SA * 30 30 125 45 0.64 10 3.4° 14900 4 2 (] AO:T12
APX3000R323SA32SA * 32 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 3 2 (] AO:T12
APX3000R324SA32SA * 32 32 125 45 0.67 10 3.1° 14400 4 2 (] AO:T12
APX3000R325SA325A * 32 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 5 2 (] AO0::T12
APX3000R322SA32LA * 32 32 190 90 1.07 10 3.1° 14400 2 2 () AO:T12
APX3000R323SA32LA * 32 32 190 90 1.05 10 3.1° 14400 3 2 [ ) AO:T12
APX3000R322SA32ELA * 32 32 260 100 1.47 10 SAIS 14400 2 2 (] AQ:T12
APX3000R323SA32ELA * 32 32 260 100 1.45 10 3.1° 14400 3 2 (] AOQ:T12
APX3000R352SA32LA * 35 35 190 45 1.12 10 2.7° 13700 2 3 (] AO:T12
APX3000R353SA32LA * 35 35 190 45 1.1 10 2.7° 13700 3 3 () AO0:T12
APX3000R352SA32ELA * 85 35 260 45 1.53 10 2.7° 13700 2 3 () AO:T12
APX3000R353SA32ELA * 35 35 260 45 1.52 10 2.7° 13700 3 3 [ AO0:T12
APX3000R403SA32SA * 40 40 125 45 0.75 10 2.2° 12800 3 3 [ ) AQ:T12
APX3000R405SA32SA * 40 40 125 45 0.75 10 2.2° 12800 5 3 (] AQ:T12
APX3000R406SA32SA * 40 40 125 45 0.76 10 2.2° 12800 6 3 (] AOT12
APX3000R507SA32SA * 50 50 125 45 0.90 10 1.7° 11300 7 3 (] AO0:T12
APX3000R638SA32SA * 63 63 125 45 1.04 10 1.3° 10000 8 3 () AO:T12
2/2

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposdb pokazany na stronie 10. 1 V?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\(
3. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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APX3000 A@®CLOSTE
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DC Sruba ustalajaca Geometria

032, 040 HSC08030H

@50, @63 HSC10030H s =——
80 HSC12035H [l —
@100 HSC16040H
GLOWICA NASADZANA
o
E
Numer zamoéwieniowy g DC DCONMS LF WT APMX RMPX RPMX ZEFP n
&
APX3000-032A05RA [ ] 32 16 40 0.2 10 3.1° 14400 5 o AO:T12
APX3000-040A06RA [ ] 40 16 40 0.3 10 2.2° 12800 6 ° AO:T12
APX3000-050A07RA [ ] 50 22 40 0.4 10 1.7° 11300 7 () AO:T12
APX3000-063A08RA [ ] 63 22 40 0.7 10 1.3° 10000 8 ° AO:T12
APX3000-080A09RA [ 80 27 50 1.3 10 1.0° 8800 9 [} AO:T12
APX3000-100A11RA [ ] 100 32 63 2.2 10 0.8° 7800 " ° AO:T12
11
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, kgnigcznejest przygotowanie gllowicyyv splosl,(')b pokazgny na stronie 10. 1 'V?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. (&4
3. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.
WYMIARY MONTAZOWE
Z'a“:éevzieniowy DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
APX3000-032A05RA 32 16 18 9 14 30 8.4 5.6
APX3000-040A06RA 40 16 18 9 14 34 8.4 5.6
APX3000-050A07RA 50 22 20 " 17 45 10.4 6.3
APX3000-063A08RA 63 22 20 " 17 55 10.4 6.3
APX3000-080A09RA 80 27 23 13 20 70 12.4 7
APX3000-100A11RA 100 32 26 17 26 80 14.4 8
11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA WKRECANA
-
e 0]
Numer zamoéwieniowy = § o w0 > x a n
o o =) - =) 4 = [ w
=3 3] o x < ™ - o | o = w
a a a o o 4 ) o = < [ N
APX3000R162M08A [ 16 8.5 13 48 30 10 M8 0.1 10 11.3° 2 [ ) AQ:T12
APX3000R182M08A30 * 18 8.5 13 48 30 10 M8 0.1 10 8.6° 2 [ ) AO0:T12
APX3000R203M10A [ ] 20 10.5 18 49 30 14 M10 0.1 10 6.9° 3 [ ) AO:T12
APX3000R223M10A30 * 22 10.5 18 49 30 14 M10 0.1 10 5.7° 3 () AO0:T12
APX3000R254M12A (] 25 12.5 21 57 35 19 M12 0.2 10 4.6° 4 () AO:T12
APX3000R284M12A35 * 28 12.5 21 57 35 19 M12 0.2 10 38° 4 () AO:T12
APX3000R304M16A40 * 30 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 3.4° 4 (] AQ:T12
APX3000R325M16A [ 32 17 29 63 40 24 M16 03 10 3.1° 5 [ AQ:T12
APX3000R355M16A40 * 35 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 27° 5 { AOT12
APX3000R406M16A [ ] 40 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 22° 6 ( AO0:T12
1
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 10. 1 'V?
2. Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 32. (4

CZESCI ZAPASOWE

DC Typ oprawki DC Typ oprawki \&\\\\\ /®

Wkret dociskowy * Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
12 APX3000R12 14 APX3000R14 TPS25 TIPO7F MK1KS
16 APX3000R16 18 APX3000R18 TPS25 TIPO7F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIPO7F MK1KS
22 APX3000R22 25 APX3000R25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
28 APX3000R28 30 APX3000R30 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
32 APX3000R32 32 APX3000-032 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
35 APX3000R35 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
40 APX3000R40 40  APX3000-040 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
50 APX3000R50 50 APX3000-050 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
63 APX3000R63 63  APX3000-063 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
80 APX3000-080 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
100 APX3000-100 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

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

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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APX3000

PLYTKI

BB seate X *e 6 o o
M Stale nierdzewne Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikow: wiecej infor-
— macji podano w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw
Zeliwa ¢ *0 o ® @ |[savania
Metale niezelazne ¢ ¢
- Sposodb przygotowania krawedzi:
Stopy zaroodporne, stopy tytanu *6 0 E: Z promieniem F: Ostra krawedz
H Stale hartowane
Pokrywany *1 *2
-G %
8 E SE-E-E-E-E-ET o o o
Numer EE.S8ecedepx 2 8 8 Geometria
zaméwieniowy B2 S EE T EEELFcHECASHS ws  w w
S8 4E:s=s====SSHSFEHSHEHS-Y9 2 v o
AOMT123602PEER-M M E 000000 [ J ® (1210 6.6 3.6 1.8 0.2 Ogdlna
AOMTI23604PEER-M M E © 0 000 0 e © ® @ [121066 36 1.6 04 FEaMaczM
AOMT123608PEER-M M E o000000 O [ ] ® (1210 6.6 3.6 1.2 0.8
AOMT123610PEER-M M E 000000 [ ] ® (1210 6.6 3.6 1.0 1.0
AOMT123612PEER-M M E 000000 [ ) ® (1210 6.6 3.6 0.8 1.2
AOMT123616PEER-M M E 000000 [ ) ® (1210 6.6 3.6 0.4 1.6
AOMT123620PEER-M M E 0000000 [ J @® (1210 6.6 3.6 0.4 2.0
AOMT123624PEER-M M E 000000 [ ] ® (1210 6.6 3.6 0.4 2.4
AOMT123630PEER-M M E 000000 [ ] ® (12 10 6.6 3.6 0.4 3.0
AOMT123632PEER-M M E 000000 [ ] ® (1210 6.6 3.6 0.4 3.2
AOMT123604PEER-H M E 000000060 [} ® (1210 6.6 3.6 1.6 0.4 Typzmocng
krawedzia skrawajaca
AOMT123608PEER-H M E 00000000 [ ) ® (1210 6.6 3.6 1.2 0.8 'Lan'1aczH "
AOMT123616PEER-H M E 00000000 [ ) ® (1210 6.6 3.6 0.4 1.6 =
AOGT123602PEFR-GM G F [ ) 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2 Do obrobki
AOGT123604PEFR-GM G F ° 1210 6.6 3.6 1.6 0.4 5'°l;°wal""g;i”m
amacz
AOGT123608PEFR-GM G [ ] 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8

*1: Cermetal
*2: Weglik

1. Prosze pamietac, ze promien naroza RE jest inny od promienia naroza R w detalu i zalezy od osiowego kata natarcia gtowicy.

W przypadku dodatkowych pytan, prosimy o kontakt z dziatem sprzedazy.

UWAGA DOTYCZACA STOSOWANIA PLYTEK 0 DUZYM PROMIENIU NAROZA

Uzywajac ptytki o promieniu naroza RE > R 2.4,

przygotowac gtowice wykonujac promien R, zgodnie z

rysunkiem.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

RE (mm) R (mm)
2.4 1.9
3.0 2.5
3.2 2.7

R: Promien naroza gtowicy
RE: Promien naroza ptytki
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APX3000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Plytka ae
Materiat Wtasnosci Gatunek ﬁ £0.25DC 0.25-0.5DC | 0.5-0.75DC DC (Rowek)
1-szy 2-gi Ve
. MP6120  VP15TF M H 230(180- 270) [220 (170 - 260) |180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130  VP20RT M H 200(150 - 240) [190 (140 - 230) {150 (110~ 180)|150 (110 - 180)
Stale weglowe 180_350HB MP6120  VPI5TF M H 180 (140- 210) 170 (130 - 200) [140 (110~ 160) [140 (110 - 160)
Stale stopowe MP6130  VP20RT M H 150 (110- 180) |140(100- 170) [110( 80- 130) |110( 80- 130)
M Stal nierdzewna <270HB MP7130  VP20RT M H 180 (140- 210) |170(130- 200) [140(110- 160) [140(110- 160)
Zeliwa szare <350MPa MC5020  VP15TF H — 250 (200 - 300) |240 (190 - 290) {210 (160 - 260) [140 (110 - 160)
Zeliwa ciagliwe <800MPa MC5020  VP15TF H — 130(100- 150) {120( 90- 140)|100( 80- 120)|100( 80- 120)
Stopy aluminum - TF15 - GM — 500 (200 - 1000) {500 (200 - 1000) {500 (200 - 1000) | 500 (200 - 1000)
MP9120  VP15TF M H 50( 40- 70) — — 50( 40- 70)
Stopy tytanu <350HB
MP9130  VP20RT M H 40( 30- 40) — — 40( 30- 40)
) MP9120  VP15TF M H 40( 30- 60) — — 40( 30- 60)
Stopy zaroodporne —
MP9130  VP20RT M H 30( 20- 40) - - 30( 20- 40)
H  Stale hartowane 40-55HRC VP15TF — H — 90(70- 100)| 85( 60- 100)| 70( 50- 80)| 70( 50- 80)
11

NEW
MV1000 PLYTKI

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

‘ ae

) o . £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci =
2 Zalecany
5 " MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
2 1-szy 2-gi
‘ 280 230 270 220 220 180 220 180
Stal konstrukeyjna - <180HB e (220-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
180 280HB 0 L M M 180 210 170 170 140 170 170

Stal weglowa (170-260) (140-210)|(160-240) (130-200) {(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)

Stal stopowa 180 180 170 170 140 140 140 140

280-350HB @€ L M 0 510) (140-210|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)

Austenityczna stal <200HB LM - IM(] ?gw] - [13322001 B lmﬂ 0] T 136360]

u " >200HB LM = gliea| T nooete| T moewo| T (-t

i:vavlaerzizear::ewvlvyr;;eteniowo <450HB LM = l11£701 - [11[&3701 - [11(&?701 - [11&701

Zeliwa szare <450HB OGO WL s (e a6 1500 150, 290 (0 70 (G0 %) [0
Jolwa cinglive  <BUOMPs o v L 80 150 170 140 150 125 150 150

(140-250) (100-200]|(130-240) (90-190) |(120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

1



APX3000/4000

APX3000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DC
Materiat Wtasnosci  ae 012-016 ?18-025 ?28-0100
ap fz ap fz ap fz
<b 0.15 <b 0.25 <5 0.20
4-7 0.10 5-7 0.20 5-7 0.15
<0.25DC
— — 7-85 0.15 7-85 0.10
— - 8.5-10 0.10 8.5-10 0.07
Stale konstrukcyjne 150H <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
s 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
Stal l 0.25-0.5DC
ale weglowe 180 - 350HB - - 5.5-8 0.15 5.5-8 0.10
Stale stopowe — - 8-10 0.10 8-10 0.07
NA 0.10 NA 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC
— — 4-10 0.10 3-7 0.07
A 0.10 <3 0.10
DC (Rowek] <3 0.10
4-17 0.07 3-5 0.07
<h 0.15 <5 0.20 <5 0.20
4-7 0.10 5-7 0.15 5-7 0.15
<0.25DC
— — 7-8.5 0.10 7-85 0.10
— — 85-10 0.07 85-10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
) 2-5 0.10 3-55 0.15 3-55 0.15
M Stal nierdzewna <270HB 0.25-0.5DC
- — 55-8 0.10 55-8 0.10
— - 8-10 0.07 8-10 0.07
<b 0.10 <b 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC
— — 4-10 0.07 3-7 0.07
NA 0.10 <3 0.10
DC (Rowek]) <3 0.10
4L-17 0.07 3-5 0.07
<h 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4-17 0.10 5-7 0.20 5-7 0.15
<0.25DC
- - 7-8.5 0.15 7-8.5 0.10
— — 8.5-10 0.10 8.5-10 0.07
<2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
. Wytrzymatos¢ 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
Zeliwa szare na rozciaganie 0.25 - 0.5DC
<350MPa — — 55-8 0.15 55-8 0.10
— - 8-10 0.10 8-10 0.07
<b 0.10 <b 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC
— - 4-10 0.10 3-7 0.07
NA 0.10 <3 0.10
DC (Rowek) <3 0.10
4-7 0.07 3-5 0.07

1. Parametry skrawania dotycza standardowych frezéw z chwytem trzpieniowym i frezéw nasadzanych.
Korekty wprowadza¢ zaleznie od warunkow obrébki.
2. W pewnych przypadkach wystepuje tendencja do drgan.
W nastepujacych sytuacjach nalezy zmniejszy¢ gteboko$é¢ skrawania i/lub parametry skrawania:
¢ Przy dtugich chwytach trzpieniowych
¢ W przypadku dtugiego wysiegu narzedzia (dla frezéw trzpieniowych i nasadzanych)
¢ Przy niskiej sztywnosci zamocowania przedmiotu obrabianego lub matej sztywnosci obrabiarki.
. Celem unikniecia drgan zaleca sie stosowanie frezéw z rzadka podziatka zamiast gesta.
4. kamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki ciezkiej, przerywanej.

w



APX3000/4000

APX3000 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DC
Materiat Wtasnosci ae 012-016 918-025 ?28-0100
ap fz ap fz ap fz
<b 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4-17 0.07 5-7 0.15 5-7 0.15
<0.25DC
- - 7-8.5 0.10 7-85 0.10
— — 8.5-10 0.07 8.5-10 0.07
<2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
S Wytrzymatosc 2-5 0.07 3-55 0.15 3-55 0.15
Zeliwa ciagliwe na rozciaganie 0.25 - 0.5DC
<800MPa - - 55-8 0.10 55-8 0.10
- — 8-10 0.07 8-10 0.07
<b 0.07 <h 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC
- - 4-10 0.07 3-7 0.07
NA 0.10 <3 0.10
DC (Rowek]) <3 0.07
4-7 0.07 3-5 0.07
<b 0.15 <4 0.25 <4 0.20
<0.25DC
4-17 0.10 4-17 0.15 4-17 0.10
. <b 0.15 <h 0.20 <4 0.20
Stopy aluminum — 0.25-0.5DC
4-7 0.10 4-7 0.10 4-7 0.10
0.5-0.75DC <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
DC (Rowek) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
<4 0.15 <4 0.15 NA 0.10
<0.25DC
Stopy tytanu <350HB 4-7 0.10 4-7 0.10 4L-7 0.07
0.25-0.5DC <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
) 0.5-0.75DC <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
Stopy zaroodporne —
DC (Rowek) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
<b 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25DC 4-7 0.07 5-7 0.10 5-7 0.10
— — 7-8.5 0.07 — —
H | Stale hartowane 40 - 55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
0.25-0.5DC
2-5 0.07 3-55 0.10 — —
0.5-0.75DC <b 0.07 <h 0.07 <3 0.07
DC (Rowek]) <3 0.07 <b 0.07 <3 0.07

1. Parametry skrawania dotycza standardowych frezéw z chwytem trzpieniowym i frezéw nasadzanych.
Korekty wprowadza¢ zaleznie od warunkéw obrébki.
2. W pewnych przypadkach wystepuje tendencja do drgan.
W nastepujacych sytuacjach nalezy zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania i/lub parametry skrawania:
¢ Przy dtugich chwytach trzpieniowych
* W przypadku dtugiego wysiegu narzedzia (dla frezéw trzpieniowych i nasadzanych)
 Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania przedmiotu obrabianego lub matej sztywnosci obrabiarki.
. Celem unikniecia drgan zaleca sie stosowanie frezéw z rzadka podziatka zamiast gesta.
4. kamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrébki ciezkiej, przerywane;.

w
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APX3000/4000

APX3000

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja Srubowa
iz;iTver:aryzztriaxzzllfozEzselfrs;svv;,ggon\;vl;a;?;g:anc’lzz?;)dnie 2.1 Otwory nieprzelotowe z ptaskim dnem 2.2 Otwory przelotowe
z parametrami skrawania dla frezowania rowkéw.

L | L L.
Skok (P) Skok (P)
| A
_ _APMX - I _
tan RMPX
APMX
f
. DC _bc |
Srednica otworu (DH) Srednica otworu (DH)
1 21 2.2
DC
RMPX L DH maks.* P maks. DH min P maks. DH min P maks.
12 6.0° 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6.0° 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 11.3° 50 30 9 28 7 21 2
18 8.6° 66 34 5 32 4.5 25 2
20 6.9° 83 38 5 36 4.5 29 2
22 5.7° 100 42 5 40 4.5 33 2
25 4.6° 124 48 6 4é 5 39 3
28 3.8° 151 54 4.5 52 4 45 2
30 3.4° 168 58 4.5 56 4 49 2
32 3.1° 185 62 4.5 60 4 53 2
35 2.7° 212 68 4 66 3.5 59 2
40 2.2° 260 78 4 76 3.5 69 2
50 1.7° 337 98 2 96 2 89 2
63 1.3° 441 124 2 122 2 115 2
80 1.0° 573 158 2 156 2 149 2
100 0.8° 716 198 1 196 1 189 1

A

1. Przy obrébce materiatow ciagliwych lub dajacych dtugie widry, przy obrébce wgtebnej moze doj$¢ do zapychania sie wiéréw.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ kat zagtebiania sie narzedzia albo posuw na zab.
*1 | (=10/tan a). Ruch freza do momentu uzyskania gteboko$ci skrawania 10 mm przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.

*2 W przypadku promienia naroza 0.8 mm. W innych przypadkach nalezy skorzystac z ponizszego wzoru.
{(érednica krawedzi skrawajacej DC) - (promien naroza) - 0.2} x 2



APX3000/4000

APX3000 HOLCPY

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN
BRN ~ NN FSY e

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

MS

CON

D

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

GLOWICA TRZPIENIOWA

]
o
c
Numer zamoéwieniowy § DC DCONMS LF LH WT APMX ZNF ZNP n
3
a
APX3KR2004SN20S028A * 20 20 125 45 0.27 28 1 4 — AOT12
APX3KR25065A255028A [ ] 25 25 125 45 0.40 28 2 6 (] AO:T12
APX3KR25085A25M037A [ J 25 25 130 50 0.41 37 2 8 (] AO:T12
APX3KR32085SA32S037A * 32 32 130 50 0.70 37 2 8 (] AO:T12
APX3KR3210SA32M046A * 32 32 140 60 0.74 46 2 10 (] AO:T12
APX3KR3212SA32S037A * 32 32 130 50 0.67 37 3 12 (] AO:T12
APX3KR3215SA32M046A * 32 32 140 60 0.71 46 3 15 (] AO:T12
APX3KR4015SA42S046A * 40 42 140 60 1.24 46 3 15 (] AO:T12
APX3KR4018SA42M055A * 40 42 150 70 1.31 55 3 18 (] AO:T12
11

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 10. 17 'V?
2. Dla ptytek obwodowych (z wyjatkiem ptytek czotowych] zalecany promien naroza wynosi RE 0.8. (X4
Mozna stosowac takze ptytki z promieniem naroza RE 0.2 i 0.4.

CZ ESCI ZAPASOWE
Typ oprawki DC k\@& / \é\/ %

Wkret dociskowy * Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
APX3KR20 20 TPS25 TIPO7F MK1KS
APX3KR25 25 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
APX3KR32 32 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
APX3KR40 40 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
APX3K-040 40 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
APX3K-050 50 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

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

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

15
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APX3000/4000

APX3000 DO @

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN
BRN ~ NN FSY e

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

L8

DHUB

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DC Sruba ustalajaca Geometria
040 HSC08040 F
250 HSC10045 ]
GLOWICA NASADZANA
e
8
c
Numer zaméwieniowy §= DC DCONMS LF WT APMX ZNF ZNP n
g
APX3K-040A16A037RA * 40 16 50 0.25 37 4 16 ° AQ:T12
APX3K-050A20A046RA * 50 22 60 0.54 46 4 20 o AQ:T12
A
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 2.4, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 10. 17 V?
2. Dla ptytek obwodowych (z wyjatkiem ptytek czotowych) zalecany promien naroza wynosi RE 0.8. '\4
Mozna stosowac takze ptytki z promieniem naroza RE 0.2 i 0.4.
3. Nalezy zastosowac oprawke do frezéw czotowych, umozliwiajaca podawanie chtodziwa od czota.
Nie jest mozliwe zastosowanie trzpieni z kanatami bocznymi.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
zamowieniowy
APX3K-040A16A037RA 40 16 18 9 14 38.5 8.4 5.6
APX3K-050A20A046RA 50 22 20 " 17 48.4 10.4 6.3
A

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



APX3000/4000

APX3000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Plytka ae
Materiat Gatunek [~ <0.25DC 0.25 - 0.75DC DC (Rowek]
1-szy 2-gi Ve
. MP6120 VP15TF M H 180 (140 - 220) 150 (110 - 180) 120 (100 - 140)
Stale konstrukcyjne
MP6130 VP20RT M H 160 (120 - 200) 130 (100 - 160) 100 ( 80 - 120)
Stale weglowe, Stale stopowe, Stale MP6120 VP15TF M H 150 (100 - 200) 120 ( 90 - 150) 100 ( 80 - 120)
narzedziowe stopowe MP6130 VP20RT M H 130 ( 90 -170) 90 ( 70 -110) 80 ( 60 -100)
. ) MP6120 VP15TF M H 120 ( 80 - 160) 100 ( 70 - 130) 90 ( 50 - 120)
Stale ulepszane cieplnie
MP6130 VP20RT M H 100 ( 70 - 130) 90 ( 60 -120) 70 ( 50 - 100)
M Stal nierdzewna MP7130 — M - 150 (120 - 180) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
. MC5020 — H - 200 (150 - 250) 180 (150 - 210) —
Zeliwa szare
VP15TF — M H 180 (120 - 240) 150 (100 - 200) 100 ( 60 - 140)
Zeliwa ciagliwe VP15TF — M H 160 (120 - 200) 140 (100 - 180) 80 ( 60 -100)
Stopy aluminum TF15 MP9120 GM M 400 (200 - 800) 400 (200 - 800) 400 (200 - 800)
MP9130 — M — 40 30- 60) — 40 30- 60)
Stopy tytanu
MP9120 — M - 50 ( 40 - 70) = 50 ( 40 - 70)
) MP9120 VP15TF M H 40 30- 60) — 40 ( 30- 60)
Stopy zaroodporne
MP9130 VP20RT M 30( 20- 40) = 30( 20- 40)

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Materiat Wtasnosci ae 020 032-050

ap fz ap fz ap fz

<0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Stale konstrukcyjne <180HB 0.25 - 0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
2;:{2 giifx’: 180 - 280HB  0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
_ <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
itts;zazrzedz'owe f@ig:ﬁane] 0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
ff:;fn:‘éema”e 35-45HRC  0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
Ferrytyczne i <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
martenzytyczne - 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
stale nierdzewne DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
. <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
M tSytSLlj Z‘j;fjxew”a <280HB 0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
Stale nierdzewne <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
utwardzane <450HB 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <bb 0.15
wydzieleniowo DC (Rowek) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08

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.
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APX3000/4000

APX3000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DC
Materiat Wtasnosci ae 920 925 932-050

ap fz ap fz ap fz

Wytrzymatosé <0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Zeliwa szare na rozcigganie 0.25 - 0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
<350MPa "pe (Rowek] <18 0.1 <18 0.1 <18 0.1
Wytrzymatosé <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Zeliwa ciagliwe narozciaganie 0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
<800MPa "pc (Rowek] <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08

<0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2

Stopy aluminum - 0.25-0.75DC — — <9 0.17 <9 0.2
DC (Rowek]) — — <9 0.17 <9 0.2

<0.25DC <28 0.1 <37 0.1 <55 0.1

Stopy tytanu <350HB 0.25-0.75DC - - - - - -
DC (Rowek]) <18 0.06 <18 0.06 <18 0.06
<0.25DC <28 0.08 <37 0.08 <55 0.08

Stopy zaroodporne — 0.25-0.75DC - — — — — —
DC (Rowek]) <18 0.05 <18 0.05 <18 0.05

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.



APX3000/4000

APX4000 2A@®CQL0OSTE

OBROBKA UNIWERSALNA

BRN ™~ [N WS [H

DCONMS

DCONMS

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

GLOWICE Z CHWYTEM WELDON

-
Numer zaméwieniowy ;.3__ DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP  Typ n

g
APX4000R252WA25SA [ ] 25 25 115 85 0.40 15 11° 18900 2 1 { AQ:T18
APX4000R252WA25LA [ ] 25 25 170 35 0.61 15 11° 18900 2 1 (] AOQ::T18
APX4000R252WA25ELA [ ] 25 25 220 80 0.76 15 11° 18900 2 1 ( AO:T18
APX4000R282WA25LA [ ] 28 25 170 35 0.63 15 9° 17700 2 2 [ AO:T18
APX4000R282WA25ELA [ ] 28 25 220 85 0.81 15 9° 17700 2 2 () AO:T18
APX4000R323WA32SA [ ] 32 32 125 45 0.71 15 7° 16300 3 1 () AO:T18
APX4000R323WA32LA [ ] 32 32 190 45 1.11 15 7° 16300 3 1 [ ) AQ:T18
APX4000R323WA32ELA [ ] 32 32 260 100 1.49 15 7° 16300 3 1 ( AQ:T18
APX4000R353WA32LA [ ] 85 32 190 45 1.14 15 6° 15400 3 2 ( AO:T18
APX4000R403WA32SA [ ] 40 32 125 45 0.80 15 6° 14200 3 2 { AO:T18
APX4000R404WA32SA [ ] 40 32 125 45 0.80 15 6° 14200 4 2 () AO:T18
APX4000R404WA32LA [ ] 40 32 190 45 1.19 15 6° 14200 4 2 (] AO0::T18

11

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 3.2, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 24. 25 V?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\(
3. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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APX3000/4000

APX4000 2A@®CQL0OSTE

OBROBKA UNIWERSALNA
BEN v [ BSN H

DCONMS

APMX | |

LF

DCONMS

APMX

LF

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

E:
Numer zaméwieniowy g‘- DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
g
APX4000R252SA25SA * 25 25 115 85 0.40 15 11.0° 18900 2 1 [ ) AO:T18
APX4000R252SA25LA * 25 25 170 35 0.61 15 11.0° 18900 2 1 [ ) AO0:T18
APX4000R252SA25ELA * 25 25 220 80 0.76 15 11.0° 18900 2 1 [ ) AO:T18
APX4000R282SA25LA * 28 25 170 35 0.63 15 9.0° 17700 2 2 () AO:T18
APX4000R282SA25ELA * 28 25 220 35 0.81 15 9.0° 17700 2 2 () AO::T18
APX4000R322SA32SA * 32 32 125 45 0.71 15 7.0° 16300 2 1 [ AO::T18
APX4000R323SA32SA * 32 32 125 45 0.71 15 7.0° 16300 3 1 () AO:T18
APX4000R322SA32LA * 32 32 190 45 1.11 15 7.0° 16300 2 1 [ ) AQ:T18
APX4000R323SA32LA * 32 32 190 45 1.11 15 7.0° 16300 3 1 [ ) AO:T18
APX4000R322SA32ELA * 32 32 260 100 1.49 15 7.0° 16300 2 1 [ AO:T18
APX4000R323SA32ELA * 32 32 260 100 1.49 15 7.0° 16300 3 1 () AO:T18
APX4000R352SA32LA * 35 32 190 45 1.14 15 6.0° 15400 2 2 [ AO:T18
APX4000R353SA32LA * 35 32 190 45 1.14 15 6.0° 15400 3 2 () AO:T18
APX4000R352SA32ELA * 35 32 260 45 1.57 15 6.0° 15400 2 2 [ AO:T18
APX4000R353SA32ELA * 89 32 260 45 1.57 15 6.0° 15400 3 2 [ ) AQO:T18
APX4000R403SA32SA * 40 32 125 45 0.80 15 6.0° 14200 3 2 [ ) AOT18
APX4000R404SA32SA * 40 32 125 45 0.80 15 6.0° 14200 4 2 () AO:T18
APX4000R402SA32LA * 40 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 2 2 [ AO:T18
APX4000R403SA32LA * 40 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 3 2 () AO::T18
APX4000R404SA32LA * 40 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 4 2 [ AO:T18
APX4000R402SA32ELA * 40 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 2 2 [ ) AQO:T18
APX4000R403SA32ELA * 40 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 3 2 [ ) AO::T18
APX4000R404SA32ELA * 40 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 4 2 [ ) AO:T18
APX4000R504SA32SA * 50 32 125 45 0.93 15 4.0° 12400 4 2 () AO:T18
APX4000R505SA32SA * 50 32 125 45 0.93 15 4.0° 12400 5 2 () AO::T18
APX4000R634SA32SA * 63 32 125 45 1.15 15 3.0° 10800 4 2 () AO::T18
APX4000R636SA32SA * 63 32 125 45 1.15 15 3.0° 10800 6 2 ° AOT18
11

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 3.2, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 24.

2. Maksymalne dopuszczalne obroty (RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. ~
3. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone. 25 '{c’

20 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



APX3000/4000

APX4000 2@® Q209

OBROBKA UNIWERSALNA
BEN v [SH B H

1 DHUB
DCONMS

KWW

o

L8

CBDP

LF

KAPR

APMX

2 DHUB
DCONMS
< KWW
a —
. &

DC Sruba ustalajaca Geometria o 7
040 HSC08030H 1 DAH
050, P63 HSC10030H : |_DCCB
780 HSC12035H
8100 HSC16040H Tylko gtowica w wykonaniu prawym
0125 MBA20040H 5 2
0160 MBA24045H o
GLOWICA NASADZANA

Nl

'S

c
Numer zamoéwieniowy _{';'- DC DCONMS LF WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n

&
APX4000-040A04RA [} 40 16 40 0.2 15 6.0° 14200 4 1 ([ AO:T18
APX4000-050A05RA [} 50 22 40 0.3 15 4.0° 12400 5 1 ([ ] AO:T18
APX4000-063A06RA [ ) 63 22 40 0.5 15 3.0° 10800 6 1 ([ ] AO:T18
APX4000-080A07RA o 80 27 50 1.2 15 2.0° 9300 7 1 ® AO:T18
APX4000-100A08RA o 100 32 50 2.1 15 1.5° 8100 8 1 () AO:T18
APX4000-125A09RA [ ) 125 40 63 3.3 15 1.0° 7100 9 2 (] A0::T18
APX4000-160A10RA [ 160 40 63 4.8 15 1.0° 6100 10 2 () AO:T18

11

1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 3.2, konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 24. 25 V?
2. Maksymalne dopuszczalne obroty [RPMX) wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. '\v

3. Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewnic sie, czy gtowica i trzpien sa wtasciwie wywazone.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



APX3000/4000

APX4000 - OBROBKA UNIWERSALNA - GLOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAZOWE

;‘aur:\néi:ieniowy DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
APX4000-040A04RA 40 16 18 9 14 34 8.4 5.6
APX4000-050A05RA 50 22 20 1 17 45 10.4 6.3
APX4000-063A06RA 63 22 20 1 17 50 10.4 6.3
APX4000-080A07RA 80 27 23 13 20 60 12.4 7
APX4000-100A08RA 100 32 2 17 27 70 14.4 8
APX4000-125A09RA 125 40 40 42 56 90 16.4 9
APX4000-160A10RA 160 40 40 42 72 100 16.4 9

1/1



APX3000/4000

APX4000 2O®CQ0OSE

OBROBKA UNIWERSALNA

H
CRKS
Lad O
E[ o
elf-——- Zz| D !
SHE=— S| I
(&) a
LN
S10
A-A
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA WKRECANA
3
e )
Numer zamdéwieniowy & § o w0 > x a n
@ o 2 -1 o X = o LL
o (3} o x < ™ = 3 | o = w
a =) a o IS 4 ) o = < [ N
APX4000R252M12A35 [ 25 125 235 57 35 19 M12 0.2 15 11.0° 2 o AO:T18
APX4000R282M12A35 [ ) 28 125 235 57 35 19 M12 0.2 15 9.0° 2 o AO:T18
APX4000R322M16A40 * 32 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° 2 () AO:T18
APX4000R323M16A40 [ 32 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° 3 ® AOT18
APX4000R352M16A40 * 85 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 2 () AO::T18
APX4000R353M16A40 * 35 17 28.5 63 40 24 M16 03 15 6.0° 3 ° AQ:T18
APX4000R403M16A40 * 40 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 3 ( J AO:T18
APX4000R404M16A40 [ 40 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 4 o AO0:T18
il
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 3.2 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposob pokazany na stronie 24. N
2. Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 32. 25 '{c’
’
CZESCI ZAPASOWE
4 £
_ _ A5
DC Typ oprawki DC Typ oprawki S y
Wkret dociskowy * Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
25 APX4000R25 28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 35 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 40 APX4000-040 TPS43 TIP15W MK1KS
50 APX4000R50 50 APX4000-050 TPS43 TIP15W MK1KS
63 APX4000Ré63 63 APX4000-063 TPS43 TIP15W MK1KS
80 APX4000-080 TPS43 TIP15W MK1KS
100 APX4000-100 TPS43 TIP15W MK1KS
125 APX4000-125 TPS43 TIP15W MK1KS
160 APX4000-160 TPS43 TIP15W MK1KS

* Moment dokrecenia (N e m): TPS4 = 4.0, TPS43 = 4.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 23
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APX3000/4000

APX4000

PLYTKI

. Stale

e e ¢ o Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej infor-
M Stale nierdzewne macji podano w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw
oliwa P o & o skrawania.
Stopy zaroodporne, stopy tytanu XXX 2 Sposob przygotowania krawedzi:
Stale hartowane E: Z promieniem
Pokrywany

Numer ég - E-E-E-E-T™ o o
zamowieniowy 3§ §§§ % g E E E E § = § = g Geometria

Se 28553 sHzHS L 4 s L B 8
AOMT184804PEER-M M E o000000 O ® (18 15 9 48 1.8 0.4 Ogélna
AOMT184808PEER-M M E ©eeeee®e® ® @ |18 15 9 48 14 0g rcamaczM
AOMT184810PEER-M M E [} o000 [ ) ® (18 15 9 48 1.0
AOMT184812PEER-M M E [ ] 00 o ® |18 15 9 48 0.8
AOMT184816PEER-M M E 000000 O ® (18 15 9 4.8 0.4
AOMT184820PEER-M M E [ ] [ 2 BN J [ ® (18 15 9 4.8 0.4 20
AOMT184804PEER-H M E 00000000 O ® |18 15 9 48 1.8 0.4 Typzmocna
AOMT184808PEER-H M E @0@®0000@ ® o |is 15 9 48 14 0g AN
AOMT184816PEER-H M E 00000000 O ® (18 15 9
AOMT184832PEER-H M E [ X J [ ] 18 15 9
AOMT184840PEER-H M E (N ] [ ) 18 15 9
AOMT184850PEER-H M E (N ] [ ) 18 15 9 48 - 5.0
AOMT184864PEER-H M E ( N J [ ] 18 15 9 48 - 6.35

1. Prosze pamietac, ze promien naroza RE jest inny od promienia naroza R w detalu i zalezy od osiowego kata natarcia gtowicy..
W przypadku dodatkowych pytan, prosimy o kontakt z dziatem sprzedazy.

UWAGA DOTYCZACA STOSOWANIA PLYTEK 0 DUZYM PROMIENIU NAROZA

Uzywajac ptytki o promieniu naroza RE > R 3.2,
przygotowac gtowice wykonujac promien R, zgodnie z

rysunkiem.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

RE (mm) R (mm)
3.2 2.0
4.0 2.5
5.0 3.5
6.35 5.0

R: Promien naroza gtowicy
RE: Promien naroza ptytki



APX3000/4000

APX4000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Ptytka ae
Materiat Wtasnosci Gatunek ﬁ £0.25DC 0.25-0.5DC | 0.5-0.75DC DC (Rowek)
1-szy 2-gi Ve
_ MP6120 VPISTF M H  230(180-270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130  VP20RT M H 200 (150 - 240) | 190 (140 - 230) | 150 (110 -180) | 150 (110 - 180)
Stale weglowe 180 - 350HB MP6120 VPISTF M H  180(140-210) | 170 (130 -200) | 140 (110-160) | 140 (110 - 140)
Stale stopowe MP6130  VP20RT M H  150(110-180) | 140(100-170) | 110( 80-130) | 110( 80 - 130)
M Stal nierdzewna <270HB MP7130  VP20RT M H  180(140-210) | 170 (130 -200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 140)
Zeliwa szare <350MPa MC5020  VPISTF  H — 250 (200 -300) | 240 (190 -290) | 210 (160 - 260) | 140 (110 - 160)
Zeliwa ciagliwe <800MPa MC5020 VPISTF  H —  130(100-150) | 120( 90-140) | 100 ( 80-120) | 100 ( 80 - 120)
MP9120 VPISTF  H M 50 ( 40- 70) — — 50 ( 40- 70)
Stopy tytanu <350HB
MP9130  VP20RT  H M 40( 30~ 60) — — 40( 30~ 60)
_ MP9120  VPISTF  H M 40( 30~ 60) - - 40( 30~ 60)
Stopy zaroodporne —
MP9130  VP20RT  H M 30( 20~ 40) - - 30( 20~ 40)
H  Stale hartowane  40-55HRC  VP1STF - H - 90( 70-100) | 85( 60-100)| 70(50- 80)| 70( 50- 80)
171
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
DC
Materiat Wtasnosci ae ap fz
025 -0 40 050 -0 80 @100 - @ 160
<5 0.30 0.30 0.25
5-7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
Stale konstrukeyjne o010 12.5-15 0.10 0.10 0.07
Stale weglowe 60 35015 <5 0.20 0.20 0.15
Stale stopowe 0.5-0.75DC 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rowek) 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.30 0.25 0.25
5-7.5 0.25 0.20 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 0.15 0.15
10-12.5 0.15 0.10 0.10
125-15 0.10 0.07 0.07
M Stal nierdzewna <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5-0.75DC 5-10 0.15 0.10 0.10
10-15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rowek] 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
1/2

1. Parametry skrawania dotycza standardowych frezéw z chwytem trzpieniowym i frezéw nasadzanych.
Korekty wprowadza¢ zaleznie od warunkéw obrébki.
2. W pewnych przypadkach wystepuje tendencja do drgan.
W nastepujacych sytuacjach nalezy zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania i/lub parametry skrawania.
¢ Przy dtugich chwytach trzpieniowych
¢ W przypadku dtugiego wysiegu narzedzia (dla frezéw trzpieniowych i nasadzanych)
¢ Przy niskiej sztywnosci zamocowania przedmiotu obrabianego lub matej sztywnosci obrabiarki.
. Celem unikniecia drgan zaleca sie stosowanie frezdw z rzadka podziatka zamiast gesta.
4. tamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki ciezkiej, przerywanej.

w



APX3000/4000

APX4000 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DC
Materiat Wtasnosci ae ap fz
P 25-040 9 50-080 9 100-0 160
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 0.20 0.15
10-125 0.15 0.15 0.10
Wytrzymatosé 125-15 0.10 0.10 0.07
Zeliwa szare na rozcigganie <5 0.20 0.20 0.15
<350MPa g5 _g.750C 510 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rowek]) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5-75 0.20 0.20 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.15 0.15 0.15
10-12.5 0.10 0.10 0.10
Wytrzymatosc 125-15 0.07 0.07 0.07
Zeliwa ciagliwe na rozciaganie <5 0.20 0.20 0.15
<800MPa  5_g.75DC 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.15 0.10 0.10
Stopy tytanu <350HB <0.25DC 5-75 0.10 0.05 0.05
7.5-10 0.05 — —
DC (Rowek]) <5 0.05 0.05 0.05
Stopy zaroodporne  — <0.25DC <2 0.10 0.05 0.05
DC (Rowek]) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25DC 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
H | Stale hartowane 40 - 55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5DC

5-75 0.07 0.07 0.07
0.5-0.75DC <5 0.07 0.07 0.07
DC (Rowek]) <5 0.07 0.07 0.07

2/2

1. Parametry skrawania dotycza standardowych frezéw z chwytem trzpieniowym i frezéw nasadzanych.
Korekty wprowadza¢ zaleznie od warunkéw obrébki.
2. W pewnych przypadkach wystepuje tendencja do drgan.
W nastepujacych sytuacjach nalezy zmniejszy¢ gteboko$é¢ skrawania i/lub parametry skrawania.
¢ Przy dtugich chwytach trzpieniowych
* W przypadku dtugiego wysiegu narzedzia (dla frezéw trzpieniowych i nasadzanych)
 Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania przedmiotu obrabianego lub matej sztywnosci obrabiarki.
. Celem unikniecia drgan zaleca sie stosowanie frezéw z rzadka podziatka zamiast gesta.
4. tamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki ciezkiej, przerywanej.

w



APX3000/4000

APX4000

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja Srubowa
Parametry skrawania przedstawiono w tabeli ponizej.
Posuw na zab i predkos¢ skrawania nalezy dobrac zgodnie
z parametrami skrawania dla frezowania rowkéw.

2.1 Otwory nieprzelotowe z ptaskim dnem 2.2 Otwory przelotowe

L ) J
Skok (P) Skok (P)
~ APMX N I _—
~ tan RMPX
APMX
T DC
e DC v
Srednica otworu (DH) Srednica otworu (DH)
1 21 2.2
DC
RMPX L DH maks.* P maks. DH min P maks. DH min P maks.

25 11° 85 48 14 45 12 32 4
28 9° 105 54 12 51 11 38 4
32 7° 135 62 11 59 10 46 5
35 6° 158 68 10 65 9 52 5
40 6° 158 78 12 75 11 62 7
50 4° 238 98 10 95 9 82 7
63 3° 318 124 10 121 9 108 7
80 2° 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5° 636 198 8 195 7 182 6
125 1° 954 248 b 245 [ 232 5
160 1° 954 318 8 315 8 302 7

11

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 | (=15/tan a). Ruch freza do momentu uzyskania gteboko$ci skrawania 15 mm przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.
*2 W przypadku promienia naroza 0.8 mm. W innych przypadkach nalezy skorzystac z ponizszego wzoru.
{(érednica krawedzi skrawajacej DC) - (promien naroza) - 0.2} x 2

27
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APX3000/4000

APX4000

20000

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN

BEN ~ [SH S

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

GLOWICA TRZPIENIOWA

DCONMS |

DCONMS

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

8]

2
Numer zaméwieniowy & DC DCONMS LF LH WT  APMX ZINF ZNP Typ n

3

a
APX4KR4008WA4L0S056A [ ] 40 40 150 80 1.54 56 2 8 1 ° AO:T18
APX4KR4012WA4L0S056A [ ] 40 40 150 80 1.54 56 3 12 1 () AO:T18
APX4KR5012WA40S056A [ ] 50 40 150 80 1.76 56 3 12 2 e AO::T18
APX4KR5018WA4OMO84A [ ] 50 40 180 110 2.18 84 3 18 2 [ AO::T18

11

1. Korzystajac z ptytek o promieniu naroza RE > 3.2, nalezy zeszlifowa¢ gtowice, zgodnie z rysunkiem na stronie 24. V‘
2. Do obrdbki powierzchni bocznych mozna uzywac wytacznie ptytek z promieniem naroza RE 0.4.i 0.8. 30 '\C(

CZESCI ZAPASOWE

Wkret dociskowy * Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
TPS43 TIP15W MK1KS

* Moment dokrecenia (N  m):

@ : Standard magazynowy.

TPS43=4.0

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



APX3000/4000

APX4000 HOLCPY

FREZOWANIE WYSOKICH ODSADZEN

BEN ~ [SH S

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

DHUB

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DC Sruba ustalajaca Geometria
750 HSC10050 F
063 HSC12070 &l
GLOWICA NASADZANA
o
'8
[ =
Numer zamoéwieniowy E; DC DCONMS LF WT APMX INF ZNP n
H
APX4K-050A09A042RA o 50 22 65 0.75 42 3 9 () A0 :T18
APX4K-063A16A056RA o 63 27 85 1.63 56 4 16 ® AO:T18
11
1. Przed zastosowaniem ptytek o promieniu naroza RE > 3.2 konieczne jest przygotowanie gtowicy w sposdb pokazany na stronie 24. 20 V‘
2. Do obrébki powierzchni bocznych mozna uzywac wytacznie ptytek z promieniem naroza RE 0.4.i 0.8. '\c

3. Nalezy zastosowac oprawke do frezéw czotowych, umozliwiajaca podawanie chtodziwa od czota.
Nie jest mozliwe zastosowanie trzpieni z kanatami bocznymi.

WYMIARY MONTAZOWE

Numer DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
zamoéwieniowy

APX4K-050A09A042RA 50 22 22 1 17 48 104 6.3
APX4K-063A16A056RA 63 27 28 13 20 60.7 124 7

1

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

29
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APX3000/4000

APX4000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Plytka ae
Materiat Twardos¢ Gatunek ‘ vc
1-szy 2-gi £0.15DC 0.15 - 0.3DC DC (Rowek)
. MP6120  VP15TF M H 200 (160 - 250) 160 (120 - 200) 140 (120 - 160)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130  VP20RT M H 170 (130 - 220) 130 ( 90-170) 110 ( 90 -130)
Stale weglowe 180 - 350HB MP6120  VP15TF M H 160 (120 - 200) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
Stale stopowe 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)
Zeliwa szare <350MPa MC5020  VP15TF H — 230 (180 - 280) 190 (140 - 240) 190 (140 - 240)
Zeliwa ciagliwe <800MPa MC5020  VP15TF H — 190 (140 - 220) 170 (120 - 220) 170 (120 - 220)
MP9120  VP15TF H M 50 ( 40 - 70) — 50 ( 40- 70)
Stopy tytanu <350HB
MP9130  VP20RT H M 40 ( 30- 60) — 40 30- 60)
) MP9120  VP15TF H M 40( 30- 60) — 40 ( 30- 60)
Stopy zaroodporne —
MP9130  VP20RT H M 30( 20- 40) = 30( 20- 40)




APX3000/4000

APX4000 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DC
. L. fz
Materiat Wtasnosci ae ap
@ 40 APMX 56 mm | @50 APMX 56 mm
@ 50 APMX 84 mm
@50 APMX 42 mm | @63 APMX56 mm
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20-50 0.20 0.20 0.15
Stale konstrukcyjne <180HB 50-80 = — 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
DC (Rowek)
20-50 0.15 0.15 1]
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20 -50 0.20 0.20 0.15
Stale weglowe 180 - 350HB 50 - 80 - - 0.10
Stale stopowe
<20 0.15 0.15 0.10
DC (Rowek])
20 -50 0.10 0.10 -
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20-50 0.20 0.20 0.15
M Stal nierdzewna <270HB
50 -80 — — 0.10
DC (Rowek]) <10 0.10 0.10 0.07
<10 0.30 0.30 0.25
<0.15DC 10 -50 0.25 0.25 0.20
50 - 80 - - 0.15
_ Wytrzymatos¢ <10 0.25 0.25 0.20
Zeliwa szare na rozciaganie
<350MPa  0.15-0.3DC 10- 50 0.20 0.20 0.15
50 - 80 — - 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
DC (Rowek)
10 -50 0.20 0.20 0.15
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15DC 20 -50 0.20 0.20 0.15
50 -80 — — 0.10
, Wytrzymatos¢ <20 0.20 0.20 0.15
Zeliwa ciagliwe narozciaganie
<800MPa 0.15-0.3DC 20 -50 0.15 0.15 0.10
50 - 80 — - 0.07
<10 0.15 0.15 0.10
DC (Rowek])
10 -50 0.10 0.10 -
<20 0.10 0.10 —
<0.15DC
Stopy tytanu <350HB 20-50 0.10 0.10 —
DC (Rowek) <50 0.08 0.08 —
<0.15DC <10 0.07 0.07 —
Stopy zaroodporne —
DC (Rowek]) <20 0.05 0.05 —

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.
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OPRAWKI

OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

DCONWS
DCB,

\==
TN

| DCONMS

LF

N1

o
;‘a”r:l“;;ieniowy _% DCB DCONMS DCONWS LF LB H CRKS

o

[=]
OPRAWKA STALOWA
SC16M08S100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M08S200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255 * 12,5 25 235 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 235 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17 32 28.5 280 15 2% M16
OPRAWKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M08S200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245LW * 12.5 25 235 245 10 19 M12
SC32M165140SW * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17 32 28.5 280 15 2% M16

1/1

MONTAZ GLOWICY WKRECANEJ

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

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

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

M8 23 10

M10 46 14

M12 80 19

M16 90 24

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

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



APX3000/4000

OPRAWKI

OPRAWKI DO GLOWIC WKRECANYCH

OPRAWKA Z CHWYTEM BT30

Numer zamoéwieniowy DCB DCONWS LPR LB CRKS

BT30
CRKS

8.5 14.5 32 10 M8
10.5 18.5 32 10 M10
12.5 23.5 32 10 M12
17.0 28.5 32 10 M1é

SC16M08510-BT30
SC20M10S10-BT30
SC25M12510-BT30
SC32M16510-BT30

* |% [ | % | Dostepnosé

DCONWS
‘ DCB
Nl

LPR

OPRAWKA Z CHWYTEM BT40

Numer zamoéwieniowy DCB DCONWS LPR LB CRKS

BT40

8.5 14.5 37 10 M8
10.5 18.5 37 10 M10
12.5 2385 37 10 M12
17.0 285 37 10 M1é

SC16M08510-BT40
SC20M10510-BT40
SC25M12510-BT40
SC32M16510-BT40

* | % [ | % | Dostepnosé

OPRAWKA Z CHWYTEM HSKé3A

DCB DCONWS LPR LB CRKS HSK63A

CRKS %
8.5 14.5 48 22 M8

10.5 18.5 50 24 M10
12.5 23.5 53 27 M12
17.0 28.5 54 28 M16

Numer zaméwieniowy

SC16M08522-HSK63A
SC20M10S524-HSK63A
SC25M12527-HSK63A
SC32M16528-HSK63A

P63

DCONMS

DCONWS
DCB

* | % % | % | Dostepnosé

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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APX3000/4000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POBORU MOCY

Symulacja obrébki Spadek o 30%!
Materiat DIN 41CrMoé4 25
Narzedzie APX3000R254SA25SA
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek VP15TF
Ve (m/min) 160 E
fz (mm/zab) 0.2 E
ap (mm) 9 g
ae (mm) 6 :§
Rodzaj obrdbki Pojedyncza ptytka &

DOKLADNOSC POWIERZCHNI SCIANEK

Materiat DIN 41CrMo4
Narzedzie APX3000R2535A25SA
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek VP15TF
Ve (m/min) 160
fz (mm/zab) 0.15
ap (mm) 6
ae (mm) 2
;s p APX Produkt
ODPORNOSC NA SCIERANIE konwencjonalny
Materiat DIN 41CrMok _ 0B
Narzedzie APX3000R2535A255A 1:; 0.2 _
Ptytka AOMT123608PEER-M g E /
Zalecany gatunek VP15TF 8 015
Ve (m/min) 200 E g /'/
fz [mm/zab) 0.2 § ‘% 01 W_:
ap (mm) 5 § s 0.05
ae (mm) 3 5
Rodzaj obrdbki Nadmuch powietrza 0 T T T T 1

Dtugos¢ skrawania (m)

ODPORNOSC NA PEKANIE

Materiat DIN Cf53
Narzedzie APX3000R253SA255A
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek VP15TF
Ve (m/min) 160
ap (mm) 5
ae (mm) 5
Rodzaj obrdbki Nadmuch powietrza
0 0‘.1 U‘.Z 0‘.3 0‘.4 U‘.5 0‘.6 0‘.7 0.8
fz (mm/zab)

Il : APx M : Gatunek konwencjonalny
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APX3000/4000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA DO DIN DIN TiAl6V4

Dtuzsza i bardziej stabilna praca narzedzia ze wzgledu na wysoka odpornos¢ na wykruszania.

Materiat DIN TiAl6V4
Narzedzie APX3000R323SA32SA
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek MP9130

Ve (m/min) 60

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 8

ae (mm) 8

Rodzaj obrébki

Obrdbka na mokro

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA DO Inconel®718

Dtugos$¢ skrawania 1.2 m Dtugosc¢ skrawania 0.75 m

MP9130 Produkt konwencjonalny

Wysoka odpornosc¢ na scieranie i na wykruszenia.

Materiat Inconel®718
Narzedzie APX3000R324SA32SA
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek MP9130

Ve [(m/min) 30

fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 5

ae (mm) 8

Rodzaj obrdbki

Obrébka na mokro

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA DO DIN Cf53

Dtugos¢ skrawania 1.5 m Dtugos$¢ skrawania 1.2 m

MP9130 Produkt konwencjonalny

Doskonata odpornos¢ na $cieranie!

Materiat DIN Cf53

Narzedzie APX3000R3245A32SA
Ptytka AOMT123608PEER-M
Zalecany gatunek MP6120

Ve [m/min) 200

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 2

ae (mm) 2

Rodzaj obrdbki

Obrébka na sucho

M . Apx M Gatunek konwencjonalny

Dtugosc¢ skrawania 28 m
mozna kontynuowac obrébke
do4ém

B

MP9130

Dtugos$¢ skrawania 15 m

Dtugos$¢ skrawania 28 m

Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . 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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 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 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
r 1
L J

sosse [l IIIWIINNIN
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