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TITANYUM ALASIMLARININ YUKSEK PERFORMANSLI
FREZELENMESI ICIN
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VFX5/6 SERISI

BENZERSIZ TALAS TAHLIYESI OZELLIKLERI ILE
TITANYUM ALASIMLARININ ISLEME PARAMETRELERININ
YENIDEN TANIMLANMASINI SAGLIYOR

YUKSEK RiJITLIKTE TASARIM

Kesici uclarin dikey olarak dizilmesi; uc kalinligi boyunca ana
kesme kuvvetini absorbe eder ve yiksek diizeyde sertlik saglar.

YUKSEK DERECEDE GUVENILIR BAGLAMA YONTEMI

Kesici uc yerlesim yeri, takimin radyal dogrultusunda kavisli bir
yerlesim ylzeyine ve donme ekseninde her yonde kesme kuvvetini
guvenli bir sekilde karsilayabilen V seklinde bir yerlesim ylzeyine
sahiptir.

DUSUK DIRENCLi DISBUKEY EGRi KESME KENARI

Kavisli kesme kenari; parmak freze geometrisiyle benzerlik
gostererek ve disik kesme direnci saglayarak yiiksek kalitede
isleme olanagi tanir.

Oturma ylizeyinin
V seklindeki formati

Disbikey egri
Kesme kenari

SOGUTMA SIVISIYLA DAHA iYi TALAS KALDIRMA

Sogutma sivisi

nozulu icten sogutma sivisi delikleri, dogrudan talasin
hedeflenebilmesi icin kesme kenarinin egim
acisinin tepesine dogru dogrultulmustur.
Talaslarin atilmaya zorlanmasi, kesici ucta
yapismalari engeller ve daha yiksek verimli

isleme saglanir.

Sogutma sivisi tahliye konumu

DEGiSTIRILEBILIR SOGUTMA SIVISI NOZULU

icten sogutma sivisi icin degistirilebilir bir nozul kullanilmistir (tedarik edilen standart nozulun delik capi: ¢0,8).
Daha dar veya daha genis capli nozullar kullanilarak sogutma sivisi basinci ayarlanabilir. Farkli caplardaki nozullar
opsiyon olarak mevcuttur.
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INSERTS

Mikemmel talas kaldirma ve glicli kesme Cok cesitli kesme kosullari ve uygulamalar Kesme direncini artirmadan kompakt talaslar
kenari. Kiiciik kesme genisliklerinde son icin uygundur. Uretir. Biytk kesme genisliklerinde ve slot
derece verimli isleme mimkindir. acma islemi sirasinda mikemmel performans.

GENEL AMACLI KALITE GELISTIRILMIS KALITE

MP9030 MP9130 [EM

MP9030, titanyum alasimlarinin islenmesinde Yeni ve gelismis cok ince sementelenmis karbur
muikemmel asinma ve kirilma direnci gosteren bir Ti altyapisi,sertligi korunarak artirilmis tokluga sahiptir.
bilesigi bazli birikimli tip kaplama kullanir. AL-Ti-Cr-N bilesimli tip kaplama optimum Isi ve asinma
Sementelenmis karbur altyapisi da, kesilmesi zor direnci saglar. Bu ozelliklerin kombinasyonu, titanyum
malzemelerin islenmesinde Ustin bir performans alasimlarinin islenmesinde sinif lideri yapisma direnci
icin, asinma ve kirilma direnci acisindan dengelenmis icin mukemmel kirilma direnci ve cok dislk surtiinme
ozelliklere sahiptir. katsayisi sunar.

YENI GELISTIRILMIS VFX5 3 HELIiSLi GOVDE g

Kanal acma gibi yuksek talas hacmine sahip uygulamalarda, talas atma Sub pocket

performansi 6nemlidir ve yetersiz gelirse kesici ucun parcalanmasina neden
olabilir. Bu sorunu ¢ozmek icin, 3 helisel kanala sahip optimize edilmis talas cebi
geometrisi ile yeni bir form gelistirilmistir. Yeni gelistirilen geometriye sahip bu
takim ile beraber LS kiricinin kullanimi ile yliksek performansli sonuclar elde
edilebilir.
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Yalnizca sag takim tutucu. KAPR
APMX
LF
Siparis Numarasi R  ZEFP DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 APMX wr'

*WT : Takim Agirligi

YEDEK PARCALAR >

) *3
gg .3 Kesici Uc Sayisi
\\@ o) - ............... TR TR
ipari . % \\‘\% AL Cevresel
Siparis Numarasi Uc Kesme Kenari 1

Kesme Kenari
.............................................................................

Sogutma Suyu

Stkisma
Onleyici Yaglayici

*1 Cevresel kesme kenarlariicin yalnizca R 0.8 kose radyuslu kullanilabilir.
*2 Sikma Torku (N e m] : TS352=2.5
*3 Sogutma suyu noziilleri sogutma suyu basincini ayarlamak icin cesitli caplarda mevcuttur. Sartlara gére gereken nozilleri seciniz.

1. Sogutma kanalsiz noziil bos vida icin parca numarasi HSS04004'tir.
2. 3.2 ve lizeri kdse radyuslu kesici ug icin, kdse radyusu arttikca LF boyutununda arttigini unutmayin.
Kése radyusu 3.2: LF+0.7 mm Kdse radyusu 4.0: LF+1.5 mm

@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.
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* 3.2 ve lzeri kdse radyuslu kesici uc icin, kdse radyusu arttikca LF boyutununda arttigini unutmayin.
Kose radyusu 3.2: LF+0.7 mm Kdse radyusu 4.0: LF+1.5 mm

TAKIM VE KESIiCi UC KOSE RADYUSU KOMBINASYONU

; ?40-080
VFX5 Helisel Kanal Sayisi 34,56 VFX6
Dis Uzunlugu 26-75 mm
T l T T 1
Kirici: MS Kirici: MS
R1.6 R2.4 R3.2 R4.0
Kirici: HS Kirici: HS
Kirici: LS Kirici: LS

Cap ?63-0100
Helisel Kanal Sayisi 4,56
Dis Uzunlugu 31-90mm

1

* Yalnizca ug kesme kenarindaki uclarin radyusleri degistirilebilir. Cevresel kesme kenarlarinda VfXé icin R 1,2 ve VfX5 icin R 0,8 kullanin.
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@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



ONERILEN KESME KOSULLARI

Calisma DC  ZEFP 0;:::;" Ve n  APMX  ae fz i Q Pc Be'T‘:::e" L
Malzemesi (mm) Ue (m/dak) (dak-') (mm)  (mm) (mm/dis) (mm/dak) (cm3/dak] (kW) (Nm) (%)

Titanyum
ALBSIM e e
(Ti-Al-4V) 5 Ls

) 4 MS 30 191 50 20 010 76 76 3.2 160 70
T|tanyum ...............................................................................................................................................................................................

Alasim 4 HS 30 191 50 10 010 76 38 1.8 89 90

(Ti-5AL-5V- 5 LS 25 126 60 63 0.08 51 191 8.7 658 30
5M0_3Cr] ...............................................................................................................................................................................................

D63 5 MS 25 126 60 38 008 51 115 5.0 378 50

5 MS 30 152 60 25 010 76 115 48 301 70

5 HS 30 152 60 13 010 76 57 2.6 167 90

6 LS 25 99 75 80  0.08 48 286 13.0 1246 30

080 6 MS 25 99 75 48 008 48 172 75 716 50

6 MS 30 119 75 32 010 72 172 7.1 570 70

6 HS 30 119 75 16 010 72 86 3.9 316 90

1. Litfen isleme performansinin, kullanilan tezgahin rijidligine, is parcasi baglama rijidligine, sogutma suyu besleme sisteminin
basincina ve akisina gore degistigini unutmayin.

2. Takim icinden sogutma suyu onerilir. Takim tutucu icin, boydan boya sogutma suyu sistemi ile FMH malafasini kullanin. Takim disindan
sogutma suyu ile kullanmak da etkilidir.
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*2 *3 .- .
Q Kesici Uc Sayisi
Siparis Numarasi § % \\\‘g I- Uc Kesme | (::;e;l.r.e‘s.e.l.mm:{.

Kenari Kesme Kenari
Baglama . Sizdirmaz Sogutma Suyu Sikisma ) XNMU1909 XNMU1909
Vidast Miktar oo ola Anahtar Noziilii Miktar Onleyici Yaglayici Tespit Civatasi 00R-00 12R-00

*1 Uc kesme kenari haric periferal kesme kenarlari icin yalnizca R 1.2 kose radyuslu kullanilabilir.
*2 Sikma Torku (N e m) : TS450=5.0

*3 Sogutma suyu noziilleri sogutma suyu basincini ayarlamak icin cesitli caplarda mevcuttur. Sartlara gore gereken noziilleri seciniz.

1. Sogutma kanalsiz noziil bos vida icin parca numarasi HSS04004'tir.
2. 3.2 ve lUzeri kdse radyuslu kesici uc icin, kdse radyusu arttikca LF boyutununda arttigini unutmayin.
Kése radyusu 3.2: LF+0.7 mm Kdse radyusu 4.0: LF+1.5 mm Kose radyusu 5.0: LF+1.5 mm

: ))x;“"ﬁé‘ﬁk‘i @ : Avrupa standart stokta. v : Japonya standart stokta.
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* 3.2 ve zeri kdse yaricapli kesici uc icin, kdse yradyusu arttikca LF boyutununda arttigini unutmayin.
Kose radyusu 3.2: LF+0.7 mm Kdse radyusu 4.0: LF+1.5 mm  Kdse radyusui 5.0: LF+1.5 mm
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@ : Avrupa standart stokta. % : Japonya standart stokta.



ONERILEN KESME KOSULLARI

Calisma DC  ZEFP OI';:::" Ve n  APMX  ae fz Vi Q Pc Be';;i:e" L
Malzemesi (mm) Uc (m/dak) (dak-1) (mm) (mm) (mm/dis) (mm/dak) (cm3/dak) (kW) (Nm) (%)

Titanyum
Alasim
(Ti-Al-4V)

Titanyum
Alasim
(Ti-5AL-5V-
5Mo-3Cr)

6

1. Lutfen isleme performansinin, kullanilan tezgahin rijidligine, is parcasi baglama rijidligine, sogutma suyu besleme sisteminin
basincina ve akisina gére degistigini unutmayin.

2. Takim icinden sogutma suyu onerilir. Takim tutucu icin, boydan boya sogutma suyu sistemi ile FMH malafasini kullanin. Takim disindan sogutma
suyu ile kullanmak da etkilidir.
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UYGULAMA ORNEKLERI

Verimlilik 1.5 kat artti ve ince cidarli
Sonuclar parcalarin kararli bir sekilde islenmesi de
mimkdin hale geldi.

Maliyetin daha fazla disiurilmesiicin 2 kat
Sonuclar artirilmis kesme kosullarinda kullanimi
mimkin hale geldi.

50% 100%

Yukaridaki orneklere bakarak, kesme kosullarini makine dzellikleri, is parcasi geometrisi ve kullanilan sikistirma yontemine gore ayarlayin.

B : Mitsubishi Materials Takimi : Geleneksel Takim



VEX

UYGULAMA ORNEKLERI

Geleneksel takimlarla ayni takim émriyle
(190 dk), daha yiiksek bir verimlilik icin 1,2
kat artirilmis kesme kosullarinda kullanimi
mimkdin hale geldi.

120 cm3 /dk talas kaldirma hizinda, takim
omri 60 dk'ya sabitlendi ve verimlilik 1,5 kat

Sonuclar artti. VFX, maksimum 400 cm3/dk’ya kadar
talas bosaltma hizlarinda yapilan testlerde
kararli cikti.

2,7 kat arttirilan kesme kosullarinda ti¢ kat
takim omri. %62 toplam maliyet tasarrufu.

50% 100%

Yukaridaki orneklere bakarak, kesme kosullarini makine dzellikleri, is parcasi geometrisi ve kullanilan sikistirma yontemine gore ayarlayin.

B : Mitsubishi Materials Takimi : Geleneksel Takim



s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone  +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email mmel(@mmevalencia.com

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr
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