ASPX

TITRESIM KONTROLU, TITANYUM ALASIMLARINDA
YUKSEK VERIMLI ISLEME SAGLAR
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ISTIKRARLI YUKSEK VERIMLI ISLEME ICIN TITRESIM
KONTROLU VE DAHA DUSUK KESME DIRENCI OZELLIKLERI

TEKRARLANAN FREZELEME iZLERININ ONLENMESI

Dizensiz aralikli kanallara ve en uygun sekilde yerlestirilmis kesici uclara sahip ASPX, titresimi disiirerek en yeni
isleme teorisine dncilik eder.

Cok dizenli yerlestirilmis
efektif sogutma deliklerinin
hacmi arttirilarak guvenilir
ve saglikli talas tahliyesi
saglanir.

Her bir kesici uc yuvasi 6zel olarak hesaplanmis geometrik pozisyona
sahiptir. Bu 6zel pozisyon kenar frezeleme uygulamalari sirasinda titresim
kontroliini en uygun hale getirir. Bu, kesici u¢ kenarinda ufalanmaya engel
olarak daha uzun takim émrine ve daha iyi parca ylizey kalitesine yardimci
olur.

-

ASPX Geleneksel - Frezeleme izleri
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GELISTIRILMIS TALAS TAHLIYESI
Kesme kenarinin dalma yiizeyine uygulanan sogutma sivisi, yliksek verimli talas tahliyesi saglar.

Sogutucu nozulu

Sogutma sivisi bosaltma pozisyonu ideal talas sekilleri.

DUSURULMUS KESME DIRENCI

Titanyum isleme icin ideal olan blyiik bir dalma acisi ve kenar honlama, disiik kesme direncini iyilestirir ve
kirilmayi onlemek icin gi¢ saglar.

“IJM” Kirna R*
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Alt yiizey kesici ucu Cevresel kenar kesici ucu n
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ASPX Geleneksel

KESILMESi ZOR MALZEMELER iCiN PVD KAPLAMALI KALITE
MP9140

Kirilmaya dayanikli tok semente edilmis karbur alt yapinin, mikemmel kaynak direncine sahip purizsuzligu
gelistirilmis kaplama ile birlestirilmesi, uzun takim omriu ile istikrarli isleme saglar.

feeece Plrizslz ylizey mikemmel kaynak direnci saglar.

cee++ Yiksek Al yogun ALTiN kaplama, asinma ve isi direncini onemli dlclide iyilestirmeyi
basarir.

»,

fr oot Ozel tok semente edilmis karbiir alt yapi.
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TITANYUM VE ISIYA DAYANIKLI ALASIMLARIN DERIN
OMUZ FREZELEME ISLEMI iCIN
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Sadece sag takim tutucu.
DCX Tespit Civatasi Geometri
?50 HSC10070
P63 HSC12070 b —— +
780 HSC16080
VALS TiP
Siparis Numarasi -« APMX DC DCON LF WT ZNF ZNP u n
o
n
ASPX4-050A03A054RA15 @ 54 50 22 85 0.6 15
ASPX4-063A04A064RA24 @ 64 63 27 90 1.0 24 JPGX1404 ¥ XPPER-JM  SPGX1204100PPER-IM
ASPX4-080A05A075RA35 @ 75 80 32 100 2.0 5 35
N
Vi
o\
BAGLANTI BOYUTLARI
Siparis Numarasi CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCcCB 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

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



ASPX

ASPX
YEDEK PARCALAR

Takim Tutucu Tipi e < \\\@

Baglama Vidasi S'z:;::aaszll'k Anahtar Sogutma Suyu Noziili Numarasi S'kliam;lg':éfyid
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

* Baglama Torku (N e m): TS55=5.0

<1Mpa 25 Mpa 27 Mpa o o,
(€20 1/dk) Standart (230 L/dk) (250 L/ dk) Sogutma deligi tapasi
Sogutma nozul capi 9 0.6 mm 2 0.8 mm ¢ 1.2mm g 1.6 mm
Siparis Numarasi HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16 HSS04004
KESICI UCLAR
. Isiya Direncli Alasim, Titanyum Alasim @
Kesme Sekli:

@: Stabil Kesme @: Genel Kesme ¥: Stabil Olmayan Kesme

Honlama:
E: Yuvarlak
o
Siparis Numarasi N ‘g: E L RE LE S Ic Wi Sekil Geometri
< ¢ =
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 13.3 4.8 - 12.7
JPGX1404240PPER-JM G E @ 14.88 2.4 13.2 4.8 - 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 Kése

SPGX1204100PPER-JM G

m
[ J
|
o
|
B~
©
-
N
~
|

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.
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TITANYUN VE ISIYA DIRENCLI ALASIMLARIN
DERIN OMUZ FREZELEME iSLEMLERI iCIiN

3

HSK

DCONMS

B T
.!“\\‘ 3 o

KAPR: 90°

Yalnizca sa§ kesme yénli tipler standart iretimdir (R).
Merkezi sogutma sivisi besleme deligine sahip HSK Saftl tip.

Dipli Dis

HSK SAFTLI TiP

Siparis Numarasi DC ZNF ZNP

2| Stok
APMX
DCONMS

ASPX4R0805H100A127SA @ 127 80 5 60 100 190 156 HSK-A100
ASPX4R0805H125A127SA @ 127 80 5 60 125 190 156 HSK-A125

&



YEDEK PARCALAR

ASPX

*

& \\% Kesici uc sayisi
Takim Tutucu Tipi & S
o . Sogutma Suyu Sikisma Onleyici
Baglama Vidasi Anahtar Noziilii Numarasi Yaglayici JPGX SPGX
ASPX4R0805H100A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55

* Baglama Torku (N e m): TS55 = 5.0

KESME ORNEGI

Ti-6AL-4V TITANYUN ALASIM: ULTRA YUKSEK VERIMLi iSLEME ORNEGI

Geleneksel bir takimla karsilastirildiginda, iretkenligi %30 oraninda iyilestirdi ve takim omriini iki katina cikardi.

Takim: Yekpare govdeli HSK-A100 tip ~ Geleneksel

Ve (m/dk) 75 Ve (m/dk) 55
fz (mm/dis) 0.12 fz (mm/dis) 0.12
ap (mm) 80 ap (mm) 80
ae (mm) 25 ae (mm) 25
M.R.R. [cm?¥/dk] 360 M.R.R. [cm?¥/dk] 264

Kesme siiresi 35 dakika/isparcasi

Kesme siiresi 50 dakkika/isparcasi
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ONERILEN KESME KOSULLARI

Malzeme ae Vc fz

Titanyum Alasim 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>08DC 40 (50- 60) 0.08 (0.06-0.10)

1. Kesme performansi tezgahin ve baglama rijitliginin yani sira sogutucu miktari ve basincina baglidir.
Gereken sekilde adapte edin .

2. Titanyum alasimlarinin agir frezeleme islemine uyacak bir tezgahi ve fener mili konik dlclist secin. (7/24 konik #50 veya #60
ve ylksek rijitlikte HSKA 100 veya 125 ile 15 kW veya daha yiiksek glic cikisi ve 500 veya daha diisiik bir devir icin 500 Nm veya
daha yiiksek tork].

. Dikkat, yliksek ylikte kesme kosullarinda tezgah fener milinin ¢ikis giici asilabilir.

. Tezgahda uygunsuz ses, titresim veya asiri yliklenme meydana geldiginde, kesme derinliginin (ap) dusurilmesi 6nerilir.

. Sogutma sivisi sistemi, icten ve distan yaglamayi kombine eder, yeterli miktarda sogutma sivisi saglanmasi onerilir.

. Is parcasina dogru donerek kademeli bir ilerleme ve es yonlii kesme (yatay frezeleme) kullanilmasi 6nerilir. Liitfen sayfa
9'e bakin.

o~ U1 N W

KESME PERFORMANSI

TI-6AL-4V‘ IN YUKSEK VERIMLI iSLEMESI

Finis isleme sirasinda titresim izsiz islenmis yiizeyler gerceklestirilebilir.

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

Ve (m/dk) 40 Ve (m/dk) 40

fz (mm/dis) 0.13 fz (mm/dis) 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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NASIL KULLANILIR

RULO KESME YAKLASIMININ OLUMLU ETKILERI

Rulo kesme yaklasimi, kesme yuklerindeki siddetli artislari kontrol edebilir ve isleme baslangicinda kesici uc
kenarinda meydana gelebilecek ani ufalanmalari engeller.

Dogrudan yaklasma yontemi* Kesme titresimi frekansinin
Kesme yiikii aniden artar. Yiiksek ufalanma riski. goruntusu
ivme

Yiksek titresim

Frekans (Hz)

Cikis da talaslar kalin.

Donerek kesmeye girme yontemi*

Kesme yiikl diizenli bir sekilde artar.

ivme

Hemen hemen
titresimsiz .

Frekans (Hz)

Cikis talaslari sifir kalinliga sahiptir.

* Esyonlu kesme [yatay frezeleme) onerilir

BUYUK KOSE RADYUSLU KESICi UC ILE KULLANMA

RE > R 3.2 mm kose radyus’una sahip kesici uclari kullanirken, litfen kesici govdesini asagidaki tabloda
gosterildigi gibi bir radyus formunda isleyin.

KESICI UC KOSE Kesici govde
RADYUSU R radyusu
RE R
3.2 3.0
Kesici uc kdse radyusu R (RE) 4.0 4.0
eesccccsccccsccccsccccscccnes, 5.0 5.0
6.35 6.2

Kesici govde radyusu R



NOTLAR




NOTLAR




AVRUPA SATIS SIRKETLERI

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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