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Frez do obrobki zgrubnej o wysokiej niezawodnosci
do obrobki stopow tytanu i czesci zeliwnych

I Frez do obrébki zgrubnej zoptymalizowany do frezowania czesci ze stopéw tytanu

Stopy tytanu wykazujg doskonatg zdolnos¢ do elastycznego odksztatcania i niskg przewodnosc ciepling.
Aby sprostac tym wyzwaniom, firma Tungaloy opracowata ptytke o unikalnych i wtasciwosciach:
- Potgczenie ostrej krawedzi skrawajgcej i duzego kata natarcia zapewnia mniejsze sity skrawania.
- Rozwarty kat ostrza zapewnia wytrzymatosc i jednoczesnie ostro$¢ krawedzi skrawajgce;j.
- Mocowanie ptytki w gniezdzie na jaskotczy ogon zwieksza niezawodnos¢ narzedzia podczas trudnych
warunkow skrawania.

Ostra krawedz skrawajgca =
Minimalny wzrost temperatury

Duzy kat natarcia =
Mniejsza sita

skrawania
Rozwarty
Duzy kat ostrza = kat ostrza
Mocna krawedz
skrawajaca
Sita skrawania
Przekréj krawedzi skrawajacej A — ‘
(Ptytka czotowa i obwodowa)
Mocowanie na Mocowanie na
jaskdtczy ogon jaskotczy ogon
(Phytka obwodowa) (Plytka czotowa)
B Wielostrzowe, dwustronne plytki zapewniaja B Doktadne chiodzenie
maksymalng efektywnos¢ kosztowa Strumien chtodziwa jest kierowany doktadnie na
Lacznie 8 ostrzy skrawajgcych dla ptytki obwodowej i 4 strefe skrawania przez statg dysze chiodziwa,
dla ptytki dolnej zapewniajg maksymalng efektywnosé zapewniajgc maksymalny efekt chtodzenia
kosztowa. krawedzi skrawajgcej i przedmiotu obrabianego.
i ~———
| Plytka obwodowa | | Plytka czolowa |

Dysza chtodziwa
SXHU... AXHU... 2

ostrzy skrawajgcych ostrza skrawajgce

EXTENDEDFORCEMILL




EEmWYDAJNOSC OBROBKI

B Poréwnanie zakresdw zastosowan

. Ti-6Al-4V (34HRC)

ExtendedForceMill a konkurencyjne, dwustronne ptytki ExtendedForceMill a konkurencyjne, jednostronne ptytki
S Konkurent once Konkurent
£ EXTENDEDFAMILL (dwustronne plytki) T EXTENDEDFMILL (jednostronne plytii)
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Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)
Frez : LPSX10M050B22.0L076R04 Frez : LPSX10M050B22.0L054R04
(DC =50 mm, ZEFP = 4) (DC =50 mm, ZEFP = 4)
Frezowanie Ptytka : AXHU100431PER-MM AH130 (czotowe) Frezowanie Ptytka : AXHU100431PER-MM AH130 (czotowe)
walcowo SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) walcowo SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe)
- czolowe  Efektywna liczba ostrzy : 4 - czolowe  Efektywna liczba ostrzy : 4
Predko$¢ skrawania : Vc = 55 m/min. Predko$¢ skrawania : Vc = 55 m/min.
Gleboko$¢ skrawania : ap = 75 mm Gtebokos¢ skrawania : ap = 50 mm
Chiodziwo : Na mokro Chtodziwo : Na mokro
Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50 Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50
Frez ExtendedForceMill generowat nizsze opory skrawania Dwustronne ptytki skrawajgce ExtendedForceMill byty tak samo
w poréwnaniu z konkurencjg i umozliwiat obrobke w szerszym wydajne, jak jednostronne ptytki pozytywowe konkurencji, bez
zakresie zastosowan. kompromiséw w zakresie parametrow skrawania.

Niewielkie opory skrawania ptytek negatywowych ExtendedForceMill pozwala na
stosowanie takich samych parametréw obrobki, jak w przypadku ptytek dodatnich.

B Poréwnanie zywotnosci narzedzi

. Ti-6A1-4V (34HRC)

ExtendedForceMill a konkurencyjne, dwustronne ptytki ExtendedForceMill a konkurencyjne, jednostronne ptytki
—_ - _ 5 -
£ Tool life E 45 Tool life
@© © 4
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omce Konkurent S
EXTENDEDIFAAILL  (dwustronne piytii) EXTENDEDFAILL
4& Frez : LPSX10M050B22.0L076R04 K : Frez : LPSX10M050B22.0L076R04
(DC =50 mm, ZEFP = 4) (DC =50 mm, ZEFP = 4)

Frezowanie Plytka : AXHU100431PER-MM AH130 (czotowe) Frozowanie Piytka : AXHU100431PER-MM AH130 (czotowe)
walcowo SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) walcowo SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe)
- czolowe  Efektywna liczba ostrzy : 1 - czolowe  Efektywna liczba ostrzy : 1

Predkos¢ skrawania : Vc = 55 m/min. Predkos$¢ skrawania : Vc = 55 m/min.
Posuw na ostrze : fz=0.15 mm/ost. Posuw na ostrze : fz = 0.15 mm/ost.
Gleboko$¢ skrawania : ap = 24 mm Gleboko$¢ skrawania : ap = 17 mm
Szerokos$¢ skrawania : @e = 10 mm Szeroko$¢ skrawania : ae = 15 mm
Chtodziwo : Na mokro Chtodziwo : Na mokro
Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50 Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50
Dzieki ostrej krawedzi skrawajgcej ptytek frez Frez ExtendedForceMill z dwustronnymi ptytkami zapewnia

ExtendedForceMill zapewnia dtuzszg zywotno$¢ narzedzia w diuzsza zywotno$¢ narzedzia w poréwnaniu z jednostronnymi

poréwnaniu z dwustronnymi ptytkami konkurencji. ptytkami konkurencji.

Ostra krawedz skrawajgca zapobiega wzrostowi temperatury w strefie skrawania
podczas obrébki, a jej mocna konstrukcja eliminuje odpryskiwanie krawedzi. Frez
ExtendedForceMill zapewnia dtugg i przewidywalng zywotnos¢ narzedzia.
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LPSX10
Frez walcowo-czotowy do obrébki zgrubnej z ptytkami mocowanymi srubami. GAMP: Plytka czolowa +0.3", Plytka obwodowa +15.5°
GAMF: Ptytka czotowa -18°, Plytka obwodowa -22°

]l 26

e
¥

Ol ]
[a]
APMX | £
o =
. Otwor
Oznaczenie APMX [Ii[ ZEFP CICT DCSMFS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg) powietrza  Plytka
LPSX10M050B22.0L054R04 54 50 4 28 45 22 20 68 6.3 10.4 0.63 Jest  AXHU10...,, SXHU10...

LPSX10M050B22.0L076R04 76.5 50

CZESCI ZAMIENNE @ ﬁ / @ 6&

40 45 22 20 91 6.3 10.4 0.87 Jest  AXHU10..., SXHU10...

Oznaczenie Sruba mocujaca Uchwyt Trzpien Torx Dysza chtodziwa Sruba mocujaca korpus
LPSX10M050B22.0L054R04 CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-0OH08 CAP-CM10X1.5X55-H
LPSX10M050B22.0L076R04 CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-0OH08 CM10X80

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSTB-4M = 3.5

LPSX10**C TUNGCA~

Frez walcowo-czotowy do obrdbki zgrubnej z ptytkami mocowanymi Srubami i GAMP: Plytka czolowa +0.3°, Plytka obwodowa +15.5°
chwytem TungCap. GAMF: Plytka czotowa -18°, Plytka obwodowa -22°
T Gl
U= 2
(©] =
e S
(=]
APMX
Otwor
Oznaczenie Apvmx [T ZEFP  CICT DCONMS  LF  WT(kg) powietrza Plytka
LPSX10M054C5L055R03 54 54 3 21 50 90 1.34 Jest AXHUA0..., SXHUA0...
LPSX10MO66C6L054R04 54 66 4 28 63 20 2.05 Jest AXHU10..., SXHU10...
CZESCI ZAMIENNE & / @

Oznaczenie Sruba mocujgca Trzpien Torx Dysza chtodziwa
LPSX10M... CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-0OH08

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSTB-4M = 3.5
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Il PLYTKI

AXHU10-MM (czotowe) SXHU10-MM (obwodowe)

IC [_§ﬂ IC ’_§>‘
REI = uREl

Bl stal
M Stal nierdzewna
B zeiiwo *
- Materiaty niezelazne
- Superstopy * | ¥ % : Pierwszy wybor
- Materiaty twarde Y : Drugi wybor
Pokrywane
n
Oznaczenie RE (& & IC| S |BS
IZT
< <
AXHU100408PER-MM 08 @ @ 11.16| 5.38 -
AXHU100412PER-MM 12 | @ 11.16| 5.38 -
AXHU100416PER-MM 16 | @ 11.16 | 5.38 -
AXHU100420PER-MM 2 @ e 11.16| 5.38 -
AXHU100424PER-MM 24 | @ @ 11.16| 5.38 -
AXHU100431PER-MM 31 | @ 11.16| 5.38 -
SXHU100408EN-MM 08 @ @ 10 | 5.38 -
@ : Dostepne
B GATUNKI
AH130 & AH8015 B S
- Wykazuje wysoka odpornos¢ na - Bardzo twarde pokrycie na podtozu z
zuzycie i wykruszanie podczas weglikow spiekanych.
(z):rrc?ck))g;)(s)tr?szx{ tytanu i stopow - Wysoka odpprnoéé na Zuzycie, o
temperature i narost, idealny do obrébki
- Wysoka niezawodnosc¢ w materiatéw trudno skrawalnych.
obrébce na mokro.
tungaloy.com 7
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Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

Materiat obrabian Twardosé Priorytet Gatunki .
ISo v vt Ve (m/min.) fz (mm/ost.)
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH8015 100 - 300 041-0.25
. 250, 300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD400, FCD600, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH8015 100 - 200 041-0.25
400-15S, 600-3, etc.
Slizipy iy . Pierwszy wybor AH130 30 - 60 0.06-0.2
Ti-6AI-4V, etc. y Wy : :
SUREEET . Pierwszy wybor AH130 20 - 50 0.05 - 0.1

Inconel 718, etc.

B Wskazowki dotyczgce wprowadzania freza w materiat

W konwencjonalnej metodzie frezowania wykanczajgcego, frez generuje grube wiéry podczas wchodzenia w materiat, co
powoduje drgania i wykruszanie krawedzi. Aby unikng¢ takich skutkéw, nalezy zastosowac taka technike wchodzenia, jak to
pokazano ponizej, w ktorej frez jest wprowadzany w materiat po tuku w kierunku zgodnym z obrotami freza.

Frezowanie konwencjonalne Technika roll-in

o

Tor ruchu osi obrotu freza
Idealny promien toru
= érednica freza DC/2

Uzywaj techniki "roll-in", aby wprowadzi¢ narzedzie w materiat i
otrzymac cienkie wiéry na wejsciu. Prowadzi to do zmniejszenia
drgan i jednoczesnie stabilizuje zywotno$¢ narzedzia.

8 EXTENDEDFORCEMILL



B Srodki ostroznosci podczas montazu plytek

Nalezy upewnic sie, ze wtasciwe ptytki sg zamontowane w :
odpowiednich gniazdach, jak to pokazano ponizej. hé',f
Nieprawidtowy montaz moze spowodowac uszkodzenie [=]
narzedzia i obrazenia ciata operatora.

, Zeskanuj kod QR, aby
obejrze¢ film instruktazowy

Pozycjonowanie ptytek

Zamontuj ptytki AXHU w gniazdach na czole freza oznaczonych odpowiednim znakiem "A" na korpusie.
W pozostatych gniazdach obwodowych zamontuj ptytki SXHU.

AXHU SXHU

Ptytki czotowe Ptytki obwodowe

SXHU

BRAK linii wystepu na Linia wystepu na
powierzchni bocznej plytki powierzchni bocznej plytki

y/ AXHU

Kontrola po montazu ptytek

Aby zapewni¢ prawidtowy montaz ptytek czotowych, nalezy przestrzega¢ dwaéch ponizszych punktow:

(D Ptytki czotowe majg ptaskg powierzchnie boczng, bez linii wystepu.
(@ Znak "A" pojawia sie na powierzchni natarcia ptytek czotowych.

Ptytka czotowa: AXHU... t Plytka obwodowa: SXHU... na miejscu czotowej

tungaloy.com 9
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Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

10

Rodzaj detalu Czesé dla przemystu lotniczego Czesé dla przemystu lotniczego
Frez LPSX10U2.00B1.00L2.0R04 (DC =50.8mm (2"), ZEFP =4) | LPSX10U2.50B1.00L3.0R05 (DC =63.5mm (2.5"), ZEFP =5)
Ptytka (czotowa) AXHU100408PR- MM AXHU100408PB- MM
Plytka (obwodowa) SXHU100408H -MM SXHU100408E -MM
Gatunek AH130 AH130
Ti-6Al-4V Ti-6Al-4V
Materiat obrabiany .
@ | Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 45.6 61
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.1 0.1
g Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 114 122
o | Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 50.8 14
% Szerokos¢ skrawania: ae (mm) Do 38.1 4.4
€ | Rodzaj obrébki Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
g Chtodziwo Chiodzenie wewnetrzne Chiodzenie wewnetrzne
& [Obrabiarka Pionowa M/C, CAT50 Pionowa M/C, CAT50
£ 4 g
e Zywotnosé =
& wzrosta =
g 6 razy! S
Woniki
yniki s £
& 5 :
exTenoEoFAiLL Konkurent exTenoEoFAiLL Konkurent
Dzigki wytrzymatej krawedzi tnacej frez Dzigki gatunkowi AH130 frez ExtendedForceMill wykazuje diuzszg
ExtendedForceMill wykazuje dtuzszg zywotnosé Zyv};ct)trlloéf ostrza beﬁ Wykrusﬁeﬁ- [iog?‘kows«,%ityma””i’ uklad
- ptytek skrawajgcych pozwolit na stabilng obrébke nawet przy
ostrza bez wykruszen. zwiekszonej predkosci skrawania i wigkszej liczbie ostrzy.
Rodzaj detalu Czes¢ dla przemystu lotniczego Czes¢ dla przemystu lotniczego
Frez LPSX10M050B22.0L054R04 (DC =50 mm, ZEFP =4) | LPSX10M050B22.0L054R04 (DC =50 mm, ZEFP =4)
Plytka (czotowa) AXHU100408PR- MM AXHU100408PR- MM
Plytka (obwodowa) SXHU100408H -MM SXHU100408E -MM
Gatunek AH130 AH130
Ti-6Al-4V Ti-6Al-4V
Materiat obrabiany . .
@ | Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 47
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.058 0.15
® | Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 70 210
% Giebokos¢ skrawania: ap (mm) 45 25
% Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 6 5
€ | Rodzaj obrébki Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
g Chiodziwo Chtodzenie wewngtrzne Chtodzenie wewnetrzne
& Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT50
s Zywotnos¢é = Zywotnos¢
B wzrosta % . wzrosta
5 2 razy! g 2 razy!
Wyniki = g
o
exTenDEDFAALL Konkurent exTeENDEDFRILL Konkurent
Dzigki wytrzymatej krawedzi tnacej frez Dzigki ostrej krawedzi skrawajgcej i duzemu katowi
ExtendedForceMill wykazuje dtuzszg zywotno$c ostrza, frez ExtendedForceMill wykazuje dtuzszg
ostrza bez wykruszen. zywotnos$¢ ostrza bez wykruszen.

EXTENDEDFORCEMILL




FIXEDTORQUEWRENCH

Osiggamy wysokg dokfadnoS¢ pofozenia krawedzi skrawajgcej
dzieki rownomiernej sile mocowania

M t atwe ustawianie

Uchwyt
Wielokomponentowy uchwyt

optymalnie zaprojektowany do dtoni
umozliwia idealne dokrecanie.

Mechanizm wewnetrzny uchwytu
Klikniecie momentomierza powiadamia operatora
0 osiggnieciu zadanego momentu obrotowego.
IDs nadrukowane na koficu uchwytu umozliwiajg
tatwg identyfikacje specyfikacji momentomierza.
Momentomierz ma nieograniczony moment
odkrecania.

Mechanizm sterownika jest odporny na smary
przemystowe.

B Wysoka powtarzalnosc i wytrzymato$c

Wytrzymatos¢ / dopasowanie

Koncoéwka ma wykonczenie ChromTop® dla idealnego
dopasowania do gniazda przy kazdym uzyciu.
Gwarantowana trwatos¢ dzieki uzyciu wysokiej jakosci stali
chromowo-wanadowo-molibdenowej, hartowane;j i
chromowane;.

Ciemnozielony: TORX

Wszechstronnosé Jasnozielony: TORX PLUS

Mata $rednica trzpienia jest szczegdlnie odpowiednia do
zastosowan z ograniczonym, waskim dostepem.

TW -D - 0.6NM

@ Torque Wrench @ Driver type ® Torque

Oznaczenie Dostgpnosé Moment (N-m) Doktadnosé (%) oD L
TW-D-0.6NM [ ] 0.6 10 34 130
TW-D-0.9NM [ ) 0.9 10 34 130
TW-D-1.1NM [ ] 1.1 10 34 130
TW-D-1.4NM [ ] 1.4 10 34 130
TW-D-2.5NM [ ] 2.5 10 34 130
TW-D-3.0NM [ ) 3.0 10 34 130
TW-D-3.5NM [ ) 83 10 34 130

Trzpienie Iv Rys.1

A

Rys.2
© Torque Wrench @ Blade © TORX geom. - E—) _—
Oznaczenie Dostepnosé  Oznaczenie TORX H L L2 Rys.
TW-B-T6 [ ] T6 4 175 42 1
TW-B-T7 [ ] T7 4 175 42 1
TW-B-T8 [ ] T8 4 175 42 1
TW-B-T9 [ ) T9 4 175 42 1
TW-B-T10 [ ] T10 4 175 42 1
TW-B-T15 [ ] T15 4 175 42 1
TW-B-61P [ ] 6IP 4 175 42 2
TW-B-71P [ ] 7P 4 175 42 2
TW-B-8IP ° 8IP 4 175 42 2
TW-B-10IP [ ] 10IP 4 175 42 2
TW-B-15I1P o 15IP 4 175 42 2

Zawarto$¢ opakowania: 1 szt.




Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

Tungaloy Italia S.r.l.

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Ibérica S.L.

Member IMC Group I

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Tools
(Taiwan) Co.,Ltd.

tungaloy.com

o follow us at:

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

facebook.com/tungaloyjapan
twitter.com/tungaloyjapan

www.youtube.com/tungaloycorporation

Dystrybuowany przez:

Tungaloy APP & SNS

(\ FIND US ON THE CLOUD!
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