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DXAS

DEGISTIRILEBILIR BASLIKLI KARBUR MATKAP UCU

BASLIK DEGiSTIRME SISTEMINDE DEVRIM

Operasyonel maliyetleri belirgin derecede disurur ve yekpare matkap uclariyla karsilastirilabilir diizeyde isleme
hassasiyeti ve verimlilik getirir.

<evesseerse GUCLU VE KULLANISLI iKi VIDALI SISTEM

iki vidali sabitleme, bir yandan tutucunun

o deformasyonunu onlerken diger yandan da yiliksek
. mukavemetli sabitlemeye olanak tanir; bu sayede
ylksek gerilimli isleme ortamlarinda dahi gevseme
olasiligi azalir ve kafa glivenli olarak sabitlenir.

% eecscscsccscscscsccssssscscsccssscscscse MUKEMMEL MERKEZLEME

Kusursuz Merkezleme, sabitlendiginde kafa ile
tutucunun merkez eksenleri arasindaki hizalama
hatasini minimuma indirerek, yekpare matkap ucunun
delik hassasiyetine benzer diizeyde hassasiyet saglar.

DXAS Geleneksel DXAS Geleneksel | Geleneksel
Sl . Yekpare Karbiir
Degistirilebilir Baslikli Tip Matkap
Silindiriklik 0.05 0.22 0.06

(mm)
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DUSUK RIJITLIKTEKI IS PARCALARI ICIN DAHI STABIL
ISLEME

sessseccccccccee XR NOKTASI INCELTME

Talaslar purtzsuz sekilde kivrilarak, disuk direnc ve
mikemmel talas ayirma sonuclari elde edilir.

Disuk direncli tasarim, yliksek verimli islemeyi
mimkdin kilar ve isleme sirasinda gerekli olan giic
tuketimini azaltir.
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%60°A KADAR AZALTILIR
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itme Giici(N)

DIN CK50: INCE LEVHA iCiN TEK TARAFLI TUTMALI
DELME KARSILASTIRMASI

Yiksek mukavemetli sabitleme mekanizmasi ve diisik
direncli bicak bicimi, dlisik rijiditeye sahip is parcalarinin
isleme kararliigini hissedilir derecede ylkseltir.

ince plakalarda dahi yiiksek hassasiyetli delme
gerceklestirilebilir ve kalite artirilir.

Malzeme Karbon celik (DIN CK50)
Takim ?30.0 mm, L/D =5l

Ve (m/dak] 70

fr (mm/dev) 0.35

Delik Derinligi 12 mm (acik delik)

Islak kesme, icten sogutma

Kesme Modu Suda ¢6zlinebilen sogutma sivisi, 1TMPa

CIKIS TARAFINDAKi CAPAK DURUMU

DXAS Geleneksel
Delik 6lcti biiydklugt (mm) 0.076 0.125
Makine Yiik Degeri (%) 88 124

DXAS Geleneksel

Il : DXAS B A B:klasik Takim
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DERIN DELIKLER ICIN DAHI STABIL ISLEME

jreereesseessattatane YENi SOGUTMA SiSTEMi

.
ececcccce

Makine Yiik Olceri

Yeni tasarim, sogutma sivisini kanaldan dogrudan
kesme kenarina puskirtir ve boylelikle mikemmel
sogutma sonuclari sunar.

Geleneksel

MUKEMMEL TALAS TAHLIYESINE SAHIP KANAL
TASARIMI

Uctaki glcli bikim bolimd, talaslari kanallarin
genis uc kismina dogru yonlendirir ve degisken
bikim tasarimi ile yiksek talas kaldirma
performansina olanak tanir.

DIN CK50: BUYUK CAPLI DERIN DELIKLERIN
DELINMESINE YONELIK TALAS KALDIRMA
KARSILASTIRMASI

Malzeme Karbon celik (DIN CK50)
Takim ?#30.0mm,L/D=8

Ve (m/dak) 70

fr (mm/dev) 0.25

Delik Derinligi 240 mm (acik delik)

Islak kesme, icten sogutma

Kesme Modu Suda ¢6zlinebilen sogutma sivisi, TMPa

Talas tikanmasi mevcut
Talas tikanmasi yasanmaz ’

i e

Giris deligi Cikis deligi  Giris deligi Cikis deligi
DXAS Geleneksel




DXAS

DXAS

P SINIFI MATKAP BASLIGI

Al-Cr-Si-Ti-N

XXX Y

Cok Katmanli Kaplama

*Resim uyarinca

00 0000000000000000000000000000000000000000000000 0

MUKEMMEL ISI DIRENCIi VE SERTLIiGI iLE DP6020

Siilavesi sayesinde, kaplama sertligi ve oksidasyonun
basladigi sicaklik nemli oranda ylkseltilmistir.

Bu cok katmanli yapi, hem kesme sirasinda asinma
ve catlama direncini artirir hem de yiiksek hizda ve
ylksek ilerlemeyle isleme sirasinda dahi mikemmel
diizeyde asinma direnci sunar.
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Oksidasyon Sicakligi (°C)

0 . . . .
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Sertlik (Hv)

YUKSEK MUKAVEMETLI NEGATIF KESiCi KENAR

Negatif egimli bicak, asinma direncini gelistirir.
Ayrica, is parcasina niifuz ediyorken talaslari parcalar
ve bunlarin tutucunun etrafina dolanmasini onler.

KESME KENARI ASINMA FOTOGRAFI

DXAS Geleneksel
115 m’den sonra da devam 45 m’de kiriir
edebilir

YUKSEK KALITELi KESME KENARI

Kesme kenari, gerilme yogunlasmasina daha

az duyarli olup kaplamaya mikemmel diizeyde
yapisabilir; boylelikle hem asinma direnci hem de ani
kirilmalar onlenir.

KESME KENARININ BUYUTULMUS RESMI

DXAS Geleneksel



DXAS

TRISTAR MATKAP UCU SERISI

DAHA DUSUK OPERASYONEL MALIYETLER -
YUKSEK HASSASIYET - YUKSEK VERIMLILIK

MIiTSUBISHi MATERIALS'IN YENi NESIL MATKAP SERISi OLAN TRISTAR, 3 GUCLU AVANTAJ SUNAR

e Daha Diisiik Operasyonel Maliyetler
¢ Yiksek Hassasiyet
e Yiksek Verimlilik

Sira disi derecede uzun 6miir ve geleneksel degistirilebilir baslikli matkap uclarina gore daha distik operasyonel

maliyetler.
Bunun yani sira, yekpare karbir matkaplarla karsilastirilabilir diizeyde isleme hassasiyeti ve verimliligi getirir.

YEKPARE KARBUR TRISTAR MATKAP UCU SERISi

A  Degistirilebilir . Dedistirilebilir Baslikli Tip Matkap
o Matkap Uclari Uclari
Kiiciik I
g
g
©
=
2 Yekpare Matkap
A
o
Q
o
o
Geleneksel Degistirilebilir
Baslikli Tip Matkap Uclari
Bilyiik

Diisiik Delik isleme Hassasiyeti ve isleme Verimliligi Yiiksek
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TRISTAR MATKAP UCU SERISI

e N e g
e — e
. o LU o=
LUX
LPR Ls
0AL
DC <18 18 < DC < 30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
DCONMS =25 DCONMS = 32
.
-0.013 -0.016
-

o B E % Kullanitabilir
Siparis numarasi x < E § % 2 DC LU LUX LPR LS OAL LF PL 8 DF Basliklar
5 8832 28 e

DXAS1800X1F25 e 15 2 18 320 400 58 56 114 550 30 25 313
DXAS1800X3F25 ° 2 18 590 470 85 56 141 820 30 25 313 -
DXAS1800X5F25 e 5 2 18 950 103.0 121 55 177 1180 30 25 313 ool
DXAS1800X8F25 ° 2 18 149.0 157.0 175 56 231 1720 30 25 313
DXAS1900X1F25 e 15 2 19 335 415 595 56 1155 563 32 25 313
DXAS1900X3F25 e 3 2 19 620 700 88 56 144 848 32 25 313 !
DXAS1900X5F25 e 5 2 19 1000 108.0 126 56 182 128 32 25 313 o
DXAS1900X8F25 e 3 2 19 1570 165.0 183 56 239 1798 32 25 313
DXAS2000X1F25 e 15 2 20 350 430 61 56 117 576 34 25 313
DXAS2000X3F25 e 3 2 20 450 730 91 56 147 876 34 25 313
DXAS2000X5F25 e 5 2 20 1050 113.0 131 56 187  127.6 34 25 313
DXAS2000X8F25 ® 3 2 20 1650 173.0 191 56 247  187.6 34 25 313
DXAS2100X1F25 e 15 2 21 365 445 625 56 1185 589 36 25 313
DXAS2100X3F25 e 3 2 21 680 760 9 5 150 904 36 25 313
DXAS2100X5F25 e 5 2 21 1100 1180 136 56 192 1324 36 25 313 oo
DXAS2100X8F25 e 3 2 21 1730 181.0 199 56 255 1954 34 25 313
DXAS2200X1F25 e 15 2 22 380 460 64 56 120 603 37 25 313
DXAS2200X3F25 e 3 2 22 710 790 97 56 153 933 37 25 313
DXAS2200X5F25 e 5 2 22 1150 123.0 141 56 197 1373 37 25 313
DXAS2200X8F25 ® 3 2 22 1810 189.0 207 56 263 2033 37 25 313
DXAS2300X1F25 e 15 2 23 395 475 655 56 1215 616 39 25 313
DXAS2300X3F25 e 3 2 23 740 820 100 56 156 96.1 39 25 313
DXAS2300X5F25 e 5 2 23 1200 128.0 146 56 202 142.1 39 25 313
DXAS2300X8F25 ® 3 2 23 189.0 197.0 215 56 271 211. 39 25 313
DXAS2400X1F25 e 15 2 26 410 490 67 56 123 629 41 25 313
DXAS2400X3F25 e 3 2 24 770 850 103 56 159 98.9 41 25 313
DXAS2400X5F25 e 5 2 24 1250 133.0 151 56 207 1469 41 25 313
DXAS2400X8F25 e 3 2 24 197.0 2050 223 56 279 2189 4. 25 313

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



DXAS - TRISTAR MATKAP UCU SERISi

DXAS

-
o B ’Z % Kullanilabilir
Siparis numarasi x x E § g_ z; DC LU LUX LPR LS OAL LF PL 8 DF Basiklar
5 883 238 a
DXAS2500X1F25 ) 15 2 25 425 505 685 56 1245 643 4.2 25 313
DXAS2500X3F25 ) 2 25  80.0 880 106 56 162 101.8 4.2 25  31.3 DXAS2500P*
DXAS2500X5F25 ) 5 2 25 130.0 138.0 156 56 212 151.8 4.2 25  31.3 DXAS2550P
DXAS2500X8F25 ) 2 25 2050 213.0 231 56 287 2268 4.2 25 313
DXAS2600X1F32 ) 15 2 26 440D 520 77 60 137 72.6 44 32 413
DXAS2600X3F32 e 3 2 26 830 91.0 116 60 176 1116 44 32 41.3 DXAS2600P*
DXAS2650P
DXAS2600X5F32 ) 5 2 26 1350 1430 168 60 228 163.6 44 32 413 pxpaco470p
DXAS2600X8F32 ) 8 2 26 2130 221.0 246 60 306  241.6 44 32 413
DXAS2700X1F32 ) 15 2 27 455 535 785 60 1385  73.9 4.6 32 413
DXAS2700X3F32 ) 3 2 27 860 940 119 60 179 1M4.4 4.6 32 413  DXAS2700P*
DXAS2700X5F32 ) 5 2 27 1400 1480 173 60 233 168.4 4.6 32 41.3 DXAS2750P
DXAS2700X8F32 ) 8 2 27 2210 2290 254 60 314 2494 46 32 413
DXAS2800X1F32 ) 15 2 28 470 550 80 60 140 75.3 4.7 32 413
DXAS2800X3F32 ) 3 2 28 89.0 97.0 122 60 182 117.3 4.7 32 413  DXAS2800P*
DXAS2800X5F32 [ ) 5 2 28 1450 153.0 178 60 238 173.3 4.7 32 41.3 DXAS2850P
DXAS2800X8F32 ) 8 2 28 229.0 237.0 262 60 322 2573 4.7 32 413
DXAS2900X1F32 ) 15 2 29 485 565 815 60 1415 766 4.9 32 413
DXAS2900X3F32 ) 3 2 29 920 1000 125 60 185 120.1 4.9 32 413  DXAS2900P*
DXAS2900X5F32 ) 5 2 29 1500 158.0 183 60 243 178.1 4.9 32 41.3 DXAS2950P
DXAS2900X8F32 ) 8 2 29 237.0 2450 270 60 330  265.1 49 32 413
DXAS3000X1F32 ) 15 2 30 500 580 83 60 143 77.9 5.1 32 413
DXAS3000X3F32 ) 3 2 30 950 103.0 128 60 188 122.9 5.1 32 413
DXAS3000P*
DXAS3000X5F32 ) 5 2 30 155.0 163.0 188 60 248 182.9 5.1 32 413
DXAS3000X8F32 ) 8 2 30 2450 2530 278 60 338 2729 5.1 32 413
2/2
1. Yukaridaki boyutlar (*) kecisi uclari takarken kullanilir. 10 'V?
(X4
YEDEK PARCALAR
y;
p F W
Matkap cap1 (DC) \\&\\(& S'k[mi-lr:;'ku ﬁ% Tahrik Boyutu
Sikma Vidasi Anahtar
18-19 TPS25-1 1.0 TIPO7F 71P
20 - 22 TPS3-1 2.0 TIP10F 101P
23-25 TPS351-1 2.5 TIP1OW 101P
26 - 30 TPS43 4.0 TIP15W 151P

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

KESICI UCLAR

&)
%)
DC<18 18 <DC <30 30 <DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
o
Siparis numarasi P DC LF LPR PL SIG Kullanilabilir tutucu
0
s
DXAS1800P o 18.0 7.0 10.0 3.0 140°
DXAS1810P o 18.1 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1820P [ 18.2 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1830P [ 18.3 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1840P o 18.4 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1800
DXAS1850P o 18.5 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1860P [ 18.6 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1870P [ 18.7 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1880P o 18.8 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1890P o 18.9 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1900P o 19.0 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1910P o 19.1 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1920P o 19.2 6.7 10.0 33 140°
DXAS1930P o 19.3 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1940P o 19.4 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1900
DXAS1950P [ 19.5 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1960P o 19.6 6.7 10.0 33 140°
DXAS1970P o 19.7 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1980P o 19.8 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS1990P o 19.9 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS2000P o 20.0 8.1 11.5 3.4 140°
DXAS2000
DXAS2050P o 20.5 8.0 11.5 3.5 140°
DXAS2100P [ 21.0 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2100
DXAS2150P o 21.5 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2200P o 22.0 7.8 11.5 3.7 140°
DXAS2200
DXAS2250P o 22.5 7.7 11.5 3.8 140°
DXAS2300P o 23.0 9.1 13.0 3.9 140°
DXAS2300
DXAS2350P o 23.5 9.0 13.0 4.0 140°
DXAS2400P o 24.0 8.9 13.0 4.1 140°
DXAS2450P o 24.5 8.9 13.0 4.1 140° DXAS2400
DXAS2470P o 24.7 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500P o 25.0 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500
DXAS2550P o 255 8.7 13.0 4.3 140°
DXAS2600P o 26.0 10.1 14.5 4.4 140°
DXAS2650P o 26.5 10.0 14.5 4.5 140° DXAS2600
DXAS2670P o 26.7 10.0 14.5 4.5 140°
DXAS2700P ® 27.0 9.9 14.5 4.6 140°
DXAS2700
DXAS2750P o 27.5 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800P o 28.0 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800
DXAS2850P o 28.5 9.7 14.5 4.8 140°
DXAS2900P [ J 29.0 10.6 19,9 4.9 140°
DXAS2900
DXAS2950P o 29.5 10.5 15.5 5.0 140°
DXAS3000P o 30.0 10.4 15.5 5.1 140° DXAS3000

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

DXAS - TAVSIYE EDILEN KESME KOSULLARI

Delik

Malzeme DC derinligi Vc n Vf
(L/D)

18.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1900 0.30(0.20 - 0.45)

19.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)

20.0 15-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)

21.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)

22.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)

, 23.0 1.5-8 110 (80 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)

B‘I';l“gf;;;evik 24.0 15-8 110 (80 - 170) 1500 0.30 (0.20 - 0.45)

25.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1400 0.35(0.25 - 0.45)

26.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)

27.0 1.5-8 110(80 -170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)

28.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)

29.0 15-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

30.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

18.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)

19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)

20.0 15-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)

21.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)

22.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

_ 23.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

gf;lbgasgoesg_ 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)

25.0 15-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)

26.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

27.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

28.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

29.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

30.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

18.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1800 0.30(0.20 - 0.45)

19.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1700 0.30(0.20 - 0.45)

20.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1600 0.30(0.20 - 0.45)

21.0 1.5-8 100 (70 - 140 1500 0.30(0.20 - 0.45)

22.0 15-8 100 (70 - 140) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

. 23.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

gﬁif?gf;gz DIN 20Cr4 vb. 24.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)

25.0 1.5-8 100 (70 - 140 1300 0.35(0.25 - 0.45)

26.0 1.5-8 100 (70 - 140 1200 0.35(0.25 - 0.45)

27.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

28.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

29.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

30.0 1.5-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)

18.0 15-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)

19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)

20.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)

21.0 1.5-8 100 (70 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)

22.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

) _ 23.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)

gfﬁ’gg;&’g'f,\‘ 6645 vb. 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)

25.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)

26.0 1.5-8 100 (70 -170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

27.0 15-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)

28.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

29.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

30.0 1.5-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

1. Kesme kosullarinin kullanima gére nasil ayarlanacagi hakkinda daha fazla bilgi icin yukaridaki tabloya bakin.
2. Suda coziinmeyen kesme sivisi kullaniyorken, kesme hizini %80 ila %90 diizeyinde azaltin.
3. L/D=8 kullaniyorken maksimum ilerleme hizi 0.4 mm/dev olmalidir.



BASLIK MONTAJI

DXAS

1. Tutucunun baslik montaj alanini hava Ufleyici vb.
yardimiyla etraflica temizleyin ve vida delikleri veya
kafa destek ylzeyini yabanci cisim veya kirlenme
bakimindan kontrol edin.

2. Basligin saftini tutucunun ic deligine yerlestirin.

3. iki stkma vidasini kafaya yerlestirin ve her birini
gecici olarak sikin.

4. Basligi tutucunun destek yiizeyine hafifce
bastirarak, iki sikma vidasini tavsiye edilen tork
degeri ile sikin.

Destek
yuzeyi

ic delik

Vida delikleri

"
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DXAS

OPERASYON REHBERI

1. L/D =8 NE ZAMAN KULLANILIR VE DELIK DOGRULUGU NASIL GELiSTIRILEBILiR?

Kilavuz delikler olmadan isleme, yivlenme olusumu gibi sorunlarin olasiligini artirir.

4 X

vV

Kilavuz delik delme Kilavuz delik Havsa acma Kilavuz deliksiz

2. MQL VE KURU iSLEME TAVSIYE EDILMEZ

MQL ve kuru isleme tavsiye edilmez; zira sikma vidalarinda dokintd birikimi olusacaktir.




DXAS

OPERASYON REHBERI

3. TALASLARIN iS PARCASININ ETRAFINA DOLANMASINI NASIL ONLEYEBILIRIM?

Talaslarin matkap ucunun etrafina dolanmasina yol acabilece§i icin is parcasina niifuz ederken ilerleme hizini
disiirmenizi tavsiye etmiyoruz.

KESME KOSULLARI YUKSELTILEBILIYORSA KESME KOSULLARI YUKSELTILEMIYORSA

Kesme hizini ve ilerleme hizini iyilestirmenizi
tavsiye ederiz

Gagalama kullanmanizi ve delme sirasinda
delme ucunun yarisi disari ciktiginda ilerlemeyi
durdurmanizi tavsiye ederiz.

Vc = 80 m/dak
fr = 0.30 mm/dev

Vc =100 m/dak
fr = 0.35 mm/dev

Gagalamaiile ilerleme
kullanilmadiginda
uzun talaslar olusur.

Gagalamaile ilerleme
kullanildiginda talaslar
basarili bir sekilde
kiritir.

4. iS PARCASININ DONDUGU iSLEME OPERASYONLARINDA TIRLAMA VE VIBRASYONU NASIL
ONLEYEBILIRIM?

Ddnen saftlarla is parcalari isleniyorken tirlamayi ve vibrasyonu azaltmak icin, daha disilk cevresel hizda ve daha
ylksek ilerleme hizinda islemeyi deneyin.

Diisiik kesme hizi ve yiiksek

Kesme hizi yiiksek oldugunda

Vc =101 m/dak
fr =0.34 mm/dev
F =391 mm/dak

ilerleme hizi

Vc =70 m/dak
fr =0.45 mm/dev
F =358 mm/dak

13



DXAS

DXAS

UYGULAMA ORNEKLERI

DIN CK50: GENEL KESME KOSULLARINDA TAKIM OMRU KARSILASTIRMASI (F = 531 mm/ dak)

Geleneksel Uriinlerden cok daha fazla, lc kat uzun bir

omre sahiptir.
Operasyonel maliyetleri hissedilir derecede
diisirmenin yani sira, baslik degistirme sikligini da

ddsirdr.

Malzeme Karbon celik (DIN CK50)
Takim #18.0mm, L/D=5

Ve (m/dak) 100

fr (mm/dev) 0.3

Delik Derinligi 90 mm (acik delik)

Islak kesme, icten sogutma

Kesme Modu Suda ¢6zlinebilen sogutma sivisi, TMPa

%300 VEYA DAHA FAZLA TAKIM OMRU

DXAS
Geleneksel A
Geleneksel B
0 50 100 150 200
Kesme Uzunlugu (m)
@ Fotogdrafin cekildigi nokta
DXAS Geleneksel

115 m’den sonra da devam 45 m’de kirilir
edebilir

DIN CK50: YUKSEK VERIMLILIKTEKi KESME KOSULLARINDA TAKIM OMRU KARSILASTIRMASI

(F = 955 mm/ dak)

DXAS, yiiksek verimlilik kosullarinda dahi mikemmel

asinma direncine sahip olup normal takim omrine
gore Uc kattan fazla 6muir sunar.
Disuk direncli tasarim, stabil isleme imkani sunar.

Malzeme Karbon celik (DIN CK50)
Takim ?18.0mm,L/D=5

Ve (m/dak] 120

fr (mm/dev) 0.45

Delik Derinligi 90 mm (acik delik)

Islak kesme, icten sogutma

Kesme Modu Suda ¢6zlinebilen sogutma sivisi, TMPa

14 Il : DXAS A’ B :klasik Takim

%300 VEYA DAHA FAZLA TAKIM OMRU
o

DXAS

Geleneksel °

0 50 100

Kesme Uzunlugu (m)

@ Fotografin cekildigi nokta

DXAS Geleneksel

115 m’den sonra da devam 16 m'de kirilir
edebilir



SEMBOLLER

N

Onerilen kesme kosullari

)

KESME ALANI

XC'
ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,
NEW yeni iiriin ve liriin gamina eklenen yeni versiyonlar,
Genel Katalog’un en giincel siiriimiinde heniiz yer
almamaktadir.

Kaba isleme

ilkbahar ve Sonbahar iiriin lansmanlarinda tanitilan,
IVI=A"'A ancak Genel Katalog’un en giincel siiriimiine heniiz dahil
edilmemis yeni iiriin ve iiriin gamina eklenen versiyonlar.

Orta kesme

UYGULAMA

Hafif kesme icin

Yiizey Frezeleme

Finis dncesi isleme

Pah frezeleme

Finis isleme

Radyuslu kose frezeleme

Siiper finis isleme

DOOGO®

Duvar yakininda yiizey frezeleme

TAKIM MALZEMESI

Kose frezeleme

Ultra mikro parcacikli karbiir
Ultra mikro parcacikli karbir alt yapida kullanilir.

Yan kenar frezeleme

Cubic boron nitride
Mitsubishi Materials'nin orijinal CBN'i kullanilir.

Kanal frezeleme

Seramik

Miikemmel yiiksek sicaklia dayanimi 6zelligi sayesinde,
siiper alasimlarin yiiksek hizlarda ve yiiksek verimli
islenmesini saglar.

Kopyalama

Cok yiiksek sertlikli toz metaruji HSS
Cok yuksek sertlikli toz metaruji HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Rampa frezeleme

Yiiksek kaliteli, yiiksek alasimli HSS
Yiksek kaliteli ve yiiksek alasimli HSS, alt yapi
malzemesi olarak kullanilir.

Radyuslu kanal frezeleme

Kobaltli yiiksek hiz celigi
Kobaltli yiiksek hiz celigi, alt yapi malzemesi olarak
kullanilir.

Kopya frezeleme

Yiiksek hiz celigi
Yiksek hiz celigi alt yapi malzemesi olarak kullanilir.

T kanal frezeleme

06HCIHOCSOLHON




SEMBOLLER

KAPLAMA

OZELLIKLER

SMART MIRACLE Kaplama
Kesilmesi zor malzemelerde yliksek verimli frezeleme icin
yeni plriizsiz ve siki kaplama teknolojisi.

Keskin koseli kenar
Parmak frezenin keskin kdseli bir kenarinin oldugunu
gosterir.

CRN Kaplama
Bakir Elektrotlari islemek icin yeni gelistirilen CrN
kaplama.

Honlama bélgesi
Freze kesme kenarinda koruma pahinin bulundugunu
gosterir.

Violet Kaplama
TiN kaplamali iriinlerden 2-3 kat daha uzun takim omrd.

Dalma acisi

DP Kaplama
Her malzeme icin uygun yeni nesil kaplama.

Helis acisi
Parmak frezenin helis acisini gdsterir.

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama.
Kuru kesme icin de uygundur

Uc acisi
Matkap ucunun uc acisini belirtir.
Ornek resimdeki 140° ‘de oldugu gibi.

(AL, Ti)N Kaplama
(AL Ti)N Daha cok islevsellik sunar.

Kaba kanal

(ALTi,Cr)N Cok katli kaplama
Karbon celigi, alasimli celik ve sertlestirilmis celik icin
daha cok islevsellik sunar.

Degisken helis

IMPACT MIRACLE Kaplama
Yiiksek ince tabaka sertligi ve 1si direnci icin,tek faz nano
kristal teknolojisi.

Yuvarlatilmis agiz

QP90IIOAQ

MIRACLE Kaplama
Orijinal MIRACLE (ALTi)N kaplama kuru kesme
islemleri icin uygundur.

©
o
o

Takim kesme kenari acisi
Ornek resimdeki 90°°de oldugu gibi.

VFR Kaplama
(ALCrS iN/[ALTiStiN PVD cok katli kaplama) 70 HRC ‘ye
kadar extra sert malzemelerin islenmesi icin idealdir.

0z INCELTME

DLC Kaplama
Yiiksek yapisma dayanimi olan CVD elmas kaplamaya
benzer sertlikteki kaplama.

Xtip
X tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gdsterir.

Elmas Kaplama
CFRP ve CFRP-Aluminyum malzemeler icin uygundur.

XR tip
XR tip matkabin uc noktasindaki inceltmeyi gosterir.

Elmas Kaplama
Grafit isleme icin uygundur.

S tip
Kolay kesme. Genel kullanilan sekildir.

Elmas Kaplama
Orijinal CVD elmas kaplama CFRP delme icin de
uygundur.

o to fo fo ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

N tip
Agiz nispeten kalin oldugunda etkilidir.

CVD Elmas Kaplama
587 Benzersiz cok katli mikro taneli elmas kristal kontrol
: teknolojisi, asinma direncini ve kayganligi dnemli élclide
artirir.

i!@

Kirici
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SEMBOLLER

TOLERANSLAR

Konik acisi toleransi
Konik acisi toleransini gosterir.

R Tolerans
Kire uclu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kose radyuslu parmak frezelerin radyal toleransini
gosterir.

R Tolerans
Kdse radyuslu kesicilerin radyal toleransini gosterir.

Dis cap toleransi
Parmak frezenin dis cap toleransini gosterir.

Tepe toleransi
Tepe cap toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Saft capi toleransi
Saft capi toleransini gosterir.

Matkap toleransi/cap

000000909

SOGUTMA KANALLI

Distan Sogutma Sivisi

icten Sogutma

icten Sogutma

Merkezden icten sogutma kanalli

PO

Radyal icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

icten sogutma kanalli

e
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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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DAGITICI:
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L _

Tarafindan yayinlanmistir: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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