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FRESAMENTO »
MULTIFUNCIONAL o

APX4000

Liga Leveee| Ferro Fundido g Carbono - Aco LigaseAco InoxidavelssAco Endurecidoee

Fig.1

15 (Méx. Prof. de Corte)

- Fig.2
@ Alta preciséo, alta

qualidade em usinagem
vertical.

® Inserto com baixo esforco 15 (. Prol. de Cote)
de corte.
® Com refrigeragdo central
W TIPO HASTE de lubrificante e ar. Somente ferramentas corte & direita.
§- E . - Angulo | Rotagao * i
g8 Referéncia g8 Dimensdes+mm) Méx. de | méxima | Tipo \\\\\\\\& % j
= para Pedidoss _I-.I_J_ 2 Rampa perr_mt_ltlia (Fig.){ ~
' Rl [o [o [t [t | ae |MM] | oo | chaven poEEE | insrton
APX4000R252SA25SA * [ 2 25 25 115 35 11 |18900( 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322SA32SA * | 2 32 32 125 45 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323SA32SA *x [ 3 32 32 125 45 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
T 403SA32SA *x [ 3 40 32 125 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
-;'g; 404SA32SA *x [ 4 40 32 125 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
(? 504SA32SA * [ 4 50 32 125 45 4 [12400| 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
505SA32SA *x [ 5 50 32 125 45 4 [12400] 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
634SA32SA *x [ 4 63 32 125 45 3 10800 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
636SA32SA *x [ 6 63 32 125 45 3 |10800( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25LA * | 2 25 25 | 170 35 11 |18900( 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
282SA25LA * | 2 28 25 | 170 35 9 |17700| 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322SA32LA * | 2 32 32 | 190 45 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
© 323SA32LA *x | 3 32 32 | 190 45 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
g 352SA32LA * | 2 &5 32 | 190 45 6 |15400( 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
?I 353SA32LA *x | 3 35 32 190 45 6 |15400( 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
402SA32LA * | 2 40 32 190 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32LA *x | 3 40 32 190 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32LA * | 4 40 32 190 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25ELA | % | 2 25 25 220 80 11 |18900( 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
282SA25ELA | % | 2 28 25 220 35 9 |17700( 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
322SA32ELA | % | 2 32 32 260 | 100 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
E% 323SA32ELA | x| 3 32 32 260 | 100 7 116300 1 TPS4 | TIP15W | MK1KS
Tgs 352SA32ELA | x| 2 35 32 260 45 6 |15400( 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
5 353SA32ELA | x| 3 35 32 260 45 6 |15400( 2 TPS4 | TIP15W | MK1KS
: 402SA32ELA | % | 2 40 32 260 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32ELA | x| 3 | 40 32 | 260 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32ELA | % | 4 40 32 260 45 6 |14200( 2 TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota a seguir.

(Nota 2) As rotagdes maximas permitidas séo determinadas para assegurar a estabilidade da ferramenta e do inserto.

(Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.
+* Torque de Fixagao (N « m)e»TPS4=3.5, TPS43=3.5

@ : Estoque mantido no Japdo. * : Estoque mantido.
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PROFUNDO A 90° T

APX4000

Liga Leveee| Ferro Fundido g Carbono - Aco LigaseAco InoxidavelssAco Endurecidoee

ARESTA DE CORTE LONGA

@ Alta preciséo, alta o Vi o, i Core)

qualidade em usinagem L2
vertical.
@ Inserto com baixo esforco
de corte. 41 Haste
® Com refrigeragéo central Combinada
de lubrificante e ar.
W TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
g g @*e
g ——
Referéncia % (&) g Dimensoes+mm) @\\\\\" %
para Pedidoes e of e S
R °z : D1 D4 L1 L2 ap dgagﬁgggo._ Chavess Insertoes
APX4KR4008SA42S056A e |2 8| 40 42 160 80 56 TPS43 TIP15W
«  4012SA42S056A | @ |3 [12| 40 |42 | 160 | 80 | 56 | TPs43 | TIP15W
AOMT1848 “PEER-:
Fedeo 5012WA508S056A | @ | 3 | 12| 50 50.8 | 160 80 56 TPS43 TIP15W
Koo 5018WA508M084A| @ | 3 | 18| 50 50.8 190 110 84 TPS43 TIP15W

(Nota 1) Quando usar insertos com raio Re>3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme mostrado na pagina L059.

(Nota 2) A excegéo dos insertos do topo, apenas insertos com raios Re 0.4mm e 0.8mm podem ser utilizados nas arestas periféricas.
(Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador tém o balanceamento correto.

%2 Torque de Fixagado (N ¢ m)«wqPS43=3.5

= Diametro da Fresase  Parafuso de e
: . , D1 Montagemss Geometria
ap (Max.Prof. de Corte) #50 HSC10050
BTIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita. $63 12070
8 E “p
o . ) o %
Referéncia 2138 E DimensSes+tmm) &\\\\\\"‘ %
para Pedidoes _'UJ_ o2
H Parafuso Lubrificante
R °z Di|Li| Do |L7|Ds| D7 | W1 | L8 |ap|,, Fixacaos Chavess |\ iavantede  INSETtOe*
APX4K-050A09A042RA ®|3| 9/50|65(22 |22 11|48 |10.4/6.3|42| TPS43 TIP15W | MK1KS | AOMT1848
R0O6316CA056A ®|4|16|63|85|25.4/26 | 13(60.7| 9.5/6 |56| TPS43 | TIP15W | MKiKS | ~PEER-

6]

+* Torque de Fixac8o (N « m)e»dPS43=3.

( Para Arbor Métrico )

O diametro D9 do furo de centro da fresa esta indicado em milimetros.

Dimensdes«mm) \Q\\“\\"’ i"&@! f
\\ o

Referéncia
para Pedidoe

w $N° de Cortes
s Teortade

[ BN ] :U+Estoqtre

Di|Li| D9 |L7|Dg| D7 | W1 |Ls|ap dzalir?;gcsgo-- Chavess kgg{:g\clgﬂttg Insertoes
APX4K-050A09A042RA 9(50|65| 22 |22 11|48 |10.4/6.3|42| TPS43 | TIP15W | MK1KS | AoMT1848
GED -063A16A056RA 4|16|63|85| 27 |28|13(60.7|12.4|7 |56| TPS43 | TIP15W | MKiKS | “*PEER-.

(Nota 1) Quando usar insertos com raio Re>3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme mostrado na pagina L059.

(Nota 2) A excegéo dos insertos do topo, apenas insertos com raios Re 0.4mm e 0.8mm podem ser utilizados nas arestas periféricas.
(Nota 3) Ao usar a ferramenta em altas rotagées, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador t¢ém o balanceamento correto.

(Nota 4) Para utilizago de refrigerago interna, favor verificar se o adaptador porta-fresa possui sistema de refrigeragao pela face do piloto (tipo FMH). Alguns modelos de adaptador podem néo ser compativeis.
* Torque de Fixac8o (N « m)«»dPS43=3.5

@ : Estoque mantido no Japéo.
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