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APX3000/4000

VIELSEITIGES FRASERPROGRAMM FUR EINEN BREITEN
ANWENDUNGSBEREICH

2 MITSUBISHI MATERIALS



APX 3000/4000

APX3000/4000

MULTIFUNKTIONALES FRASWERKZEUG

MULTIFUNKTIONAL

Die APX Fraser lassen sich vielseitig in diversen Werkstiickstoffen einsetzen.

ST

Schulterfrasen

Tauchfrasen B Nutenfrasen

Taschenfrasen B zirkularfrasen

3D-Kopierfrasen Planfrasen

HOCHSTABILE FRASKORPER HOHE LEISTUNG IN TIEFEN KAVITATEN

Hochstabile Werkzeugkonstruktion mit gro3en Der APX3000/4000 ist als Ausfiihrung mit extra
Spankammern und einer ausreichenden Material- langem Schaft erhaltlich. Dies ermdglicht eine effektive
starke am Plattensitz fiir eine hohe Prozesssicherheit. Bearbeitung von Werkstiicken mit tiefen Kavitaten.

Spezielle Oberflachenbehandlung zum Schutz vor
Korrosion und Spanschlag. Alle Fraskorper werden mit

) N i . (lange Ausfiihrung mit extra langem Schaft)
interner Kihlmittelzufuhr ausgeliefert.

="

(Ausfiihrung mit Standardschaft)




APX 3000/4000

MP6100, MP7100, MP2100

PVD-BESCHICHTUNGEN MIT HOHEM ANTEIL AL-TI-CR-N

PVD-Beschichtungen weisen Eigenschaften wie Zahigkeit, einen niedrigen Reibkoeffizienten und eine ausgezeich-
nete Aufschweifl-, Verschleif3- und Hitzebestandigkeit auf. Das Ergebnis sind robuste, Prazisionssorten wie die

MP6100, MP7100 und MP9100.

(Grafische Darstellung)

e S ———eweweee . . \usgezeichneter
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= Angereicherte
PVD-Beschichtung

4.+ Spezielles Hartmetallsubstrat

TOUGH-)-Technologie

Eine Kombination aus verschiedenen, innovativen
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<+ Die mehrlagige Beschichtung
verminert die Ausbreitung von Rissen
bis zum Hartmetallsubstrat.

WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

Beschichtungstechnologien,
PVD und mehrlagige Beschichtungen, bewirken
eine besondere Robustheit.

t
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VERSCHLEISSWIDERSTAND

ANWENDUNGSBEREICH

M

M10

VP15TF

MP7130

M20
M30

H10

H20

VP15TF

H30

VP20RT

M40

H40

MP6120
fur die allgemeine Bearbeitung von
Stahl

MP6130
fur die unterbrochene Bearbeitung
von Stahl

MP7130
fur die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl

MC5020
fur die allgemeine Bearbeitung von
Gusseisen

MP9120
fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan

M : MP6100, MP7100, MP9100

MP9130

fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan unter instabilen
Bedindungen

MX3030 - CERMET SORTE

Die MX3030 besitzt eine héhere
Temperaturbestandigkeit als her-
kommliche Produkte und weist eine
ausgezeichnete Bestandigkeit gegen
thermische Rissbildung auf.
Dadurch wird der Verschleif} re-
duziert und gleichzeitig eine hohe
Oberflachengiite erzielt.

TF15
fur die allgemeine Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

M : Herkémmlich

VP15TF

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

VP20RT

Aufgrund der ausgezeichneten
Bruchfestigkeit ideal fiir unterbro-
chene Schwerzerspanung von rost-
freien und allgemeinen Stahlen



APX 3000/4000

WEICH ANSCHNEIDENDE WSP

Fur die Entwicklung der WSP-Geometrie wurde eine hoch entwickelte Simulationstechnologie eingesetzt. Dies
ermoglicht eine effiziente Zerspanung auf Maschinen mit geringer Antriebsleistung oder von Werkstiicken mit
dinnen Wandungen und geringer Stabilitat.

Positiver Spanwinkel

Weich anschneidende,
konvexe Schneide

WSP-GROSSEN

APX4000 APX3000
15 mm Max. Schnitttiefe 10 mm Max. Schnitttiefe
IDEALE WARMEABFUHR

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

SCHNITTDATEN Niedrige Bearbeitungstemperatur Hohe Bearbeitungstemperatur
Werkstiick 1.7225

Werkzeug APX3000R254SA255A §

WSP AOMT123608PEER-M

Sorte VP15TF %

Ve (m /min) 150 g é

fz (mm/Zahn) 0.15

ap (mm) 6.0

ae (mm) 6.0 APX Herkémmlich

WSP-SPANBRECHER

Allg. Anwendun Stabile Schneid- Fiir Aluminiumlegierung
9- 9 kantenausfiihrung (geschliffen und poliert)
M-Spanbrecher
(APX3000, APX4000) H-Spanbrecher GM-Spanbrecher
' (APX3000, APX4000) (APX3000)
Spanwinkel: 25° Spanwinkel: 7° Spanwinkel: 25°

Spanwinkel bei der im Fraserkdrper eingesetzten WSP.
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APX3000 A@®CQLOSTE

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
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WELDONSCHAFT Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
£y
-

APX3000R121WA16SA [ ] 12 16 85 25 0.10 10 6.0° 10500 1 1 () AO:T12
APX3000R141WA16SA [ ] 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
APX3000R182WA16SA [ ] 18 16 85 25 0.1 10 8.6° 19600 2 3 [ ) AQ:T12
APX3000R182WA16LA [ ] 18 16 120 25 0.16 10 8.6° 19600 2 3 [ ) AQ: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 [ ] 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 [ AQ:T12
APX3000R253WA255A [ ] 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 3 2 [ ) A0 :T12
APX3000R254WA25SA [ ] 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 4 2 () AO:T12
APX3000R253WA25LA [ ] 25 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 3 2 [ AO0:T12
APX3000R284WA25SA [ ] 28 25 115 35 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 [ ) AQ: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 (] 35 32 190 45 1.11 10 2.7° 13700 3 3 () 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 [ AQ:T12

1/2

1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 2.4 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 10 dargestellt erforderlich. v?

2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX) sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. 1 '\4
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. [J: Herstellung nur auf Anfrage.
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APX3000

HOCL09ESE

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
o
3
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 [ ) AOT12
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 () AOT12
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 [ ) AOT12
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 [ AO0:T12
APX3000R253SA25SA * 25 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 3 2 () AO:T12
APX3000R2545A25SA [ ] 25 25 15 35 0.38 10 4.6° 16400 4 2 [ AOT12
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. Bgi WSP mitl Eckenradius RE > 2.4 igt die Bgarbeitung des Halters wie alulf“Seite 10 dargestellt erforderlich. 1 'V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX) sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. (&4

3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX3000 - MULTIFUNKTIONALES FRASEN - ZYLINDERSCHAFT

Bestellnummer 5 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 (] AO0::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 (] AO0::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 (] AO0::T12
2/2

1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 2.4 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 10 dargestellt erforderlich. 1 V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX] sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '\(
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX3000 A@®CLOSTE
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

DC Anzugsbolzen Geometrie

032, 040 HSC08030H

@50, 63  HSC10030H [y T—
980 HSC12035H ==
2100 HSC16040H
AUFSTECKFRASER

DC DCONMS LF WT APMX RMPX RPMX ZEFP n

Bestellnummer 5
g
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 ° AO0: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 1" ° AO:T12
11
1. Bgi WSP mitl Eckenradius RE > 2.4 i_st die Bgarbeitung des Halters wie alulf”Seite 10 dargestellt erforderlich. 1 'V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX) sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitét. (&
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
ABMESSUNGEN
Bestellnummer DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWw L8
APX3000-032A05RA B2 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 1" 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
1

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX3000 2O®CQ0OSE

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
EINSCHRAUBFRASER
0]
Bestellnummer "!:‘, % @ . ° ) >z< X a n
T &8 8 & & &5 7 & & % Z H
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 3.8° 4 () AOQ: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 [ ) AO:T12
APX3000R406M16A [ ] 40 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 22° 6 [ AO0:T12
11
1. B?i WSP”mit Eckenradius RE > 2.4 ist die Bearbeit.ung de§ Halters wie auf Seite 10 dargestellt erforderlich. 11 'V?
2. Fur Verlangerungen und Einschraubaufnahmen siehe Seite 32. (4
ERSATZTEILE
DC Referenzprodukt DC Referenzprodukt \\\\\\\\\\ /® %
Spannschraube* Schliissel Kupferpaste
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 APX3000Ré3 63 APX3000-063 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
80 APX3000-080 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
100 APX3000-100 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX3000

WSP

B stent *0 XX
M Rostfreier Stahl Beachten Sie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer
Gusseisen ¢ T XK '3 3 Faktoren unterscheiden kdnnen. Fir weitere Informationen,
siehe empfohlene Schnittdaten.
Nichteisenmetalle < ' 3
Hitzebestindige Legierungen, Titanlegierungen o0 Verfasung: E: Rund F: Scharfkantig

H Geharteter Stahl

Beschichtet *1 *2
o
S o oo o o o w - o o o

Bestellnummer § é % g g E E g E § § 0 E g Geometrie

< £ 85555333z 4z, 88
AOMT123602PEER-M M E o0 00000 ® @ 1210 64 34 1.8 0.2  Alg.
AOMT123604PEER-M M E o0 000000 ® @ 1210 66 36 1.6 04 Anwendungen
AOMT123608PEER-M M E 0000000 ® © 1210 66 3.6 1.2 0.8
AOMT123610PEER-M M E o0 00000 ® @ 1210 64 3.6 1.0 1.0
AOMT123612PEER-M M E o0 00000 ® ® 1210 66 3.6 08 1.2
AOMT123616PEER-M M E o0 000000 ® ® 1210 66 3.6 0.4 1.6
AOMT123620PEER-M M E o0 00000 ® @ 1210 6.6 3.6 04 20
AOMT123624PEER-M M E o0 00000 ® O 1210 66 3.6 0.4 24
AOMT123630PEER-M M E o0 00000 ® ® 1210 66 3.6 0.4 3.0
AOMT123632PEER-M M E o0 00000 ® @ 1210 66 3.6 0.4 3.2
AOMT123604PEER-H M E © © © © © © @ © ® ® 1210 66 3.6 1.6 0.4 Stabile Schneid-
AOMTI23608PEER-H M E © © © © © ©¢ © @ ® @ 1210 66 36 1.2 0g kantenausfiihrung
AOMT123616PEER-H M E © © © © © © © © ® ® 1210 66 3.6 04 1.6
AOGT123602PEFR-GM G F ° 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2 Fiir Alumi-
AOGT123604PEFR-GM G ° 1210 6.6 3.6 1.4 0. hiumlegierung
AOGT123608PEFR-GM G  F ° 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8

*1: Cermet
*2: Hartmetall

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite
23 dargestellt. Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsbiros.

ANMERKUNG ZUM EINSATZ VON WENDEPLATTEN MIT GROSSEM ECKENRADIUS

Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem
Eckenradius RE > R 2.4, bitte die WSP-Spitze mit

. . . . . RE (mm) R (mm)
einem Radius wie rechts gezeigt bearbeiten.
2.4 1.9
3.0 2.5
3.2 2.7

R: Endradius WSP-Spitze
RE: WSP-Eckenradius

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX3000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Eigenschaften WSP Sorte ﬂ £0.25DC 0.25-0.5DC | 0.5-0.75DC DC (Nut)
1. 2. Ve
MP6120  VPI5TF M H 230(180- 270)(220(170- 260) [180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
Baustahl <180HB
MP6130  VP20RT M H 200 (150 - 240) {190 (140 - 230) [150 (110 - 180) | 150 (110 - 180)
C-Stahl, MP6120  VP15TF M H 180(140- 210)[170 (130 - 200) [140 (110 - 160) [ 140 (110 - 160)
Legierter Stahl 180-350HB MP6130  VP20RT M H 150(110- 180) [140 (100~ 170) |110( 80- 130) [ 110( 80~ 130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP20RT M H 180 (140- 210) {170 (130 - 200) [140 (110~ 160) | 140 (110~ 160)
Grauguss <350MPa MC5020 VP1STF  H —  250(200- 300) 240 (190 - 290) [210 (160 - 260) | 140 (110 - 160)
Duktiles Gusseisen <800MPa MC5020 VP1STF  H — 130(100- 150)|120( 90- 140) [100( 80- 120) |100( 80- 120)
Aluminumlegierung — TF15 - GM — 500 (200 - 1000) {500 (200 - 1000) |500 (200 - 1000) | 500 (200 - 1000)
_ ) MP9120  VPI5TF M H 50(40- 70) - - 50 ( 40- 70)
Titanlegierung <350HB
MP9130  VP20RT M H  40(30- 60) - - 40(30- 60)
Hitzebestandige MP9120 VPI5TF M H  40(30- 60) - - 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)
11

MV1000 WSP

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

c ae
5 B
) ) . € £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften s o
‘e £ Empfehlung
£3 MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
" o .
280 230 270 220 220 180 220 180
Baustahl <180HB e (220-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
C-staht 180-280HB @€ LM (179_20) (140-210){(160-240] (130-200) (130-200) (110-160}|(130-200) (130-200)
Legierter Stahl
280 350HE ee L M 80 180 170 170 140 140 140 140
(140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160}|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
Rostireier staht  01° LM T w2 T pso-200| T mio-160)| T (110-160)
(austenitisch)
150 140 110 110
M >200HB LM T (110-180) T (100-160)] T~ (80-130)| (80-130)
Ausscheidungshartung 140 140 140 140
von rostfreiem Staht  <420HB LM = sl T mio-e| T mio-170)| T (110-170)
200 150 190 140 170 125 170 100
Grauguss <450HB ®€ M L (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) [80-120)
. . 180 150 170 140 150 125 150 150
Duktiles Gusseisen  <800MPa ®€ M L (140-250 (100-200)|(130-240) (90-190) |(120-210) (80170 |(120-210) (120-210)




APX 3000/4000

APX3000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
Material Eigenschaften ae 012-016 018-025 ©28-0100
ap fz ap fz ap fz
<4 0.15 <5 0.25 <b 0.20
4-17 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
BaustahL, - <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
C-Stahl, < 0.25 - 0.5DC 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
Legierter Stahl 180 - 350HB — — 55-8 0.15 55-8 0.10
— — 8-10 0.10 8-10 0.07
A 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC
— - 4-10 0.10 3-7 0.07
A 0.10 <3 0.10
DC (Nut) <3 0.10
4-17 0.07 3-5 0.07
A 0.15 <5 0.20 <5 0.20
4-17 0.10 5-7 0.15 5-7 0.15
<0.25DC
= = 7-85 0.10 7-85 0.10
— - 8.5-10 0.07 8.5-10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
) 2-5 0.10 3-55 0.15 3-55 0.15
M Rostfreier Stahl <270HB 0.25-0.5DC
= — 55-8 0.10 55-8 0.10
— — 8-10 0.07 8-10 0.07
<4 0.10 NA 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC
— — 4-10 0.07 3-7 0.07
A 0.10 <3 0.10
DC (Nut) <3 0.10
4-17 0.07 3-5 0.07
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
417 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
<2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
Zugfestigkeit 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
Grauguss 0.25-0.5DC
9 <350MPa = = 55-8 0.15 55-8 0.10
— — 8-10 0.10 8-10 0.07
A 0.10 A 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC
— — 4-10 0.10 3-7 0.07
NA 0.10 <3 0.10
DC (Nut) <3 0.10
4-7 0.07 3-5 0.07

1. Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
2. Fur den Fall, dass es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:

o Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.

e Bitte priifen Sie, ob die Werkstiickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhghen.

o Bitte prifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fiir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
3. Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir den unterbrochenen Schnitt.



APX 3000/4000

APX3000 - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
Material Eigenschaften ae 012-016 $18-025 ?28-0100
ap fz ap fz ap fz
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4-17 0.07 5=7 0.15 51— 0.15
<0.25DC
— — 7-85 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
iakei 2-5 0.07 3-55 0.15 3-55 0.15
Duktiles Gusseisen 2U9f€stigkeit ¢ 55 4 5pc
<800MPa — — 55-8 0.10 55-8 0.10
— — 8-10 0.07 8-10 0.07
<4 0.07 A 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC
= = 4-10 0.07 3-7 0.07
A 0.10 <3 0.10
DC (Nut) <3 0.07
4-7 0.07 3-5 0.07
<4 0.15 A 0.25 <4 0.20
<0.25DC
4-17 0.10 4-7 0.15 4-7 0.10
. , <4 0.15 A 0.20 <4 0.20
Aluminumlegierung — 0.25-0.5DC
4-17 0.10 4-7 0.10 4-7 0.10
0.5-0.75DC <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
DC (Nut) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
A 0.15 A 0.15 <k 0.10
, ) <0.25DC
Titanlegierung <350HB 4-7 0.10 4-17 0.10 47 0.07
0.25-0.5DC <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
Hitzebestandige 0.5-0.75DC <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
Legierung DC (Nut) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
<4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25DC 4-7 0.07 5-7 0.10 5-7 0.10
= = 7-85 0.07 = =
H  Gehirteter Stahl 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 <4 0.07 A 0.07 <3 0.07
DC (Nut) <3 0.07 A 0.07 <3 0.07

1. Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte flir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
2. Fur den Fall, dass es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:

e Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.

e Bitte prifen Sie, ob die Werkstiickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhdhen.

e Bitte priifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fiir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
3. Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir den unterbrochenen Schnitt.
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APX 3000/4000

APX3000

TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN

1 Tauchfrdasen 2 Zirkularfrasen

Schnittdaten siehe Tabelle. Beziiglich Vorschub pro Zahn
und Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnitt-
daten fir Nutenfrasen.

2.1 Bohrzirkularfrésen, ebene Flache 2.2 Durchgangsbohrungen

L.

L Zyklus (P) Zyklus (P)
| R
- APMX - - _
tan RMPX
APMX
f
. DC _bc |
Bohrungsdurchmesser (DH) Bohrungsdurchmesser (DH)
1 21 2.2
DC
RMPX L DH max.* P max. DH min P max. DH min P max.
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 46 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
85 2.7° 212 68 4 66 Si5 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

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

*1 | (=10/tan a). Bei maximalem Eintauchwinkel 10 mm Bewegungsstrecke des Frasers bis zum Schnittgrund.
*2 Bei Eckenradius 0.8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{(Schneidkantendurchmesser DC) - (Eckenradius) - 0.2} x 2

A



APX 3000/4000

APX3000 HOLCPY

TIEFES SCHULTERFRASEN

ERN ™~ (NN SN NeE

LANGE SCHNEIDKANTE

MS

CON

D

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX ZNF ZNP n
o
3
APX3KR2004SN20S028A * 20 20 125 45 0.27 28 1 4 = AO:T12
APX3KR25065A255028A [ ] 25 25 125 45 0.40 28 2 6 (] AO:T12
APX3KR2508SA25M037A [ 25 25 130 50 0.41 &/ 2 8 ( AQ:T12
APX3KR3208SA325037A * 32 32 130 50 0.70 37 2 8 (] A0 :T12
APX3KR3210SA32M046A * 32 32 140 60 0.74 46 2 10 ( AO:T12
APX3KR3212SA325037A * 32 32 130 50 0.67 37 3 12 { AO0:T12
APX3KR3215SA32M046A * 32 32 140 60 0.71 46 & 15 ( AO::T12
APX3KR4015SA425046A * 40 42 140 60 1.24 46 3 15 (] AO:T12
APX3KR4018SA42M0O55A * 40 42 150 70 1.31 55 3 18 [ AQ:T12
A

1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 2.4 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 10 dargestellt erforderlich. 17 'V?
2. Der Eckradius RE 0.8 ist zur Verwendung im peripheren Einsatz empfohlen. (X 4
Zur Verwendung im Stirnschneidenbereich konnen WSP mit RE 0.2/0.4 verwendet werden.

ERSATZTEILE
Referenzprodukt bDC Q\\{&i& /\é\/ %

Spannschraube* Schliissel Kupferpaste
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

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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX 3000/4000

APX3000

TIEFES SCHULTERFRASEN

ERN ™~ (NN SN NeE

LANGE SCHNEIDKANTE

L8

DHUB

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

DC Anzugsbolzen Geometrie
040 HSC08040 F
@50 HSC10045 ]

WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME

DC DCONMS LF WT APMX ZNF ZNP n

Bestellnummer 5
o
L]
-
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. Bei WSP mit Eckradius RE > 2.4 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 10 dargestellt erforderlich. 17 v\
2. Der Eckradius RE 0.8 ist zur Verwendung im peripheren Einsatz empfohlen. '\Cv
Zur Verwendung im Stirnschneidenbereich kénnen WSP mit RE 0.2/0.4 verwendet werden.
3. Eine Kihlmittelzufuhr ist auch unter Verwendung der geeigneten Aufnahme mit internen Kiihimittelkanalen maglich.
ABMESSUNGEN
Bestellnummer DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX 3000/4000

APX3000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material WSP Sorte ﬁ £0.25DC 0.25 - 0.75DC DC (Nut)
1. 2. Ve

Baustahl MP6120  VP15TF M H 180 (140 - 220) 150 (110 - 180) 120 (100 - 140)
austa

MP6130  VP20RT M H 160 (120 - 200) 130 (100 - 160) 100 ( 80 - 120)
C-Stahl, Legierter Stahl, MP6120  VP15TF M H 150 (100 - 200) 120 ( 90 - 150) 100 ( 80 - 120)
Legierter Werkzeugstahl 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)

Vergliteter Stahl

MP6130  VP20RT M H 100 ( 70 - 130) 90 ( 60 -120) 70 ( 50 - 100)
Rostfreier Stahl MP7130 = M = 150 (120 - 180) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)

MC5020 — H — 200 (150 - 250) 180 (150 - 210) -
Grauguss

VP15TF = M H 180 (120 - 240) 150 (100 - 200) 100 ( 60 - 140)
Duktiles Gusseisen VP15TF — M H 160 (120 - 200) 140 (100 - 180) 80 ( 60 -100)
Aluminumlegierung TF15 MP9120 GM M 400 (200 - 800) 400 (200 - 800) 400 (200 - 800)
, ] MP9130 — M — 40( 30- 60) - 40( 30- 60)
Titanlegierung

MP9120 = M = 50 ( 40 - 70) — 50 ( 40 - 70)
Hitzebestandige MP9120  VP15TF M H 40( 30- 60) - 40( 30- 60)
Legierung MP9130  VP20RT M H 30( 20- 40) — 30( 20- 40)

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
Material Eigenschaften ae 920 025 032-050
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Baustahl <180HB 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
E;Zit:rtle‘ertahl 180 - 280HB 0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
] <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
b\zgrf;irgstahl rgjgl'jﬁt] 0.25 - 0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Vergliteter Stahl 35-45HRC  0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
Rostfreie Stihle, <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
ferritisch und — 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
martensitisch DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Duplex <280HB 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
PH rostfreier Stahl <450HB 0.25-0.75DC <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08

1. Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher

Steifigkeit. Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.



APX 3000/4000

APX3000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
Material Eigenschaften ae 920 @ 25 932-050
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Zugfestigkeit
Grauguss <350MP3 0.25-0.75DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
DC (Nut) <18 0.1 <18 0.1 <18 0.1
~ <0.25DC <28 0.12 <37 0.15 <55 0.17
Duktiles Gusseisen  ~19™estigkeit o0 o5pe <28 0.1 <37 0.12 <55 0.15
<800MPa
DC (Nut) <18 0.08 <18 0.08 <18 0.08
<0.25DC <28 0.15 <37 0.17 <55 0.2
Aluminumlegierung — 0.25-0.75DC — — <9 0.17 <9 0.2
DC (Nut) — — <9 0.17 <9 0.2
<0.25DC <28 0.1 <37 0.1 <55 0.1
Titanlegierung <350HB 0.25-0.75DC - - - - - =
DC (Nut) <18 0.06 <18 0.06 <18 0.06
] o <0.25DC <28 0.08 <37 0.08 <55 0.08
Hltngestandlge _ 0.25 - 0.75DC _ — — — — —
Legierung
DC (Nut) <18 0.05 <18 0.05 <18 0.05

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



APX 3000/4000

APX4000 2A@®CQL0OSTE

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

BRN ™~ [N WS [H

DCONMS

DCONMS

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

WELDONSCHAFT
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP  Typ n
5
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. Bei WSP mit Eckenradius RE > 3.2 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 24 dargestellt erforderlich. 25 V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX] sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '\(
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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APX 3000/4000

APX4000 2A@®CQL0OSTE

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BEN v [ BSN H

DCONMS

APMX | |

LF

DCONMS

APMX L
LH
LF
ZYLINDERSCHAFT Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
g
APX4000R2525A25SA * 25 25 115 35 0.40 15 11.0° 18900 2 1 (] A0 :T18
APX4000R252SA25LA * 25 25 170 35 0.61 15 11.0° 18900 2 1 (] AO:T18
APX4000R252SA25ELA * 25 25 220 80 0.76 15 11.0° 18900 2 1 (] A0 :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 1.1 15 7.0° 16300 2 1 (] AO:T18
APX4000R323SA32LA * 32 32 190 45 1.1 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 * 85 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 * 35 32 260 45 1.57 15 6.0° 15400 3 2 ( AO:T18
APX4000R403SA32SA * 40 32 125 45 0.80 15 6.0° 14200 3 2 (] AO0:T18
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 ( AO::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 (] AO::T18
11

1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 3.2 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 24 dargestellt erforderlich. 25 V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX) sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '\v
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

20 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX 3000/4000

APX4000 2@® Q209

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BEN v [SH B H

1 DHUB
DCONMS

KWW

o

L8

CBDP

LF

KAPR

APMX

2 DHUB
DCONMS
< KWW
B
o =
&
DC Anzugsbolzen Geometrie o 7
040 HSC08030H 1 DAH
050, P63 HSC10030H . |_DCCB
780 HSC12035H
8100 HSC16040H Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
0125 MBA20040H 5 2
0160 MBA24045H o
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF WT APMX RMPX RPMX ZEFP Typ n
)
-
APX4000-040A04RA ) 40 16 40 0.2 15 6.0° 14200 4 1 () A0 :T18
APX4000-050A05RA [ 50 22 40 0.3 15 4.0° 12400 5 1 ® AOT18
APX4000-063A06RA ) 63 22 40 0.5 15 3.0° 10800 6 1 ® AO::T18
APX4000-080A07RA ) 80 27 50 1.2 15 2.0° 9300 7 1 ® AO::T18
APX4000-100A08RA [ ) 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 ® AO::T18
APX4000-160A10RA ) 160 40 63 4.8 15 1.0° 6100 10 2 ® AO::T18
11

1. Bei WSP mit Eckenradius RE 2 3.2 ist die Bearbeitung des Halters wie auf Seite 24 dargestellt erforderlich. 25 V?
2. Die max. Spindeldrehzahl (RPMX) sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat. '\v
3. Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX 3000/4000

APX4000 - MULTIFUNKTIONALES FRASEN - AUFSTECKFRASER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer 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 11 17 45 10.4 63
APX4000-063A06RA 63 22 20 11 17 50 10.4 63
APX4000-080A07RA 80 27 23 13 20 60 12.4 7
APX4000-100A08RA 100 32 26 17 27 70 14.4
APX4000-125A09RA 125 40 40 42 56 90 16.4

O |0 |0

APX4000-160A10RA 160 40 40 42 72 100 16.4
1/1



APX 3000/4000

APX4000

20020066

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

H
CRKS
Lsd O
E[ m
eli-—--H Z| D !
HE---1 S| T
[&] o
e @/
S10
A-A
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
EINSCHRAUBFRASER
1)
=
Bestell o x x .
estellnummer 5 g g . o ) % x o @ n
[ o [} x < w = -3 | o = w
i a a o o 4 ) o = < x N
APX4000R252M12A35 o 25 125 235 57 35 19 M12 0.2 15  11.0° 2 () AO:T18
APX4000R282M12A35 o 28 125 235 57 35 19 M12 0.2 15 9.0° 2 (] AO:T18
APX4000R322M16A40 * 32 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° 2 ® AO0::T18
APX4000R323M16A40 [ ) 32 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° 3 ® AO0::T18
APX4000R352M16A40 * 35 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 2 () AO:T18
APX4000R353M16A40 * 35 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 3 ([ ] AO:T18
APX4000R403M16A40 * 40 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 3 ([ ] A0 :T18
APX4000R404M16A40 [ ) 40 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° 4 ([ AO:T18
11
1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 3.2, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 24 dargestellt. N
2. Fur Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite 32. 25 '{c’

ERSATZTEILE

4 £
DC Referenzprodukt DC Referenzprodukt \&\\\\\\& /® %
Spannschraube* Schliissel Kupferpaste
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 APX4000R63 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

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

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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APX 3000/4000

APX4000

WSP

.Stahl * o 000
M Rostfreier Stahl Beachten sie bitFle, dass s“ich S;hnittdaten au.fgrund mehrerer Faktoren
unterscheiden kdnnen. Fiir weitere Informationen, siehe empfohlene
Gusseisen < ® ¢ ¢ ¢ Sschnittdaten.
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen XXX 2 Verfasung: E: Rund
Geharteter Stahl
Beschichtet
g’

Bestellnummer § g § § § g § § E % g g Geometrie

< $ $5$$358233 45 , 8 ¥
AOMT184804PEER-M M E 000000000 13 15 9 48 18 0.4 Allg. Anwendungen
AOMT184808PEER-M M E 000000000 18 15 9 48 14 08
AOMT184810PEER-M M E [ 00 ® @® 18 15 9 48 1.0 1.0
AOMT184812PEER-M M E [ J o000 ® @® 18 15 9 48 08 1.2
AOMT184816PEER-M M E OO0 0000000 18 15 9 4804 16
AOMT184820PEER-M M E [ ] [ 2 BN J ® ® 18 15 9 48 0.4 20
AOMT184804PEER-H M E 0000000000 18 15 9 48 18 04 StabileSchneid-
AOMT184808PEER-H M F e000@O0@@®@O@®@®S® 18 15 9 48 1.4 0g Kantenausfihrung
AOMT184816PEER-H M E 00000000060 18 15 9 4804 1.6
AOMT184832PEER-H M E ( Y J [ J 18 15 9 4.8 0.4 3.2
AOMT184840PEER-H M E [ 2N J [ ] 18 15 9 4.8 0.4 4.0
AOMT184850PEER-H M E [ 2N J [ ] 18 15 9 48 - 5.0
AOMT184864PEER-H M E ( N J [ J 18 15 9 48 - 6.35

1. Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite
23 dargestellt. Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsbiiros.

ANMERKUNG ZUM EINSATZ VON WENDEPLATTEN MIT GROSSEM ECKENRADIUS

Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem
Eckenradius RE > R 3.2, bitte die WSP-Spitze mit
einem Radius wie rechts gezeigt bearbeiten.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

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

R: Endradius WSP-Spitze
RE: WSP-Eckenradius



APX 3000/4000

APX4000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Eigenschaften WSP Sorte ﬁ £0.25DC 0.25-0.5DC | 0.5-0.75DC DC (Nut)
1. 2. Ve
MP6120  VP15TF M H  230(180-270) | 220 (170 - 260) | 180 (140 - 210) | 180 (140 - 210)
Baustahl <180HB
MP6130  VP20RT M H 200 (150 - 240) | 190 (140 - 230) | 150 (110 - 180) | 150 (110 - 180)
C-Stahl, MP6120  VP15TF M H  180(140-210) | 170(130-200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160)
Legierter Stahl 180 - 350H8 MP6130  VP20RT M H 150 (110 - 180) | 140 (100-170) | 110( 80-130) | 110( 80 - 130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP20RT M H 180 (140-210) | 170 (130 -200) | 140 (110 -160) | 140 (110 - 160)
Grauguss <350MPa MC5020 VP1STF  H —  2501(200-300) | 240 (190 -290) | 210 (160 - 260) | 140 (110 - 160)
Duktiles Gusseisen <800MPa MC5020 VP1STF  H —  130(100-150) | 120 ( 90-140) | 100 ( 80-120) | 100 ( 80 - 120)
, ) MP9120 VP1STF  H M 50 ( 40 - 70) — - 50 ( 40 - 70)
Titanlegierung <350HB
MP9130 VP20RT H M 40( 30- 60) — — 40( 30- 60)
Hitzebestandige MP9120 VP1STF  H M 40( 30- 60) — — 40( 30- 60)
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)
11
SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN
DC
Material Eigenschaften ae ap fz
025-040 050 -080 0100 -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
Baustahl, <180HB 12.5-15 0.10 0.10 0.07
C-Stahl, <5 0.20 0.20 0.15
Legierter Stahl 180 -350HB g 5_¢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 (Nut) 5-75 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
10-125 0.15 0.10 0.10
12.5-15 0.10 0.07 0.07
M Rostfreier Stahl <270HB <b 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 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
1/2

1. Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte flir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
2. Fir den Fall das es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:
e Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.
o Bitte prifen Sie, ob die Werkstiickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhdhen.
e Bitte priifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fiir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
3. Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.

4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir den unterbrochenen Schnitt.



APX 3000/4000

APX4000 - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
Material Eigenschaften ae ap fz
925-040 9 50-080 2100 -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
10-12.5 0.15 0.15 0.10
o 12.5-15 0.10 0.10 0.07
Grauguss i;gg‘ijggkelt <5 0.20 0.20 0.15
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 (Nut) 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
o 12.5-15 0.07 0.07 0.07
Duktiles Gusseisen z;g(fﬁ:ggkelt <5 0.20 0.20 0.15
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 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.15 0.10 0.10
Titanlegierung <350HB <0.25DC 5-75 0.10 0.05 0.05
7.5-10 0.05 - -
DC (Nut) <5 0.05 0.05 0.05
Hitzebestandige <0.25DC <2 0.10 0.05 0.05
Legierung B DC (Nut) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25DC 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
H  Geharteter Stahl 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 (Nut) <5 0.07 0.07 0.07

2/2

1. Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
2. Fur den Fall das es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:

e Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.

e Bitte priifen Sie, ob die Werkstiickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhéhen.

o Bitte prifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fiir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
3. Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
4. Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir den unterbrochenen Schnitt.



APX 3000/4000

APX4000

TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN

1 Tauchfrisen 2 Zirkularfrasen
igznsl,tct:sittet;essliﬁjvit]adbigLl:i.t?:lzc;%llgre\{)oitrtseczz: g‘r:(:]:iat:n 2.1 Bohrzirkularfrésen, ebene Flache 2.2 Durchgangsbohrungen
daten fir Nutenfrasen.

L | L, L
Zyklus (P) Zyklus (P)
| [
_ APMX — N
tan RMPX
RMPX
APMX
f
. DC _bc |
Bohrungsdurchmesser (DH) Bohrungsdurchmesser (DH)
1 21 2.2
DC
RMPX L™ DH max.” P max. DH min P max. DH min P max.

25 11° 85 48 14 45 12 32 4
28 9° 105 54 12 51 " 38 4
32 7° 135 62 1" 59 10 46 5
35 6° 158 68 10 65 9 52 5
40 6° 158 78 12 75 1" 62 7
50 4° 238 98 10 95 9 82 7
63 BE 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 6 245 6 232 5
160 1° 954 318 8 315 8 302 7

11

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

*1 | (=15/tan a). Bei maximalem Eintauchwinkel 15 mm Bewegungsstrecke des Frasers bis zum Schnittgrund.
*2 Bei Eckenradius 0.8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{{Schneidkantendurchmesser DC) - (Eckenradius) - 0.2} x 2

27



APX 3000/4000

APX4000 HOLCPY

TIEFES SCHULTERFRASEN

BEN ~ [SH S

LANGE SCHNEIDKANTE

DCONMS |

DCONMS

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer 5 DC DCONMS LF LH WT APMX  ZNF ZNP Typ n
[=1]
3
APX4KR4008WA40S056A [ ] 40 40 150 80 1.54 56 2 8 1 () A0 :T18
APX4KR4012WA4L0S056A [ ] 40 40 150 80 1.54 56 3 12 1 ° AO:T18
APX4KR5012WA40S056A (] 50 40 150 80 1.76 56 8 12 2 () AO:T18
APX4KR5018WA40M0O84A [ ] 50 40 180 110 2.18 84 3 18 2 (] AO:T18
171
1. Bei der Verwendung von Wendeplatten mit einem Eckenradius RE > 3.2 ist eine Bearbeitung der WSP-Spitze erforderlich, N,
siche Seite 24. 30

2. Fir die Bestlickung der duBleren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius RE 0.4 und 0.8.

ERSATZTEILE

Va /2 %

Spannschraube* Schliissel Kupferpaste

TPS43 TIP15W MK1KS

* Anzugsmoment (N e m): TPS43 = 4.0

28 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX 3000/4000

APX4000 HOLCPY

TIEFES SCHULTERFRASEN
BN v IS

LANGE SCHNEIDKANTE

DHUB

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

DC Anzugsbolzen Geometrie

950 HSC10050
263 HSC12070 &

WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME

DC DCONMS LF WT APMX ZNF ZNP n

Bestellnummer 5
[=2]
L]
-
APX4K-050A09A042RA o 50 22 65 0.75 42 3 9 (] AO:T18
APX4K-063A16A056RA o 63 27 85 1.63 56 4 16 (] AO:T18
11

1. Bei WSP mit Eckenradius RE > 3.2 ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite 24 dargestellt. 30 V‘

2. Fir die Bestlickung der Stirnplattensitze muss bei WSP mit Eckenradius RE>2.0 der Fraskorper bearbeitet werden. '\c(
Fir die Bestlickung der duBleren Plattensitze eignen sich nur WSP mit Eckenradius RE 0.4 und 0.8.

3. Eine Kihlmittelzufuhr ist auch unter Verwendung der geeigneten Aufnahme mit internen Kiihlmittelkandlen maglich.

ABMESSUNGEN

Bestellnummer DC DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB Kww L8
APX4K-050A09A042RA 50 22 22 11 17 48 10.4 6.3
APX4K-063A16A056RA 63 27 28 13 20 60.7 12.4 7

1

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

29



APX 3000/4000

APX4000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Hérte WSP Sorte ﬁ Ve
1. 2. £0.15DC 0.15-0.3DC DC (Nut)
MP6120  VP15TF M H 200 (160 - 250) 160 (120 - 200) 140 (120 - 160)
Baustahl <180HB
MP6130  VP20RT M H 170 (130 - 220) 130 ( 90-170) 110 ( 90 -130)
C-Stahl MP6120  VP15TF M H 160 (120 - 200) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
S 180 - 350HB
Legierter Stahl MP6130  VP20RT M H 130 ( 90 -170) 90 ( 70-110) 70( 50 - 90)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130  VP15TF M H 160 (120 - 200) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
Grauguss <350MPa MC5020  VP15TF H — 230 (180 - 280) 190 (140 - 240) 190 (140 - 240)
Duktiles Gusseisen <800MPa MC5020  VP15TF H — 190 (140 - 220) 170 (120 - 220) 170 (120 - 220)
) ) MP9120  VP15TF H M 50 ( 40- 70) — 50 ( 40- 70)
Titanlegierung <350HB
MP9130  VP20RT H M 40( 30- 60) = 40( 30- 60)
Hitzebestandige MP9120  VP15TF H M 40 ( 30- 60) — 40 30- 60)
Legierung MP9130  VP20RT H M 30 ( 20- 40) = 30( 20- 40)




APX4000 - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

APX 3000/4000

DC
. . fz
Material Eigenschaften 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
Baustahl <180HB 50 - 80 - - 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
DC (Nut)
20 -50 0.15 0.15 0
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20 -50 0.20 0.20 0.15
C-Stahl,
Legierter Stahl 180 - 350HB 50 - 80 — - 0.10
<20 0.15 0.15 0.10
DC (Nut)
20 -50 0.10 0.10 -
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20-50 0.20 0.20 0.15
Rostfreier Stahl <270HB
50 - 80 — — 0.10
DC (Nut) <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
Zugfestigkeit <10 0.25 0.25 0.20
Grauguss
<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 (Nut)
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
iakei <20 0.20 0.20 0.15
Duktiles Gusseisen Zugfestigkeit
<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 (Nut)
10 -50 0.10 0.10 -
<20 0.10 0.10 —
<0.15DC
Titanlegierung <350HB 20-50 0.10 0.10 -
DC (Nut) <50 0.08 0.08 -
Hitzebestandige _ <0.15DC <10 0.07 0.07 -
Legierung DC (Nut) <20 0.05 0.05 —

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

31
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APX 3000/4000

VERLANGERUNGEN

VERLANGERUNGEN MIT ZYLINDERSCHAFT

DCONWS

DCB

==
N
N

| DCONMS

%/_ LF
Bestellnummer 5 DCB DCONMS DCONWS LF LB H CRKS
[=2]
5
STAHLSCHAFT
SC16M08S100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 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
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17 32 28.5 280 15 24 M16
HARTMETALLSCHAFT
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 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
SC25M125125SW * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140SW * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17 32 28.5 280 15 24 M16
11

INSTALLATION DES EINSCHRAUBFRASERS

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

2.Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment
festziehen und sicherstellen, dass kein Spalt

zwischen dem Fraser und der Verlangerung vorliegt.

Gewindegréfe Empfohlenes Schliisselgrofe
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 bloen Handen beriihrt werden. Verwen-
den Sie Sicherheitshandschuhe zur Montage, Demontage und bei WSP-Wechsel.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



APX 3000/4000

MONOBLOCK - AUFNAHMEN

FUR EINSCHRAUBFRASER

AUFNAHME BT30
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS Form Geometrie
(=2}
3
SC16M08S10-BT30 *x 85 14.5 32 10 M8 T30
SC20M10S10-BT30 *x 105 18.5 32 10 M10 CRKS
SC25M12510-BT30 *x 125 23.5 32 10 M12
SC32M16S10-BT30 *x 17.0 285 32 10 M1é “ém
SE’Tr] i )
|
LB
LPR
AUFNAHME BT40
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS Form Geometrie
(=2
3
SC16M08S10-BT40 *x 85 14.5 37 10 M8 BT40
SC20M10S10-BT40 *x 105 18.5 37 10 M10
SC25M12S10-BT40 *x 125 23.5 37 10 M12
SC32M16S10-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M16
AUFNAHME HSK63A
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS Form Geometrie
o
3
SC16M08S22-HSK63A * 8.5 14.5 48 22 M8 HSK63A
SC20M10S24-HSK63A  *  10.5 18.5 50 24 MI10 /
SC25M12527-HSK63A  *  12.5 23.5 53 27 M12
SC32M16528-HSK63A  *  17.0 28.5 54 28 M16 “é’m
3
8&
[m]

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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APX 3000/4000

APX3000/4000

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DES STROMVERBRAUCHS

Schnittsimulation Reduzierung um 30 %!

Material 1.7225 25
Werkzeug APX3000R2545A25SA
WSP AOMT123608PEER-M =
Sorte VP15TF =

S
Ve (m/min) 160 2
fz (mm/t) 0.2 g
ap (mm) 9 £

o
ae (mm) 6 o
Schnittmodus Einzel-WSP

GENAUIGKEIT DER SEITENFLACHE

Material 1.7225

Werkzeug APX3000R253SA25SA
WSP AOMT123608PEER-M
Sorte VP15TF

Ve (m/min) 160

fz (mm/t) 0.15

ap (mm) 6

ae (mm) 2

APX Herkommlich
VERSCHLEISSWIDERSTAND
Material 1.7225 0.25
Werkzeug APX3000R253SA25SA =
£ 0.2 =
wsp AOMT123608PEER-M = /
Sorte VP15TF 2 015
Ve (m/min) 200 @ /
g 01 o
fz (mm/t) 0.2 Z / ¢
2 M
ap (mm) 5 & 005
ae (mm) 3 -
Schnittmodus Druckluft 0 T T T T 1
10 20 30 40 50
Schnittlange (m)
BRUCHFESTIGKEIT
Material 1.1206
Werkzeug APX3000R253SA25SA
WSP AOMT123608PEER-M
Sorte VP15TF
Ve (m/min) 160
ap (mm) 5
ae (mm) 5
Schnittmodus Druckluft
1 1 1 1 1 1 1

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8

fz ([mm/Zahn)
Il APx M : Herkommliches Werkzeug



APX 3000/4000

APX3000/4000

SCHNITTLEISTUNG

ANWENDUNGSBESPIEL IN Ti-6Al-4V

Durch die hervorragende Schneidkantenstabilitat wurde eine langere und stabilere Werkzeugstandzeit erzielt.

Schnittlange 0.75 m

e Mty 1 .

Material Ti-6AL-4V Sittlﬁe 1.2

Werkzeug APX3000R323SA32SA

WSP AOMT123608PEER-M

Sorte MP9130 RSO SR R  R|  (erte
Ve (m/min) 60

fz (mm/1) 0.1

ap (mm) 8 ;

ae (mm) 8 MP9130 Herkémmlich
Schnittmodus Nassbearbeitung

ANWENDUNGSBEISPIEL IN Inconel®718

Hervorragende Verschleif3- und Schneidkantenstabilitat.

Material Inconel®718 Schnittldnge 1.5 m Schnittlange 1.2 m
Werkzeug APX3000R3245A325A : :

WSsP AOMT123608PEER-M

Sorte MP9130

Ve (m/min) 30

fz (mm/t) 0.15

ap (mm) 5

ae (mm) 8 MP9130 Herkémmlich
Schnittmodus Nassbearbeitung

ANWENDUNGSBEISPIEL IN S50C

Schnittweg 28 m

Hervorragende Verschleif3ifbestandigkeit! weitere Bearbeitung méglich
bis zu 46 m
Material 1.1206
Werkzeug APX3000R324SA32SA
WSP AOMT123608PEER-M
Sorte MP6120
Ve (m/min) 200
fz (mm/t) 0.1
ap (mm) 2 ————
MP6120
ae (mm) 2
Schnittmodus Trockenbearbeitung Schnittlange 28 m Schnittlange 15 m

Herkémmlich A Herkdmmlich B
M. Apx M Herkommliches Werkzeug
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Schnittdatenempfehlungen

)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Fréasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOOQ

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to fo t ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOOCOC




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE 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 sales@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 +33169355353 . Fax+33 169355350
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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
r 1

L -

Versffentlicht durch: < MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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