Linia Frezowanie

Frezowanie z duzym posuwem

ADDLFEED

Tungaloy Report No. 545-G

Frezy sktadane o matych srednicach

do obrobki z duzymi posuwami

Znakomita, tania alternatywa dla monolitycznych frezow
weglikowych

v ’ ACCELERATED LINES
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TUNGALOY OBBE

ACCELERATED MILLING

ADDLFEED

Matla, wytrzymata plytka dwustronna z 4 krawedziami
tnacymi do frezowania z duzymi posuwami
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Frezowanie Gfebokie Frezowanie Frezowanie Frezowanie Wecinanie Pogtebianie Powigkszanie
walcowo- frezowanie czolowe — rowkéw  wybrar  katowe otworow
czolowe  walcowo-

czotowe

I Mate ptytki, drobna podziatka ostrzy

Niewielka konstrukcja ptytki pozwala na zwiekszenie wydajnosci obrobki
| zmniejszenie kosztow narzedzi dzieki zwiekszonej liczbie ptytek.

Plytki AddDoFeed 02 do frezow Niewielkie plytki umozliwiajg
o srednicach @8 - 25 mm

stosowanie drobnej podziatki ostrzy
i sztywnej konstrukcji freza

Konkurent

Duza grubos$¢ podparcia Konwencjonalna
grubos¢ podparcia

Poréwnanie liczby ptytek w odniesieniu do srednicy freza
Srednica narzedzia Liczba ptytek (z)
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I Ekonomiczna, 4 - ostrzowa ptytka

Dwustronna, 4-ostrzowa ptytka - unikalna konstrukcja ptytki do frezdw o matych Srednicach
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I Wysoka sztywnos¢ narzedzia

Wysoka sztywnos¢ narzedzia jest osiggana dzieki zastosowaniu grubszego podparcia
pod kazdym gniazdem ptytki oraz Srub mocujacych z gwintem drobnozwojnym, dzieki
czemu ten niewielki frez moze z powodzeniem wytrzymac duze sity skrawania.

Wytrzymata konstrukcja ptytki AddDoFeed 02 Niewielka gtebokos¢ gwintu drobnozwojnego
zapewnia doskonatg odpornosc¢ na ztamania  zapobiega samoczynnemu luzowaniu sie
Sruby z powodu wiekszej liczby stykajgcych
sie zwojow gwintu

Gruba ptytka

Przekréj ztacza gwintowego Gwint Gwint
drobnozwojny zgrubny

I Skuteczne usuwanie wiorow

Zakleszczanie i ponowne skrawanie wiorow stanowi problem przy obrobce waskich
rowkow i matych wybran. Ptytka AddDoFeed posiada nachylenie krawedzi skrawajgce;
zoptymalizowane pod katem efektywnego formowania widréw, co eliminuje ich
ponowne skrawanie i wydtuza trwatos¢ ptytki.

Zoptymalizowany natrysk chtodziwa skutecznie usuwa widry
| zapobiega ich ponownemu skrawaniu.

Mocne pochylenie krawedzi formuje widry o idealnym
ksztatcie i skutecznie kontroluje ich sptyw.

= Frez : EXNO2R012M12.0-02
AﬁDDFEED Plytka : LNMU0202ZWR-MM AH3225
Dobrze Obrabiany materiat  : Stal weglowa (S55C / C55)
Skrecone o Predkos¢ skrawania : Vc =200 m/min.
idealnej dh.IgOéCi Posuw na ostrze : fz =1 mm/ost.

Gfebokos¢ skrawania : ap =0.5 mm

Konkurent Chiodziwo : Na sucho
Zle Obrabiarka : Pionowa M/C, BT30
Pokruszone lub
niestabilne

www.tungaloy.com
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j Trzy rodzaje korpusow frezéw
Krotki, z chwytem z dtuga szyjka i gtowiczka modutowa sg dostepne do roznych

zastosowan
Krétki chwyt Chwyt z dtuga szyjka Glowiczka modutowa
’f Dtuga szyjka o
- | zmniejszonej
”‘ $rednicy
zapobiega
kolizji z
obrabianym =3
*  * przedmiotem e
Sztywny korpus freza do wydajne;j Do zastosowan gdzie wymagany tZriquc;Z(ra]i:c;t\::gglair;?ws’ts%zéck);v:fc%I\Lljvb
obrobki jest diugi wysieg celu zwiekszenia sztywnosci
N ZASTOSOWANIE
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Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

[ Dia krotkich chwytow < 3xD
. Dla chwytow z dtugg szyjkg = 4xD
[l Dia glowiczek modutowych = 7xD
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1 Przewodnik doboru narzedzi
Frezy AddDoFeed sg najskuteczniejszg opcjg w zakresie srednic 08 - 25 mm

i gtebokosci skrawania ap < 0.5

Pierwszy wybor

ADDDFEED o

- Wysoka wydajnos¢
- Ekonomicznosé
- Mafta sita skrawania

Drugi|wybér
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TUNeFFEeD e TUNGMEISTER p
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- Wieksza liczba ostrzy - Wysoka doktadno$c¢
- Dtuga zywotnos$¢ przy obrébce
materiatow trudnoskrawalnych

. J . J
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I Gatunki o dtugiej zywotnosci do obrébki szerokiego zakresu materiatow

AH3225 B mBE

- Wielowarstwowe nano-pokrycie o trzech gtéwnych wiasno$ciach optymalizujgcych integralno$¢ krawedzi skrawajgce;j
- Wzmocniona odporno$¢ na zuzycie, pekanie, utlenianie, narost i delaminacje

Odpornosé na powstawanie narostu
Warstwa pokrycia zapobiega powstawaniu narostu.

Odpornosé¢ na zuzycie, utlenianie i pekanie

Wielowarstwowe pokrycie zaprojektowano aby przeciwdziata¢ zuzyciu i
utlenianiu oraz zapobieganiu propagacji mikropeknie¢ w warstwie pokrycia
co poprawia trwatos¢ i odporno$c¢ krawedzi skrawajgcej na wykruszenia.

Mocne przyleganie warstwy pokrycia do bazy weglikowej
Pokrycie jest optymalizowane pod katem silnej adhezji do podtoza
weglikowego aby utrzymac przez dtugi czas integralnosé krawedzi
skrawajgce;j.

Podtoze weglikowe
4 " Wysoka odpornos¢ na pekanie.

AH130 MS

- Ciggliwy gatunek o wysokiej odpornosci na wykruszenia i zgrzewanie z obrabianym materiatem
- Idealny do obrobki stali nierdzewnej i stopéw tytanu

Gatunek z pokryciem na bazie (Ti,Al)N
naktadanym metodg PVD. Znakomita odpornos¢ na
zgrzewanie i utlenianie. Wysoka odpornos$¢ na zuzycie

Znakomite przyleganie warstwy pokrycia.
Zapobiega ztuszczaniu sie pokrycia.
Stabilna zywotnos$¢ narzedzia.

Unikalne podioze weglikowe.
Dobry balans pomigdzy twardos$cig a ciggliwoscia.
Odpornos$¢ na zuzycie i wykruszenia.

AHs015 BESH

- Kombinacja twardego pokrycia i podtoza weglikowego.
- Dobra odporno$c¢ na zuzycie, temperature i narost, idealny do obrébki materiatow trudnoskrawalnych.

#,

w2

Ekstremalnie twarde pokrycie sktadajace sie z wielu nano warstw
AITiN o wysokiej zawartosci Al.

Zwigkszenie twardosci 0 20 %.

Zapobiega rozwojowi mikropeknie¢.

Podtoze weglikowe.
Wysoka odpornos¢ na zuzycie.

8 ADDDOFEED



B \WYDAJNOSC OBROBKI

. S55C / C55 (190HB)

Dtugos¢ skrawania (m)
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Konkurent

Frez

Ptytka

Wysieg narzedzia
Predko$¢ skrawania
Posuw na ostrze
Gtebokos¢ skrawania
Szeroko$¢ skrawania
Chtodziwo
Obrabiarka

Frez

Ptytka

Wysieg narzedzia
Predkos¢ skrawania
Posuw na ostrze
Gtebokos$¢ skrawania
Szeroko$¢ skrawania
Chtodziwo
Obrabiarka

Frez

Plytka

Wysieg narzedzia
Predko$¢ skrawania
Posuw na ostrze
Gtebokos¢ skrawania
Szeroko$¢ skrawania
Chtodziwo
Obrabiarka

: EXNO2R012M12.0-02

: LNMUO202ZER-MM AH3225
130 mm

: Ve =250 m/min.

: fz = 0.6 mm/ost.

rap=0.4 mm

ae =9.8 mm

: Na sucho

: Pionowa M/C, BT40

: EXNO2R012M12.0-02

: LNMUO0202ZER-MM AH130
: 30 mm

: Ve =180 m/min.

: fz = 0.3 mm/ost.
:ap=0.3mm

:ae =9.8 mm

: Na mokro

: Pionowa M/C, BT40

: EXNO2R012M12.0-02

: LNMUO0202ZER-MM AH8015
:30 mm

: Ve =120 m/min.

1 fz=0.5 mmit

rap=0.3mm

:ae =9.8 mm

: Na sucho

: Pionowa M/C, BT40

www.tungaloy.com
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EXNO2

Frez trzpieniowy, walcowo-czotowy do pracy z duzymi posuwami z dwustronnymi, 4-ostrzowymi ptytkami
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

’42 ﬁ%%f =

N

[alla)
KAPRuls LH | LS N %ﬁ @
P APMX LF =~
> 4 o
Otwor
Oznaczenie APMX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) powietrza Plytka

EXNO2R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17 0.02 Jest LNMUO2...
EXNO2R008M08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17 0.03 Jest LNMUOQ2...
EXNO2R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17 0.04 Jest LNMUOQ2...
EXNO2R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17 0.05 Jest LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17 0.06 Jest LNMUOQ2...
EXNO2R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17 0.08 Jest LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17 0.14 Jest LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17 0.17 Jest LNMUOQ2...
EXNO2R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17 0.32 Jest LNMUOQ2...
EXN0O2R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17 0.27 Jest LNMUO2...
EXNO2R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17 0.46 Jest LNMUOQ2...
EXN0O2R025M25.0-06L 25 6 20.8 25 180 100 80 17 0.57 Jest LNMUOQ2...

0.5
CZESCI ZAMIENNE & /

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
EXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB
EXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

TUNGFLEX
HXNO2

Gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa do pracy z duzymi posuwami (TungFlex)
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

OAL CRKS 4& @ -

LF -
A L=
A 7 [2)' =
x =
o I 8@
2 oI i o 80
v : o
i APMX A .
KAPR PrZekrOJ A-A
. Otwor
Oznaczenie apmx 515 cicT DC DCSFMS OAL LF  H KAPR CRKS WT(kg) powietrza  Plytka
HXN02R008MMO06-01 0.5 8 1 3.95 9.5 33.5 19 7 17 M6 0.01 Jest LNMUO2...
HXNO2R010MMO06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17 M6 0.01 Jest LNMUO2...
HXNO2R012MMO06-02 0.5 12 2 7.8 10 BilES 17 7 17 M6 0.01 Jest LNMUO2...
HXNO2R016MMO08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17 M8 0.03 Jest LNMUO2...
HXN02R020MM10-05 0.5 20 5 15.8 17.8 49 30 15 17 M10 0.06 Jest LNMUO2...
HXNO2R025MM12-07 25 7 20.8 23 52 30 17 17 M12 0.1 Jest LNMUO2...

0.5
CZESCI ZAMIENNE & /

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
HXNO2R008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB
HXNO2RO010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
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Bl PLYTKI

LNMUO02-MM (Ogdlnego przeznaczenia)

Bl sta * |
M Stal nierdzewna | % | 3¢
B zeivo e [ K
- Mat. niezelazne
- Superstopy * * % : Pierwszy wybor
- Materiaty twarde I | 4 ¥t : Drugi wybor
Pokrywane
0
Oznaczenie RE APMX| @ & 5 LE | IC | S
ITZT
e - S
LNMUO0202ZER-MM 09 |05 | ®@ @ @ 179 | 4 3.1
@: Dostepne
www.tungaloy.com 11
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Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

ISO Materiaty obrabiane Twardos¢ Priorytet Gatunki Ve (mimin.) fz (mmlost,)
Stale weglowe - 300HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 300 02-12
(845C / C45, S55C / C55, etc) - 300HB Odpornos¢ na zuzycie AH8015 100 - 300 02-1.2
. Stale stopowe - 300HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 300 02-1.2
(SCM440 / 42CrMod, etc) - 300HB Odpornosé na zuzycie  AH8015 100 - 300 02-1.2
Stale ulepszane cieplnie 30 - 40HRC Pierwszy wybor AH8015 100 - 200 0.2-038
(NAKBO0, PX5, etc) 30-40HRC  Odpomosé nauderzenia  AH3225 100 - 200 02-08
Stale nierdzewne
M (SUS304 / X5CrNi18-9, - 200HB Pierwszy wybor AH130 100 - 150 0.2-0.8
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, etc)
Zeliwa szare 150 - 250HB Pierwszy wybor AH8015 100 - 300 02-1.2
(FC250 / 250 / GG25,
. FC300 / 300 / GG30, etc) 150 - 250HB Odporno$é na uderzenia AH3225 100 - 300 02-1.2
Jeliwa sferoidalne 150 - 250HB Pierwszy wybor AH8015 80 - 200 0.2-1.2
(FCDB00 / 600-3 / GGGEO, etc) 150-250HB  Odpomosc na uderzenia  AH3225 80 - 200 02-1.2
Stopy tytanu - 40HRC Pierwszy wybor AH130 30 - 60 0.2-0.7
S (T, i) - 40HRC Odpomosé na zuzycie  AH8015 30- 60 02-07
e - 40HRC Pierwszy wybor AH8015 20 - 50 0.1-0.3
(Inconel, iiastelloy;ietc) - 40HRC Odpornosé na uderzenia  AH3225 20 - 50 0.1-0.3
SKD61 / 40 - 50HRC Pierwszy wyboér AH8015 80 - 150 0.1-0.5
X40CrMoV5-1,
etc 40 - 50HRC Odpornos¢ na uderzenia AH3225 80 - 150 0.1-0.5
Stale hartowane
SKD11/
X153CrMoV12, 50~60HRC Pierwszy wyboér AHB8015 50-70 0.1-0.3
etc
Fr ni o . Wiercenie ) )
V\%ggﬁole Frezowanie Wcinanie Pogtebianie (z posuwem Powigkszanie
czolowe  rowkow  katowe ptytkie $rubowym) otworéw
—
~>
al |
I
) |
., ae
_ _ oD1, oD2
Maks. szerokosé
» Maks. Min. Maks. skrawania przy
Maks. gtebokos¢ Maks. kat gtebokosé $rednica $rednica powigkszaniu
skrawania wcinania pogtebiania obrébki obrobki otworéw
Oznaczenie m APMX RMPX A oD1 oD2 ae
E/HXNO2R008... 8 0.5 1.07 0.15 10 13.2 5.87
E/HXNO2R010... 10 0.5 2.8 0.15 13.8 17 7.82
E/HXNO2R012... 12 0.5 1.9 0.15 17.8 21 9.81
E/HXNO2R016... 16 0.5 1.2 0.15 25.8 29 13.8
E/HXNO2R020... 20 0.5 0.88 0.15 33.8 37 17.8
E/HXNO02MO025... 25 0.5 0.66 0.15 43.8 47 22.8
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Sredn. narzedzia: eDc (mm), Obroty: n (min-1), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks. gteboko$é skrawania: ap = 0.5 mm, Liczba ostrzy: CICT
28, CICT =1 010, CICT =2 012, CICT =2 016 220 025
'3 Vi VE
n VE n 4 n 43 n @ — n — n @ —
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=6 CICT=7

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

Ve =200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690
Ve = 150 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,530 4,590 5,360
Ve = 120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Vc = 200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570
Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790
Vc = 40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540
Ve = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070

Ve = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Maks. gteb. | Promien PromieaRdo | Wielkos¢ | Wielkos¢
© skrawania naroza LE (mm) | Programowania| niedocigcia | podciecia
3 APMX RE RPG t1 (mm) | t2 (mm)
o
o8 0.5 0.9 2 0.5 0.38 0
°g Wielko$é Wielkosé
CH niedociecia podciecia 05 0.9 2 0.8 0.31 0
Ex

o u ‘ 0.5 0.9 2 1 0.26 0
— 4 RP@G Promien R do celow
programowania 0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08
*Zalecane
www.tungaloy.com 13
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TUNGFLEX
SM

Trzonek modutowy TungFlex

N, @
N BHTA /

‘ 81 £ z
[®) (=)
LB ]
{ LF 4
Oznaczenie | DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS
SM06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 CL7 125 60 3.3° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SMO08-L.128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-1.200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

TUNGFLEX

BT-ODP (Uchwyt do gtowiczek ze ztgczem gwintowym)
Modutowy system narzedziowy TungFlex z chwytem stozkowym BT

} . LB2 10 o
ﬂ—« m
| - Yzt
I — CRKS |
| A A
\
CRKSMS [BD2.

Oznaczenie SS CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
BT400DP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT400DP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT400DP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT400DP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT400DP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT400DP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT400DP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT400DP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT400DP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 - M16
BT400DP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT500DP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT500DP12X144 () 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT500DP12X194 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT500DP12X244 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT500DP16X94 () 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT500DP16X144 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT500DP16X194 50 M16 29 55 194 156 150 M24
BT500DP16X244 () 50 M16 29 60 244 206 200 M24

e Stosowane cisnienie chtodziwa 10 MPa (1) Wywazone do G6.3 przy 12,000 min-'!
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TUNGFLEX

BT-RSG (Uchwyt do gtowiczek ze ztgczem gwintowym)
Modutowy system narzedziowy TungFlex z chwytem stozkowym BT

ZLSCN
= p
DN
Weglik 2
3
Oznaczenie ~ DCONWS LSC LSCN  BD LF LPR LH BD2 BD3 WT(kg) G
BT40-RSG 8-105-M25 85 18 65 15 105 25 80 30 32 14 Me
BT40-RSG 8-135-M25 85 18 65 15 135 25 110 30 32 18 M8
BT40-RSG 8-130-M50 85 18 65 15 130 50 80 30 a2 14 M8
BT40-RSG 8-160-M50 85 18 65 15 160 50 110 30 3 18 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 85 18 65 15 185 75 80 30 a2 15 Me
BT40-RSG 8-185-M 75 85 18 65 15 185 75 110 30 32 1.9 M8
BT40-RSG 10-125-M25  10.5 22 65 19 125 25 100 36 38 18 M10
BT40-RSG 10-165-M 25 10.5 22 65 19 155 25 130 36 38 22 M10
BT40-RSG 10-150-M50  10.5 22 65 19 150 50 100 36 38 19 M10
BT40-RSG 10-180-M50  10.5 22 65 19 180 50 130 36 38 23 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 65 19 175 75 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 65 19 205 75 130 36 38 24 M10
BT40-RSG 10-200-M100  10.5 22 65 19 200 100 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100  10.5 22 65 19 230 100 130 36 38 24 M10
BT40-RSG 12-125-M25 12,5 22 6 24 125 25 100 43 45 2 M12
BT40-RSG 12-165-M 25 12.5 22 6 24 155 25 130 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M50 12,5 22 6 24 150 50 100 43 45 2.1 M12
BT40-RSG 12-180-M50 12,5 22 6 24 180 50 130 43 45 25 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 12.5 22 6 24 175 75 100 43 45 23 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 12.5 22 6 24 205 75 130 43 45 27 M12
BT40-RSG 12-200-M100 12,5 22 6 24 200 100 100 43 45 24 M12
BT40-RSG 12-230-M100  12.5 22 6 24 230 100 130 43 45 28 M12
BT50-RSG 8-120-M25 85 18 65 15 120 25 05 30 3 4 Ms
BT50-RSG 8-150-M25 85 18 65 15 150 25 125 30 a2 43 M8
BT50-RSG 8-145-M50 85 18 65 15 145 50 % 50 a2 4 Me
BT50-RSG 8-175-M50 85 18 65 15 175 50 125 30 3 43 M8
BT50-RSG 8-170-M75 85 18 65 15 170 75 %5 30 a2 41 Me
BT50-RSG 8-200-M 75 85 18 65 15 200 75 125 30 32 44 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 65 19 140 25 115 36 38 43 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 65 19 170 25 145 36 38 46 M10
BT50-RSG 10-165-M50  10.5 22 65 19 165 50 115 36 38 44 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 65 19 195 50 145 36 38 47 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 65 19 190 75 115 36 38 45 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 65 19 220 75 145 36 38 48 M10
BT50-RSG 10-215-M100  10.5 22 65 19 215 100 115 36 38 45 M10
BT50-RSG 10-245-M100  10.5 22 65 19 245 100 145 36 38 48 M10
BT50-RSG 12-140-M25 12,5 22 6 24 140 25 115 43 45 46 M12
BT50-RSG 12-170-M25 12,5 22 6 24 170 25 145 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-165-M50 12,5 22 6 24 165 50 115 43 45 47 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 12.5 22 6 24 195 50 145 43 45 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 49 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 12.5 22 6 24 220 75 145 43 45 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100 12,5 22 6 24 215 100 115 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100  12.5 22 6 24 245 100 145 43 45 54 M12
BT50-RSG 12-240-M125 12,5 22 6 24 240 125 115 43 45 52 M12
BT50-RSG 16-140-M25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 54 M16
BT50-RSG 16-165-M50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 56 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 58 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 62 M16

Wyprodukowane przez:
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Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Obrabiany detal Watek kompresora Komponent turbiny gazowej
Frez EXNO2R010M10.0-02 (210, z = 2) EXNO2R012M12.0-02 (912, z = 2)
Plytka LNMUO0202ZER-MM LNMUO0202ZER-MM
Gatunek AH3225 AH130
SNCM439 (42HRC) SUH660

Materiat detalu

-g Predkos¢ skrawania:Ve (m/min.) 180 60
‘; Posuw na ostrze:fz (mm/ost.) 0.6 0.5
E Glebokos$¢ skrawania:ap (mm) 0.4 0.3
g Szeroko$¢ skrawania:ae (mm) 10 8
@ |Rodzaj obrobki Nacinanie rowkow Frezowanie walcowo-czotowe
S Chiodziwo Na mokro Na mokro
& |Obrabiarka Pionowa M/C, BT30 Pionowa M/C, BT50
30 » 5
I §Ec ¢
288 20 EER
A g2z 3
S30 15 [ >5S
£83 385 2
g8 10 g8g
Wyniki £Rs 5 % 52 |
5 E S F
O o 0 o
ADDDFEED Konkurent ADDDFEED Konkurent
Frezy AddDoFeed eliminuja drgania pomimo Mata gtebokos¢ skrawania frezow AddDoFeed
duzych predkosci skrawania, dzieki matej sile jest I_(ompensowgna,d,uign] posuwem, co
skrawania i zwigkszajq wydajnos¢ 1.2 raza. zwigksza wydajnos¢ obrébki 1.2 raza.
Obrabiany detal Kotnierz Matryce i formy
Frez EXNO2R025M25.0-07 (925, z = 7) EXNO2R012M12.0-02 (212, z = 2)
Plytka LNMU0202ZER-MM LNMUO0202ZER-MM
Gatunek AHB8015 AH8015

SUS347 SNCM439 (42HRC)

Materiat detalu

g Predkos¢ skrawania:Vc (m/min.) 220 151
g [Posuw na ostrze:fz (mm/ost.) 0.2 0.3
£ |Glebokos¢ skrawania:ap (mm) 0.5 0.5
g Szeroko$¢ skrawania:ae (mm) 25 -12
% |Rodzaj obrobki Powiekszanie otworu Frezowanie wybrania
E Chtodziwo Na mokro Na mokro
& |Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT50
60 35 o 20
%%E o 253% ;TEE 15
88 40 13 gs8
gg% 20 % $§§ 10
g5= %0 5 £g=
0905 < 205
- 868 20 [ 110 5 288
Wyniki 282 oL " == Wspotczynnik MRR €52
g € 5 g+2wotnoéé narzedzia| § €
0 — 0.3 0 -
ADOLDIFEED Konkurent ADOLDFEED Konkurent
Dzieki znakomitej kontroli widra przez frezy Gatunek AH8015 o wysokiej odpornosci na zuzycie
AddDoFeed nie wystepuje zjawisko ponownego eliminuje niska trwatos¢ plytek podczas obrébki
skrawania wiérow, co zwieksza wydajnos¢ 14 hartowanych stali, zapewniajac 1.2 razy wyzsza
razy a zywotnos¢ narzedzia 3 razy. wydajnos¢ poprzez zwigkszenie predkosci skrawania.
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Tungaloy Corporation (Head office) Tungaloy Scandinavia AB Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z 0.0.
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