ASPX

KONTROLA DRGAN ZAPEWNIA WYSOKA WYDAJNOSC
OBROBKI STOPOW TYTANU

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



ASPX

SYSTEM KONTROLI DRGAN ORAZ NISKIE OPORY SKRAWANIA
ZAPEWNIAJA STABILNA, WYSOKOWYDAJNA OBROBKE

REDUKCJA DRGAN

Gtowica ASPX to najnowszy produkt, wykorzystujacy nowa technologie skrawania, gdzie zmienny kat spirali rowka
widrowego i optymalne rozmieszczenie ptytek radykalnie zmniejszaja drgania.

Precyzyjne rozmieszczenie
kanatéw chtodziwa zwieksza
efektywna objetos¢ i zapewnia
bezpieczna i niezawodna
ewakuacje wiora.

Potozenie geometryczne gniazda kazdej ptytki jest precyzyjnie obliczone.
To specjalne pozycjonowanie zapewnia optymalna kontrole drgan podczas
frezowania walcowo-czotowego. Zapobiega to wykruszeniom ptytek a

tym samym gwarantuje dtuzsza trwato$¢ narzedzia i wyzsza gtadkosé
powierzchni detalu.

ASPX Narzedzie konwencjonalne - $lady od drgan
samowzbudnych




ASPX

LEPSZE ODPROWADZANIE WIORA

Chtodziwo jest kierowane na powierzchnie natarcia ptytki, co zapewnia skuteczne odprowadzanie wiodra.

Dysza chtodziwa

Kierunek strumienia chtodziwa Idealne ksztatty widréw.

NIZSZE OPORY SKRAWANIA

Duzy kat natarcia i specjalne przygotowanie krawedzi do obrébki tytanu obnizaja dodatkowo opory skrawania,
zapewniaja wytrzymatos¢ i zapobiegaja ztamaniu ptytki.

“JM” Typ tamacza R*
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ASPX Gatunek konwencjonalny
GATUNEK Z POWLOKA PVD DO OBROBKI MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

MP9140

Potaczenie ciagliwego weglika odpornego na ztamanie i gtadkiej powtoki o doskonatej odpornosci na tworzenie sie
narostu na krawedzi zapewnia stabilno$¢ obrébki i dtuga trwatos¢ narzedzia.

#-++ee Gtadka powierzchnia zapewnia doskonata odpornos¢ na tworzenie sie narostu na
krawedzi.

«++= Powtoka azotku glinowo-tytanowego (AL Ti)N znacznie zwieksza odpornos¢
na zuzycie i na wysokie temperatury.

°+*+= Specjalne podtoze z ciggliwego weglika spiekanego.
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DO GLEBOKIEGO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO
TYTANU | STOPOW ZAROODPORNYCH
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

Numer zamoéwieniowy

APMX DC DCON LF WT ZNF ZNP

Ptytka czotowa

Ptytka obwodowa

ASPX4-050A03A054RA15

54 50 22 85 0.6 8 15

ASPX4-063A04A064RA24

b4 63 27 90 1.0 4 24 JPGX1404%

ASPX4-080A05A075RA35

® | ® | ® | Dostepnosé

75 80 32 100 2.0 5 35

¥ PPER-JM

SPGX1204100PPER-JM

1. Z kanatem chtodziwa: Oprawka do gtowic nasadzanych powinna posiadac¢ przelotowy kanat chtodziwa.

WYMIARY MONTAZOWE

&

Numer zamoéwieniowy 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

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



ASPX
CZESCI ZAPASOWE

e O A

Typ gtowicy
Wkret dociskowy Podkta.d I'(a Klucz Dysza chtodziwa 1los¢ Srodek zapob'legaja,cy
uszczelniajaca zatarciu
ASPX4-050A TS55 W10-S1 TKY25D HSD04004H08 18 MK1KS
ASPX4-063A TS55 W12-S1 TKY25D HSDO04004H08 28 MK1KS
ASPX4-080A TS55 W16-5S1 TKY25D HSD04004H08 40 MK1KS
* Moment dokrecenia (N e m): TS55=5.0
<1MPa 25 MPa 27 MPa Zaslepka dyszy
(< 20 L/min) Standardowa (2 30 L/min) (2 50 L/min) chtodziwa
Srednica dyszy ¢ 0.6 mm ¢ 0.8 mm ¢1.2mm g 1.6 mm
Numer zamodwieniowy HSD04004H06 HSD04004H08 HSDO04004H12 HSDO04004H16 HSS04004
1. Dostepne sa dysze o réznych s$rednicach, od ktérych zalezy cisnienie chtodziwa.
Nalezy dobra¢ wtasciwa dysze zgodnie ze specyfikacja.
2. Do zaslepienia dyszy chtodziwa nalezy uzy¢ zaslepki, nr zam. HSS04004 (wkret M4x4 z ptaska koncowka, wg JIS B 1177,
moment dokrecenia 1.5 Nm).
. Stopy zaroodporne, stopy tytanu [ Z
Warunki skrawania:
@: Obrébka stabilna @: Obrdbka ogdolna #¥: Obrdbka niestabilna
Typ zaszlifowania:
E: Na okragto
©
- 5 % 9 .
Numer zaméwieniowy o g = L RE LE S IC w1 Ksztatt Geometria
m & a
X X =

Ptytka czotowa

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 48 - 12.7 2 naroza
Ptytka obwodowa

SPGX1204100PPER-JM G E @ - 1.0 - 48 127 -

4 naroza

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DO GLEBOKIEGO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO
TYTANU | STOPOW ZAROODPORNYCH
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KAPR: 90°

TYP Z CHWYTEM HSK

3

HSK

DCONMS

Narzedzie wystepuje standardowo tylko w wersji prawej [R].
Typ z chwytem HSK ma wbudowany centralny kanat doprowadzenia chtodziwa.

Dostepnos¢

Numer zamoéwieniowy E
o
<

kY

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

a Ptytka czotowa Ptytka obwodowa

ASPX4R0805H100A127SA @ 127

80 5 60 100 190 156 HSK-A100

ASPX4R0805H125A127SA @ 127

80 5 60 125 190 156 HSK-A125

&



CZESCI ZAPASOWE

*

/ﬂ &\\@ Liczba wktadek
Typ gtowicy &
Wkret dociskowy Klucz Dysza chtodziwa Ilogé S"’de"zza:'a’:’cbi':ga’a'cy JPGX SPGX
ASPX4R0805H100A 1555 TKY25D HSDO04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A 1555 TKY25D HSDO04004H08 65 MK1KS 5 55

* Moment dokrecenia (N e m): TS55=5.0

PRZYKLADY OBROBKI

STOP TYTANT TI6AL4V: PRZYLAD OBROBKI WYSOKOWYDAJNEJ

W poréwnaniu do narzedzia standardowego, wydajnosc¢ zostata podniesiona do 30 % i trwato$é narzedzia
podwojona.

Narzedzie: Monolityczne z chwytem

HSKA-100 Produkt konwencjonalny
Vc (m/min) 75 Ve (m/min) 55
fz (mm/zab) 0.12 fz (mm/zab) 0.12
ap (mm) 80 ap (mm) 80
ae (mm) 25 ae (mm) 25

Objetosciowa wydajnos¢

Objetosciowa wydajnosé
. ; 360
skrawania (cm3/min)

skrawania (cm3/min) 264

Czas obroébki: 35 min/detal Czas obrobki: 50 min/detal
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat ae Vc fz
Stopy tytanu 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)

1. Wydajnos$¢ skrawania zalezy od sztywnosci obrabiarki i zamocowania oraz objetosci i ci$nienia podawanego chtodziwa.
Dobra¢ odpowiednio do potrzeb.

2. Uzy¢ obrabiarki i wrzeciona o $rednicy dostosowanej do obrébki ciezkiej stopéw tytanu. (Chwyt stozkowy 7/24 nr 50 lub 60 albo
HSK-A100 lub 150 o wysokiej sztywnosci; moc min. 15 kW i moment obrotowy min. 500 Nm, predko$¢ obrotowa maks.
500 obr./min).

3. Uwaga: podczas obrébki przy duzych obciazeniach moze wystapic¢ przekroczenie mocy wrzeciona obrabiarki.

4. W razie wystapienia $ladow od drgan samowzbudnych lub przeciazenia obrabiarki, zaleca sie zmniejszenie gtebokosci
skrawania (ap).

5. Uktad zasilania chtodziwem obejmuje doprowadzanie wewnetrzne i zewnetrzne chtodziwa; zaleca sie podawanie chtodziwa w
duzych ilosciach.

6. Zalecane jest zastosowanie metody wejscia w materiat po tuku i frezowanie wspétbiezne. Patrz str. 9.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

WYSOKOWYDAJNA OBROBKA STOPU TI-6AL-4V

Mozliwe jest uzyskanie powierzchni bez sladow od drgan samowzbudnych. Brak negatywnego wptywu na proces
obrébki wykanczajacej.

Materiat obrabiany Ti-6Al-4V Materiat obrabiany Ti-6Al-4V
DC (mm) 50 DC (mm]) 50

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

fz (mm/zab) 0.13 fz (mm/zab) 0.08

ap (mm) 60 ap (mm) 30

ae (mm) 15 ae (mm) 50
Objetosciowa wydajnos¢ 90 Objetosciowa wydajnos¢ 99

skrawania (cm3/min) skrawania (cm3/min)
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

POZYTYWNY WPLYW ZASTOSOWANIA METODY WEJSCIA W MATERIAL PO LUKU

Wejscie w materiat po tuku pozwala uniknaé nagtego wzrostu obciazen skrawania i zapobiec wykruszeniom

krawedzi ptytek, ktére czesto wystepuje na poczatku obrébki.

Metoda wejscia po linii prostej*

Nagty wzrost obciazen skrawania. Wysokie ryzyko wykruszen krawedzi

Gruby widr w punkcie wyjscia ostrza z materiatu.

Metoda wejscia w materiat po tuku*

tagodny wzrost obciazen skrawania.

Brak powstawania widra w punkcie wyjscia ostrza z materiatu.

* Zalecane frezowanie wspoétbiezne.

Wykres czestotliwosci drgan
obrobkowych

Przyspieszenie

Silne drgania

Czas (s)

Przyspieszenie

Prawie brak drgan

Czestotliwosé (Hz)

STOSOWANIE PLYTEK O DUZYM PROMIENIU NAROZA

Uzywajac ptytek o promieniu naroza RE 2 R 3.2 mm, przygotowad gtowice wykonujac promien R, zgodnie z tabela

ponizej.

Promien naroza ptytki R (RE)

®0ccccccccccsscccccccccsccccce,
.

Promien naroza korpusu gtowicy R

Promien naroza ., .
Promien naroza

ptyélél R korpusu gtowicy
3.2 3.0
4.0 4.0
5.0 5.0
6.35 6.2
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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 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

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

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