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B Eigenschaften

Geringer Schnittwiderstand

@ Die positive Geometrie gewahrleistet eine vibrations-

APX4000

APX - Fraser, jetzt als APX4000-Serie flr

arme Bearbeitung und einen geringen Leistungbedarf. ~ Schruppbearbeitung und gréReren Schnittiefen.
® AuRerdem gewahrleistet die positive Schneide einen
sehr weichen Schnitt.

APX4000 APX3000
Max. Schnitttiefe Max. Schnitttiefe

15mm 10mm

Hohe Produktivitat

Die beiden Miracle beschichteten Sorten VP15TF
und VP20RT bieten sind die idealen Schneidstoffe.

Perfekte Spanabfuhr VP15TF bietet hohe VerschleiRfestigkeit und

@ Das 3-D Plattendesign reduziert den Schnittwiderstand VP20RT mehr Bruchfestigkeit, ideal fur
und die Temperaturen an der Schneide deutlich. unterbrochene Bearbeitungen.

e Durch die hohe Schneidenstabilitét wird eine . C-Stahl -
Prozesssichere Bearbeitung gewahrleistet. Gehéristor Stah™ Guf} Leg. Stahl Rostfreier Stahl

APX3000 Wettbewerber «TF ‘

_ VP20RT | >
N A

Spanbrecher
Far den APX3000 sind 2 unterschiedliche Spanbrecher

Geringe Warmebildung Fohe Warmebildung lieferbar. M furr allgemeine Bearbeitungen und H fiir
<Schnittbedingungen> unterbrochene Bearbeitungen. Die H Geometrie ist
Werkstoff : DIN 41CrMo4 Vorschub pro Zahn: 0.15mm/Zahn ¥ P 3
Werkzeug - APX3000R254WA25SA  Schnittbreite  : 6mm gegenuber der M deutlich verstarkt.

WSP : AOMT123608PEER-M  Schnittiefe  : 3mm

Schnitigeschwindigkeit: 150m/min Spanwinkel 25° Spanwinkel 7°
Stabile Werkzeuge
e Die neue Konstruktion der Fraser bietet eine hohe

Stabilitdt und eine lange Lebensdauer. M Spanbrech H Spanbrech
e Die Hartnickelbeschichtung schiitzt vor Spanschlag ( APXQ&? A:g(goo‘oa)r &?’23(:'(?0(): er

und vorzeitigen Verschleily

GroRRe Auswahl

® Die APX Fréser sind auch fir Bearbeitungen von
tiefen Taschen mit langem Schaft lieferbar.

(Offset, lange Schaftausfiihrung mit Weldon Spannflache)

|

Interne Kiihimittelzufuhr

o Alle APX Fraser besitzen Kuhimittelbohrungen um
eine Nalbearbeitung zu erméglichen.

e Auf Wunsch sind alle APX Fraser auch ohne Kihl-
mittelbohrungen erhaltlich.

(Standard, mit Weldon Spannflache)




B Prizision und Qualitit
- Prazision m

Multi-funktionsfréser fur hohe !
Préazisionsanforderungen: 3
|
1
<Schnittdaten>

Werkstoff : DIN 41CrMo4
Werkzeug : APX3000R253WA25SA

WSP : AOMT123608PEER-M
Vc 1 160m/min

fz 1 0.15mm/Zahn

ae 1 2mm

ap :B6mm

0.25
Wettbewerb
0.2 [ e
APX3000
E 015 [ e e
€ APX3000
> 01 e e ey |
Wettbewerb
0.05 [
0 10 20 30 20 50 0 01 02 03 04 05 06 07 08
Standweg (m) Zahnvorschub (mm/Zahn)
<Schnittdaten> <Schnittdaten>
Werkstoff : DIN 41CrMo4 fz : 0.2mm/Zahn Werkstoff : DIN Ck55 ae: 5mm
Werkzeug: APX3000R253WA25SA  ae: 3mm Werkzeug: APX3000R253WA25SA  ap: 5mm
WSP : AOMT123608PEER-M ap: 5mm WSP : AOMT123608PEER-M Trockenbearbeitung
Ve : 200m/min Trockenbearbeitung Ve :160m/min

Il Multi-funktional

e Der APX3000 ist bei verschiedenen 3-D-Bearbeitungsverfahren effektiv, einschliellich Féhigkeit fir steilen Eintauchwinkel.

Taschenfrasen

-

Planfrasen Nutenfrasen

3-D Kopierfrasen

Schulterfrz

Tauchfrasen




APX3000

B Weldon schaft

Abb. 1

@ . g\ S SRS é]
10 (Max. Schnittiefe) |
L2 L1
Abb. 2
S === ¢
10 (Max. Schnittiefe)
T L L1
Abb. 3
5\ P S SRk ey e =
, S}
10 (Max. Schnittiefe)
Alu. Leg. Guss | Allg. Stahl [Rostfreier Stahl[Gehart. Stahl I L1
Nur Rechtsausfuhrung.
o | < Max. A «
S Bestellbezeichnung E g Abmessungen (mm) St;l%lgs- (,I%IE_) \\\\&\\‘ /® %
R N D1 D4 L1 L2 a’ Spannschraube | Schllissel|Kupferpaste WSP
APX3000R121WA16SA e |1 12 16 85 25 6 1 | TPS25 | TIPO7F | MK1KS
141WA16SA ® |1 14 16 85 25 6 1 | TPS25 | TIPO7F | MK1KS
162WA16SA @2 16 16 85 25 15 2 [ TPS25 TIPO7F | MK1KS
182WA16SA @2 18 16 85 25 11 3 [ TPS25 TIPO7F | MK1KS
202WA20SA @2 20 20 100 30 9 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
203WA20SA ® |3 20 20 100 30 9 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
223WA20SA ® (3 22 20 115 30 7 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252WA25SA @2 25 25 115 55 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
253WA25SA ® (3 25 25 115 35 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
g 254WA25SA o4 25 25 115 &5 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
g 284WA25SA o4 28 25 115 35 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
304WA32SA ®| 4 30 32 125 45 4 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32SA ®|3 32 32 125 45 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOMT1236
324WA32SA @ |4 | 32 | 32 | 125 | 45 3 | 2 |TPs25-1 | TIPO7F | MK1Ks | - PEER-M/H
325WA32SA ® |5 32 32 125 45 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403WA32SA ® |3 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405WA32SA ®|5 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406WA32SA ®| 6 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
507WA32SA ® |7 50 32 125 45 1 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
638WA32SA ® |3 63 32 125 45 1 3 [ TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182WA16LA @2 18 16 120 25 11 3 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
222WA20LA @2 22 20 150 30 7 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
2 282WA25LA @2 28 25 170 35 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
3 283WA25LA ® |3 28 25 170 &9 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352WA32LA @2 35 32 190 45 3 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353WA32LA ® (3 35 32 190 45 8 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Bemerkung) Bei WSP mit Eckenradius Re>2.0mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz notwendig.

@ : Lagerstandard.

% ! Lagerstandard in Japan.



M Gerade schaftausfiihrung Abb. 1

Alu.Leg. | Guss | Allg. Stahl [Rostireier Stahl[Gehart. Stahl 10 (M. Schittfe)l | _ L1
Nur Rechtsausfihrung.
g’) § Abm ngen (mm Vax. & 4 l"_t%ﬁ—’
|_§ Bestellbezeichnung 3 g pmessungen (mm) Sts\;%l:(r;?s- (;gg ) \\\\\\\\Qs / ij&-&%ﬂ”
R N D1 D4 L1 L2 a’ Spannschraube | Schliissel Kup\lgrpaste WSP
APX3000R121SA16SA *x [ 1 12 16 85 25 6 1 TPS25 TIPO7F | MK{KS
141SA16SA * (1 14 16 85 25 6 1 TPS25 TIPO7F | MK1KS
162SA16SA * [ 2 16 16 85 25 15 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
182SA16SA * [ 2 18 16 85 25 1 3 | TPS25 TIPO7F | MK1K
202SA20SA * [ 2 20 20 100 30 9 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
203SA20SA * [ 3 20 20 100 30 9 2 [ TPS25 TIPO7F | MK1KS
223SA20SA * | 3 22 20 115 30 7 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252SA25SA * [ 2 25 25 115 55 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
- 253SA25SA * [ 3 25 25 115 35 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 254SA25SA * [ 4 25 25 115 55 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 284SA25SA * | 4 28 25 115 35 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
@ 304SA32SA * | 4 30 32 125 45 4 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32SA *x [ 3 32 32 125 45 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324SA32SA * | 4 32 32 125 45 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325SA32SA * [ 5 32 32 125 45 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403SA32SA *x [ 3 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405SA32SA *x [ 5 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406SA32SA * | 6 40 32 125 45 2 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
507SA32SA * (7 50 32 125 45 1 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
638SA32SA *x [ 8 63 32 125 45 1 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182SA16LA ® |2 18 16 120 25 11 3 |TPS25 | TIPO7F | MK1KS | AOMT1236
= 202SA20LA *| 2| 20 20 | 150 60 9 | 2 |TPS25 | TIPO7F | MK1KS | "-PEER-M/H
222SA20LA |2 22 20 150 30 7 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
(G 252SA25LA *x [ 2 25 25 170 70 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
o 253SA25LA * [ 3 25 25 170 70 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 282SA25LA ®| 2 28 25 170 55 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
283SA25LA ® |3 28 25 170 35 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
(G 322SA32LA * [ 2 32 32 190 90 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
(CX 323SA32LA *x [ 3 32 32 190 90 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32LA o2 35 32 190 45 3 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32LA ®| 3 35 32 190 45 3 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182SA16ELA * | 2 18 16 180 25 11 3 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
GED 202SA20ELA * [ 2 20 20 200 70 9 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
g’ 222SA20ELA *x | 2 22 20 200 30 7 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
:’.g 252SA25ELA * [ 2 25 25 220 80 6 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
i) 253SA25ELA * | 3 25 25 220 80 6 2 [ TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
f, 282SA25ELA * [ 2 28 25 220 35 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 283SA25ELA * [ 3 28 25 220 85 4 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
é 322SA32ELA * [ 2 32 32 260 100 3 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
i 323SA32ELA * | 3 32 32 260 100 3 2 [ TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32ELA * [ 2 35 32 260 45 3 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32ELA * [ 3 35 32 260 45 3 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Bemerkung) Bei WSP mit Eckenradius Re>2.0mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz notwendig.




APX3000

B Aufsteckfraser

Ls

= 2
w :
=
XA o) -
®
oDs ﬁ
CH:0° oD11
AR:+7°—+21°  T:+15°—+27° 2D1
R.R:+15°—+27° | :+7°—+21° Nur Rechtsausflihrung.
o= 2 /4 Ve
o @ Abmessungen (mm) g, :
Bestellbezeichnung 3 § B \\\\\\\ /®
e =3
R N D1 |L1| L7 | Ls | Ds | W1 D9 |D11|D12| a° | Spannschraube | Schliissel| Schraube |Kupferpaste
APX3000-032A05RA |® |5 32|40 |18 |56 M8 | 84|16 - 13013 TPS25-1 | TIPO7F | HSC08030H | MK1KS
-040A06RA |® | 6| 40|40 |18 56| 9| 84|16 14|34 |2 TPS25-1 | TIPO7F | HSCO08030H | MK1KS
-050A07RA |® | 7| 504020 6.3| 111|104 |22 17 1452 TPS25-1 | TIPO7F | HSC10030H | MK1KS
-063A08RA |® |8 63|40 |20 6.3| 11|104 |22 17 | 55| 1 TPS25-1 | TIPO7F | HSC10030H | MK1KS
-080A09RA |® |9 80|50 |23 |7 13124 |27 20|70 (1 TPS25-1 | TIPO7F | HSC12035H | MK1KS
-100A11RA | ® |11 100 | 63 | 26 | 8 17 | 14.4 | 32 26 | 80 [ 0.5 TPS25-1 | TIPO7F | HSC16040H | MK1KS
&P RO8009CA |® |9 80|50 |26 |6 13| 951254 (20|70 (1 TPS25-1 | TIPO7F | HSC12035H | MK1KS
& R10011DA |® |11|100| 63 |32 |8 17 | 12.7 | 31.75| 26 | 80 | 0.5 [ TPS25-1 | TIPO7F | HSC16040H | MK1KS

(Bemerkung) Bei WSP mit Eckenradius Re>2.0mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz notwendig.

M Einschraubversion

oD4

5 s D)
| | @
10(Max. Schnitttiefe) | A
L2 H1
L1
Alu. Leg. Guss | Allg. Stahl [Rostfreier StahlGehart. Stahl SEKTION A-A
Nur Rechtsausfiihrung.
ol = Max. &) 2
o © Abmessungen (mm) —— \\\’ 5 %
Bestellbezeichnung 3 E’ Stsvlﬁ:fg?s \\\\\\\ / @
=
R N D1 L1 L2 | D4 | D5 | H1 M a® | Spannschraube | Schliissel | Kupferpaste WSP
APX3000R162MO08BA |(® [ 2 | 16 | 48 | 30 | 85| 13 | 10 | M8 15 | TPS25 TIPO7F MK1KS
203M10A (@® | 3 | 20 | 53 | 34 |10.5| 18 | 15 | M10 9 | TPS25 TIPO7F MK1KS
254M12A | ® | 4 [ 25 | 57 | 35 |125| 21 | 17 | M12 6 | TPS25-1 | TIPO7F MK1KS |. A?:“SE;ZEA?H
325M16A | ® [ 5 ( 32 | 61 | 38 |17 29 | 22 | M16 3 | TPS25-1 | TIPO7F MK1KS
406M16A |(® | 6 | 40 | 61 | 38 |17 29 | 22 | M16 2 | TPS25-1 | TIPO7F MK1KS

(Bemerkung) Bei WSP mit Eckenradius Re>2.0mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz notwendig.

@ : Lagerstandard.



Lager Abmessungen (mm)
Beschichtet
. = .
Form Bestellbezeichnung E g tle! s1| F1lRe Abbildung
&la
> | >
AOMT123602PEER-M [ BN J 12 |66 | 36|18 |02
123604PEER-M ( 2K J 12 |66 | 3.6 1.6 |04
123608PEER-M [ BN ] 12 166 | 36|12 |08 L
1
123610PEER-M ( BN ] 12 |66 | 3.6 1.0 | 1.0 ; —— 11°
123612PEER-M |® @ 12 | 6.6 | 36|08 | 1.2 z ;‘j-;’r@?"
—ae S
123616PEER-M ( BN ] 12 166 | 36|04 |16 '—'—‘ L
123620PEER-M [ BN ] 12 166 | 36|04 |20
123624PEER-M ( 2K J 12 |66 | 3.6 04 |24
123630PEER-M [ BN 12 |66 | 3.6 |04 | 3.0
123632PEER-M ( K J 12 |66 | 3.6 | 04 | 3.2
Stabile AOMT123604PEER-H [ BN J 12 |66 | 36|16 |04 L1
Schneidkante
) 123608PEER-H ( BN J 12 |66 | 3.6 1.2 | 0.8 )_—:;YT 11°
T NSy .
& g
Re

Fraskoérpers wie folgt:

Bei der Verwendung von WSP mit Eckenradius
22.0, bearbeiten Sie bitte den Radius des

R=Re—0.5mm

R : Halter Eckenradius
Re : WSP Eckenradius




APX3000

M Schnittdaten fiir schulterfrasen

Zustellung | Schnittgeschw. IR0 (AL 22900
Werkstoff Harte Sorte 9 g ‘[ Schnittiefe | Vorschub pro Zahn | Schnittiefe | Vorschub pro Zahn| Schnittiefe |Vorschub pro Zahn
ae ve ap fz ap fz ap fz
(mm) (m/min) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn)
— 4 0.15 — 5 0.25 — 5 0.20
230 4—7 0.10 5 —7 0.20 5 —7 0.15
—0.25D1 | (180—270) 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
<
Sl BrUsiE) | SR e . 220 2—-5 0.10 3 — 55| 020 3 — 55| 015
: (170—260) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
180 — 4 0.10 — 4 0.15 — 3 0.10
—0.78D1 1 (140—210) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
— 4 0.15 — 5 0.25 — 5 0.20
180 4—7 0.10 5 —7 0.20 5 —7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85 0.15 7 — 85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
C-Stahl — 2 0.15 — 3 0.25 — 3 0.20
Leg. Stahl | 180—350HB| VP1STF . 170 2- 5 010 |3 — 55| 020 3 — 55| 015
: (130—200) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 =4 0.15 =13 0.10
—0.75D1 1 (119_160) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
M — 4 0.15 — 5 0.20 — 5 0.20
180 4—7 0.10 5 —7 0.15 5 —7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85| 0410 7 — 85| 0410
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Rostfreier < -2 0.15 -3 0.20 -3 0.20
Stahl =270HB | VP20RT . 170 2— 5 0.10 3 —55| 0415 3 —55| 015
: (130—200) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
8 —10 0.07 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.10 -3 0.10
—0.75D1 | (119_160) 4 —10 0.07 3 —7 0.07
— 4 0.15 — 5 0.25 — 5 0.20
180 4—7 0.10 5 —7 0.20 5 —7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85| 015 7 — 85| 0410
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Zugfestigkeit = 2 0.15 = 3 0.25 =3 0.20
Guss <350N/mm2 | YP15TF oD 170 2—5 0.10 3 — 55| 020 3 —55| 015
: (130—200) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.15 — 3 0.10
—0.78D1 | (110—160) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
— 4 0.10 — 5 0.20 — 5 0.20
130 4—7 0.07 5 —7 0.15 5 —7 0.15
—0.25D1 1 (100—150) 7 — 85 0.10 7 — 85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
q Zugfestigkeit - 2 0.10 = 3 0.20 = & 0.20
Duktiler Guss | <goon/mmz | VP15TF o5D; 120 2- 5 007 |3 =55 045 3 —55| 015
: (90—140) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
8 —10 0.07 8 —10 0.07
100 — 4 0.07 — 4 0.10 — 3 0.10
—0.75D1 1 (g0_120) 4 —10 0.07 3 —7 0.07
9 — 4 0.10 — 5 0.15 — 5 0.15
=0.25D1 | (70 100) |4~ 7 0.07 5 —7 0.10 5 —7 0.10
Gehértet 7 — 85 0.07
esfah?er 40—85HRC | VPISTF [ " 85 =2 0.10 =3 0.15 = 0.15
: (60—100)| 2— 5 0.07 3 — 55 0.10
70
—0.75D1 | (s0_g0) —4 0.07 — 4 0.07 -3 0.07

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfréser und Standard-Schaftfraser.
(Bemerkung 2) Fur den Fall das es wéhrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:
« Bitte priifen Sie, ob die Auskraglénge im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.
« Bitte prufen Sie, ob die Werkstlickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhéhen.
« Bitte prufen Sie mit lhrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das flr die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
« Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung Verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
(Bemerkung 3) Der neue H-Spanbrecher wird bei unterbrochenem Schnitt, sowie bei schweren Bearbeitungsbedingungen empfohlen.



M Schnittdatenempfehlung fiir das Nutenfrasen

Zustell Schnitigesch ®12, p14 $16—@25 $28—¢100
Werkstoff Harte Sorte us:eung ¢ nlvg:sc W Schgi;tiefe Vorschu\lgzproZahn Schr;i’t)tiefe Vorschu?zproZahn Schgigtiefe Vorschulf)zproZahn
(mm) (m/min) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn)
180 — 4 0.10 =3 0.10
< VP15TF = .
Alg-Baustahl | =105 ° P [(140-210) ° 01 "4-—7 [ oo 3-5 | 007
C-Stahl 140 — 4 0.10 -3 0.10
Leg. Stahl | 180—350HB | VP1STF D1 |(110-160)| 3 0.10 4— 7 0.07 3-5 0.07
Rostfreier Stahl| <270HB | VP20RT [ D1 (11Jj?60) —3 0.10 i~ 4; 8.(1)(7) = 2 8'(1)(7)
Zugfestigkeit 140 _ — 4 0.10 — 3 0.10
Guss  |<ssonimn | YP1STF | BT | (410-160) ° 00 "a-—7 [ oo 3-5 | 007
: Zugfestigkeit 100 — 4 0.10 -3 0.10
Duktier Guss | <goonmm | VP1STF | D1 | (go—1p0)| 3 007 T™2a-7 [ oo7 3-5 | 007
Gehérteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF | D (501‘;0) -3 0.07 —4 | o007 -3 | o007

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
(Bemerkung 2) Fur den Fall das es wéhrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:
« Bitte prifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.
* Bitte prifen Sie, ob die Werkstlickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhéhen.
« Bitte prifen Sie mit Inrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
« Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung Verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
(Bemerkung 3) Der neue H-Spanbrecher wird bei unterbrochenem Schnitt, sowie bei schweren Bearbeitungsbedingungen empfohlen.

B Tauchfrasen/Zirkularfrasen

@ Tauchfriasen @ Zirkularfrasen Bohrzirkularfrésen, Zirkularfrésen,
ebene Flache i wellige Flache

:

D1 D1

Far Zirkularfrasen, sowie Eintauchen verwenden Sie bitte die gleichen kD(uﬁcﬂT'a (DH)

Schnittparameter wie fur das Nutenfrésen.

Schneidkanten- Tauchfrasen . Zirkularfrasen (Boh.rz.irkularfrésep, ebene Flache) _ Zirkularfrés.en (Zirkularfrésen, wellige .Flé.che)
durchmesser Max. Min. %1 Max. #*2 |[Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe
Steigungswinkel |Bearbeitungsweg | Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus

D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

(mm) a(®) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12 6 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 15 37 30 9 28 7 21 2
18 11 51 34 5 32 4.5 25 2
20 9 63 38 5 36 4.5 29 2
22 7 81 42 5 40 4.5 &3 2
25 6 95 48 6 46 5 39 3
28 4 143 54 4.5 52 4 45 2
30 4 143 58 45 56 4 49 2
32 3 190 62 45 60 4 58/ 2
35 3 190 68 4 66 3.5 59 2
40 2 286 78 4 76 3.5 69 2
50 1 572 98 2 96 2 89 2
63 1 572 124 2 122 2 115 2
80 1 572 158 2 156 2 149 2

100 0.5 1145 198 1 196 1 189 1

*1 L (=10 / tan a). Min. Bearbeitungsweg damit das Werkzeug die max. Schnitttiefe von 10mm nicht tbersteigt.
*2 Bei Verwendung von Wendeplatten mit 0.8mm Eckenradius. Fir andere Eckenradien verwenden Sie bitte folgende Formel:
{(D1)—(Eckenradius)—0.2)}x2




APX4000

Abb. 1

®

Abb. 2

15 (Max. Schnitttiefe)

-

[=]
S}

15 (Max. Schnitttiefe)

L2

:

L1

1
2

L2

L1

Alu. Leg. Guss | Allg. Stahl |Rostfreier Stahl | Gehart. Stahl
Nur Rechtsausfihrung.
o : % § Abmessungen (mm) Ste’;g?]):{gs- Typ \\\‘\\‘ % j ,—'(W
2 Bestellbezeichnung i < winkel  [(Abb.)
R N D1 D4 L1 L2 a’ Spannschraube| Schltissel |Kupferpaste WSP
APX4000R252WA25SA ®| 2 25 25 115 35 1 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322WA32SA ® |2 32 32 125 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323WA32SA ® |3 32 32 125 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
© 403WA32SA ® |3 40 32 125 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
% 404WA32SA e |4 40 32 125 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
w 504WA32SA 0| 4 50 32 125 45 4 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
505WA32SA 0|5 50 32 125 45 4 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
634WA32SA 0| 4 63 32 125 45 & 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
636WA32SA 0|6 63 32 125 45 3 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252WA25LA e |2 25 25 170 85) 11 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
282WA25LA e |2 28 25 170 35 9 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322WA32LA e |2 32 32 170 45 7 1 TPS4 |TIP15W | MK1KS
323WA32LA ® |3 32 32 190 45 7 1 TPS4 |TIP15W | MK1KS
g 352WA32LA e |2 85) 32 190 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS Aoygégﬁa
353WA32LA ®| 3 35 32 190 45 6 2 TPS4 |TIP15W | MK1KS
402WA32LA o | 2 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403WA32LA ® |3 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404WA32LA ®| 4 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252WA25ELA | @ | 2 25 25 220 80 1 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282WA25ELA ®| 2 28 25 220 35 9 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
g 322WA32ELA | @ | 2 32 32 260 100 7 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
% 323WA32ELA ®| 3 32 32 260 100 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
% 352WA32ELA o |2 35 32 260 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
g 353WA32ELA ® |3 85 32 260 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
% 402WA32ELA ®| 2 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403WA32ELA ®| 3 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404WA32ELA ®| 4 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

[J : Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.



M Gerade schaftausfiihrung

Abb. 1

Abb. 2

Q E
| ===

15 (Max. Schnittiefe)

-

15 (Max. Schnittiefe)

oD1

L2

L1

oD4

L2

L1

Nur Rechtsausfiihrung.

o | < 4 =7
|_§ Bestellbezeichnung E E Abmesstingen (mm) St%:glsﬁ?s' (Zgg) {\\\\{&% % j i!‘\l_z‘@
R N D1 D4 L1 L2 a® Spannschraube| Schltissel |Kupferpaste WSP
APX4000R252SA25SA * [ 2 25 25 115 35 1 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32SA * | 2 32 32 125 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323SA32SA * | 3 32 32 125 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
o 403SA32SA * [ 3| 40 32 125 45 6 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
T:; 404SA32SA * | 4 40 32 125 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
* 504SA32SA * | 4 50 32 125 45 4 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
505SA32SA *x | 5 50 32 125 45 4 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
634SA32SA * | 4 63 32 125 45 3 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
636SA32SA *x | 6 63 32 125 45 3 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25LA * | 2 25 25 170 35 1 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
282SA25LA * | 2 28 25 170 35 9 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322SA32LA * | 2 32 32 190 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323SA32LA * | 3 32 32 190 45 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
g 352SA32LA * | 2 85) 32 190 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS ,A.QMT1 848
3 i PEER-M
353SA32LA * | 3 35 32 190 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
402SA32LA * | 2 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32LA * | 3 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32LA * | 4 40 32 190 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25ELA * | 2 25 25 220 80 11 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
282SA25ELA * | 2 28 25 220 35 9 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
g 322SA32ELA * | 2 32 32 260 100 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
% 323SA32ELA * | 3 32 32 260 100 7 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
i 352SA32ELA * | 2 35 32 260 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
% 353SA32ELA * | 3 85) 32 260 45 6 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
E 402SA32ELA * | 2 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32ELA * | 3 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32ELA * | 4 40 32 260 45 6 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
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B Aufsteckfraser

CH:0°
AR:+15°—+22° T:+21°—+28°
R.R:+21°—+28° | :+15°—+22°

Abb. 1

Ls

oD12

2D9
W1

L7

oD1

(Max. Schnitttiefe)

15
L1

oDs
oD11

Abb. 2

Ls

L7

(Max. Schnitttiefe)

15
L1

Nur Rechtsausfiihrung.

oDs
oD1

@ Schraube
Die folgenden Stellschrauben werden mit dem jeweiligen Fraser verwendet.
Frés"”g'lmessef Schraube Abbildung
640 HSCO08030H
$50, 663 10030H
$80 12035H
6100 16040H
6125 MBA20040H
6160 24045H

3
X
-— c
o ||= 2| £~ /
% § Abmessungen (mm) § %8| g %\\‘
Bestellbezeichnung || 2 HEEIEES
= O D o
(0 Q| >
N &=
R D1 |L1|L7| L8 |D8| W1 | Do D11| D12 |(kg)| a° Spannschraube| Schltissel | Kupferpaste WSP
APX4000-040A04RA (@ | 4| 40|40 |18 56| 9| 84|16 |14 | 34|0.2|6 11 TPS43 | TIP15W | MK1KS
-050A05RA (@ 5| 50|40|20|6.3|11|10.4|22|17| 45(0.3|4 1| TPS43 | TIP15W | MK1KS
-063A06RA (@ | 6|/ 63 40|20 |6.3|11|104|22|17| 50(0.5|3 1| TPS43 | TIP15W | MK1KS
-080A07RA |@ | 7| 80 50 |23|7 |13|124 |27 (20| 60[1.2|2 | 1| TPs43 |TIP1sW | mKiks | AONIIS4E
-100A08RA (@ | 8/ 100 |50 |25 |8 17 1144132 |27 | 70|121[1.5| 1| TPS43 | TIP15W | MK1KS
-125A09RA (@ | 9/ 125 |63 |40 |9 56 16440 | — | 90(3.3]|1 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
-160A10RA (@ (10| 160 | 63 | 40 | 9 721164140 | — | 100 ]4.8 (1 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS

@ : Lagerstandard.



B Einschraubversion

A ]
Il 2
Q - VANS 3 — Q 7
[ e = V@
15(Max. Schnitttiefe) A
L2 H1
L1 SEKTION A-A
Nur Rechtsausfiihrung.
Bestellbezeichnung % § Abmessungen (mm) Stsﬁ?& \\{\\\\(\‘ % f gﬁk&—@
BE
R D1 L1 L2 D4 Ds H1 M a’ Spannschraube | Schlussel | Kupferpaste WSP
APX4000R252M12A35 |@ |2 | 25 57 35 | 125(235| 19 | M12 11 TPS43 TIP15W | MK1KS
282M12A35 |@ | 2 | 28 57 35 | 125|235 | 19 | M12 9 TPS43 | TIP15W | MK1KS
322M16A40 (@ (2| 32 63 40 | 17 28.5| 24 | M16 7 TPS43 TIP15W | MK1KS
323M16A40 @ |3 | 32 | 63 | 40 |17 |285| 24 |M16| 7 | TPS43 | TIP15W | MKIKS | ooMmT1848
352M16A40 (@ |2 | 35 | 63 | 40 |17 |285| 24 |M16| 6 | TPs43 | TIP15W | MKiks |~ PEERM
353M16A40 (@ | 3| 35 63 40 | 17 285 | 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403M16A40 (@ | 3 | 40 63 40 | 17 28.5| 24 | M16 6 TPS43 TIP15W | MK1KS
404M16A40 (@ 4| 40 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS

ST 000

Form

Bestellbezeichnung

Lager

Abmessungen (mm)

Beschichtet

L1 | L2

S1

F1

Re

Abbildung

AOMT184804PEER-M
184808PEER-M

® O |VP15TF
® ©® |VP20RT

18 | 9
18

4.8
4.8

1.8
1.4

0.4
0.8

15°




APX4000

l Schnittdaten fiir schulterfrasen

Zustellung [Schnittgeschw.| Schnittiefe VOFSChUt%zPFO Zahn
Werkstoff Harte Sorte ae ve ap (mmiZahn)
(mm) (m/min) (mm) 25— 40 $50—980 $»100—®160

—5 0.3 0.3 0.25
230 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (1g9=270) | 7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
Allg. Baustahl <180HB VP15TF 220 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.5D1 | (170=260) |_7:5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
180 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (140—210) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
180 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (149—210) |_7-5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
C-Stahl —5 0.3 0.3 0.25
Leg. Stahl 180—350HB [ VP15TF 170 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.5D1 | (139—200) |_7:5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
140 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
M —5 0.3 0.25 0.25
180 5—7.5 0.25 0.2 0.2
—0.25D1 | (149—210) |_7:5—10 0.2 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
. =5 0.3 0.25 0.25
Rostfreier Stahl <270HB VP20RT 170 5—7.5 0.25 0.2 0.2
—0.5D1 | (139—200) |_7:5—10 0.2 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
140 =5 0.2 0.15 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.1 0.1
10—15 0.1 0.07 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
180 5—75 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (149—210) |_7:5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
S =5 0.3 0.3 0.25
Guss §u3953§;9keg VP15TF 170 5—75 0.25 0.25 0.2
= mm —0.5D1 | (139—200) |_7:5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.56—15 0.1 0.1 0.07
140 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
=5 0.25 0.25 0.25
130 5—7.5 0.2 0.2 0.2
—0.25D1 | (199=150) |_7:5=10 0.15 0.15 0.15
10—12.5 0.1 0.1 0.1
12.5—15 0.07 0.07 0.07
_ Sudfestiakeit =5 0.25 0.25 0.25
Duktiler Guss <”ges;9 e | VP15TF 120 5—7.5 0.2 0.2 0.2
=800N/mm —0.5D1 (80=140)) | NT5=1D 0.15 0.15 0.15
10—12.5 0.1 0.1 0.1
12.5—15 0.07 0.07 0.07
100 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (g9—120) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
% =5 0.15 0.15 0.15
=0.25D1 | (702100) 5—7.5 0.1 0.1 0.1
Geharteter Stahl 40—55HRC | VP15TF 7.5—10 0.07 0.07 0.07
p— 85 =5 0.1 0.1 0.1
: (60—100) 5—7.5 0.07 0.07 0.07
—0.75D1 70 =5 0.07 0.07 0.07

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfréser und Standard-Schaftfraser.

(Bemerkung 2) Vibrationen kénnen in bestimmten Féllen auftreten. Bitte verringern Sie die Schnitttiefe und/oder verringern Sie die
Schnittbedingungen in den folgenden Fallen.
» Bei hoher Auskragung, Beispiel: Einsatz eines Frasers in extra langer Ausfiihrung.
» Bei Verwendung langer Auskraglénge bei Standard- oder Aufsteckausfiihrungen.
» Wenn die Anwendung schlechte Aufspannfestigkeit hat oder wenn eine Maschine mit niedriger Festigkeit verwendet wird.

(Bemerkung 3) Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung Verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit grober Zahnteilung, um Vibrationen zu vermeiden.



M Schnittdatenempfehlung fiir das Nutenfrasen

Zustellung [Schnittgeschw.| Schnittiefe VOFSChUt; pro Zahn
Werkstoff Harte Sorte - T ap (mm/éahn)
(mm) (m/min) (mm) $25—¢40 $50—¢ 80 $100—®160

180 -5 0.15 0.15 0.15

Allg. Baustahl <180HB VP15TF D1 (140—210) =1 0.1 0.1 0.1
7.5—10 0.07 0.07 0.07
=5 0.15 0.15 0.15

Vo S 180-350HB | VP1STF | D1 | (110-960) |__5-75 01 01 01
i 7.5—10 0.07 0.07 0.07
140 ) 0.15 0.15 0.15

Rostfreier Stahl <270HB VP20RT D1 (110—160) 5—75 0.1 0.1 0.1
7.5—10 0.07 0.07 0.07
. =) 0.15 0.15 0.15

Guss Zugiesiakel | vp1sTF Dt | (110-360) |_5-75 0.1 0.1 0.1
— 7.5—10 0.07 0.07 0.07
. =5 0.15 0.15 0.15

Duktiler Guss ilggggzt}ﬁqk:]g VP15TF D1 (801—0?20) =13 0.1 0.1 0.1
~ 7.5—10 0.07 0.07 0.07
Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF D1 (507—080) =05 0.07 0.07 0.07

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
(Bemerkung 2) Vibrationen kénnen in bestimmten Fallen auftreten. Bitte verringern Sie die Schnitttiefe und/oder verringern Sie die
Schnittbedingungen in den folgenden Fallen.
* Bei hoher Auskragung, Beispiel: Einsatz eines Frasers in extra langer Ausfuhrung.
* Bei Verwendung langer Auskraglénge bei Standard- oder Aufsteckausfiihrungen.
» Wenn die Anwendung schlechte Aufspannfestigkeit hat oder wenn eine Maschine mit niedriger Festigkeit verwendet wird.
(Bemerkung 3) Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung Verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit grober Zahnteilung, um Vibrationen zu vermeiden.

M Tauchfrasen/Zirkularfrasen

@ Tauchfrisen @ Zirkularfrisen Bohrzirkularfrasen, Zirkularfrasen,
l ebene Flache l wellige Flache
L
D1 D1
Far Zirkularfrédsen, sowie Eintauchen verwenden Sie bitte die gleichen -~ Dl(JBCS)m' - «DL(JBCQP'*
Schnittparameter wie fuir das Nutenfrasen.
Schneidkanten- Tauchfrasen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrasen, ebene Fléche) Zirkularfrésen (Zirkularfrasen, wellige Flache)
durchmesser Max. Min. %1 Max. *2|Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe
Steigungswinkel | Bearbeitungsweg| Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus
D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) a(’) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25 11 85 48 14 45 12 32 4
28 9 105 54 12 51 1 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 1 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 6 245 6 232 5
160 1 954 318 8 315 8 302 7

*1 L (=15/tan a). Min. Bearbeitungsweg damit das Werkzeug die max. Schnitttiefe von 15mm nicht tibersteigt.
*2 Bei Verwendung von Wendeplatten mit 0.8mm Eckenradius. Fir andere Eckenradien verwenden Sie bitte folgende Formel:
{(D1)—(Eckenradius)—0.2)}x2
(Bemerkung) Bei Bearbeitungen von duktilen oder langspanenden Werkstoffen kann es beim Tauchfrasen zu Spénestau kommen.
Wir empfehlen in diesem Fall, den Eintauchwinkel oder den Zahnvorschub zu reduzieren.
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AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-91890 Fax +49-2159-918966
e-mail marketing@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, B77 4AS, U.K.

Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, rue Jacques Monod, 91893 Orsay Cedex, France

Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
C/Emperador 2, 46136 Museros, Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le delle Industrie 20/5, 20020 Arese (Mi)

Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND Sp. z o.0.
Armii Karjowej 61, Wroclaw, Poland

Tel. +48-71-3351-620 Fax +48-71-3351-620
e-mail mmc@mbhpl.pl

MITSUBISHI HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
ul. Bolschaja Pochtovaja, d.36, str.1 105082 Moscow, Russia
Tel. +007-095-72558-85 Fax +007-095-72558-85

e-mail mmc-moscow@lescom.ru
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