Linia Frezowanie

Member IMC Group I

Frez tarczowy

SLOTMILL SERIES

Tungaloy Report No. 423S1-G

Nowe frezy tarczowe do rowkow z doktadnym,
wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa co
poprawia jakosc obrabianych detali

v ’ ACCELERATED LINES


https://tungaloy.com/product/milling/slotmill-series/

SLOTMILL SERIES

Dwa rodzaje korpusow frezow z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

l Doktadny, wewnetrzny doptyw chtodziwa zapewniajgcy doskonatg stabilno$¢ obrobki

Eliminuje blokowanie sie wiérow i zapewnia odpowiednie chtodzenie strefy skrawania, znacznie
skracajgc czas przestojow.
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Modutowa czes¢ Adapter do czesci skrawajgcej
skrawajgca ( Srednice @80 - 125 mm )

( Srednice @32 - 63 mm )
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Skutecznie chiodzi strefe @ Strefa @ Nieskuteczne Frez ( ;%\8031? (;)EPS; .2-8)6W4.00 + TSA32-M25.4
skrawania, eliminujac skrawania nie usuwanie Plytka : TVKXOZdZOZTN MJ AH725
I k B : LA H . s . a
blokowanie sig Wiorow | Jest , wiorow Materiat obrabiany : SUS304 / X5CrNi18-9
y
deformacje czesci. dostatecznie prowadzi do e R - ;
. . Predko$¢ skrawania : Ve = 100 m/min.
chtodzona, ich blokowania Szerokosé rowka - CW = 4 mm
powodujac W rowku. - . h
deformacie Obrabiarka : Frezarka pionowa M/C, BT50
obrabianej
czesci.
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Il Modutowa czes¢ skrawajgca
( Srednice @32 - 63 mm )

Modutowy chwyt
pozwala na minimalny
mozliwy wysieg
zapewniajgcy
maksymalng
stabilnos¢.

$in

Punktowe dysze umozliwiajg
skuteczne chtodzenie
poprzez doktadne kierowanie
chiodziwa do strefy
skrawania.

Modutowa czes¢
skrawajgca

Dedykowany klucz
(dostarczany
osobno)

I Mozliwosci obrébcze

Il Adapter do czesci skrawajgcej
( Srednice @80 - 125 mm )

Adapter zostat zaprojektowany do
dostarczania chtodziwa bez utraty
cisnienia.
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Doktadne doprowadzanie
chtodziwa zapewnia skuteczne
chtodzenie strefy skrawania.

Czesc¢ skrawajgca

fz (mm/ost.)
0.04 | 0.06 | 0.09 | 0.13 | 0.15
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X Drgania

Modutowa czesc
skrawajgca bez
wycie¢ pod klucz

Konwencjonalna modutowa
czes¢ skrawajgca

TUNGUSELET

IM sussos

NIVERSAL

Konkurent

Frez : HSW06R032M10-02-10.0C
(232, ZEFP =2, CICT = 4)
Ptytka : WNGUO060308TN-MJ AH3135
Chwyt modutowy : SM10-L130-C20 (stal)
Materiat obrabiany : SUS304 / X5CrNi18-9
Predkos$¢ skrawania : Vc = 100 m/min.
Szeroko$¢ rowka : CW =10 mm
Szeroko$¢ skrawania : @e =6 mm
Chtodziwo : Chtodzenie wewnetrzne
Wysieg narzedzia : 58 mm, chwyt stalowy
Obrabiarka : Frezarka pionowa M/C, BT50
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TUNEG TSLIT

HSV 02/03
Modutowa czes¢ skrawajgca bez wycie¢ pod klucz.
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Oznaczenie CICT ZEFP OAL DCSFMS LF CRKS CDX WT(kg) Plytka
HSV02R032M08-02W4.0C 4 32 4 2 22.5 14.5 5.5 M8 7.75 0.02 TVKX0202...
HSV02R050M10-03W4.0C 4 50 6 3 245 17.8 5.5 M10 15.1 0.06 TVKX0202...
HSV02R063M10-04W4.0C 4 63 8 4 24.5 17.8 55 M10 21.6 0.09 TVKX0202...
HSV03R050M12-03W6.0C 6 50 6 3 29.5 23 7.5 M12 12.5 0.09 TVKX03X3...
HSV02R050S10-03W4.0C 4 50 6 3 16.8 15.4 5.5 S10 16.3 0.06 TVKX0202...

CZESCI ZAMIENNE @ & / '
Oznaczenie Sruba mocujgca 1 Sruba mocujgca 2 Klucz
HSV02/03R... SR114-018-L3.40 SL114-018-L3.40 T-6/3-L
Zalecany moment dokrecania : SR/L114-018-L.3.40 =0.7 N - m
Zalecany
Dedykowany d nr(oment_ 6
Oznaczenie Klucz Gniazdo okrecania Dobor Dobdr chwytu
Klucz szesciokatne (N-m) piytek modutowego
HSV02R032MO08... SCW-2.9-23 8 23 % [=%4i[=]
HSV02R050M10... SCW-4.0-32 14 46 -
HSV02R050S10... SCW-4.0-32 14 28 E
HSVO3R050M12... SCW-4.0-32 14 60
HSV02R063M10... SCW-4.0-32 14 46
Uwaga: Dedykowany klucz jest sprzedawany oddzielnie.
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Modutowa czes¢ skrawajgca bez wycie¢ pod klucz.
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Oznaczenie CICT ZEFP OAL DCSFMS LF CRKS CDX WT(kg) Plytka
HSW06R032M10-02W10.0C 10 32 2 30.5 17.8 11.5 M10 6.1 0.05 WNGUO0603...
HSW06R050M16-03W10.0C 10 50 6 3 34.5 28.8 11.5 M16 9.6 0.15 WNGUO0603...
HSWO06R063M16-04W10.0C 10 63 8 4 34.5 28.8 11.5 M16 16.1 0.22  WNGUO0603...
HSWO06R032S10-02W10.0C 10 32 4 2 22.8 15.4 115 S10 7.3 0.05 WNGUO0603...

CZESCI ZAMIENNE @ / '

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz

HSWO6R... CSPB-2.5 IP-8D
Zalecany moment dokrecania : CSPB-2.5=13N *m
Zalecany
moment .
. ] Dobdr Dobér chwytu
dok
Dedlzlllac():"z"any Oznaczenie Klucz szgé”c'ﬁ,ﬁ?n e © (,r\ﬁﬁ?)ma plytek moduioviego
HSWOBR032M10... SCW-2.9-23 8 46 (=135 =] [=]3i[=]
HSWO0BR032S10... SCW-2.9-23 8 28 Bl
HSWOBRO50M16.. SCW-4.0-32 14 80 [=]: O]
HSWO06R063M16... SCW-4.0-32 14 80

Uwaga: Dedykowany klucz jest sprzedawany oddzielnie.
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https://catalog.tungaloy.com/Family.aspx?fnum=1470&mapp=ML&GFSTYP=M&lang=EN
https://catalog.tungaloy.com/Family.aspx?fnum=1469&mapp=ML&GFSTYP=M
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https://catalog.tungaloy.com/Item.aspx?cat=3110646&fnum=517&mapp=IT&GFSTYP=M&srch=1&lang=EN

TUNEGE TSLIT

TSV 02/03/04/05

Czes¢ skrawajgca freza z ptytkami mocowanymi stycznie.
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Oznaczenie CICT ZEFP OAL DCSFMS LF DCONMS CDX WT(kg) SS Plytka
TSV02R080A27.0-05W4.0C 4 80 10 5 23 41 16 27 18.5 0.23 TSA27-... TVKX0202...
TSV02R100A31.0-06W4.0C 4 100 12 6 23 47 16 31 25.5 0.33 TSA31-... TVKX0202...
TSV02R125A37.0-08W4.0C 4 125 16 8 23 55 16 37 34 0.46 TSA37-... TVKX0202...
TSV03R100A31.0-06W5.0C 5 100 12 6 23 47 16 31 25.5 0.36 TSA31-... TVKX03X3...
TSV0O3R125A37.0-08W5.0C 5 125 16 8 23 55 16 37 34 0.53 TSA37-... TVKX03X3...
TSV04R125A37.0-06W6.0C 6 125 12 6 23 55 16 37 34 0.6 TSA37-... TVKX04HS...
TSV05R125A37.0-06W8.0C 8 125 12 6 23 55 16 37 34 0.69 TSA37-... TVKX0505...
& & @ / Dobér
CZESCI ZAMIENNE plytek
Oznaczenie Sruba mocujgca 1 Sruba mocujaca 2 Klucz E E
TSV02/03R... SR114-018-L3.40 SL114-018-L3.40 T-6/3-L r
TSV04R125A37.0-06W6.0C SR14-500-L5.1 SL14-500-L5.1 T-15LB
TSV05R125A37.0-06W8.0C SR14-500-L7.0 SL14-500-L7.0 T-15LB

Zalecany moment dokrecanja :SR/L114-018-L3.40 = 0.7 N*m, SR/L14-500/L5.1, SR/L14-500-L7.0 = 3.5 N*m

NIVERSAL

TUNGUSCOT

TSW 06/09
Czes¢ skrawajgca freza z ptytkami mocowanymi Srubami.
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Oznaczenie CICT ZEFP OAL DCSFMS LF DCONMS CDX WT(kg) Ss Plytka
TSWO06R080A27.0-04W10.0C 10 80 8 4 23 41 16 27 18.5 0.31 TSA27-... WNGUO0603...
TSWO06R100A31.0-05W10.0C 10 100 10 5 23 47 16 31 255 0.51 TSA31-... WNGUO0603...
TSWO06R125A37.0-06W10.0C 10 125 12 6 23 55 16 37 34 0.8 TSA37-... WNGUOB03...
TSWO09R100A31.0-05W16.0C 16 100 10 5 23 47 16 31 25.5 0.73 TSA31-... WNGUO0904...
; @ & f / / Dobér
CZESCI ZAMIENNE plytek
Oznaczenie Sruba mocujgca 1 Sruba mocujaca 2 [ Trzpien Torx Ok:-y0|
TSWOBR... CSPB-2.5 - - - IP-8D [
TSWO09R100A31.0-05W16.0C - CSPB-3.5 H-TB2W BLD IP15/S7 - ==
Zalecany moment dokrecania: CSPB-2.5=1.3N - m, CSPB-3.5 =35N-m E-
TSA
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Oznaczenie DCSFMS DCONMS DCONWS BD b WT(kg)
TSA27-M22 47 22 27 41 6.3 0.21
TSA31-M25.4 55 25.4 31 47 6 0.35
TSA31-M27 55 27 31 47 7 0.33
TSA37-M31.75 64 31.75 37 55 8 0.52
TSA37-M32 64 32 37 55 8 0.52
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Bl STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecane parametry
skrawania w oparciu

TUNETSLIT

HSV/ TSV
Predkosé
. . . . skl?awania ae / DC (mm) ae / DC (mm)
1SO Materiat obrabiany Twardos¢ Priorytet Gatunek LT oooooooosooooooooooooooo-
Ve (mimin.) 10% 20% 30% =50%
Stale niskoweglowe Pierwszy wybér ~ AH725 ~ 90-180 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
S8400, etc. - 200 HB )
E275A. etc. Odporno$é na pekanie  AH130  90-180  0.08-0.25 0.06-0.19 0.05-0.16 0.05-0.15
Stale wysokoweglowe 200-300 Pierwszy wybor  AH725 90 - 180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
S45C, etc. )
C45, etc. HB Odporno$é na pgkanie  AH130  90-180  0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Stale stopowe 150 - 300 Pierwszy wybor  AH725 90 - 180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
SCM440, etc.
42CrMod4, etc. HB  Odpomosénapgkanie AH130  90-180  0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Stale narzedziowe Pierwszy wybér  AH725 90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
SKD61, etc. - 300 HB
X40CrMoV5-1, etc. Odporno$¢ na pekanie  AH130 90 - 180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Stal nierdzewna
M SUS304, etc. -200 HB = AH130  90-200 0.07-0.22 0.05-016 0.04-0.14 0.04-013
X5CrNi18-9, etc.
Zeliwo szare 150 - 250
FC250, etc. = AH120 120-230 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
HB
250, etc.
Zeliwo sferoidalne 150 - 250
FCDA400, etc. B = AH120 90-150 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
400-158S, etc.
Cene 4oHRG Pierwszy wybor  AH725 ~ 30-40  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
s Ti-6Al-4V, etc. Odpornos¢ na pekanie  AH130 ~ 30-40  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
Sitsa A Lt G doHRG Pierwszy wybor  AH725 ~ 20-35  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
Inconel 718, etc. Odponos¢ napekanie  AH130  20-35  0.07-0.12 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07

NIVERSAL

TUNGUSLCOT

R HSW /TSW
) ) B Predkosc ae / DC (mm)
I1ISO Materiat obrabiany Twardo$é Priorytet Gatunek Skrawania .__________
Vc (m/min.) 10% 20% 30% =50%
Stale niskoweglowe Pierwszy wybér AH725 90-180 0.12-0.33 0.09-0.25  0.07 - 0.21 0.07 - 0.2
$S400, etc. - 200 HB = :
E275A. etc. Odpomnosé na pekanie AH130 90-180  0.12-0.33  0.09-0.25  0.07 - 0.21 0.07-0.2
Stale wysokoweglowe 200 - 300 Pierwszy wybor  AH725 90 - 180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
S45C, etc. . )
C45, etc. HB  Odpomosé napekanie AH130 90-180  0.12-0.33  0.09-0.25  0.07 - 0.21 0.07-0.2
Stale stopowe 150-300 ierwszy wybér AH725 90-180  012-0.33  0.09-0.25  0.07-0.21 0.07 - 0.2
SCM440, etc. = :
42CrMod4, etc. HB  Odpomos¢ napgkanie AH130 90-180  012-0.33  0.09-0.25  0.07 - 0.21 0.07-0.2
Stale narzgdziowe Pierwszy wybor  AH725 90 - 180 0.12-0.33 0.09-0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
SKD61, etc. - 300 HB = :
X40CrMoV5-1, etc. Odporno$¢ na pekanie AH130 90 - 180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Stal nierdzewna Pierwszy wybor  AH130 90 - 200 0.12-0.33 0.09-0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
M SUS304, efc. - 200 HB . .
X5CrNi18-9, etc. Odpornosé na pekanie AH130  90-200  0.12-0.33  0.09-0.25  0.07 - 0.21 0.07-0.2
Zeliwo szare
FC250, etc. 15°H'825° AH120 120-230 012-042 0.09-0.31 0.07-0.27 0.07-0.25
. 250, efc.
Zeliwo sferoidalne
FCD400, etc. 15°H'8250 AH120 90-150 012-042 0.09-0.31 007-027 0.07-0.25
400-158, etc.
Sy OHRG Pierwszy wybér AH725 30 - 40 0.1-017 0.08-013  0.06 - 0.11 0.06 - 01
s Ti-6Al-4V, etc. Odporos¢ na pekanie AH130  30-40  0.1-017  0.08-013  0.06-011  0.06-0.1
Stopy na bazie nikiu 4o HRG Pierwszy wybér AH725 20 - 35 0.1-017 0.08-013  0.06 - 0.11 0.06 - 01
Inconel 718, etc. Odpomos¢ na pekanie AH130 20-35  01-017  0.08-013  0.06-011  0.06-0.1

0 grubos$c¢ widra

[l [=

Posuw na petna krawedz: fz (mm/kr.)

Zalecane parametry
skrawania w oparciu
o grubo$¢ widra

Posuw na petna krawedz: fz (mm/kr.)
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TUNEG TSLIT

Montowanie ptytek

Zeskanuj kod QR, aby
obejrze¢ film instruktazowy.

Zawsze uzywaj prawych srub do prawych gniazd i lewych srub

do lewych gniazd.

Prawe gniazdo

a

Prawa $ruba
(srebrna)

Dokrecanie éruby | Odkrecanie sruby
" ¥ | J

v

2 Aby poluzowac $rube, obroc jg w
kierunku przeciwnym do strzatki
wytrawionej na korpusie freza.

Lewe gniazdo

Lewa $ruba
(czarna)

'

Dokrecanie $ruby
ww

Al

Odkrecanie $ruby

mm Zalecany moment dokrecania: 0.7 N-m dla srub TSV02/03..., 3.5 N-m dla srub TSV04/05.

Podczas odkrecania lewych $rub nalezy uwazac, aby nie obrdci¢ ich w niewtasciwym kierunku (dokrecania), tak jak
w przypadku $rub prawych. Moze to spowodowac uszkodzenie gwintu w gniezdzie i pogtebienia na teb Sruby.

Modutowa czes¢ skrawajgca

Adapter do czesci skrawajagcej freza

(D Wi6z sworznie do
otworéw w korpusie
g czesci skrawajgce;j.

(@ Chwy¢ uchwyt i obrdé, aby

‘ zacisngc.
Jako alternatywnej metody dokrecania
mozna uzy¢ szesciokgtnego klucza
dynamometrycznego. W takim
przypadku nalezy wiozy¢ jego
koncowke do szesciokgtnego otworu w
dedykowanym kluczu i obrocié.

Sruba mocujaca (D Zamontuj cze$é
skrawajgcg do adaptera,
‘@ wyréwnujgc sworznie

adaptera z otworami w

& - . korpusie.
Iy = el
Czes¢ o
skrawajgca P (2 Zamontu;j $rube, aby
1 @ przymocowac gtowice
L = .\ tngca do trzpienia.
Adapter

tungaloy.com 7
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Il PRACTICAL EXAMPLES

Rodzaj detalu Przegub Czes¢ do generatora pradu
Frez HSV02R063M10-04W4.0C (263 mm, ZEFP = 4) TSV04R125A37.0-06W6.0C(2125 mm, ZEFP = 6)
Ptytka TVKX020202TN-MJ TVKX04H302FN-MJ
Gatunek AH725 AH725
Carbon steel Inconel718
Materiat obrabiany - s
o | Szerokosé rowka: CW (mm) 4 6
S | Predkos¢ skrawania : Vc (m/min.) 150 30
E Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.033 0.07
% | Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 100 32
% Szeroko$¢ skrawania: ae (mm) 18 0.8
E Rodzaj obroébki Nacinanie rowka Nacinanie rowka
E Chtodziwo Chiodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne
Obrabiarka Frezarka pionowa M/C, BT30 Frezarka pozioma M/C, BT50
e y g
9% Wydajnosé S Sl
g0 wzrosta do 8 g
52 A 130% g 5
g b 2
Wyniki 58 8 ol
£5 £ 1]
g _ '\;‘ 0
TUuNeTELIT Konkurent TuNneT=ELIT Konkurent
Modutowe rozwigzanie TungThinSlit Dzigki doktadnemu, wewnetrznemu systemowi
zapewnito sztywnos$¢ narzedzia, osiggajac chtodzenia, TungThinSlit unika blokowania sie
znaczng stabilnos¢ bez drgan. wioroéw, zapewniajgc jednoczesnie przewidywalng

zywotno$c¢ narzedzia i doskonatg jako$¢ powierzchni.

tungaloy.com
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