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Wprowadzenie ptytek w najnowszych
gatunkach, dedykowanych do wiercenia
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Pierwsze na rynku*
Seria wiertet sktadanych z 6-ostrzowymi
ptytkami

*Od czerwca 2024 r.



TUNGSIDC-DRILL

Wiertta sktadane do
ekonomicznej obrobki otworow

- Srednice wiercenia od 20 mm do 54.0 mm.
- Gtebokosci wiercenia 2xD, 3xD i 4xD.

I Charakterystyka

(1] Ekonomiczne, dwustronne 6 - ostrzowe plytki. (2] Pojedyncza ptytka wymienna pracuje centralng i
obwodowg krawedzig skrawajgcg. Zmniejsza to

zapasy narzedzi i naktady inwestycyjne.

| Obwodowe krawedzie skrawajace | | Centralne krawedzie skrawajace |

1

Nowe gatunki materiatéw ptytek opracowane specjalnie do
zastosowan wiertarskich w celu wydtuzenia ich zywotnosci.

RARANE

|Wielowarstwowa
iiamo-btrukturao
wysokiej. | 3
zawartosci Ti Wszechstronny gatunek
z pokryciem PVD

@ AH7020, AH7030

Dedykowane podtoze z
# weglikéw spiekanych

Gruba powloka wzbogacona Ti
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@ Mocna centralna krawedz skrawajgca.

Plytka posiada wzmocnienie na powierzchni przytozenia chronigce krawedz centralnag.

TUNGSDCEDRILL Konkurencja

zs{a kw

]

Ujemny kat
przylozenia

Nadaje sie do zastosowan, ktore obcigzaja centralng krawedz skrawajaca, takich jak wiercenie w
prefabrykowanych lub wstepnie kutych otworach a takze wiercenie z nieruchomym narzedziem na tokarce z
promieniowym przesunieciem osi wiertta.

Przesuniecie
osi wiertta

Wykonanie otworu we wstepnie
odlanym lub prefabrykowanym
otworze lub powierzchni wklestej.

B Sukces w zastosowaniach: zachowanie integralnosci centralnej krawedzi skrawajgcej w obrébce czesci lotniczych.

7 - .
Moze pracowac
dalej
@ 6 t Wiercenie
o & w nierownych
.%'3‘} g 5 powierzchniach
52,
c
93
€S 3 iertto-
2 Pekanie centralnej Wiertto: TDS450F40-3
; © krawedzi skrawajacej Ptytka: WWMU11X512R-DS AH7030
N ﬁ 2 Materiat obrabiany: Ti-6Al-4V (40HRC)
= Predkos¢ skrawania: Vc = 40 m/min.
1 Posuw: f=0.05 mm/obr.
Glebokos¢ wiercenia: 120 mm
0 Chtodziwo: Chtodzenie wewnetrzne

TUNGSEDCEDRILL Konkurencja

W przypadku wiercenia nachylonej powierzchni czesci ze stopu tytanu, wiertto z ptytkg dodatnig konkurencji
spowodowato pekniecie krawedzi centralnej po wykonaniu zaledwie dwoéch otworéw. Tymczasem wiertto
TungSix-Drill wykazato doskonatg integralno$¢ krawedzi centralnej, wykazujac niezawodng trwato$¢ narzedzia.
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TUNGSIDC-DRILL

B Lamacze widra

DJ Ogdlnego przeznaczenia

Nadaje sie do obrobki szerokiej gamy materiatow.

‘ Strona od centralnej krawedzi skrawajacej ‘ ‘ Strona od obwodowej krawedzi skrawajacej
Oznaczenie ID: "C" dla Geometria tamacza widra
krawedzi centralnej zaprojektowana specjalnie

do skrawania obwodowego

Duzy kat natarcia i stromy wystep
umozliwiajg ptynne skrawanie i
réwnomierne formowanie widrow.

Zoptymalizowane dla centralnej
krawedzi skrawajacej

Szeroki i ptytki profil krzywizny na
powierzchni natarcia zapewnia ptynny .
sptyw wiéréw podczas obrobki. Oznaczenie ID: "P"

dla krawedzi obwodowej

Wiper

Mate sity skrawania i diuga

zywotnos¢ narzedzia o ) )
Poprawia jakosc powierzchni

Falista powierzchnia natarcia zapewnia obrobione;j.

minimalny kontakt z wiérami podczas obrébki.

Pozwala to na zmniejszenie sit skrawania i

eliminuje pekanie krawedzi. Uwaga: Plytki WWMUOS... i WWMUOG...

nie majg oznaczenia "P" po stronie
krawedzi obwodowej.

B Kontrola widra.
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DS Do wiercenia w stalach nierdzewnych i trudno skrawalnych
Wykazuje sie wyjgtkowg skutecznoscig w kontroli widréw.

‘ Strona od centralnej krawedzi skrawajacej | ‘ Strona od obwodowej krawedzi skrawajacej

Rowek
Powoduje ptynne zwijanie wiorow.
Oznaczenie ID: "C" dla
krawedzi centralnej

Oznaczenie ID: "P"
dla krawedzi obwodowej

Optymalna szerokosé
Wzmocniony obszar T tamacza i powierzchni styku
Zapobiega pekaniu i wykruszaniu. Zapewnia doskonatg kontrole wiéra.

Uwaga: Ptytki WWMUO5... i WWMUOS...
nie majg oznaczenia "P" po stronie
krawedzi obwodowej.

B Kontrola widra.

SCM440 / Srednica wiertta : 20 mm M SuUS304 / Srednica wiertta : 20 mm
42CrMo4 Obrabiarka : pionowa M/C X5CrNi18-9  Obrabiarka : pionowa M/C
r 4 [ & Jl S
200 v e * 2D 2 - ® 200 s ¢ »

oo o *® o

Predko$¢ skrawania: V¢ (m/min.)
Predko$¢ skrawania: V¢ (m/min.)

P %
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P
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0.08 0.1 0.15 0.04 0.08 0.13
Posuw: f (mm/obr.) Posuw: f (mm/obr.)
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TUNGSIDC-DRILL

Nowe gatunki materiatéw ptytek opracowane specjalnie do zastosowan
zwigzanych z wierceniem zapewniajg wiekszg trwatos¢ narzedzia i nizszy
koszt w przeliczeniu na obrabiany detal.

(New)
AH7020 BE@

Odporny na $cieranie gatunek umozliwiajgcy obrébke

stali i zeliwa z wysokimi predkosciami skrawania.
Duza Zwiekszona wydajnosc¢ obrébki bez uszczerbku dla
trwatosci narzedzia.

(New)
AH7020 AH7030 BEm@S H

Gatunek pierwszego wyboru do
wiercenia we wszystkich grupach
materiatowych. Niezwykle odporny na
pekanie, gatunek ten zapewnia
AH7030 przewidywalng trwato$¢ w niestabilnych
warunkach wiercenia, ktére w
przeciwnym razie mogtyby powodowac
wykruszanie krawedzi.

Odpornos¢ na zuzycie

AH3135

Mata

Mata ¢ - Duza
Odpornos$¢ na zuzycie

Wszechstronny gatunek z pokryciem PVD

Pokrycie wzbogacone Ti

- Grube pokrycie naktadane metoda PVD wzbogacone tytanem zwieksza odpornos¢ na szok termiczny.
- Zmniejszone zuzycie w postaci krateru.

Wielowarstwowa
nano-struktura oy Wielowarstwowa nano-struktura o wysokiej zawartosci Ti
wysokiej !
zawartosci Ti

Zewnetrzna warstwa sktada sie z wielowarstwowej nano-struktury o wysokiej zawartosci Ti, uzyskanej
dzieki najnowszej technologii powlekania firmy Tungaloy. Jej wysoka twardos¢ zapewnia temu
gatunkowi dobra rownowage odpornosci na zuzycie i pekanie, zwiekszajac zywotnos¢ narzedzia i jej
przewidywalnos¢.

Dedykowane podioze weglikowe
AH7020

Dzieki wysokiej przewodnosci cieplnej podtoza, ciepto generowane podczas obrobki jest rozpraszane,
skutecznie obnizajgc temperature na krawedzi skrawajacej. Zapewnia to wytrzymatos¢ krawedzi
skrawajacej przy jednoczesnym zmniejszeniu jej odksztatcen plastycznych. Gatunek idealny do
skrawania ciagtego.

AH7030

W gatunku AH7030 zastosowano wytrzymate podtoze, kidre zapewnia bezpieczerstwo procesu
podczas obrdébki przerywanej. Zapewnia to temu gatunkowi dodatkowg niezawodnos¢ podczas tego
typu obrdbki.

~a}— Gruba powtoka wzbogacona Ti ==

AH3135 B M s=emiumTEC

- Wielowarstwowa struktura pokrycia zapobiega rozszerzaniu
sie mikropeknieé, ktdre powodujg wykruszanie i pekanie.

- Specjalne podtoze z weglikéw spiekanych o wyjatkowej
odpornosci na uderzenia i wytrzymatosci.
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B \WYDAJNOSC SKRAWANIA

B Wyniki testu trwato$ci narzedzia w zastosowaniu do wiercenia otworéw

20

16 |
12
8
4
0

AH7030 Gatunek konwencjonalny

~ AH7030

Gatunek konwencjonalny

Zywotno$é (m)

: TDS250F25-3

: WWMUO060306R-DJ AH7030
: Stal stopowa (30HRC)

: Ve =100 m/min.

: f=0.12 mm/obr.

: 60 mm

: Chiodzenie wewnetrzne
:2mm

Wiertto

Ptlytka

Materiat obrabiany
Predkos$¢ skrawania
Posuw

Giebokos¢ wiercenia
Chtodziwo

Wiercenie z wycofaniem co

Zwiekszona odpornosé¢ na zuzycie i wykruszanie
w poréwnaniu do konwencjonalnych narzedzi.
Wieksza trwato$¢ narzedzia.

B Wyniki testow trwato$ci narzedzi przy obrébce stali nierdzewnej

25

AH7030

Gatunek konwencjonalny

Zywotno$é (m)

20
15
10
5
0

AH7030 Gatunek konwencjonalny

Wiertto

Plytka

Materiat obrabiany
Predkos¢ skrawania
Posuw

: TDS250F25-3

: WWMUO060306R-DS AH7030

: Stal nierdzewna austenityczna

: Ve =150 m/min.

: £=0.08 mm/obr.

Gtebokos$¢ wiercenia :
Chtodziwo :

65 mm
Chiodzenie wewnetrzne

Wykazuje odpornosc¢ na zuzycie i pekanie
przy obrébce stali nierdzewnej oraz
wydtuza zywotnos¢ narzedzia.

B Odpornos¢ na zuzycie

50
—~ 40
E
3 30 ;
I= AH7020 Gatunek konwencjonalny
o
2 20
N Wiertio : TDS250F25-3

10 Plytka : WWMUO060306R-DS AH7020

Materiat obrabiany : Stal weglowa
0 Predko$¢ skrawania : Vc =200 m/min.
AH7020 Gatunek konwencjonalny ~ Posuw : f=0.1 mm/obr.
Gtebokos¢ wiercenia : 50 mm
Chtodziwo : Chtodzenie wewngtrzne

Nowy, pokrywany gatunek zapewnia lepsza
odporno$¢ na zuzycie i dtugg zywotnosc

narzedzia
skrawania.

przy

zwiekszonej

predkosci
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TUNGSIDC-DRILL

TDS-F L/D=2
Wiertta sktadane, L/D = 2, ptaskie sciecie na chwycie.

m BLF\%

i @

—k

DCONMSF®
DCSFMS

- \
- LU OAL - LS _
v’ - -
Maks_. .

Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS OAL Przezs‘;';?c'e WT(kg) Plytka
TDS200F25-2 20 25 32 40.8 54 115.8 1 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS205F25-2 205 25 32 418 54 117.3 0.9 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS210F25-2 21 25 32 42.8 54 118.8 0.8 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS215F25-2 215 25 32 438 54 119.8 0.6 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS220F25-2 22 25 32 448 54 120.8 0.5 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS225F25-2 225 25 37 458 54 122.3 0.4 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS230F25-2 23 25 37 46.8 54 123.8 0.3 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS235F25-2 235 25 37 478 54 124.8 0.2 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS240F25-2 e 25 a7 48.9 54 125.9 1.2 0.4 WWMU0B0306R-D*
TDS245F25-2 245 25 37 49.9 54 127.4 1 0.4 WWMUOB0306R-D*
TDS250F25-2 = 25 37 50.9 54 128.9 0.8 0.4 WWMUO060306R-D*
TDS255F25-2 255 25 37 51.9 54 130.4 0.6 0.4 WWMUOB0306R-D*
TDS260F25-2 [ 25 a7 52.9 54 131.9 0.5 0.4 WWMU0B0306R-D*
TDS270F32-2 27 32 40 54.9 59 138.9 0.3 0.6 WWMUO60306R-D*
TDS280F32-2 .28 32 40 57.1 59 142.1 1.3 0.6 WWMUO08X408R-D*
TDS290F32-2 29 32 40 59.1 59 144.1 1.1 0.7 WWMUO8X408R-D*
TDS300F32-2 80 32 40 61.1 59 1471 0.8 0.7 WWMUO8X408R-D*
TDS310F32-2 31 32 40 63.1 59 150.1 0.5 0.7 WWMUO8X408R-D*
TDS320F32-2 B = 40 65.1 59 152.1 02 0.8 WWMU08X408R-D*
TDS330F40-2 33 40 50 67.3 69 165.3 1.7 1.2 WWMUO9X510R-D*
TDS340F40-2 " 40 50 69.3 69 168.3 1.4 1.2 WWMUO09X510R-D*
TDS350F40-2 35 40 50 713 69 171.3 1.2 1.2 WWMUO9X510R-D*
TDS360F40-2 s 40 50 73.3 69 1743 0.9 1.3 WWMUO9X510R-D*
TDS370F40-2 37 40 50 75.3 69 175.3 0.7 1.3 WWMUO9X510R-D*
TDS380F40-2 " B 40 50 77.3 69 178.3 0.4 1.3 WWMU09X510R-D*
TDS390F40-2 39 40 50 79.6 69 180.6 2.2 1.4 WWMU11X512R-D*
TDS400F40-2 . 40 40 50 81.6 69 183.6 1.9 1.4 WWMUA1X512R-D*
TDS410F40-2 41 40 50 83.6 69 187.6 1.7 1.5 WWMU11X512R-D*
TDS420F40-2 R T E5 85.6 69 189.6 15 1.6 WWMU11X512R-D*
TDS430F40-2 43 40 55 87.6 69 192.6 1.3 1.6 WWMU11X512R-D*
TDS440F40-2 4 40 55 89.6 69 194.6 1 1.7 WWMU11X512R-D*
TDS450F40-2 45 40 55 91.6 69 197.6 0.7 1.7 WWMU11X512R-D*
TDS460F40-2 e 40 55 93.6 69 200.6 0.4 1.8 WWMU11X512R-D*
TDS470F40-2 47 40 55 95.8 69 202.8 26 1.9 WWMU13X512R-D*
TDS480F40-2 . 48 40 55 97.8 69 205.8 2.4 1.9 WWMU13X512R-D*
TDS490F40-2 49 40 55 99.8 69 207.8 2.2 1.9 WWMU13X512R-D*
TDS500F40-2 s 40 55 101.8 69 210.8 2 2 WWMU13X512R-D*
TDS510F40-2 51 40 55 103.8 69 214.8 1.7 2.1 WWMU13X512R-D*
TDS520F40-2 [ T E5 105.8 69 216.8 15 22 WWMU13X512R-D*
TDS530F40-2 53 40 55 107.8 69 219.8 1.3 23 WWMU13X512R-D*
TDS540F40-2 . 54 40 55 109.8 69 221.8 1 2.4 WWMU13X512R-D*

, 7 " " Tolerancja Tolerancja
CZESCI ZAMIENNE & / érednicy wiertia _srednicy otworu*

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz

TDS200... - TDS235... CSPB-2.2 IP-7D FUB/ Lol
TDS240.. - TDS270.. CSPB-2.5 IP-8D 23 = o +0.2/0 +0.3/0
TDS280... - TDS320... CSTB-3 T-9D *Tylko do celéw informacyjnych

TDS330... - TDS380... CSTB-4 T-15D

TDS390... - TDS540... CSTB-5 T-20D

Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.2 = 1, CSPB-2.5 = 1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5=5
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TDS-F L/D=3
Wiertta sktadane, L/D = 3, ptaskie Sciecie na chwycie.

=
[ )
DCONMS™
“p

2
5

7 < = - o
g
Maks.

Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS OAL przezsl;rsrgecie WT(kg) Plytka
TDS200F25-3 20 25 32 60.8 54 135.8 1 0.3 WWMUO05X205R-D*
TDS205F25-3 20.5 25 32 62.3 54 136.8 0.9 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS209F25-3 () [eoen 25 32 63.5 54 138.8 0.8 0.3 WWMUO5X205R-D*
TDS210F25-3 21 25 32 63.8 54 138.8 08 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS215F25-3 215 25 32 65.3 54 140.8 0.6 0.4 WWMUO05X205R-D*
TDS220F25-3 22 25 32 66.8 54 141.8 05 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDSU0875F25-3 @ [eean 25 32 66.8 54 141.8 0.4 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS225F25-3 225 25 37 68.3 54 144.8 0.4 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS230F25-3 R T 37 69.8 54 145.8 0.3 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS235F25-3 235 25 37 713 54 147.8 0.2 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS239F25-3 () 289 25 37 72.6 54 149.9 1.2 0.4 WWMUO060306R-D*
TDS240F25-3 24 25 37 72.9 54 149.9 1.2 0.4 WWMUO60306R-D*
TDS245F25-3 [hegs 25 37 74.4 54 151.9 1 0.5 WWMU060306R-D*
TDS250F25-3 25 25 37 75.9 54 153.9 08 05 WWMUOB0306R-D*
TDS255F25-3 s s 37 77.4 54 154.9 0.6 0.5 WWMU060306R-D*
TDS260F25-3 () 26 25 37 78.9 54 156.9 05 0.5 WWMU060306R-D*
TDS264F32-3 [eea =2 40 80.1 59 163.4 0.4 0.6 WWMU060306R-D*
TDS265F32-3 26.5 32 40 80.4 59 163.4 0.4 06 WWMUO60306R-D*
TDS270F32-3 e =2 40 81.9 59 164.9 0.3 0.6 WWMU060306R-D*
TDS275F32-3 275 32 40 83.1 59 168.1 0 06 WWMUO8X408R-D*
TDS280F32-3 [ 3 40 85.1 59 169.1 1.3 0.7 WWMUO08X408R-D*
TDS285F32-3 28.5 32 40 86.1 59 1711 1.1 0.7 WWMUO8BX408R-D*
TDSU1125F32-3 @ [ege T =2 40 87.1 59 1721 1.1 0.7 WWMUO8BX408R-D*
TDS290F32-3 29 32 40 88.1 59 172.1 1.1 07 WWMUO8X408R-D*
TDS295F32-3 [T295 0 a3 40 89.1 59 176.1 0.8 0.7 WWMUO08X408R-D*
TDS300F32-3 30 32 40 91.1 59 177.1 08 08 WWMUO8X408R-D*
TDS305F32-3 [Tss 3 40 92.1 59 181.1 0.5 0.8 WWMUOBX408R-D*
TDS310F32-3 31 32 40 94.1 59 181.1 05 0.8 WWMUO8BX408R-D*
TDSU1250F32-3 @ e =2 40 96.1 59 184.1 0.2 0.8 WWMUO8BX408R-D*
TDS320F32-3 32 32 40 97.1 59 184.1 0.2 0.9 WWMUO8X408R-D*
TDS330F40-3 s a0 50 100.3 69 198.3 1.7 1.3 WWMUO09X510R-D*
TDS340F40-3 34 40 50 103.3 69 201.3 1.4 1.3 WWMUO09X510R-D*
TDS350F40-3 T T 50 106.3 69 205.3 1.2 1.3 WWMUO09X510R-D*
TDS360F40-3 36 40 50 109.3 69 209.3 0.9 1.4 WWMUO9X510R-D*
TDS370F40-3 ey 4w 50 112.3 69 212.3 0.7 1.4 WWMUO9X510R-D*
TDS380F40-3 38 40 50 115.3 69 216.3 0.4 1.5 WWMUO09X510R-D*
TDS390F40-3 [se 40 50 118.6 69 219.6 2.2 1.6 WWMU11X512R-D*
TDS400F40-3 40 40 50 121.6 69 223.6 1.9 1.6 WWMU11X512R-D*
TDS410F40-3 [ T 50 124.6 69 227.6 1.7 1.7 WWMU11X512R-D*
TDS420F40-3 42 40 55 127.6 69 230.6 15 1.8 WWMU11X512R-D*
TDS430F40-3 [ ER T 55 130.6 69 234.6 1.3 1.8 WWMU11X512R-D*
TDS440F40-3 44 40 55 133.6 69 237.6 1 1.9 WWMU11X512R-D*
TDS450F40-3 [ a0 55 136.6 69 2426 0.7 2 WWMU11X512R-D*
TDS460F40-3 46 40 55 139.6 69 246.6 0.4 2.1 WWMU11X512R-D*
TDS470F40-3 A T 55 142.8 69 249.8 2.6 2.2 WWMU13X512R-D*
TDS480F40-3 48 40 55 145.8 69 253.8 2.4 2.3 WWMU13X512R-D*
TDS490F40-3 [ge 40 55 148.8 69 256.8 2.2 2.3 WWMU13X512R-D*
TDS500F40-3 50 40 55 151.8 69 260.8 2 2.4 WWMU13X512R-D*
TDS510F40-3 [ T 55 154.8 69 264.8 1.7 2.5 WWMU13X512R-D*
TDS520F40-3 52 40 55 157.8 69 267.8 1.5 2.6 WWMU13X512R-D*
TDS530F40-3 [ T 55 160.8 69 271.8 1.3 2.7 WWMU13X512R-D*
TDS540F40-3 54 40 55 163.8 69 274.8 1 2.9 WWMU13X512R-D*

& / (1) Do otworéw pod gwint: DC = 20.9 mm: M24x3, DC = 23.9 mm: M27x3, DC = 26.4 mm: M30x3.5
5 2) Wymiary calowe: DC: 22.2 mm = 0.875”, DC: 28.6 mm = 1.125”, DC: 31.8 mm = 1.250"
CZESCI ZAMIENNE (2) Wymiary calow i
; : n " olerancja Tolerancja

= na g5 Sruuqca Srednica wiertia JEINIEEVEIN- $rednicy otworu*

TDS240... - TDS270... CSPB-2.5 IP-8D a2l Rale2oll0

TDS280... - TDS320... CSTB-3 T-9D 228 - 054 +0.2/0 +0.3/0

TDS330... - TDS380... CSTB-4 T-15D *Tylko do celéw informacyjnych

TDS390... - TDS540... CSTB-5 T-20D

Zalecany moment dokregcania (N-m): CSPB-2.2 = 1, CSPB-2.5 = 1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5=5
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TDS-F L/D=4
Wiertta sktadane, L/D = 4, ptaskie sciecie na chwycie.

o 3 33
£ a D'
y LU LS
y OAL = &
L 4
Maks.

Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS OAL Przezszggecie WT(kg) Plytka
TDS200F25-4 20 25 32 80.8 54 155.8 1 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS205F25-4 205 25 32 82.8 54 157.8 0.9 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS210F25-4 21 25 32 84.8 54 159.8 0.8 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS215F25-4 215 25 32 86.8 54 161.8 0.6 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS220F25-4 22 25 32 88.8 54 163.8 0.5 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS225F25-4 225 25 37 90.8 54 166.3 0.4 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS230F25-4 23 25 37 928 54 168.8 0.3 0.4 WWMUO5X205R-D*
TDS235F25-4 235 25 37 94.8 54 171.3 0.2 0.5 WWMUO5X205R-D*
TDS240F25-4 e 25 a7 96.9 54 173.9 1.2 05 WWMU0B0306R-D*
TDS245F25-4 245 25 37 98.9 54 176.4 1 0.5 WWMUO60306R-D*
TDS250F25-4 = 25 37 100.9 54 178.9 0.8 0.5 WWMUO060306R-D*
TDS255F25-4 255 25 37 102.9 54 180.9 0.6 0.6 WWMUOB0306R-D*
TDS260F25-4 [ 25 a7 104.9 54 182.9 0.5 05 WWMUOB0306R-D*
TDS270F32-4 27 32 40 108.9 59 191.9 0.3 0.7 WWMUO60306R-D*
TDS280F32-4 .28 32 40 113.1 59 197.1 1.3 0.8 WWMUO08X408R-D*
TDS290F32-4 29 32 40 117.1 59 201.1 1.1 0.8 WWMUO8X408R-D*
TDS300F32-4 80 32 40 121.1 59 207.1 0.8 0.9 WWMUO08X408R-D*
TDS310F32-4 31 32 40 125.1 59 212.1 0.5 0.9 WWMUO8X408R-D*
TDS320F32-4 2 32 40 129.1 59 216.1 0.2 1 WWMU08X408R-D*
TDS330F40-4 33 40 50 133.3 69 231.3 1.7 1.4 WWMUO09X510R-D*
TDS340F40-4 " 40 50 137.3 69 235.3 1.4 1.4 WWMUO09X510R-D*
TDS350F40-4 35 40 50 1413 69 240.3 1.2 1.4 WWMUO9X510R-D*
TDS360F40-4 s 40 50 145.3 69 245.3 0.9 15 WWMUO9X510R-D*
TDS370F40-4 37 40 50 149.3 69 249.3 0.7 1.5 WWMUO9X510R-D*
TDS380F40-4 " B 40 50 153.3 69 254.3 0.4 1.7 WWMU09X510R-D*
TDS390F40-4 39 40 50 157.5 69 259 2.2 1.8 WWMU11X512R-D*
TDS400F40-4 - 40 40 50 161.5 69 264 1.9 1.8 WWMUA1X512R-D*
TDS410F40-4 41 40 50 165.5 69 269 1.7 1.9 WWMU11X512R-D*
TDSA420F40-4 I T 55 169.5 69 273 15 2 WWMU11X512R-D*
TDS430F40-4 43 40 55 173.5 69 278 1.3 2 WWMU11X512R-D*
TDS440F40-4 4 40 55 1775 69 282 1 2.1 WWMU11X512R-D*
TDS450F40-4 45 40 55 181.5 69 288 0.7 23 WWMU11X512R-D*
TDS460F40-4 e 40 55 185.5 69 293 0.4 24 WWMU11X512R-D*
TDS470F40-4 47 40 55 189.8 69 297.3 26 25 WWMU13X512R-D*
TDS480F40-4 48 40 55 193.8 69 302.3 2.4 2.7 WWMU13X512R-D*
TDS490F40-4 49 40 55 197.8 69 306.3 2.2 2.7 WWMU13X512R-D*
TDS500F40-4 s 40 55 201.8 69 311.3 2 2.8 WWMU13X512R-D*
TDS510F40-4 51 40 55 205.8 69 316.3 1.7 2.9 WWMU13X512R-D*
TDS520F40-4 - T E5 209.8 69 320.3 15 g WWMU13X512R-D*
TDS530F40-4 53 40 55 213.8 69 325.3 1.3 3.1 WWMU13X512R-D*
TDS540F40-4 -’ R 40 55 217.8 69 329.3 1 3.4 WWMU13X512R-D*

. 7 " " Tolerancja Tolerancja
CZESCI ZAMIENNE & / Srednicy wiertla srednicy otworu®

Oznaczenie Sruba mocujgca Klucz

TDS200... - TDS235... CSPB-2.2 IP-7D FUB/ Lol
TDS240.. - TDS270.. CSPB-2.5 IP-8D 28 = o +0.2/0 +0.35/0
TDS280... - TDS320... CSTB-3 T-9D *Tylko do celéw informacyjnych

TDS330... - TDS380... CSTB-4 T-15D

TDS390... - TDS540... CSTB-5 T-20D

Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.2 = 1, CSPB-2.5 = 1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5=5
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Il ZAKRES ZASTOSOWAN

Posuw

f (mmiobr.) Patrz strona 18 0.05 0.05 0.05

Ptaska Pochylona Skrzyzowanie Pogtebianie
o powierzchnia O powierzchnia O otworéw OK

TIETIEL:

0.05 Nie akceptowalne Nie akceptowalne

Zastosowanie

¢

Posuw
f (mm/obr.)

OK Rozwiercanie O Zaokraglona x Stos piyt x Rozwiercanie
powierzchnia wsteczne

Zastosowanie l : l

W przypadku skrawania przerywanego nalezy zmniejszy¢ posuw.

Il Maksymalna srednica wiercenia i maksymalne przesuniecie dla kazdej srednicy

Srednice wiercenia mozna regulowaé poprzez przesuniecie wiertta w osi X obrabiarki lub tulei mimosrodowej. Ponizsza lista
zawiera informacje na temat maksymalnej srednicy wiercenia i maksymalnego przesuniecia dostepnego dla poszczegodlnych
Srednic wiertet.

DC Mak_s. s’red_nica Maks. w_ieII_(OS'é DC Maks. srednica Maks. wielko$é DC Maks. srednica Maks. wielkosé
wiercenia przesuniecia wiercenia przesuniecia wiercenia przesuniecia

21.3 0.65 26.4 27.2 0.4 413 0.65
20.5 21.8 0.65 _ 27.3 0.4 41 423 0.65
209 o 0.65 27 27.6 0.3 a2 433 0.65
21 223 0.65 28 29.3 0.65 43 443 0.65
_ 22.7 0.6 29 30.3 0.65 4 453 0.65
22 23 0.5 _ 31.3 0.65 45 463 0.65
s 23.3 0.4 31 32 0.5 _ 46.8 0.4
23 23.6 0.3 EE 324 0.2 47 483 0.65
zE 23.9 0.2 33 343 0.65 T R 493 0.65
23.9 252 0.65 _ 353 0.65 49 50.3 0.65
-7 25.3 0.65 35 36.3 0.65 - s50 51.3 0.65
24.5 25.8 0.65 - 37.3 0.65 51 523 0.65
= 26.3 0.65 37 38.3 0.65 = 53.3 0.65
255 26.7 0.6 _ 38.8 0.4 53 54.3 0.65
- 27 05 39 40.3 0.65 -7 55.3 0.65
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Il PLYTKI
DJ

Bl stal e[| [ | |
M Stal nierdzewna |y | Y% | ¥ | Yo
Zeliwo % % K
l Materiay niezelazne | v * | v
S  Superstopy badh db dbAd % Pierwszy wybor
H Materialy twarde * 5% Yy | <: Drugi wybor
Pokrywane
0N O OO
Oznaczenie IcC| s 28883 D1 | RE |DCN|DCX
T2
e e - - S
WWMUO05X205R-DJ 58 | 24 @ ® @ A 25| 05 | 20 |235
WWMUO060306R-DJ 67 | 29 @ @ @ A 3 | 06 |239]| 27
WWMUO08X408R-DJ 8 39 1 @ @ @ A 34 |08 |275]| 32
WWMUQ09X510R-DJ 97 | 49 @ @ @ A 4.4 | 1 33 | 38
WWMU11X512R-DJ 13| 57 | @ @ @ A 55 |12 | 39 | 46
WWMU13X512R-DJ 13 |57 | @ @ @ A 55 | 1.2 | 47 | 54
@: Nowy produkt
@: Dostepne
A : Do zaprzestania produkcji
DS
RE
}
. 0 5#
| | Qv
Bl stal v % [
M Stal nierdzewna |y | % | %
Zeliwo
lMateria’ry niezelazne * %
S  Superstopy * kK % : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde PAG Drugi wybor
Pokrywane
o O O
Oznaczenie c| s |888 D1 | RE |DCN|DCX
H
A S
WWMUO05X205R-DS 58 | 24 | @ @ A 25 | 05 | 20 |235
WWMUO060306R-DS 67 |29 (@ @ A 3 | 06 |239]| 27
WWMUO08X408R-DS 8 39 | @ @ A 34 | 08 |275| 32
WWMUO09X510R-DS 97 | 49 | @ @ A 4.4 1 33 38
WWMU11X512R-DS 113 57 | @ @ A 55 |12 | 39 | 46
WWMU13X512R-DS 13 | 57 | @ @ A 55 | 12 | 47 | 54

@®: Nowy produkt
A : Do zaprzestania produkc;ji
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I ZALECANE PLYTKI

ISO Materiat obrabiany Pierwszy wybor Odpornosé na zuzycie Odpornos¢ na pekanie

Stal niskoweglowa (C < 0.3%) DS AH7030 DS AH7020 DJ AH3135

Stal weglowa (C > 0.3%) DJ AH7030 DJ AH7020 DJ AH3135

. Stal niskostopowa DS AH7030 DS AH7020 DJ AH3135

Stal stopowa DJ AH7030 DJ AH7020 DJ AH3135

M Stal nierdzewna DS AH7030 DS AH7020 DJ AH3135
Zeliwo szare DJ AH7030 DJ AH7020 -

. Zeliwo sferoidalne DJ AH7020 - DJ AH7030
. Stop aluminium DS AH7030 - -

Stopy zaroodporne DS AH7020 - DJ AH7020

s Stopy tytanu DS AH7030 DS AH7020 DJ AH3135

[Hl Stal hartowana DJ AH7020 - DJ AH7030

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

. . . Predko$é Dtugosé Posuw: f(mm/obr.)
1ISO Materiat obrabiany Twardosé skl?awania L/D
Ve (m.min.) 220 ~ 927.5 028 ~ 238 239 ~ 054
Stale niskoweglowe (C < 0.3) 2D, 3D 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 01
$S400, SM490, S25C, etc. - 200 HB 160 - 320
st42-1, St52-3, C25, etc. 4D 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
Stale weglowe (C > 0.3) 300 HB 80 - 250 2D, 3D 0.06 - 0.15 0.06 - 0.16 0.06 - 0.18
. 845C, S55C, etc. C45, C55, etc. 4D 0.06 - 0.15 0.06 - 0.15 0.06 - 0.17
Stale niskostopowe 200 HB 160 - 250 2D, 3D 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14
SCM415, etc. 4D 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14
Stale stopowe 2D, 3D 0.06 - 0.13 0.06 - 0.15 0.06 - 0.18
SCM440, SCr420, etc. - 300 HB 80 - 200
42CrMo4, 20Cr4, etc. 4D 0.06 - 0.1 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14
Stale nierdzewne (austenityczne) 2D, 3D 0.04-041 0.04 -0.12 0.04-0.12
SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 100 - 200
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc. 4D 0.04-0.1 0.04 - 0.12 0.04-0.12
Stale nierdzewne (martenzytyczne i ferrytyczne) 2D, 3D 0.04-041 0.04-0.12 0.04-0.12
SUS430, SUS416, etc. - 200 HB 100 - 220
X6Cr17, X20Cr13, etc. 4D 0.04 - 0.1 0.04 - 0.12 0.04 -0.12
Stale nierdzewne (utwardzane wydzieleniowo) B 80 - 120 2D, 3D 0.04-0.08 0.04-01 0.06 - 0.1
SUS630, etc. X5CrNiCuNb16-4, etc. 4D 0.04 - 0.08 0.04 - 01 0.06 - 01
S SE 2D, 3D 0.06 - 0.15 0.06 - 0.18 0.08-0.2
150 - 250 HB 80 - 250
. FC250, etc,, 250, etc. 4D 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.08 - 0.16
e SR 2D, 3D 0.06 - 0.15 0.06 - 0.18 0.08-0.2
150 - 250 HB 80 - 200
e, ¢ie, BIE, G 4D 0.06 - 0.12 0.06 - 0.14 0.08 - 0.16
Stopy aluminium 2D, 3D 0.15-0.2 0.15-0.2 0.15-0.25
. A2017, ADC12, etc. - 200 - 400
AICu4SiMg, AlSi11Cu3, etc. 4D 0.12-0.16 0.12 - 0.16 0.12-0.2
Stopy zaroodporne s0HRC 20 60 2D, 3D 0.04 - 0.1 0.04-0.1 0.04 - 0.1
s Inconel 718, etc. 4D 0.04 - 01 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
Stopy tytanu s0HRC 40- 120 2D, 3D 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12
Ti-6AI-4V, etc. 4D 0.06 - 0.1 0.06 - 0.1 0.06 - 0.1
2D, 3D 0.04 - 0.1 0.04-0.1 0.04 - 0.1
H Stal hartowana - 50 HRC 40 - 100
4D 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04-0.08
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Korpus wiertta z regulowang kaset
pokrywa zakres srednic otwordw od:

DC: 255 mm - ¢80 mm, L/D = 2.5

@ Korpus o wysokiej sztywnosci
z optymalng pozycja ptytek
Charakteryzuje sie dobrze wywazonymi sitami

skrawania i stabilnymi warunkami obrébki dla
bardzo doktadnego wykonywania otwordw.

Ptytka regulacyjna do
ustawiania Srednicy

@ Regulowana srednica wiertta

Seria TungDrillBig oferuje 5 rozmiaréw
korpusow wiertet, w ktorych mozna instalowac
ptytki regulacyjne pozwalajgce ustawi¢ srednice
w zakresie od 55 mm - @80 mm.

€ Ochrona korpusu wiertta

Konstrukcja kasety chroni korpus wiertta
przed uszkodzeniem podczas trudnej
obrobki.

Kaseta

Q Réznorodnoscé opcji projektowych

Kasety typu TDX i TDS moga by¢ stosowane w tym
samym Korpusie.

> Kaseta typu TDS ‘ Kaseta typu TDX
Dwustronne ptytki z 6 Jednostronne ptytki z 4
ostrzami skrawajgcymi. ostrzami skrawajgcymi.

DJ DW DS DG

DJ DS
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Zestaw kaset TDB, TDS
Wiertto sktadane z mozliwosciag regulacji srednicy, L/D = 2.5.

@

o ¢ ’,‘.r ) %A %

3 3| %

&ra

LU (Maks. gtebokosé W|ercen|a)7 PT1/4GN 1
Zestaw kaset jest

OAL sprzedawany osobno.

Korpus Zestaw kaset Plytka regulacyjna

Oznaczenie Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS OAL  WT(kg)  oznaczenie Gr?r:sls;é Plytka

TDB55-56F50-2.5 ~ TDSCA55-56 | 85 | 50 75 140 80 262 3.2 - - WWMUO8X408R-D*
TDB55-56F50-2.5  TDSCAS5-56 56 50 75 140 80 262 32 AP08O1 0.5  WWMUOBX408R-D*
TDB57-62F50-2.5 ~ TDSCA57-62 || 67 | 50 75 155 80 282 36 - - WWMUO8X408R-D*
TDB57-62F50-25  TDSCA57-62 58 50 75 155 80 282 36 AP08O1 0.5  WWMUOBX408R-D*
TDB57-62F50-25 ~ TDSCA57-62 | 69 | 50 75 155 80 282 36 AP0802 1 WWMUOBX408R-D*
TDB57-62F50-25  TDSCA57-62 60 50 75 155 80 282 36 AP0803 15 WWMUOBX408R-D*
TDB57-62F50-2.5 ~ TDSCA57-62 | 61 | 50 75 155 80 282 36 AP0804 2 WWMUO8X408R-D*
TDB57-62F50-25  TDSCA57-62 62 50 75 155 80 282 36 AP0805 25  WWMUOBX408R-D*
TDB63-66F50-25 ~ TDSCA63-66 | 63 | 50 75 165 80 297 42 - - WWMUO8X408R-D*
TDB63-66F50-2.5  TDSCA63-66 64 50 75 165 80 207 42 AP08O1 05  WWMUOBX408R-D*
TDB63-66F50-2.5 ~ TDSCA63-66 | 65 | 50 75 165 80 207 42 AP0802 1 WWMUOBX408R-D*
TDB63-66F50-25  TDSCA63-66 66 50 75 165 80 207 42 AP0803 1.5 WWMUOBX408R-D*
TDB67-73F50-2.5 ~ TDSCA67-73 | 67 | 50 75 183 80 322 5 - - WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-25  TDSCA67-73 68 50 75 183 80 322 5 AP1101 0.5  WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-2.5 ~ TDSCA67-73 | 69 | 50 75 183 80 322 5 AP1102 1 WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-25  TDSCA67-73 70 50 75 183 80 322 5 AP1103 15 WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-25 ~ TDSCA67-73 | 71 50 75 183 80 322 5 AP1104 2 WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-25 ~ TDSCA67-73 72 50 75 183 80 322 5 AP1105 25  WWMUO9X510R-D*
TDB67-73F50-2.5 ~ TDSCA67-73 | 78 | 50 75 183 80 322 5 AP1106 3 WWMUO9X510R-D*
TDB74-80F50-25  TDSCA74-80 74 50 75 200 80 338 57 - - WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-25 ~ TDSCA74-80 | 76 50 75 200 80 333 57 AP1101 05  WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-2.5  TDSCA74-80 76 50 75 200 80 338 57 AP1102 1 WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-2.5 ~ TDSCA74-80 | 77| 50 75 200 80 33 57 AP1103 15 WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-25  TDSCA74-80 78 50 75 200 80 33 57 AP1104 2 WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-2.5 ~ TDSCA74-80 | 79 | 50 75 200 80 38 57 AP1105 25  WWMU11X512R-D*
TDB74-80F50-2.5 ~ TDSCA74-80 80 50 75 200 80 33 57 AP1106 3 WWMU11X512R-D*

Wiecej informacji na temat TungDrillBig.

Raport
e-katalog Tungaloy
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I Narzedzie do fazowania

TDXCF narzedzie do fazowania
Narzedzie do fazowania do stosowania z TungDrillTwisted i TungSix-Drill.

Maks. gtebokos$¢ wiercenia | F o)
f—————

Maks. gtebokos¢ wiercenia

Oznaczenie DCONMS BD LF Stosowane wiertto

L/D=2 L/D=3 L/D=4
TDXCF200L25 19.1 49 25 TDS200*25-* 15.5 35.5 62.5
TDXCF210L25 20.1 49 25 TDS205*25-* 16.5 37 64.6
TDXCF210L25 20.1 49 25 TDS209F25-3 = 38.5 =
TDXCF210L25 20.1 49 25 TDS210*25-* 17.5 38.5 66.5
TDXCF220L25 211 49 25 TDS215*25-* 18.5 40 68.6
TDXCF220L25 211 49 25 TDS220*25-* 19.5 41.5 70.5
TDXCF230L25 221 49 25 TDS225*25-* 20.5 43 72.6
TDXCF230L25 221 49 25 TDS230*25-* 21.5 445 74.5
TDXCF240L25 23.1 49 25 TDS235*25-* 22.5 46 76.6
TDXCF240L25 23.1 49 25 TDS239F25-3 - 47.5 -
TDXCF240L25 231 49 25 TDS240*25-* 23.5 47.5 78.5
TDXCF250L25 23.95 49 25 TDS245*25-* 24.5 49 80.6
TDXCF250L25 23.95 49 25 TDS250*25-* 25.5 50.5 82.5
TDXCF260L30 24.95 64 30 TDS255*25-* 21.5 47 79.6
TDXCF260L30 24.95 64 30 TDS260*25-* 225 48.5 81.5
TDXCF270L30 25.9 64 30 TDS264F32-3 - 50 -
TDXCF270L30 25.9 64 30 TDS265F32-3 = 50 =
TDXCF270L30 25.9 64 30 TDS270*32-* 24.5 51.5 85.5
TDXCF280L30 26.9 64 30 TDS280*32-* 26.5 54.5 89.5
TDXCF290L30 27.9 64 30 TDS290*32-* 28.5 57.5 93.5
TDXCF300L30 28.9 64 30 TDS300*32-* 30.5 60.5 97.5
TDXCF310L30 29.9 64 30 TDS310*32-* 32.5 63.5 101.5
TDXCF320L30 30.9 64 30 TDS320*32-* 34.5 66.5 105.5
CZESCI ZAMIENNE @ / (
Oznaczenie Sruba ptytki Sruba pierscienia Klucz do ptytki Klucz do pierscienia
TDXCF200... - TDXCF250... CSPB-4S CM6X16 IP-15D P-5
TDXCF260... - TDXCF320... CSPB-4S CM8X1.25X20-A IP-15D P-6

Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-4S = 3.5

I PLYTKI
XHGX-45A

- Stal

M Stal nierdzewna

Zeliwo
Materiaty niezelazne

S Superstopy
H  Materiaty twarde

% Pierwszy wybor
¥¢: Drugi wyboér

* % X % % %

0
o
g
o
3
(0]

Oznaczenie PNA| C

@ GH130

XHGX090700R-45A 45° | 2.5

@: Dostepne

18 TUNGSIX-DRILL



Bl Uwagi do montazu narzedzia do fazowania na korpusie wiertta

(D Umiesc¢ pierscien na korpusie wiertta i dopasuj
potozenie rowkow na wiertle i pierécieniu. Tymczasowo
zacisnij pierscien lekko dokrecajac $rube pierscienia.

Dopasuj pozycje rowkéw
na wiertle i pierscieniu.

(Ptytki zostang automatycznie
ustawione we wtasciwych

(@ Zatoz plytki i lekko dokrec ich sruby. pozycjach).

Krawedz skrawajaca
plytki znajduje sie na
® Wyreguluj potozenie pierscienia za pomocg przyrzadu brzegu rowka.
do ustawiania wstepnego, miernika wysokosci lub
suwmiarki noniuszowej i dokre¢ $rube pierscienia, a

nastepnie Sruby ptytek.

Rowki na wiertle i pierscieniu
nie pasuja do siebie.

Korpus urzadzenia fazujgcego

Maks. szerokosc fazy: 2.5 mm
Kat fazy: 45°
Liczba ptytek: 2

TUNGSD-DrILL

Plytka

Rowek do
odprowadzania wiérow

Przestrzen na
korpus wiertta Sruba mocujgca
pierscien fazujgcy

tungaloy.com 19
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Kompetencje w zakresie specjalnych narzedzi sktadanych

Dostosowane do potrzeb klienta wiertta kombinowane firmyTungaloy zapewniajgce wyzszg
produktywnosc¢.

W firmie Tungaloy projektujemy i produkujemy sktadane wiertta kombinowane dostosowane do konkretnych
potrzeb. Oprdcz nizszych kosztéw narzedzi dzigki wymiennym ptytkom, jedng z kluczowych zalet narzedzi
kombinowanych jest mozliwo$é wykonywania kilku réznych zabiegdw, takich jak wiercenie, fazowanie i
pogtebianie w jednej operacji, zapewniajgc w ten sposob dtuzszy czas pracy maszyny i nizszy koszt na detal.

Wiercenie i fazowanie

= ==

Wiercenie i pogtebianie

L/D =5 gtebokie wiercenie
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I Tulejki EZ (mimosrodowe)

Funkcja tulei EZ

Regulacja srednicy otworu podczas wiercenia

Regulacja $rednicy otworu w
zastosowaniach zwigzanych z obrotowym
narzedziem.

Za pomocg tulei EZ mozna regulowac $rednice otworu
w zakresie od +0,6 mm do -0,2 mm.

Skala do regulacji srednicy otworu —
frezowaniu (na obwodzie tulei)

Ustawianie tulei EZ

Regulacja srednicy otworu na obrabiarce M/C

Tuleja EZ znajduje sie
miedzy chwytem wiertta
a uchwytem obrabiarki.
Wyréwnaj skale na
obwodzie tulei EZ ze
srodkiem ptaskiego
Sciecia na kotnierzu
wiertta.

Sptaszczenie

Kotnierz

Na rysunku po prawej
stronie tuleja jest tak
ustawiona aby
Srednica otworu
zostata zwiekszona o
0,4 mm.

ruba mocujaca "A"

O¢

ruba mocujaca "B"

Podczas obracania tulei EZ nalezy poluzowa¢ $ruby
mocujgce "A" i "B". Po ustawieniu $rednicy otworu
nalezy zamocowac korpus wiertta za pomocg Sruby "A".
Nastepnie lekko dokreci¢ srube "B", aby zabezpieczy¢
tuleje EZ. Zbyt mocne dokrecenie sruby "B" moze
spowodowacé uszkodzenie tulei EZ.

Regulacja wysokosci krawedzi tnacej na tokarce

Regulacja wysokosci krawedzi
skrawajgcej w zastosowaniach
zwigzanych z obrotowym przedmiotem.

Dzieki zastosowaniu tulei EZ wysokos¢ krawedzi
skrawajgcej mozna regulowa¢ w zakresie od +0,3
mm do -0,2 mm. Pozwala to ograniczy¢ problemy

wynikajgce z jej niewtasciwej wysokosci.

AP T

- N / -ﬂ
,-—-\ -

>

g

Skala do regulacji wysokosci krawedzi
skrawajgcej podczas toczenia (przednia
strona tulei)

Regulacja wysokosci krawedzi skrawajacej na tokarce

Tuleja EZ znajduje 6Uj3
miedzy chwytem wiertta a Splaszczenie
suportem narzedziowym.
Wyréwnaj skale na
przedniej powierzchni
tulei EZ ze $rodkiem
ptaskiego $ciecia na
kotnierzu wiertta.

Na rysunku po prawej
stronie tuleja jest tak
ustawiona, ze o$ wiertta
przesunie sie 0 0,1 mm
w kierunku dodatnim (+).

Ostrzezenia

- Nie mozna stosowac tulei do uchwytéw z tulejkami
zaciskowymi.

- W przypadku regulacji dla wiertet o dtugosci powyzej
L/D = 4 nalezy zmniejszy¢ predkos¢ posuwu.

- W przypadku matych regulacji wiertto bedzie kolidowaé
z powierzchnig otworu. Zaleca sie, aby $rednica
otworu byta wieksza niz srednica wiertta.
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Tuleje EZ
Tuleje mimosrodowe do wiertetTungDrillTwisted and TungSix-Drill.

LSC
13 °
- 24
P ) s = N5}
Vg SR 24
N o 2
\ - S
/ )8 =
~<LPR
. » . Wielkos¢ regulaciji
) Wielkos¢ regulacji  wysokosci krawedzi
Oznaczenie DCONWS DCONMS BD LSC LPR £3 24 $rednicy otworu skrawajacej
EZ2025 20 25 46 49 5 32.5 4 +0.4 ~ - 0.2 +0.2 ~ - 0.15
EZ2532 25 32 51 52 5 38 4 +0.4 ~-0.2 +0.2 ~-0.15
EZ3240 32 40 54 62 5) 43 4 +0.4 ~ - 0.2 +0.2 ~ - 0.15
EZ4050 40 50 69 63 5 55 4 +0.6 ~ - 0.2 +0.3 ~-0.2
CZESCI ZAMIENNE (
Oznaczenie Klucz
EZ... P-2.5
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B Uzywanie wiertta TungSix-Drill na tokarkach.
Ustawienie korpusu wiertta ma kluczowe znaczenie dla poprawnej obrébki.

Montaz wiertta na gtowicy rewolwerowej (suporcie narzedziowym)

- Podczas montazu korpusu wiertta krawedzie - Poniewaz ptaska powierzchnia chwytu jest
skrawajgce powinny by¢ réwnolegte do osi X obrabiarki. ~ rownolegta do krawedzi skrawajgcych, mocowanie
- Zazwyczaj korpus wiertta jest montowany w kierunku wiertta zapewnia, ze krawedzie skrawajgce sg
umozliwiajgcym operatorowi obserwacije ptytki rownolegte do osi X obrabiarki.
obwodowe;j.
i Krawedzie skrawaj
Gtowica rewolwerowa po{\j/]vir?r?y t?y?’: rgwﬁé?é:&e Kierunek $ruby mocujgcej na

bloku narzedziowym.

|'_{""____.é'.

do osi X obrabiarki.

-
)

Zazwyczaj korpus wiertta jest zamontowany w taki sposob,
ze ptytka obwodowa jest widoczna dla operatora.

Sprawdzanie wysokosci krawedzi skrawajgce;j

- Wysokos$¢ krawedzi skrawajgcej jest waznym
czynnikiem zapewniajgcym stabilng obrdébke.

- KrawedzZ skrawajgca ptytki centralnej powinna
znajdowac sie 0,2 mm nizej niz 0$ obrotu wrzeciona
obrabiarki.

- Do sprawdzenia réznicy miedzy osig obrotu wrzeciona
a osig narzedzia w bloku narzedziowym nalezy uzy¢
szlifowanego trzpienia kontrolnego (Rys. 2).

- W takim przypadku sprawdzenie wysokosci srodka
powinno by¢ mierzone w tym samym miejscu, co
wymagana dtugos¢ wysiegu wiertta.

- Jesli nie dysponujemy trzpieniem kontrolnym, mozna
go zastgpi¢ szlifowang czescig wytaczadta.

Rys. 1 o & Rys. 2

Glowica rewolwerowa tokarki

Czujnik zegarowy

Dhugos¢ wysiegu
wiertta

Trzpien —

kontrolny

Wrzeciono
obrabiarki

Taka sama dtugos¢
jak wysieg wiertta

Jesli wysoko$¢ krawedzi skrawajacej nie jest

wiasciwa, mozna jg wyregulowac za pomocg —

gtowicy rewolwerowej. Na nastepnej stronie 1L e

przedstawiono jednak prostszg metode. \Ii\c/)%ttargﬁ/k nggtoegg%i/er" [ —

tungaloy.com
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Sprawdzanie ustawienia poprzez prébng obrobke.

- Po zamontowaniu korpusu wiertta, potozenie osi narzedzia powinno
by¢ sprawdzone przez prébng obrébke przed rozpoczeciem produkcji.

Rdzen w osi

- Gdy korpus wiertta jest prawidtowo ustawiony, na dnie otworu obrotu

pozostaje rdzen o Srednicy okoto 0,5 mm.

Srednica rdzenia
ok. 0.5 mm

N\

- Jesli nie ma rdzenia, wiertto jest "powyzej osi". Jesli Srednica rdzenia
jest wieksza niz g1 mm, wiertto znajduje sie "nadmiernie ponizej osi".
W takich przypadkach nalezy ponownie sprawdzi¢ wysoko$¢ krawedzi

skrawajgce;j. / o _
Gtebokos$¢ wiercenia:
- Podczas obrobki probnej posuw powinien wynosi¢ 0,1 mm/obr. lub do 10 mm

mniej a gteboko$¢ wiercenia powinna wynosi¢ do 10 mm.

Regulacja wysokosci krawedzi skrawajgce;j
Jesli wysokos¢ krawedzi skrawajgcej jest niewtasciwa, nalezy jg ustawi¢ nastepujacymi metodami.

(@ Dla przypadku "powyzej osi"

Podczas obrdbki w takich warunkach srodkowa krawedz skrawajgca moze fatwo ulec wyszczerbieniu. Nalezy
wiec poprawi¢ ten stan.

Rozwigzanie #1: Zmiana kierunku montazu.

Rozwigzanie nr 2: Obrét korpusu wiertta o 180°.

W rozwigzaniu nr 2 wymagana jest dodatkowa zawleczka po przeciwnej stronie.

Kierunek montazu

Rotate

Os X obrabiarki 1802

Q,
05 wiertta 1,

Os$ wiertta

Kierunek montazu

(® Dla przypadku “nieco powyzej (® Dla przypadku “nadmiernie ponizej

osi” (okoto 0.05 mm) osi” (0.2 mm lub wiecej)
W takim przypadku zmiana pozyciji W takim przypadku pojawia sie duza srednica
montazowej na inng moze poprawic sytuacje. rdzenia i mogg wystepowac silne drgania. Aby

poprawic te sytuacje, nalezy uzy¢ tulei EZ (tulei
mimosrodowe;j) i wyregulowaé wysokosé
krawedzi skrawajgcej do odpowiedniej wartosci.
Informacje na temat tulei EZ znajdujg sie na
stronie 15.
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Obrobka z przesunieciem osi na tokarce

Mozna wykonac¢ otwor wiekszy niz srednica wiertta!

Wiercenie z przesunieciem osi

Podczas wiercenia na tokarce $rednice otworu mozna Podczas wiercenia z przesunieciem osi korpus

regulowac poprzez przesunigcie korpusu wiertta wzdtuz ~ wiertta musi by¢ prawidlowo zamontowany z

osi X obrabiarki. krawedziami skrawajgcymi réwnolegtymi do osi osi X
obrabiarki. "Montaz wiertta na gtowicy rewolwerowej"
mozna znalez¢ na stronie 21.

Kierunek
przesunig¢cia osi
wiertta w celu

’ uzyskania

Kier_unek_ wiekszych
przesunigcia osi e
wiertta w celu ‘
uzyskania Wartos¢ przesuniecia
mniejszych $rednic musi by¢ mniejsza od

Srednica otworu obrabianego z przesunieciem jest z W,

grubsza obliczana w nastepujgcy sposob: /r(* /i%é"d
Srednica otworu O/;O(/z‘/??:y
= Srednica wiertla + warto$¢ przesuniecia osi x 2 Wisy]
Przykiad:

Srednica wiertla: 220 mm
Przesunigcie osi: 0.2 mm
Srednica otworu = 20 + 0.2 x 2 = 20.4 mm

Kierunek

/. przesuniecia osi
wiertta w celu
uzyskania
wiekszych srednic

Bl KSZTALT DNA OTWORU

Nieréwnosci dna otworu podczas obrobki wierttem TungSix-Drill s mniejsze niz w
przypadku wiertet HSS!

Ksztalt dna otworu wykonanego wierttem TungSix-Drill jest bardziej zblizony do ptaskiego w poréwnaniu z
otworami wykonanymi wierttami HSS.

Srednica m Ksztatt dna otworu uzyskany za
220 - ©23.6 - | 9275 - 233 - 239 - 047 - i P i
i omoc3g wiertta TungSix-Drill
wiertta | o35 27.4 32.9 33.9 469 | 545 P 3 9
DC (mm) . x
Srednica wiertta DC (mm) g
Pivtka wwmMu | WWMU | WWMU | WWMU | WWMU | WWMU - 8f5
y 05... 06... 08... 09... 11... 13... 58
c
Hmax S8
(mm) 1.2 14 1.8 21 2.5 2.7 \
Y

tungaloy.com 25



TUNGSIDC-DRILL

Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu

Korbowad

Obudowa

0
TUNGSDEDRILL Konkurent

Obrébka wierttem TungSix-Drill jest bardzo
stabilna i pozbawiona drgan dzigki nizszym sitom
skrawania. Brak nagtych pekniec i 6-ostrzowe
ptytki zmniejszajg koszty obrobki.

Wiertto TDS200F25-2, DC = 20 mm TDS420F40-2, DC = 42 mm
Ptytka WWMUO05X205R-DJ WWMU11X512R-DJ
Gatunek AH7020 AH7020
S55C / C55 FCD450 / GGG45
Materiat obrabiany IJ 0
-2 | Predkos¢ skrawania:Ve (m/min.) 200 120
2 [Posuw: f (mm/obr.) 0.15 0.2
% | Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 477 180
% Gtebokos¢ wiercenia: H (mm) 30 80
g Obrabiarka Pionowa M/C, BT40 Pionowa M/C, BT50
& |Chiodziwo Na mokro Na mokro
50 _ 40
= . = :
5 40 Zywotnosé 8o 30 Zywotnosé
'_g “EJ 30 Z I wyzsza'
S8 "0 48 20 3 razy!
[*] IS (=2} 1S
o 2 10 2 10
Wyniki a a l
0 0
TUNGSDEDRILL  Konkurent TUNGSDECGDRILL Konkurent
Dzieki wysokiej odpornosci na utlenianie gatunek Wytrzymata krawedz skrawajgca ptytki zapobiega jej
AH7020 zapewnia diuzszg zywotno$¢ narzedzia, wykruszaniu i pekaniu, nawet podczas obrébki
nawet podczas obrobki z zewnetrznym przerywanej. Zwigkszona trwato$¢ narzedzia i wieksza
doprowadzeniem chfodziwa. liczba ostrzy ptytki drastycznie obnizajg koszty obrébki.
Rodzaj detalu Knuckle Bevel gear
Wiertto TDS500F40-3, DC = 50 mm TDS230F25-3, DC =23 mm
Plytka WWMU13X512R-DJ WWMUO05X205R-DJ
Gatunek AH7020 AH7020
SCM440 / 42CrMo4 HSS (60HRC)
| . H
Materiat obrabiany .
|
-2 | Predko$¢ skrawania:Ve (m/min.) 160 50
£ [Posuw: f (mmlobr.) 0.11 0.05
% | Posuw minutowy: VE (mm/min.) 112 35
% Gtebokos¢ wiercenia: H (mm) 80, 65 29
§ |Obrabiarka Pozioma M/C, BT50 Pozioma M/C, BT40
& |Chtodziwo Na mokro Na mokro
mn
= N
3 =
2q 83
o £
3238 2%
SE 3z
Wyniki a 2

0
TUNGSDECGDRILL  Konkurent

Wiertto TungSix-Drill wykazuje podwdjna trwatos$é
bez uszkodzen centralnej krawedzi skrawajgcej przy
obrébce stali hartowane;.
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Rodzaj detalu

Flange

Flange

TDS350F40-3, DC = 35 mm

Wiertto TDS290F32-2, DC = 29 mm
Plytka WWMUO08X408R-DS WWMUO09X510R-DS
Gatunek AH7030 AH7030
SUS304 / X5CrNi18-9 Inconel 625

Materiat obrabiany

-2 |Predko$¢ skrawania:Ve (m/min.) 140 40

2 |Posuw: f (mm/obr.) 0.075 0.06

< |Posuw minutowy: V (mm/min.) 120 22

% Gleboko$¢ wiercenia: H (mm) 29 60

£ |Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT50
z‘;’ Chtodziwo Na mokro Na mokro

Wyniki

-
N
o

—
N b OO OO
OO0 o O o o

Dtugos¢ obrébki
m/ptytke

TUNGSDCDRILL Konkurent

tamacz DS dobrze kontroluje wiory, a gatunek
AH7030 zapewnia diuzszg zywotno$¢ narzedzia i
zwigkszong odpornos¢ na wykruszanie.

N Zywotnosé
wyzsza
3 razy!

Diugos$¢ obrobki

TUNGSDEEDRILL  Konkurent

Gatunek AH7030 o wysokiej niezawodno$ci zapewnia
diuzszg zywotnos¢ narzedzia. Podczas obrobki
superstopéw, takich jak Inconel, ptytki z wigkszg liczbg
ostrzy bardzo skuteczne obnizajg koszty narzedziowe.

Rodzaj detalu

Link

Slewing ring

TDS330F40-4, DC = 33 mm

Wiertto TDS240F25-3, DC = 24 mm
Plytka WWMUO060306R-DJ WWMU09X510R-DJ
Gatunek AH7020 AH7020
SCM440 / 42CrMo4 SCM440 / 42CrMo4
-y B =, B

Materiat obrabiany

=
-
e

0
TUNGSDEDRILL Konkurent

Wytrzymate krawedzie skrawajgce plytek
zapobiegajg odpryskom nawet w warunkach
przerywanego wiercenia i zapewniajg dtuzszg
zywotnos¢ narzedzia.

-2 | Predko$¢ skrawania:Ve (m/min.) 130 180

£ | Posuw: f (mml/obr.) 0.1 0.15

% | Posuw minutowy: VE (mm/min.) 170 260

£ | Glgbokosé wiercenia: H (mm) 40 100

§ |Obrabiarka Pionowa M/C, BT40 Pionowa M/C, BT50

& |Chiodziwo Na mokro Na mokro

70
£ 60 £ : .
S o 50 == Wydajnosc
SN EE :
S% 40 EE 200%
g 30 zE
8" 20 zs
Wyniki 0 10 o

TUNGSDEDRILL  Konkurent

Ze wzgledu na wysokg sztywnos¢, wiertto TungSix-
Drill moze pracowac¢ bez drgan nawet przy
wyzszych predkosciach skrawania niz konkurencja.
Zwiekszona liczba krawedzi skrawajgcych i wyzsza
produktywnos¢ drastycznie obniza koszty obrébki.
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Tungaloy Corporation (Head office) Tungaloy Scandinavia AB Tungaloy-NTK Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy-NTK America Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z o.0.

Tungaloy Vietnam
Tungaloy-NTK De Mexico S.A. Tungaloy-NTK UK Ltd.

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Hungary Kft
Tungaloy-NTK do Brasil Ltda.

Tungaloy Turkey Tungaloy Korea Co., Ltd
Tungaloy-NTK Germany GmbH.

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy France s.a.s Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Croatia

Tungaloy Italia S.r.l. Tungaloy Australia Pty Ltd

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co. Ltd.

Tungaloy Czech s.r.o. PT. Tungaloy Indonesia

Tungaloy Cutting Tools
Tungaloy Ibérica S.L. Taiwan Co. Ltd.

twitter.com/tungaloyjapan ‘
www.youtube.com/tungaloycorporation

tungaloy.com
Member IMC Group follow us at:
ungu o facebook.com/tungaloyjapan
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