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Frez do obrébki ksztattowej

FIXXr=QMILL

Tungaloy Report No. 418S1-G

Zmodernizowany frez FixRMill do obrobki
ksztattowe] z okrggtymi ptytkami | unikalnym
systemem zapobiegajgcym ich obrotowi
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Wiecej informacji

I Doktadne i bezpieczne mocowanie ptytek

- System zapobiegajgcy obrotowi ptytek bezpiecznie utrzymuie je w Mozliwosci zastosowan

miejscu i zapobiega ich przemieszczaniu sie w gniazdach podczas
obrobki, zapewniajgc niezawodnos¢ narzedzia i doktadne potozenie po H éﬂ f @
wymianie lub obrocie. R RUR

Frezowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie
czotowe walcowo-  rowkéwz  wybran
czolowe z - promieniem

=h )

Weinanie  Frezowanie Pogtebianie Powiekszanie
katowe ksztattowe otworéw

_~Ograniczniki
zapobiegajace
obrotowi

B Poréwnanie ilodci ptytek w stosunku do srednicy:
FixRMill a konwencjonalny frez do ptytek okragtych

Srednica freza | EICFERMILL | Konwencjonalny frez

DCX (mm) mata podziatka | Z ptytkami okragtymi
250 6 5
063 7 6

I Dwa rodzaje ptytek

- Oba rodzaje ptytek moga by¢ mocowane w tym samym gniezdzie,
- Ptytki moga by¢ dobierane w zaleznosci od wymaganej gtebokosci skrawania
aby uzyskac najlepszy koszt na krawedz skrawajgca.

o

* 4

A
ap <6 mm
4 pozycje robocze

A
] ap <6 mm
3 pozycje robocze

ap<14mm y ap<2.6mm y
* 8 pozycji roboczych A 6 pozycji roboczych

RQMT1204ENC8-MM

Moga by¢ obracane do 8 razy przy
gtebokosci skrawania do 1.4 mm lub 4 razy
przy gtebokosci skrawania do 6 mm.

RQMT1204ENC6-MM

Moga by¢ obracane do 6 razy przy
gtebokosci skrawania do 2.6 mm lub 3
razy przy gtebokosci skrawania do 6 mm.
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B ZYWOTNOSC NARZEDZIA

Stal weglowa
S55C / C55 (200HB)

Frez : TRRQ12M050B22.0R05 (DCX = 50 mm, CICT = 5)
Plytka : RQMT1204ENC6-MM AH3135
FDXArRAMILL Predkos$¢ skrawania : Vc = 150 m/min.

Posuw na ostrze : fz = 0.6 mm/ost.
Gtebokos¢ skrawania : ap = 1.5 mm
Szeroko$¢ skrawania : ae = 30 mm
Konkurent Chtodziwo : Na sucho
Wysieg narzedzia : 100 mm

Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40
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Dlugost skrawania (m) Wykonywane tylko z jedng ptytkg mocowanag na frezie.

Stal na formy do plastiku
NAK80 (40HRC)

Frez : TRRQ12M050B22.0R05 (DCX = 50 mm, CICT = 5)
Plytka : RQMT1204ENC6-MM AH3135
FDGRJUMILL Predko$é skrawania : Vc = 140 m/min.

Posuw na ostrze : fz = 0.3 mm/ost.
Gtebokos¢ skrawania :ap = 1.5 mm
Szeroko$¢ skrawania : ae =20 mm
Konkurent Chiodziwo : Na sucho
Wysieg narzedzia : 150 mm

Obrabiarka : Pozioma M/C, BT40
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Dlugosé skrawania (m) Wykonywane tylko z jedng ptytkg mocowang na frezie.

M Stal nierdzewna austenityczna
SUS304 / X5CrNi18-9 (160HB)

Frez : TRRQ12M050B22.0R06 (DCX =50 mm, CICT = 6)
Ptytka : RQMT1204ENC8-MM AH3135
FIXFRMILL Bez wykruszen | Predkos¢ skrawania : Vc = 75 m/min.

Posuw na ostrze :fz = 0.3 mm/ost.
Gtebokos¢ skrawania :ap =1 mm
) Szeroko$¢ skrawania :ae =3 mm
Konkurent Wykruszenia Chiodziwo : Na sucho
Wysieg narzedzia : 150 mm
Obrabiarka : Pionowa M/C, HSK100

Wykonywane tylko z jedng ptytkg mocowang na frezie.

40 60 80 100
Dtugos$c¢ skrawania (m)
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B TYP NASADZANY

TRRQ12
Frez z okrggtymi ptytkami i systemem zapobiegajacym ich obrotowi.

GAMP = +5°, GAMF = -3°
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Otwor
Oznaczenie APMX lEf5# cICT DC DCSFMS DCONMS LF CBDP KWW b  WT(kg) powietrza Plytka
TRRQ12M040B16.0R04 6 40 4 28 34 16 40 24 8.4 5.6 0.16 Jest RQMT12...
TRRQ12M050B22.0R05 6 50 5 38 45 22 40 20 104 63 0.27 Jest RQMT12...
TRRQ12M050B22.0R06 6 50 6 38 45 22 40 20 104 63 0.26 Jest RQMT12...
TRRQ12M052B22.0R05 6 52 5 40 45 22 40 20 104 63 0.29 Jest RQMT12...
TRRQ12M063B22.0R06 6 63 6 51 50 22 40 20 104 63 0.44 Jest RQMT12...
TRRQ12M063B22.0R07 6 63 7 51 50 22 40 20 10.4 6.3 0.42 Jest RQMT12...
TRRQ12M080B27.0R06 6 80 6 68 56 27 50 22 12.4 7 0.88 Jest RQMT12...

(1) Podczas montazu freza na trzpieniu zawsze uzywaj dedykowanej sruby # SRPS118-0416. Instrukcje dotyczace montazu freza na trzpieniu znajdujg sie na stronie 7.
Ptyn chtodzacy musi by¢ doprowadzony od konca wktadki trzpienia. Ptyn chtodzgcy nie moze by¢ doprowadzany od $ruby mocujgce;j frez.

&

Sruba mocujaca frez 1

&

Sruba mocujaca frez 2

AR 4

Sruba mocujaca Torx bit Rekojes¢

CZESCI ZAMIENNE

Oznaczenie

TRRQ12M040B16.0R04 CSPB-4S BLDIP15/87 H-TB2W - SRPS118-0416
TRRQ12MO050 - 063... CSPB-4S BLDIP15/S7 H-TB2W CM10X30H -
TRRQ12M080B27.0R06 CSPB-48 BLDIP15/S7 H-TB2W CM12X30H =

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

Bl TYP TRZPIENIOWY

ERRQ12
Frez z okragtymi ptytkami i systemem zapobiegajgcym ich obrotowi.

GAMP = +5°, GAMF = -3°
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Oznaczenie Apmx GG ciIcT  DC  DCONMS  LF LH LS  WT(kg) powietrza Plytka
ERRQ12M040C32.0R04 6 40 4 28 32 150 50 100 0.84 Jest RQMT12...
CZESCI ZAMIENNE & / /
Oznaczenie Sruba mocujaca Trzpien Torx Rekojes¢
ERRQ12M040C32.0R04 CSPB-4S BLDIP15/S7 H-TB2W

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

RQMT1204ENC8-MM RQMT1204ENC6-MM

INSD S INSD

° Eﬂj |
RE *

Bl stai *
M Stal nierdzewna | %
- Zeliwo *
- Materiaty niezelazne
- Superstopy * | % % Pierwszy wybor
H Materialy twarde | Yy | Y Y<: Drugi wybor
Pokrywane
0 O
Oznaczenie RE APMX| R 5 INSD| S
™
I I
<<
RQMT1204ENC8-MM 6 6 @ @ 12 | 4.76
RQMT1204ENC6-MM [ BN ) 12 | 4.76
@ : Dostepne
Bl GATUNKI
AH3135 Bm S H AH8015 B S H
- Gatunek pokryciem PVD zapewniajacy - Sktada sie z twardej warstwy pokrycia i
wysoka odpornos¢ na ztamania. podtoza z weglikdw spiekanych.
- Najbardziej odpowiedni do obrdbki stali, stali - Duza odporno$é na zuzycie, wysoka
nierdzewnej i stopow tytanu w typowych temperature i narost. Idealny do obrdbki
warunkach. zeliwa, stopdw zaroodpornych i stali
hartowanej.

B STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

i i I i i tamacz .
ISO Materiatly obrabiane Twardos¢  Priorytet Gatunki amac Ve (m/min.) fz (mmlost.)
Stal niskoweglowa
S15C, etc. -200HB  Pierwszy wybér  AH3135 MM 100 - 300
C15E4, etc.
Stal weglowa i stal stopowa ap=6mm:0.1-0.3
. S55C, SCM440, etc. -300HB  Pierwszy wybér AH3135 MM 100 - 250 ap=2mm:0.15-0.6
C55, 42CrMo4, etc. ap=1mm:0.2-0.8
Stal wstepnie hartowana . .
NAKS0. PX5. etc. 30 - 40HRC Pierwszy wybér AH3135 MM 100 - 200
Austenityczna stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc. -200HB  Pierwszy wybér AH3135 MM 100 - 200 .
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc. ap=6mm:0.1-0.25
M ) ap=2mm:0.15-0.5
Martenzytyczna stal nierdzewna ap=1mm:0.2-0.65
SUS420J1, etc. X20Cr13, etc. -200HB  Pierwszy wybér AH3135 MM 100 - 300 o :
Zeliwo szare
FC250, etc. 150 - 250HB Pierwszy wybor  AH8015 MM 100 - 300

ap=6mm:0.1-0.3
250, etc. ap=2mm:0.15- 0.6

Zeliwo sferoidalne ap=1mm:02-0.8

FCD400, FCD600, etc. 150 - 250HB Pierwszy wybor  AH8015 MM 80 - 250
400-158, 600-3, etc.

ap=6mm:0.08-0.2
- Pierwszy wybor  AH3135 MM 30-60 ap=2mm:0.12-0.4
ap=1mm:0.15-0.6

ap=6mm:0.05-0.12
- Pierwszy wybér  AH8015 MM 20-50 ap =2 mm:0.08 - 0.25
ap=1mm:0.1-0.3

SKD61, etc ap=6mm:0.05-0.12
e 40 - 50HRC Pierwszy wybér  AH3135 MM 50 - 150 ap=2mm:0.08 - 0.25

Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc.

Stopy zaroodporne
Inconel718, etc.

X40CrMoV5-1, etc. ap=1mm:0.1-0.3

ap=6mm:0.03-0.1
50 - 60HRC Pierwszy wybér ~ AH8015 MM 50 -70 ap=2mm:0.05-0.12
ap=1mm:0.05-0.15

Stal hartowana

SKD11, etc.
X153CrMoV12, etc.
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B ZAKRES ZASTOSOWAN

Frezowanie ) . . . .
. N o - Wiercenie Powigkszanie otworéw
walcowo- Frezowanie Wcinanie Pogtebianie Pogtebianie . 1
czolowe  rowkéw  katowe " piytkie g (posuw spiralny) $
Trawersowani \ —— <
—
L
|
‘ oD1, D2
Maks.
Maks szerokos$¢ Dtugosé Maks.
glebokosc Maks. kat Maks. ~ skrawania obrdbki Min. Maks. robocza
Skrawania weinania gtebokos¢ przy fragmentu $rednica $rednica szerokos$¢
pogtebiania  pogtebianiu  niedocietego obrobki obrobki skrawania
Oznaczenie APMX  RMPX A w L oD1 oD2* ae
T/ERRQ12M040... 40 6 501 2.4 6 29 59 79 32
TRRQ12M050B22.0... 50 6 3.6° 2.4 6 39 79 99 42
TRRQ12M052B22.0R05 52 6 3.4° 2.4 6 41 83 103 44
TRRQ12M063B22.0... 63 6 3° 2.4 6 52 105 125 55
TRRQ12M080B27.0R06 80 6 2.1° 2.4 6 69 139 159 72
* Dla otworu z ptaskim dnem.
Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE
Rodzaj detalu Forma Czes¢ generatora
Frez TRRQ12M050B22.0R05 (DCX = 50 mm, CICT =5) | TRRQ12M050B22.0R06 (DCX = 50 mm, CICT = 6)
Ptytka RQMT1204ENC8-MM RQMT1204ENC8-MM
Gatunek AH3135 AH3135
S45C / C45 SUS304 / X5CrNi18-9
Materiat obrabiany ‘ .
-g Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 125 75
g Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 1.25 0.3
E Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 0.5 1
g Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 50 3
@ | Rodzaj obrébki Obrébka ksztattowa Obroébka ksztattowa
E Chiodziwo Powietrze Powietrze
& | Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, HSK100
FIXrRMILL Konkurent
Ze wzgledu na dlugi wysieg 4xD i braku
" | zabezpieczenia przed  obrotem,  frez
Bez wykruszen Wykruszenia konkurencji pozwalat na obracanie sie ptytek
podczas obrobki, co powodowato uszkodzenie
Wyniki Frez konkurencji powodowat wykruszanie sie gniazd na plytki i skrocenie trwatosci
krawedzi ptytek i nie mogt zakonczyé obrébki narzedzia.
jednego detalu.
FixRMill dzieki systemowi antyrotacyjnemu
Frez FixRMill wykazat brak wykruszen na zapobiegat obracaniu sie¢ ptytki, zapewniajac
krawedziach ptytek i obrobit jeden detal dzigki bezpieczng eksploatacje freza i jego dtugg
wytrzymatym ptytkom w gatunku AH3135. zywotnos¢.
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I Mocowanie freza na trzpieniu (frez # TRRQ12M040B16.0R04)

Przed rozpoczeciem montazu

- Przed montazem nalezy sie upewnic sie, ze frez, dedykowana $ruba mocujgca oraz trzpien sg dostepne i maja
odpowiednie rozmiary. (Rys.@)

- Koncéwka $ruby z otworem szesciokatnym powinna by¢ wtozona do korpusu freza; koncoéwka sruby bez otworu
wchodzi do trzpienia.(Rys.®)

/ Do freza

. ]

Do trzpienia

Ny
¢

(1) @ Otwor szesciokatny

Montaz sruby w korpusie freza

- Wiéz koncowke $ruby z otworem szesciokatnym do korpusu freza. (Fig.©)

- Przekre¢ srube w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (w lewo), do oporu. (Fig.@)

- Upewnij sie, ze od gory korpusu freza widoczne sg 2 do 3 zwoje gwintu. (Fig.@)

UWAGA: Srube mocujacy frez nalezy zawsze wktadaé od dotu freza. NIGDY nie wktadaj $ruby w gérng czeéé korpusu freza gdyz
spowoduje to uszkodzenie gwintu Sruby.

S

4]

Montaz freza i trzpienia mocujacego

- Umiesc¢ korpus freza na trzpieniu, tak aby zabieraki trzpienia weszty w rowki na jego korpusie. (Fig.@®)

- Dokrec¢ srube zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara (w prawo), aby zablokowaé korpus freza na trzpieniu. Nalezy przy
tym pamietac¢, aby zabieraki caty czas stykaty sie z rowkami. (Fig.@)

- Dokrec¢ $rube, az powierzchnia kotnierza korpusu freza znajdzie sie na réwni z powierzchnig trzpienia. (Fig.@)

- Upewnij sie, ze korpus freza nie obraca si¢ na trzpieniu, aby zakonczy¢ montaz.

UWAGA: Zalecany moment dokrecenia $ruby: 8N-m.
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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.

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

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

Member IMC Group I fO I IOW us at:

Distributed by:

FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com

AS9100 Certified
78006

2015.11.04
18014001 Certified

EC97J1123
1997.11.26

R SEADS ATIONR S TSR RETTNON OF S

Produced from Recycled paper Aug. 2022 (TJ)





