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SNIiZENE VIBRACE ZAJISTUJIi VYSOCE UCINNE OBRABENI
SLITIN TITANU
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ASPX

ASPX

S UTLUMENIM VIBRACI A NiZKYM ODPOREM REZU PRO
STABILNIi A VYSOCE EFEKTIVNi OBRABENI

POTLACENiI REGENERACNIHO CHVENI

ASPX néasleduje nejnovéjsi teorie obrabéni zavedenim nepravidelnych drazek a optimalné umisténych britovych
desticek, které vyrazné snizuji vibrace.

Presné umisténé otvory pro
chladici kapalinu zvySuji
efektivni objem a zajistuji
bezpecnou a spolehlivou
evakuaci trisek.

Kazda kapsa desticky ma specialné vypocitanou geometrickou polohu.
Specialni polohovani zajistuje optimalni kontrolu vibraci pfi bo¢nim
frézovani. To pomaha zabranit vystépovani britové desticky, coz prodluzuje
Zivotnost nastroje a zlepSuje povrchové Upravy soucasti.

ASPX Konvenéni - Znamky po vibracich
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VYLEPSENY ODVOD TRIiSEK
Chladici kapalina aplikovana na celo fezné hrany umoznuje vysoce G¢inny odvod trisek.

Tryska chladici kapaliny

Poloha vystupu chladici kapaliny. Idedlni tvary tFisek.

SNIiZENY REZNY ODPOR

Velky Uhel cela a honovani hran, které jsou idealni pro obrabéni titanu, zarucuji nizky rezny odpor a poskytuji
pevnost, aby se zabranilo zlomeni desticky.

“JM” Utvare€ R*
14°
Desti¢ka na spodni strané Desti¢ka na okraji n
Materil Ti-6Al-4V 8000 Hlavni
DC (mm) 80 7000 sila
Ve (m/min) 60 6000 Hé?l"a”"
Z
fz (mm/zub) 0.15 £ 5000
ap (mm) 30 3
T 4000
ae (mm) 23.3 -
c
E 3000 . Sila
K ila posuvu
2000 Zadni
1000 4 sila
0 .
ASPX Konvencni

POVLAKOVANA PVD PRO TEZKO OBROBITELNE MATERIALY
MP9140

Kombinace houzZevnatého slinutého karbidu odolavajiciho lomu a hladkého povlaku s vynikajici odolnosti proti
navarovani poskytuje stabilni obrabéni s dlouhou Zivotnosti nastroje.

ke-+ee Hladky povrch poskytuje vynikajici odolnost proti navarovani.

see+s Povlak ALTiN s vysokym obsahem Al uspél v dramatickém zlepSeni odolnosti proti
opotrebeni a tepelné odolnosti.

»,

=<+ ++ Specialni tvrdy cementovany substrat ze slinutého karbidu.
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ASPX HOLOPO

PRO HLOUBKOVE FREZOVANI TITANU A ZARUVZDORNYCH
SLITIN
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Pouze pravostranny drZak nastroje.

DCX Sefizovaci Sroub Geometrie
?50 HSC10070
063 HSC12070
780 HSC16080
NASTRENY TYP

APMX DC DCON LF WT ZNF ZNP u n

Objednaci kod g
=
wn
ASPX4-050A03A054RA15 [ ] 54 50 22 85 0.6 3 15
ASPX4-063A04A064RA24 [ ] b4 63 27 90 1.0 4 24 JPGX1404{ ¥ ¥ 3PPER-JM SPGX1204100PPER-JM
ASPX4-080A05A075RA35 [ ] 75 80 32 100 2.0 5 35
N
\
A\
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
ASPX4-050A03A054RA15 21 10.5 17 47 10.4 14 6.3
ASPX4-063A04A064RA24 28 12.5 21 60 12.4 19 7
ASPX4-080A05A075RA35 28 16.5 27 76 14.4 20 8

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NAHRADNI DiLY

Typ nastrojového /J \\\@

drzaku

Upinaci Sroub  PodloZka tésnéni Kli¢ Tr. Fezn. kap. Kod Maz. p. zadir.
ASPX4-050A TS55 W10-51 TKY25D HSD04004H08 18 MK1KS
ASPX4-063A TS55 W12-51 TKY25D HSD04004H08 28 MK1KS
ASPX4-080A TS55 W16-S1 TKY25D HSD04004H08 40 MK1KS

Upinaci moment (N e m): TS55=5.0

<1 Mpa , 25 Mpa 27 Mpa Pro pripojeni chladici
(<20 L/min) Standardni (230 L/min) (250 L/min) kapaliny
Prdmér trysky 2 0.6 mm 2 0.8 mm 21.2mm g 1.6 mm
Objednaci kéd HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16 HSS04004

DESTICKY

. Zaruvzdorné slitiny, titanové slitiny [ 2

Rezné podminky:
@: Stabilni rez @: Univerzalni obrabéni ®: Nestabilni rez

Honovani :
E: Zaobleno
o
Objednaci kéd s = L RE LE S Ic Wi Tvar Geometrie
s 0 o desticky
e X o
= O =
JPGX1404080PPER-JM G E @ 15.12 0.8 13.4 4.8 - 12.7
JPGX1404120PPER-JM G E @ 15.06 1.2 13.3 4.8 - 12.7
JPGX1404160PPER-JM G E @ 15.00 1.6 133 4.8 - 12.7
JPGX1404240PPER-JM G E @ 1488 2.4 132 48 - 12.7
JPGX1404320PPER-JM G E @ 14.72 3.2 13.1 4.8 - 12.7
JPGX1404400PPER-JM G E @ 14.64 4.0 13.0 4.8 - 12.7
JPGX1404500PPER-JM G E @ 14.49 5.0 13.0 4.8 - 12.7
JPGX1404635PPER-JM G E @ 1429 635 129 4.8 - 12.7 2 Roh
Obvod
SPGX1204100PPER-JM G E @ - 1.0 - 48 127 -

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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PRO HLOUBKOVE FREZOVANI TITANU A ZARUVZDORNYCH
Standardni typ je pouze pravy (R).

SLITIN
Typ stopky HSK ma centralni vedeni chladici kapaliny.

0]
DC ZNF ZNP g LF LU HSK n n
o

R a Dno Obvod
ASPX4R0805H100A127SA @ 127 80 5 60 100 190 156 HSK-A100 .
ASPX4R0805H125A127SA @ 127 80 5 60 125 190 156 HSK-A125

HSK

DCONMS

- II 2 - .».
—, ~ Ny

KAPR: 90°

STOPKA TYPU HSK

Objednaci kod

Sklad

APMX

&



NAHRADNI DiLY

ASPX

*
B B
Typ nastrojového 4 &\\@ Potet desticek
drzaku i
Upinaci Sroub Kli¢ Tr. Fezn. kap. Kod Maz. p. zadir. JPGX SPGX
ASPX4R0805H100A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55

Upinaci moment (N e m): TS55 =5.0

PRIKLAD OBRABENI

TITANOVA SLITINA TI-6AL-4V: PRiIKLAD VYSOCE EFEKTIVNiIHO OBRABENI

Ve srovnani s béznym nastrojem se produktivita zvySila o 30 % a Zivotnost nastroje se zdvojnasobila.

Nastroj: Integrovany typ HSK-A100 Konvendni

Vc (m/min) 75 Vc (m/min) 55
fz (mm/zub) 0.12 fz (mm/zub) 0.12
ap (mm) 80 ap (mm) 80
ae (mm) 25 ae (mm) 25
M.R.R. [cm3/min) 360 M.R.R. [cm3/min) 264

Doba obrabéni 35 min/obrobek

Doba obrabéni 50 min/obrobek




ASPX

ASPX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material ae Ve fz
Titanové slitiny ae<0.5DC 60 (50-80) 0.12(0.10-0.14)
(Ti-6AL-4V,Ti-6Al-4V-ELI, Ti-10V-2Fe-3AL, 0.5DC < ae < 0.8DC 50 (40-60) 0.10 (0.08-0.12)

Ti-5AL-5V-5Mo-3Cr etc.) ae > 0.8DC 40 (50-60) 0.08 (0.06-0.10)

Rezny vykon zavisi na tuhosti stroje a upnuti, jakoZ i na piivodu a tlaku chladici kapaliny. Podle potFeby upravte.

PouZijte stroj a velikost vietena vhodné pro téZké obrabéni slitin titanu. (KuZel 7/24 # 50 nebo # 60 nebo vysoce tuhy
HSK-A100 nebo A125, s vykonem 15 kW nebo vy$&im a tocivym momentem 500 Nm nebo vy$Sim pro rychlost otaéeni 500 ot /
min nebo méné).

Pozor, za podminek vysokého zatizeni mize dojit k prekroceni vystupniho vykonu vietena stroje.

Pokud se objevi vibrace a vibrace nebo pretiZeni stroje, doporucuje se snizit hloubku fezu (ap).

Chladici systém kombinuje vnitFni a vnéjSi mazani, doporucuje se dodavat chladici kapalinu v dostatecném mnoZstvi.

Doporucuje se postupny zabér do obrobku a pouZziti sousledného frézovani. Viz strana 9.

VYKON OBRABENI

VYSOCE UCINNE OBRABENI TI-6AL-4V

Povrchy lze obrabét bez znamek po vibracich, bez vlivu na dokoncovaci proces obrabéni.

Material Ti-6Al-4V Material Ti-6Al-4V
DC (mm) 50 DC (mm) 50

Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 40

fz (mm/zub) 0.13 fz (mm/zub) 0.08

ap (mm) 60 ap (mm) 30

ae (mm) 15 ae (mm) 50

M.R.R. [cm3/min) 90 M.R.R. [cm3/min) 92
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JAK POUZIVAT

POZITIVNi UCINKY POSTUPNEHO ZABERU

ZpUsob posupného zabéru kontroluje prudky nardst fezného zatizeni a zabrariuje ndhlému odstipnuti bfitovych
desticek, ke kterému obvykle dochazi na zacatku obrabéni.

Metoda primého pristupu* Obrazek frekvence vibraci pFi
obrabéni

Rezné zatiZeni se nahle zvyduje. Vysoké riziko $tépen.

Akcelerace

Vysoké vibrace

Vychazejici trisky jsou silné.

Metoda posupného zabéru*

Rezné zatizeni se plynule zvySuje.

Akcelerace

Témeér zadné vibrace

Frequency (Hz)

Vystupni trisky maji nulovou tloustku.

* Doporucuje se sousledné frézovani.

POUZITi DESTICEK S VELKYMI POLOMERY ZAOBLENI SPICKY

Pokud pouzivate britové desticky s polomérem zaobleni Spicky RE > R 3.2 mm, pouzijte téleso frézy s radiusem, jak
je uvedeno v tabulce nize.

Polomér zaobleni Polomér télesa

Spicky desticky R B}
RE frézy R
v vy v 3.2 3.0
Polomér zaobleni Spicky desticky 0 0
R (RE) . .
R R R 5.0 5.0
6.35 6.2

Téleso frézy R
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

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
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