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Frezy trzpieniowe z wymiennymi gtowiczkami skrawajgcymi

TUNGMEISTER

Tungaloy Report No. 381S5-G

Wprowadzenie gtowiczek w gatunku GH730 do

frezowania rowkow i rozszerzenie linii glowiczek do
fazowania i zgrubnego frezowania walcowo-czotowego
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TUNGMEISTER

Najnowsza technologia pokry¢ metodg PVD, zapewniajgca znaczny wzrost
trwatosci narzedzia
. : VSTD12L090S08-S

: VST217W2.00R020-4S08
: SCM440 /42CrMo4 (300HB)

GHZ7Z30 B MBS H

Moze pracowac dalej

Chwyt
Koncowka
Materiat obrabiany

GHZ730 Sl Predkos¢ skrawania : Ve = 90 m/min.
Posuw na ostrze : fz = 0.08 mm/ost.
Frezowanie  Gtebokos¢ skrawania : ap = 1.8 mm
rowkow Szeroko$¢ skrawania : @e =2 mm

Konwencjonalny

(GH130) Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40
' ' -Dobra réwnowaga miedzy odpornoscia
0 40 80 120 190 200 na zuzycie i wykruszenia
Zywotno$¢ narzedzia (min.) - y y L .
-Pierwszy wybor do nacinania rowkow w
réznych materiatach.
VTB**-06...

Gtowiczka wymienna, 6 ostrzowa do frezowania rowkéw Teowych.

Jm

Frezowanie
rowkow

22

CRKS = Rozmiar gwintu ztgcza

Oznaczenie GH730 AH735 GH130 NOF FHA | Dblei i ol CDX CRKS RE Klucz Moment*
VTB135W3.00R04-06S05 [ J A 6 0° 13.5 3 2.65 S05 0.4 KEYV-T20 7
VTB135W4.00R04-06S05 [ ] A 6 0° 13.5 4 2.65 S05 0.4 KEYV-T20 7
VTB160W2.00R04-06S06 [ J A 6 0° 16 2 2.9 S06 0.4 KEYV-T20 10
VTB160W3.00R04-06S06 [ J A 6 0° 16 3 2.9 S06 0.4 KEYV-T25 10
VTB160W4.00R04-06S06 o A 6 0° 16 4 2.9 S06 0.4 KEYV-T25 10
VTB165W2.00R04-06S06 [ J A 6 0° 16.5 2 3.15 S06 0.4 KEYV-T20 10
VTB165W3.00R04-06S06 [ J A 6 0° 16.5 3 3.15 S06 0.4 KEYV-T25 10
VTB165W4.00R04-06S06 [ J A 6 0° 16.5 4 3.15 S06 0.4 KEYV-T25 10
VTB195W4.00R04-06S08 o A 6 0° 19.5 4 3.45 S08 0.4 KEYV-T30L 15
VTB195W5.00R04-06S08 [ ] A 6 0° 19.5 5 3.45 S08 0.4 KEYV-T30L 15
VTB195W6.00R04-06S08 [ J A 6 0° 19.5 6 3.45 S08 0.4 KEYV-T30L 15
VTB225W5.00R04-06S08 [ J A 6 0° 22.5 5 4.95 S08 0.4 KEYV-T40L 15
VTB225W6.00R04-06S08 [ J A 6 0° 22.5 6 4.95 S08 0.4 KEYV-T40L 15
VTB225W8.00R04-06S08 [ J A 6 0° 225 8 4.95 S08 0.4 KEYV-T40L 15
VTB250W6.00R04-06S08 [ J A 6 0° 25 6 5.9 S08 0.4 KEYV-T50L 15
VTB250W8.00R04-06S08 [ J A 6 0° 25 8 5.9 S08 0.4 KEYV-T50L 15
VTB250W5.00R04-06S10 o A 6 0° 25 5] 4.3 S10 0.4 KEYV-T50L 28
VTB250W6.00R04-06S10 A A 6 0° 25 6 4.3 S10 0.4 KEYV-T50L 28
VTB250W8.00R04-06S10 [ J A 6 0° 25 8 4.3 S10 0.4 KEYV-T50L 28
Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy produkt
Zawarto$¢ opakowania 2 szt. A : Do wycofania z produkcji

VTB**C15-06...
Gtowiczka wymienna, 6 ostrzowa do frezowania rowkow Teowych z fazg 45°.
CRKS
LI e =7
g gg il
\ cHw? |cw !
CRKS = Rozmiar gwintu ztgcza
Oznaczenie GH730 GH130 NOF FHA bler i o EU CDX  CRKS  CHW Klucz Moment*
VTB135W2.00C15-06S05 [ ] A 6 0° 135 2 2.65 S05 0.15 KEYV-T20 7

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m)
Zawarto$¢ opakowania 2 szt.

@ : Nowy produkt
A : Do wycofania z produkcji
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VST**-3/4/6...

Gtowiczka wymienna, 3, 4 i 6 ostrzowa do frezowania rowkow.

L 4 $\ CW< 1 mm CW = 1.2 mm
Frezowanie =~ 2 ’ CRKS .
rowkow
&y 0
| [m)
(G]
VZ‘ - RE_ | o 4
Ulow  onwll, B

A= el
VST157... - 217... VST157... - 217...

GH730 GH130 CRKS = Rozmiar gwintu ztacza

Oznaczenie GH730 AH735 GH130 NOF FHA [WL[EETEIZE RE CRKS CDX Klucz Moment*
VST157W1.50R010-3506 @ A 3 0° 15.7 1.5 0.1 S06 2.8  KEYV-177@/KEYV-T200 10
VST157W1.57R020-3506 @ A 3 0° 15.7 1.57 02  S0B 28  KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST157W2.00R020-3S06 @ A 3 0° 15.7 2 02  S06 2.8 KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST157W2.39R020-3S06 @ A 3 0° 15.7 2.39 02  S06 2.8 KEYV-177®/KEYV-T20®) 10
VST157W2.50R020-3506 @ A 3 0 15.7 2.5 02 S0B 28 KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST157W3.00R020-3506 @ A 3 0° 15.7 3 02  S0B 28  KEYV-177@/KEYV-T25@) 10
VST157W3.17R020-3S06 A 3 0° 15.7 3.17 02 S06 28 KEYV-177 10
VST177W1.20R005-3S06 @ A 3 0° 17.7 120 005 S06 3.8  KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST177W1.40R005-3S06 @ A 3 0° 17.7 147 005  S06 3.8  KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST177W1.50R010-3506 @ A 3 0° 17.7 15 0.1 S06 3.8  KEYV-177@/KEYV-T208 10
VST177W1.57R020-3S06 @ A 3 0° 17.7 1.57 02  S06 38 KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST177W1.70R005-3S06 @ A 3 0° 17.7 1.7 005 S06 3.8  KEYV-177@/KEYV-T20® 10
VST177W2.00R020-3506 @ A 3 0 17.7 2 02 S06 38 KEYV-177@/KEYV-T20®) 10
VST177W2.20R110-3S06 A 3 0° 17.7 2.20 1.1 S06 3.8 KEYV-177 10
VST177W2.39R020-3S06 A 3 0° 17.7 2.39 02 S06 38 KEYV-177 10
VST177W2.50R020-3S06 @ A 3 0° 17.7 25 02  S06 3.8 KEYV-177@®/KEYV-T20®) 10
VST177W3.00R020-3506 @ A A 3 0° 17.7 3 02  S0B 38  KEYV-177@/KEYV-T25@) 10
VST177W3.17R020-3S06 A 3 0° 17.7 3.17 02 S08 38 KEYV-177 10
VST217W0.76R000-4S08 @ A 4 0° 21.7 0.76" = S08 1.5  KEYV-217@/KEYV-T25®) 15
VST217W0.86R000-4S08 A 4 0° 21.7 0.86" - S08 1.7 KEYV-217 15
VST217W0.96R000-4S08 @ A 4 0° 217 0.96" - S08 1.9  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W1.00R005-4508 @ A 4 0° 21.7 1 0.05  S08 2 KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W1.20R005-4S08 @ A 4 0° 21.7 12" 005 S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@®) 15
VST217W1.40R005-4S08 @ A 4 0° 21.7 147 005 S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W1.57R000-4S08 @ A 4 0° 21.7 1.57 - S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@ 15
VST217W1.70R010-4S08 @ A 4 0° 21.7 1.7 0.1 S08 45  KEYV-217@ /KEYV-T25@ 15
VST217W1.95R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 195" 02  S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W2.00R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 2 02  S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W2.25R020-4508 @ A 4 0° 21.7 225" 02  S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W2.39R020-4508 @ A 4 0° 21.7 2.39 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W2.50R020-4S08 @ A A 4 0° 21.7 2.5 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W2.75R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 275" 02  S08 45  KEYV-217@/KEYV-T25@) 15
VST217W3.00R020-4S08 @ A A 4 0 21.7 3 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L®) 15
VST217W3.17R020-4508 @ A 4 0° 21.7 3.17 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST217W3.25R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 325" 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST217W4.00R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 4 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST217W4.25R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 425" 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST217W4.75R020-4508 @ A 4 0 21.7 4.75 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST217W5.25R020-4S08 @ A 4 0° 21.7 525" 02  S08 45 KEYV-217@/KEYV-T30L® 15
VST277W2.50R020-6S10 @ A 6 0° 27.7 25 02  si10 6 KEYV-T40L 28
VST277W5.25R020-6510 @ A 6 0° 27.7 525" 02  S10 6 KEYV-T40L 28
VST277W10.0R020-6S10 @ A 6 0° 27.7 10 02  s10 6 KEYV-T40L 28
(1) CW w oparciu o normy DIN471/472 @ : Nowy produkt
(1) Stosowany do GH130, AH735 A : Do wycofania z produkgji
(2) Stosowany do GH730
Moment*: Zalecany moment dokregcania (N-m)
Zawarto$¢ opakowania 2 szt.
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VST**A45...

Gtowiczka wymienna, 3 i 4 ostrzowa do frezowania rowkow z fazg 45°.

Frezowanie
rowkow

‘ CWw,
L || CRKS
nﬁ?’ A

>
20

m

—

CDX

Oznaczenie
VST177L01.40A45-3S06 [ ] A & 0°
VST217L01.70A45-4S08 [ ] A 4 0°

(1) Stosowany do GH130

(2) Stosowany do GH730

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m)
Zawarto$¢ opakowania 2 szt.

17.7 3.4 45° S06
21.7 5.5 45° S08

60° niepetny zarys
VTR***IS...

XSO -
GH730

GH730 GH130 NOF FHA [WISETAN KAPR CRKS CDX CF  RE

N\ //'
GH130

CRKS = Rozmiar gwintu ztacza

Klucz Moment*
1.4 - 0.1 KEYV-177() / KEYV-T25@) 10
1.7 1.5 - KEYV-217() / KEYV-T30L®) 15

@ : Nowy produkt
A : Do wycofania z produkcji

Gtowiczka wymienna, 3 i 4 ostrzowa do frezowania gwintéw zewnetrznych/wewnetrznych o niepetnym zarysie.

i &5 CRKS
Frezowanie N ‘s
gwintow ‘ S
\ RE| Y
PDX % e
&
60°
o . TP Najr_r:_niejsazy
znaczenie GH730 GH130 mozliwy do NOF RE
TPN  TPX wykonania gwint
VTR160L121S05-3S06 [ ) A 0.5 2 M20 15.7 3 -
VTR160L12IS15-3S06 { ] A 1.5 2 M22 15.7 3 0.05
VTR220L28IS30-4S08 [ ] A 3 4.5 M36 21.7 4 0.2

(1) Stosowany do GH130

(2) Stosowany do GH730

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m)
Zawartos¢ opakowania 2 szt.

55° niepetny zarys
VTR***W...

4

GH130

CRKS = Rozmiar gwintu ztacza

CF PDX CRKS Klucz Moment*

0.05 1.4 S06  KEYV-177(1) / KEYV-T250) 10
- 1.4 S06  KEYV-177(1) / KEYV-T250) 10
= 2.8 S08 KEYV-217(1/ KEYV-T30L® 15

@ : Nowy produkt
A : Do wycofania z produkgji

Gtowiczka wymienna, 4 ostrzowa do frezowania gwintéw zewnetrznych/wewnetrznych o niepetnym zarysie.

i

Frezowanie
gwintow

&

-

o . TPI Najr_r;piejzzy

znaczenie H7 H1 moziiwy do NOF RE PDX RK
GH730 GH130 TPIN TPIX wykonania gwint o CRKS

VTR220L24W14-4S08 [ A 14 11 3/4 21.7 4

(1) Stosowany do GH130

(2) Stosowany do GH730

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m)
Zawartos¢ opakowania 2 szt.

0.2 2.4

El®

CRKS = Rozmiar gwintu ztgcza

Klucz Moment*

S08 KEYV-217()/KEYV-T30L® 15

@ : Nowy produkt
A : Do wycofania z produkcji

TUNGMEISTER



VCP**-02...
Gtowiczka wymienna, 2 ostrzowa do fazowania, kat fazy: 30°, 45°, 60°.

Chn AT s S

Frezowanie ’ A
s Y >
CDX CDX = Maks. gteboko$¢ otworu
APMX LF APMX = Maks. gteboko$¢ skrawania
- ¥ | CRKS = Rozmiar gwintu ztgcza

fazowan
Oznaczenie ~ AH715 AH725 SIG NOF FHA /& @IDCSFMS APMX CDX CRKS LF DC KAPR Klucz Moment*

DCXZQ
S

nawiercanie

DCSF

VCP100L09.5A30-02S06 [ J 60° 2 0° 10 9.5 8.5 7.5 S06 11.75 1.5 60° KEYV-S06 10
VCP120L12.0A30-02S08 [ J [ J 60° 2 0° 12 11.5 11 9.2 S08 15.4 15 60° KEYV-S08 15
VCP160L15.0A30-02S10 [ J [ J 60° 2 0° 16 15.2 16 12 S10 20.2 2.5 60° KEYV-S10 28
VCP080L07.7A45-02S05 [ J [ J 90° 2 0° 8 7.6 7.5 3.7 S05 9.75 1 45° KEYV-S05 7
VCP083L07.9A45-02S05 [ J 90° 2 0° 8.3 7.6 7.5 3.8 S05 10 1 45° KEYV-S05 7
VCP100L09.0A45-02S06 [ J [ J 90° 2 0° 10 9.5 9.5 4.4 S06 11.75 15 45° KEYV-S06 10
VCP104L09.0A45-02S06 [ J 90° 2 0° 10.4 9.5 9.5 4.6 S06 11.75 15 45° KEYV-S06 10
VCP120L12.0A45-02S08 [ J [ J 90° 2 0° 12 11.5 11.5 5.4 S08 15.4 1.5 45° KEYV-S08 15
VCP124L12.0A45-02S08 [ J 90° 2 0° 12.4 11.5 11.5 5.6 S08 15.4 1.5 45° KEYV-S08 15
VCP160L15.0A45-02S10 [ J [ J 90° 2 0° 16 15.2 15 7.1 S10 18.8 15 45° KEYV-S10 28
VCP165L15.0A45-02S10 [ J 90° 2 0° 16.5 15.2 15 71 S10 18.8 15 45° KEYV-S10 28
VCP100L09.5A60-02S06 [ J 120° 2 0° 10 9.5 9.5 2.7 S06 12.7 15 30° KEYV-S06 10
VCP120L12.0A60-02S08 [ J [ J 120° 2 0° 12 11.5 11.5 3.3 S08 15.2 1.5 30° KEYV-S08 15
VCP160L15.5A60-02S10 [ J [ J 120° 2 0° 16 15.2 16 4.4 S10 19.9 1.5 30° KEYV-S10 28
Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy produkt
Zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Dostepne

VEE**R...

Gtowiczka wymienna, 4, 5 i 6 ostrzowa do frezowania zgrubnego, zabkowana krawedz skrawajgca.

CRKS / AI/_Lﬁ

Frezowanie 14
walcowo- o W A g < RMPX @ ’é%
czotowe \I (3 ‘ml [
e i g <3
» Oy T
cHW, 7| <APMX
LF APMX = Maks. gtebokos¢ skrawania
= = CRKS = Rozmiar gwintu ztgcza
Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA [WII|DCSFMS APMX CHW CRKS LF RMPX  Klucz  Moment*
VEEO080L05.0C25R04S05 [ ] [ ] 4 45° 8 7.7 5 0.25 S05 10 & KEYV-S05 7
VEE100L07.0C30R04S06 o ([ J 4 45° 10 9.7 7 0.3 S06 13 5° KEYV-S06 10
VEE120L09.0C35R04S08 [ ] [ ] 4 45° 12 11.7 9 0.35 S08 16.5 & KEYV-S08 15
VEE160L12.0C40R05S10 [ ] ([} 5 45° 16 15.3 12 0.4 S10 20.5 5° KEYV-S10 28
VEE200L15.0C40R06S12 [ ) 6 45° 20 18.3 15 0.4 S12 2515 3° KEYV-S12 28
VEE250L22.0C50R06S15 { ] 6 45° 25 23.9 22 0.5 S15 37 3° KEYV-W20 40

Moment*: Zalecany moment dokrgcania (N-m) @ : Nowy produkt
VEEO080 ~ VEE200: zawarto$¢ opakowania 2 szt.

VEE250: zawarto$¢ opakowania 1 szt. @ : Dostepne

tungaloy.com 5
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

VTR
Frezowanie gwintéw

ISO Materiat
obrabiany
<0.25 %C
Stal zwykta ~ =0-25 %C
staliwo, stal <0.55 %C
automatowa
>0.55 %C

Stal niskostopowa i
staliwo (mniej niz 5%
pierwiastkow stopowych)

Stal wysokostopowa,
staliwo i stal narzedziowa

Stal nierdzewna i staliwo

Stal nierdzewna

Zeliwo sferoidalne (GGG)

Zeliwo szare (GG)

Odlew z zeliwa szarego

Kuty stop aluminium

<12% Si
Odlew ze stopu
aluminiowego
. >12% Si
>1% Pb
Stopy
miedzi
Materiaty
niemetalowe
na bazie Fe
Stopy
zaroodporne o
s na bazie Ni
lub Co
Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo schtodzone

Zeliwo

Stan materiatu
obrabiabego

Wyzarzony
Wyzarzony
Hartowany i odpuszczany
Wyzarzony
Hartowany i odpuszczany

Wyzarzony

Hartowany i odpuszczany

Wyzarzony
Hartowany i odpuszczany
Ferrytyczny/martenzytyczny

Martenzytyczny

Wyzarzony

Ferrytyczny/martenzytyczny

Perlityczny
Ferrytyczny
Perlityczny
Ferrytyczny
Perlityczny

Nie utwardzony
Utwardzony

Nie utwardzony
Utwardzony
Wysokotemperaturowy

Dobrze skrawalny

Mosigdz

Miedz elektrolityczna

Wytrzymatosé B
na rozcigganie 1wardosé
[N/mm?]

420 125 HB

650 190 HB
850 250 HB
220 HB
300 HB

200 HB

750
1000
600
930 275 HB
1000 300 HB
1200 350 HB
680 200 HB
1100 325 HB
680 200 HB

820 240 HB

600 180 HB

180 HB
260 HB
160 HB
250 HB
130 HB
230 HB
60 HB
100 HB
75 HB
90 HB
130 HB
110 HB
90 HB
100 HB

Duroplasty, tworzywa sztuczne z wtéknami

Twarda guma
Wyzarzony
Utwardzony
Wyzarzony
Utwardzony

Odlewany

Stop Alpha+beta utwardzany

Hartowany
Hartowany
Odlewany

Hartowany

200 HB
280 HB
250 HB
350 HB
320 HB
RM 400
RM 1050
55 HRC
60 HRC
400 HB
55 HRC

Predkosé Sredn. narzedzia: DC (mm)

skrawania
Ve (m/min.)

100 - 250
80 -210
65-170
110 - 180
95 - 160
90 - 160
65 - 200
70-210
95 - 160
130 -170
75-100
110-170
70 - 155

85 -100

120 - 160
75 - 160
70 - 150
110 - 140
120 - 160
110 - 140
160 - 300

150 - 350

100 - 250

100 - 400

20-80

20-80
55 - 65
45 -55
90 - 105
55 -65

Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

215.7 221.7
0.12 0.15
0.12 0.15
0.1 0.12
0.1 0.12
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.07 0.08
0.12 0.15
0.12 0.15
0.12 0.15
0.12 0.15
0.12 0.15
0.21 0.15
0.12 0.15
0.12 0.15
0.07 0.08
0.15 0.18
0.04 0.04
0.04 0.04

TUNGMEISTER



VST, VTB
Frezowanie rowkow

VST VTB
ISO Materiat obrabiany TwardoS¢  predkosé skrawania Posuw na ostrze Predkosé skrawania Posuw na ostrze
Ve (m/min.) fz (mm/ost.) Ve (m/min.) fz (mm/ost.)

Stal weglowa

S45C, S55C, etc. - 300 HB 80 - 180 0.05-0.15 80 - 180 0.08-0.18
. C45, C55, etc.
Stal stopowa

SCM440, SCr420, etc. - 300 HB 60 - 120 0.04-0.12 60 - 120 0.05-0.15

42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal nierdzewna

M SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 50 -120 0.04 -0.12 50-120 0.05-0.15
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare

FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 100 - 200 0.05-0.15 100 - 200 0.08 - 0.18
. 250, 300, etc., GG250, GG300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCDA450, etc. 150 - 250 HB 100 - 200 0.04 -0.12 100 - 200 0.05-0.15

450-108, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium

Si < 13% - 200 - 600 0.05-0.15 200 - 600 0.08 - 0.18
Stopy aluminium
Si > 13% - 100 - 300 0.03-0.13 100 - 300 0.05-0.15
Stopy tytanu _ _ _ _ _
Ti-6AI-4V., etc. 40 - 60 0.04 - 0.12 40 - 60 0.05-0.15
Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 15-35 0.02 - 0.1 15-35 0.02 - 0.1
VCP
Nawiercanie
Predkos¢ skrawania Posuw
1 Materiat obrabian Twardosé .
SO v Vc (m/min.) f (mm/obr.)
Stal weglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 60 - 100 0.06 - 0.12
C45, C55, etc.
Stal stopowa
. SCM440, SCr420, etc. -300 HB 50 - 80 0.06 - 0.12
42CrMo4, 20Cr4, etc.
Wstepnie utwardzona stal _ _ _
PX5, NAKSO, etc. 30 - 40 HRC 40-70 0.06 - 0.12
Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 30 - 50 0.06 - 0.12
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 80 -120 0.06 - 0.12

250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. 150 - 250 HB 80 -120 0.06 - 0.12
450-108S, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium - 100 - 200 0.08 - 0.16
Stopy tytanu B _ i
Ti-6Al-4V, etc. 30 -50 0.05- 0.1

Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 20-40 0.04 - 0.08
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc. 40 - 50 HRC 30-50 0.05 - 0.1
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc. 50 - 60 HRC 20-40 0.04 - 0.08
HS6-5-2, etc.
tungaloy.com 7
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Frezowanie walcowo-czotowe
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Frezowanie rowkow
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tungaloy.com
Member IMC Group g y

follow us at:

ungu o facebook.com/tungaloyjapan
twitter.com/tungaloyjapan
www.youtube.com/tungaloycorporation

Dystrybuowany przez:

( ~_ FIND US ON THE CLOUD!
(] machiningcloud.com
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Produced from Recycled paper
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