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Dodanie ptytek do przecinania o
szerokosci 0,6 1 0,8 mm z prasowanymi
tamaczami wiora 3D
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ACCELERATED PARTING AND GROOVING
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Seria narzedzi do rowkéw, gwintow i odcinania, ze
sztywnym mocowaniem ptytek.
|dealna do obrobki pretdw o srednicy 20 mm lub
mniejszych.




DUOJCEUT
(New,

I Ptytki o szerokosci 0,6 mm i 0,8 mm z prasowanym tamaczem 3D

- Zapewnia mniejsze straty materiatu i mate sity skrawania podczas operacji odcinania.
- Solidna konstrukcja ptytki wytrzymuje powtarzajgce sie naciski podajnika pretowego, umozliwiajgc
wykorzystanie narzedzia do pozycjonowania detali.

tamacz wiéra 3D
Maksymalna grubosé

B Formy widréw i jako$¢ powierzchni obrobionej

tamacz wiora 3D Szlifowany tamacz widra

% o = {
¥ % &

Bez sladéw obroébki Zarysowania powstate w wyniku przycinania wiorow

M N6z © JSXXL1212X09 Szeroko$¢ rowka : CW = 1.5 mm
Ptytka 1 JXPS12L15F SH725  Rodzaj obrébki  : Odcinanie (212 mm)
Materiat obrabiany : SUS304 / X5CrNi18-9 Chtodziwo : Olej
Predko$¢ skrawania : Vc = 100 m/min. Obrabiarka : Automat tokarski
Posuw : f=0.02 mm/obr.

i Szeroki wybor rozmiaréw ptytek do odcinania

- W tym samym nozu mozna stosowac cztery rozne rozmiary ptytek.
- Optymalne rozmiary ptytek sg dostepne dla wszystkich srednic odcinania,
zapewniajac stabilnos¢ produkgii.
Standardowy noéz N6z do wrzeciona pomocniczego

Maks. $rednice odcinania l @6 mm

oF

tamacz wiéra 3D ®JXPSOG JXPS12 JXPS16 JXPS20
Szlifowany tamacz wiéra JXPGO06 JXPG12 JXPG16 JXPG20
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\New)

Ptytka PCD z laserowo wytrawianym tamaczem 3D dla usprawnienia
obrobki elementéw aluminiowych

Niezwykle wytrzymata konstrukcja narzedzia

- Pewne mocowanie ptytki i jej mocna konstrukcja Duzy promieh\
DuodJust-Cut zapobiega pekaniu ptytki przy
obrébce z duzymi predkosciami. Duza
- Mozliwe jest toczenie bokiem plytki (roztaczanie) szerokosc

do gtebokosci skrawania 6 mm. piytki

Rowki i toczenie w i
jednym przejsciu é

e

Kontrola wiérow

Uniwersalna geometria tamaczy pozwala na skuteczne tamanie wiorow niezaleznie od gtebokosci
skrawania ptytki dzieki laserowemu grawerowaniu 3D na powierzchni natarcia dla matych ap i na wystepie
tamacza dla duzych ap.

B Poroéwnanie kontroli wiéréw (przy roztaczaniu)

var Konkurent
Wystep tamacza DuoJcuT Piytka PCD z famaczem widra
Kontrola widra przy duzym ap.
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tamacz wiéra 3D Sl | o0 | = ¥ <r |8 » ;
Kontrola widra przy matym ap. o s ¥ i T & : g '
Plytka . : JXDX12R20F DX110
Materiat obrabiany - A6061 0.05 | 0.07 | 0.1 0.15 0.05 | 0.07 | 0.1 0.15
Srednicapreta 616 mm ap 4 Posuw: f (mm/obr.) Posuw: f (mm/obr.)
Predko$¢ skrawania - \/c = 200 m/min. —=
Chtodziwo : Olej
Obrabiarka : Automat tokarski

Znakomita jakos¢ powierzchni

Dzieki submikronowej wielkosci ziarnom diamentowym o bardzo silnym wigzaniu, gatunek DX110 zapewnia
lepsza jakos¢ powierzchni i wiekszg trwatos¢ narzedzia niz ptytki weglikowe.

tungaloy.com
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Bl NOZE

JSXXR/L

Noze do rowkdéw i odcinania.

m Pewy 42 Gl o} o, A= ik
zxl T |F . LCewy z'J X - LF =
55 [n. o gm g3 .S
! R Toa— S -
Ti
R Jﬁl;‘ % Ry, 2 Pokazano prawy (R).
Oznaczenie  [\[\N')d H B LFD  LH® HF WF® HBL® HBH Plytka Moment* Rys.
JSXXR/L1010X09 - 10 10 120 1965 10 02/98 19 3 JX"06.,12..16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1212F09 1 2 12 12 85 1965 12 02/118 19 15 JX™06..12..,16..,20.. 1.2 1
JsxxmiL1212x00 T2 12 12 120 1965 12 02118 19 15  JX¥06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1616X09 1 2 16 16 120 1965 16 02/158 - - JX"06..12.,16.,20.. 1.2 1
JSxR/L2020H09 [T 20 20 100 225 20 02/19.8 - - UX™06..,12..,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L2525209 1 2 25 25 135 34 25 30 - - JX"06..12.,16.,20.. 1.2 2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m).

(1) Wartosci LF, LH i HBL pokazane powyzej sa wyliczone dla ptytki JX**16... . LF, LH i HBL beda o 2 mm krotsze dla ptytek JX*12... i JX**20..., oraz 4 mm krétsze dla ptytki
JX*06....

(2) Pierwsza wartos¢ przed “/” podaje WF dla noza prawego, a druga warto$¢ po “/” dia noza lewego.

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

& A

CZESCI ZAMIENNE

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
JSXXR... CSTC-4L100DL T-1008/5
JSXXL... CSTC-4L100DR T-1008/5

JSXXR/L-F/H/X-CHP

TUNG TUET

Noze do odcinania z doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem, na automaty tokarskie.

- e L@
2 T | S Tl
A e AL m el
” XM H 1 816-24unF 251 IH o 5/16"-24UNF
[1%) jflﬁ 00 r Lewy
HINONSY @ Ty HNLONNN O G =T
HBL K HBH HBL HBH
Rys. 1 Rys. 2
Oznaczenie cwWN cwx [l B LF® LH® HF WF® HBL® HBH Plytka Moment* Rys.
JSXXR/L1012H09-CHP® 10 12 102 192 10 02/11.8 187 3 JX"06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1212F09-CHP 1 2 12 12 85 194 12 02/11.8 188 2 JX™06.,12.,16.,20.. 1.2 2
JSXXR/L1212X00-CHP® [T 12 12 120 194 12 02/11.8 188 2 JX™06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR1616X09-CHP®-) 1 2 16 16 120 19.4 16 0.2 18.7 25  JX*06..,12..,16.., 20.. 1.2 1
JSXXR/L1616X00B-CHP® T2 16 16 120 194 16 02/158 187 - JX*06.,12..,16.,20. 1.2 1

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

(1)
JX06....

Wartosci LF, LH i HBL pokazane powyzej sg wyliczone dla ptytki JX**16... .

(2) Pierwsza wartosc¢ przed “/" podaje WF dla noza prawego, a druga wartos¢ po “/” dla noza lewego.
(3) (8) Kompatybilny z bezposrednim wewnetrznym uktadem zasilania w chtodziwo bez uzycia zewnetrznego weza..
(4) Do zastgpienia nowym produktem.
Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

CZESCI ZAMIENNE

&

A

.

{

LF, LH i HBL bedg 0 2 mm krotsze dla ptytek JX**12... i JX**20..., oraz 4 mm krotsze dla ptytki

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz 1 Korek chtodziwa Klucz 2 Korek DirectJet Klucz 3
JSXXR™F... CSTC-4L100DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 = =
JSXXL*F... CSTC-4L100DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 = =

JSXXR*™H/X... CSTC-4L100DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2

JSXXL**H/X... CSTC-4L100DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
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JSXXR/L-S

Noze do odcinania na automaty tokarskie (do wrzecion pomocniczych).

,,,,, I
w Lo =
L ] [
. \
z= _ LF _
] == ~
00 o5y o ~
L = Lol
I¢ ° It ”M
Prawy = Lewy T HE
ES
Oznaczenie CWN cwM ;| B LF LH® HF WF®@ HBH Plytka Moment*
JSXXR/L1010X09-S 10 10 120 26 10 0.2/5.5 3 JX*06...,12...,16...0) 1.2
JSXXR/L1212F09-S 1 2 12 12 85 26 12 0.2/5.5 15 JX*06...,12...,16...90 1.2
JSXxR/L1212X00-S 42 12 12 120 30 12 0.2/5.5 15 JX*06...,12...,16...0) 1.2
JSXXR/L1616X09-S 1 2 16 16 120 30 16 0.2/5.5 - JX*06...,12...,16..., 20... 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

(1) Wartosci LF, LH i HBL pokazane powyzej sa wyliczone dla ptytki JX**16.
plytki JX**06....

(2) Pierwsza wartos¢ przed “/” podaje WF dla noza prawego, a druga warto$¢ po “/” dla noza lewego.

(8) Ptytka JX**20... nie pasuje do tego noza.

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

& A

... LF, LH i HBL beda o 2 mm krétsze dla ptytek JX**12... i JX**20..., oraz 4 mm kroétsze dla

CZESCI ZAMIENNE

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
JSXXR***-S CSTC-4L055DL T-1008/5
JSXXL**-S CSTC-4L055DR T-1008/5

JSXXR/L-F/X-S-CHP TUNG TUET

Noze do odcinania z doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem, na automaty tokarskie (do wrzecion pomocniczych).

Prawy Prawy -~
————— o LF N . LF - I;
S| LH S|l LH i
,,,,::%3‘: 5 I {[Em ‘ r 7:::::::&%&::@1—{L“ m#
zxhi ~ zxh1 o e oy
£ = 5/16"-24UNF 2= REAE) 5/16"-24UNF | =
(51} v ©o T =0 H -
+i/6 - IOy & S} |
=] - Y ~
Rys. 1 Rys. 2 ©
Oznaczenie CWN CWX ;! B LF®  LHO HF  WF@ HBH Plytka Moment* Rys.
JSXXR1212F09-S-CHP 12 12 85 26 12 02 4 UX"06..,12..,16.,20.. 1.2 2
JSXXR/L1212F09B-S-CHP 1 2 12 12 85 30 12 02/55 2 JX06.,12.,16.,20.. 1.2 2
JSXXR/L1212X09-S-CHP®® [T 12 12 120 30 12 02/55 4 JX"06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1212X09B-S-CHP®) 1 2 12 12 120 30 12 02/55 2 JX“06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR1616X09-S-CHPO®  [NHIRTE 16 16 120 30 16 02 15  JX706.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1616X09B-S-CHP® 1 2 16 16 120 30 16 02/55 - JX*06...,12..,16..., 20.. 1.2 1

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

(1) Wartosci LF, LH i HBL pokazane powyzej sa wyliczone dla ptytki JX**16... . LF, LH i HBL beda o0 2 mm krotsze dla ptytek JX**12... i JX**20..., oraz 4 mm krotsze dla
plytki JX**06....

(2) Pierwsza wartosc¢ przed “/” podaje WF dla noza prawego, a druga wartos¢ po “/” dla noza lewego.

(3) (8) Kompatybilny z bezposrednim wewnetrznym ukfadem zasilania w chtodziwo bez uzycia zewngtrznego weza..

(4) Do zastapienia nowym produktem.

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

& A (O & 4

CZESCI ZAMIENNE

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz 1 Korek chtodziwa Klucz 2 Korek DirectJet Klucz 3
JSXXR*F... CSTC-4L055DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 - -
JSXXL*F... CSTC-4L055DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 - -
JSXXR*X... CSTC-4L055DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
JSXXLX... CSTC-4L055DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2

tungaloy.com
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JS-SXXL09

N6z do gwintéw z chwytem walcowym.

Y

I B . sl
LA
gg 'éia % Y ——— i

i)}
=
Oznaczenie DCONMS H B LF LH wB WF® f20 Piytka Moment*

JS19G-SXXL09 19.056 18 18 90 21 15.43 10 6 JX*06,12*R 1.2
JS19X-SXXL09 19.05 18 18 120 21 15.43 10 6 JX06,12'R 1.2
JS20G-SXXL09 20 19 19 90 21 15.4 10 6 JX06,12'R 1.2
JS20X-SXXL09 20 19 19 120 21 15.4 10 6 JX*06,12'R 1.2
J822X-SXXL09 22 21 21 120 21 15.4 10 6 JX*06,12*R 1.2
JS25H-SXXL09 25 24 24 100 21 15.4 10 6 JX06,12'R 1.2
JS254X-SXXL09 25.4 24 24 120 21 15.4 10 6 JX06,12'R 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
(1) Przy zastosowaniu ptytki JX..06... wymiary WF i f2 bedg o 2 mm krétsze od wartoéci podanych powyzej

CZESCI ZAMIENNE (& /‘
Oznaczenie Sruba mocujgca Klucz
JS§**-SXXL09 CSTC-4L100DL T-1008/5

8 DUOJUST-CUT



Il PLYTKI

JXPS**R/L-F Ztamaczem wiéra 3D, ostra krawedz

RE 0
[New] ~ . DX«

=
|
.INSL, i Pokazano prawa (R).
Bl sta *
M Stal nierdzewna| %
Zeliwo *
Mat. niezelazne
Superstopy *
Materiaty twarde % : Pierwszy wybor
Pokrywane
Oznaczenie HAND |cw=0.025| RE | & CUTDIA| CDX* | INSL
~
I
n
JXPS06R06F R 0.6 0.05 | @ 6 3.5 10.5
JXPS06L06F L 0.6 0.05 @ 6 3.5 10.5
JXPS12R08F R 0.8 0.05 | @ 12 6.5 12,5
JXPS12L08F L 0.8 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12R10F R 1 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12L10F L 1 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12R15F R 1.5 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12L15F L 15 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS16R15F R 15 0.05 | @ 16 8.5 14.5
JXPS16L15F L 1.5 0.05 | @ 16 8.5 14.5
JXPS20R20F R 0.05 | @ 20 10.5 16.5
JXPS20L20F L 2 0.05 | @ 20 10.5 16.5
*Maksymalna gtebokos$¢ rowka (CDX) zalezy od $rednicy obrabianego przedmiotu. @ : Nowe produkty
@ : Dostepne
JXDX**R-F (Plytka PCD)
BE CDX
=
(@]
INSL_ !
Bl st
M Stal nierdzewna
Zeliwo
Mat. niezelazne | %
Superstopy
Materiaty twarde % : Pierwszy wybor
PCD
Oznaczenie HAND |cw=0.025| RE |2 CDX | INSL
A\l
X
[a)
JXDX12R20F R 2 <01|® 6 12.5
JXDX12R25F R 2.5 <0.1|@® 6.5 12.5
JXDX16R25F R 2.5 <0.1|@ 7 14.5

@ : Nowe produkty

tungaloy.com 9
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JXPG**R/L-F (Ostra krawedz)

0
RE CDX «i
o |

INSL | Pokazano prawa (R).
Bl sta *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Mat. niezelazne
Superstopy *
H Materiaty twarde % : Pierwszy wybor
Pokrywane
Oznaczenie HAND |cw=0.025| RE | & CUTDIA| CDX* | INSL | PSIRR
b
()
B 6R1B R 1 06 | @ 6 35 10.5 0°
B 6L16 L 1 ® [ ] 6 35 10.5 0°
B 6R15F R 1.5 ® @ 6 35 10.5 0°
B B6L15F L 1.5 ® [ ] 6 35 10.5 0°
B 6R16 -15 R 1 06 | @ 6 35 10.5 15°
B eL16 -15 L 1 ® [ ] 6 35 10.5 15°
B BR15F -15 R 15 ® [ J 6 35 10.5 15°
B B6L15F -15 L 1.5 ® [ ] 6 35 10.5 15°
B 12R15F R 15 ® [ ] 12 6.5 12.5 0
B 12L15F L 1.5 ® [ ] 12 6.5 12.5 0
B 12R26 R 2 06 | @ 12 6.5 12.5 0
B 12L2B L 2 ® [ ] 12 6.5 12.5 0
B  12R15F-15 R 1.5 ® [ ] 12 6.5 12.5 15°
B  12L15F-15 L 1.5 ® [ J 12 6.5 12.5 15°
B 12R2B6 -15 R 2 06 | @ 12 6.5 12.5 15°
B 12L28 -15 L 2 ® [ ] 12 6.5 12.5 15°
B 16R15F R 15 ® [ ] 16 85 145 0
B 16L15F L 1.5 ® [ ] 16 85 145 0
B 16R26 R 2 06 | @ 16 85 145 0
B 16L2B L 2 ® [ ] 16 85 145 0
B  16R15F-15 R 1.5 ® [ ] 16 85 145 15°
B 16L15F-15 L 1.5 ® [ ] 16 85 145 15°
B 16R2B -15 R 2 ® ([ 16 85 145 15°
B 16L2B6 -15 L 2 ® [ ] 16 85 145 15°
B 2B15F R 1.5 ® [ ] 20 105 16.5 0
B 2015F L 15 ® [ ] 20 105 16.5 0
B 2R26 R 2 06 | @ 20 105 16.5 0
B 2026 L 2 ® [ ] 20 105 16.5 0
B 2B15F -15 R 1.5 ® [ ] 20 105 16.5 15°
B 2015F -15 L 15 ® [ ] 20 105 16.5 15°
B 2826 -15 R 2 06 | @ 20 105 16.5 15°
B 2026 -15 L 2 ® [ ] 20 105 16.5 15°
*Maksymalna gtebokos$¢ rowka (CDX) zalezy od $rednicy obrabianego przedmiotu. @ : Dostepne
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JXTG12FR/L-60 (Do gwintéw / ostra krawedz)

Prawa

©
oi

R
Szczegdly RE \< SciecieE{

Lewa

R
Szczegéty RE >’ jchiecie

Bl sta *

M Stal nierdzewna | %

Zeliwo *

Mat. niezelazne | %

Superstopy *

H Materialy twarde | ¥ % : Pierwszy wybor
Pokrywane|
Oznaczenie HAND RE = Pitches| PDX | CDX | PNA

N

a0

0
JXTG12FR-60A-000 R Flat 0.05 max |@ 02-04| 025 | 04 60°
JXTG12FL-60A-000 L Flat 0.05 max | @ 0.2-0.4| 0.25 0.4 60°
JXTG12FR-60B-000 R Flat 0.05 max | @ 0.2-04| 0.25 0.4 60°
JXTG12FL-60B-000 L Flat 0.05 max | @ 0.2-0.4| 0.25 0.4 60°
JXTG12FR-60A-005 R R 0.05 ([ 0.4-1 0.6 0.99 60°
JXTG12FL-60A-005 L R 0.05 [ J 0.4-1 0.6 0.99 60°
JXTG12FR-60B-005 R R 0.05 [ J 0.4-1 1.9 0.99 60°
JXTG12FL-60B-005 L R 0.05 [ J 0.4-1 1.9 0.99 60°
JXTG12FR-60N-010 R RO.1 [ J 1-15 | 1.25 | 2.07 60°
JXTG12FL-60N-010 L RO.1 [ 1-15 | 125 | 2.07 | 60°

@ : Dostepne

B ORIENTACJA KRAWEDZI | OPIS PLYTEK DO GWINTOW

Orientacja krawedzi
Typ A Typ B Typ N
Plytka
Yy Ksztalt ptytki \—‘ Kat gwmtu Promien naroza
prawa
a b a b a b R i tytki Kierunek i i
a>b a<b a=b ozmiar ptytki oracy Orientacja krawedzi
F: ostra krawedz
Ptytka
lewa
a b a b a b
a>b a<b a=b

11
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I KIEDY NALEZY STOSOWAC PLYTKE DO GWINTU TYPU A LUB TYPU B

Typ A Typ A

N6z prawy

Gwintowanie blisko uchwytu

Operacja gwintowania po toczeniu wstecznym

Noz lewy
@

Typ B

N6z prawy

Typ B

W poprzednim procesie konieczne jest wykonanie podciecia.

B GWINTOWANIE DETALU WE WRZECIONIE GLOWNYM

N6z lewy

Odstep miedzy $rednicg
przedmiotu obrabianego a $rednicg
gwintu (@D - ed1) /2 <6 mm

N6z prawy
Ograniczona diugosé
gwintowania L1 L1 <1.5D

_ L1 Diugos¢ gwintu

Operacja gwintowania po toczeniu wstecznym

3

Noz lewy N6z prawy

Odstep miedzy $rednicg przedmiotu 2 Ograniczona diugosc¢
obrabianego a $rednicg gwintu (2D gwintowania L1 L1 < 1.5D
-pd1)/2 <6 mm

L1 Dtugosé gwintu

12 DUOJUST-CUT



I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Nacinanie rowkow, odcinanie

Materiaty obrabi Gatunk Predkos¢ skrawania Posuw
1SO ateriaty obrabiane atunki Ve (m/min.) f (mmlobr.)
Stale niskoweglowe
S15C, SS400, etc. C15E4, E275A, etc. SH725 50 - 200 0.01:50.05
Stale weglowe i stopowe
. $55C, SCM440, etc. C55, 42CrMod, etc. SHr25 50-200 0.01-0.05
Si‘gf;‘ggﬂggm’;fc SH725 50 - 200 0.01-0.05
Stale nierdzewne
VI SUS304, X5CrNi18-9, etc. s =2 0T =
. ABORR, ABOB ol S 190200 0.01-0:09
Czes()tgpégggZIetc. SH725 100 - 200 0.01 - 0.05
T??KK e SH725 30-80 0.01-0.05
| nfoun‘ﬁ;ﬁtgpgt . SH725 30-80 0.01 - 0.05
Ptytki PCD do aluminium i metali niezelaznych
Predkosé sk a P Glebokosé¢
. . redkos¢ skrawania osuw skrawania
ISO Materiaty obrabiane Gatunki Operacja Ve (m/min.)  f(mmlobr.) ap (mm)
DX110 Rowki 100 - 300 0.03-0.15 .
Stopy aluminium
A5056, A6061, etc.
DX110 Toczenie 100 - 300 0.03-0.15 <6
Gwinty
1ISO Materialy obrabiane Gatunki Predkos¢ skr?wanla
Vc (m/min.)
Stale niskoweglowe
S15C, SS400, etc. C15E4, E275A, etc. SH725 50 - 200
Stale weglowe i stopowe
. S55C, SCM440, etc. C55, 42CrMod, etc. SH725 &0 =200
Stale automatowe
SUH22, SUH23, etc. SH25 50-200
Stale nierdzewne
'] SUS304, X5CrNi18-9, etc. S DUR2UU
Stopy aluminium
. A5056, AG061, etc. SH25 U200
Stopy miedzi
©2600, C280C, etc. SH725 100 - 200
Stopy tytanu
S Ti-6AI-4V, etc. SH2S S0i80
Uiy SH725 30-80

Inconel718, etc.

tungaloy.com 13



DUOJICEUT

B JAK DOBRAC NARZEDZIA

Obrébka duzych srednic detali

z zachowaniem sztywnosci

Obrobka matych srednic detali z krotkim wysiegiem

Narzedzia do wrzeciona gtéwnego

Narzedzia do wrzeciona pomocniczego

Narzedzia do wrzeciona pomocniczego

Obrabiany przedmiot z dugim wysiegiem
z boku wrzeciona pomocniczego, dla
proceséw po odcieciu.

Krétki przedmiot obrabiany
o matej sztywnosci.

Zastosowanie

e

Wrzeciono gtdwne

Pozycja odcinania znajduje sie z
boku wrzeciona gtéwnego.

Wirzeciono pomocnicze Wrzeciono giéwne

Pozycja odcinania znajduje sie z
boku wrzeciona pomocniczego.

Wrzeciono pomocnicze  Wrzeciono gtowne

Pozycja odcinania znajduje sie z
boku wrzeciona gtéwnego.

Wrzeciono pomocnicze Wrzeciono gtéwne

Pozycja odcinania znajduje sie z
boku wrzeciona pomocniczego.

Prawy (typu JSXXR)

Lewy (typu JSXXL)

Prawy (typu JSXXR-S)

Lewy (typu JSXXL-S)

Plytka

Ptytka prawa z odchylong
krawedzig, usuwajgca rdzen
(typu IXPG***R***-15)

Ptytka lewa (typu JXP***L*** )

Plytka prawa (typu JXP***R*** )

Plytka lewa (typu JXP***L*** )

B JAK DOBRAC NOZE DO WRZECIONA POMOCNICZEGO

LF

~ =&

m
Srednica
po\:vnrgﬁglig;lggo Srednica odcinania
240 ~ 06
240 ~ 06
240 ~012
240 ~012
240 ~ 016
240 ~ 016
240 ~ 020
250 ~ 06
250 ~ 06
250 ~012
250 ~012
250 ~ 016
250 ~ 216
250 ~ 016
250 ~ 220
250 ~ 020
250 ~ 220

B LF
10 116
12 81
10 118
12 83
10 120
12 85
12 87
12 116
16 116
12 118
16 118
12 85
12 120
16 120
12 87
12 122
16 122

Srednica
odcinania

Plytka
JXP*06*
JXP*06*
JXP*12*
JXP*12*
JXP*16*
JXP*16*
JXP*20*
JXP*06*
JXP*06*
JXP*12*
JXP*12*
JXP*16*
JXP*16*
JXP*16*
JXP*20*
JXP*20*
JXP*20*

Srednica
wrzeciona
pomocniczego

Noéz
JSXXR/L1010X09-S
JSXXR/L1212F09-S
JSXXR/L1010X09-S
JSXXR/L1212F09-S
JSXXR/L1010X09-S
JSXXR/L1212F09-S

JSXXR/L1212F09B-S-CHP
JSXXR/L1212X09-S
JSXXR/L1616X09-S
JSXXR/L1212X09-S
JSXXR/L1616X09-S
JSXXR/L1212F09-S
JSXXR/L1212X09-S
JSXXR/L1616X09-S

JSXXR/L1212F09B-S-CHP

JSXXR/L1212X09B-S-CHP
JSXXR/L1616X09-S

14

DUOJUST-CUT



I UNIKALNY SYSTEM MOCOWANIA

Nieuzywane ostrze jest zawsze chronione dzigki innowacyjnemu Plytka jest zabezpieczona w 3 punktach
systemowi mocowania.

Nawet jesli pierwsze ostrze zostanie wyszczerbione, drugie
niewykorzystana ostrze moze by¢ uzyte, poniewaz ptytka jest
zaciskana w srodkowej czesci.

B ADJUSTMENT OF TOOL CENTER HEIGHT

Podczas odcinania pretdéw nalezy zachowac wysokos¢ srodka nad osig
z tolerancja +0,1 mm, aby uzyska¢ maksymalng trwatos¢ narzedzia.

Wysokos$¢ $rodka narzedzia

Bl MAKSYMALNA SREDNICA | GLEBOKOSC ODCINANIA

Oprzyrzadowanie wrzeciona gtéwnego Oprzyrzagdowanie wrzeciona pomocniczego

Wrzeciono gtéwne Wrzeciono pomocnicze Wrzeciono gtéwne

W przypadku, gdy krawedz skrawajgca jest oddalona od osi detalu o 0,8 mm lub wigcej, nie
dochodzi do kolizji narzedzia z detalem.
@D1 = maks. $rednica podziatu.

Il Maksymalna gtebokos¢ rowka ( T ) w odniesieniu do $rednicy detalu s (aD max),
nie powodujgca kolizji
Maksymalna gtebokos¢ rowka (T) jest ograniczona w stosunku do srednicy przedmiotu
obrabianego (oD max), aby unikna¢ kolizji pomiedzy przedmiotem obrabianym a ptytka.
oD max

Gtebokosci rowkow (T) i sSrednice detali () D max) dla wszystkich ptytek
Oznaczenie T=<1.0 T=<2.0 T=<25 T<3.0 T<3.5 T=4.0 T=<5.0 T=<55 T=<6.0 T<6.5 T<7.0 T<7.5 T<8.0 T=<8.5 T<9.0 T=9.5 T=10.0 T=10.5

JXP*06... o o0 200 60 30 - - - - = - > - - - - - -
JXP*12... =3 o =3 = =3 = =3 100 60 35 - - - - - - - -
JXP*16... oo o0 oo ) 0o oo ) o0 o oo 200 90 50 25 - - - _
JXP*20... oo oo oo o0 oo oo oo oo oo o0 o0 o oo 0o 200 80 50 25

tungaloy.com 15
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Konstrukcja bez rury usprawnia ustawianie narzedzia. van
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa umozliwia wysokg wydajnosc. “T UNG‘I:JE‘I'

Zewnetrzny przewdd chtodziwa Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
K x

Nie ma potrzeby
ustawiania rurki
chtodziwa.
Eliminuje platanie
sie wiorow w rurki i
usprawnia wymiane
narzedzi.

Zigcze A
Narzedzie Imak (do podtgczenia zewnetrznej
rury chtodziwa)

Zigcze B

chtodziwa

na imaku Bezposrednie podtgczenie

bez rury chtodzacej

Jesli doprowadzenie chtodziwa przez narzedzie nie jest
konieczne, nalezy uzy¢ doprowadzenia zewnetrznego .

B Redukcja zuzycia narzedzi dzieki TungTurn-Jet

M Stal nierdzewna: odcinanie Materiat obrabiany : SUS304 / X5CrNi18-9

SUS304 / X5CrNi18-9 N6z 1 JSXXL1212X09-CHP

( ) Plytka 1 JXPG16L20F SH725
Predkos¢ skrawania : Vc = 100 m/min.
Posuw : £=0.03 mm/obr.
Chtodziwo : Olej

UsT

g 025 : DUOJEUT

c Chtodzenie zewnetrzne przy uan uan

e normalnym cisnieniu TUNGTJET TUuNeTiET

= 0.2 ' Chtodzenie i

'g E zewnetrzne przy Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne

ey normalnym ci$nieniu przy cisnieniu 2 MPa (przy 7 MPa)

s@ 0.15 ] Po wykonaniu 1500 szt. Po wykonaniu 2,000 Po wykonaniu 2,000

B Chtodzenie wewnetrzne -

G przy ci$nieniu 2 MPa

a® 0.1

N /

o

Q=

% 005 Chtodzenie

N wewnetrzne przy

cisnieniu 7 MPa

0 1000 2000 3000
Liczba detali (szt./ost.)
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B CZESCI DO

Waz przytgczeniowy
Rys.1
Th

WEZA PLYNU CHLODZACEGO

Rys.2

—
pry

. Diugosé Cisnienie
Oznaczenie ys.
L Th Th1 maks. (Mpa)
CHP-HOSE-G1/8-7/16-200BS 200 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 26 1
CHP-HOSE-G1/8-7/16-250BS 250 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 26 1
CHP-HOSE-5/16-7/16-200BS 200 5/16"-24UNF 7/16"-20 UNF 20 1
CHP-HOSE-5/16-G1/8-200BS 200 5/16"-24UNF G1/8"-28 BSPP 20 1
CHP-HOSE-G1/8-G1/8-200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 26 2
CHP-HOSE-G1/8-G1/8-250BB 250 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 26 2
Ztaczka Uszczelka
HEX9/16”
i
7/16”-20 UNF o 1/87-28 BSPP
\ <
2l @ 2%
37‘{ R
A
w
14 7.1
28.75
Oznaczenie Oznaczenie oD od w
CHP-NIPPLE-G1/8-7/16UNF CHP-COPPER-SEAL1/8 15 10 1
CHP-COPPER-SEAL5/16 11.9 8.15 1.35
Ztgczka do matej tokarki z CHP-COPPER-SEAL5/16-2.5 9.4 8 25
uszczelka.
SW =12
-2 6
[} -
om
7 ﬁ
&) =—Sill}= o
o W N\
= 25 ~ 213 /
(D |- |
5/16”-24 UNF
Oznaczenie

CHP-CONECTOR5/16-G1/8
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Il PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu Kotek Czesc¢ elektryczna
No6z JSXXR1010X09 JSXXR1212X09
Plytka (D XPS06RO6F D xPs12R08F
Gatunek SH725 SH725
SUS304 / X5CrNi18-9 SUM23
Materiat obrabiany \
—
. Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 35 110
g ‘c |Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.03 0.03
g § Szerokos$¢ rowka CW (mm) 0.6 0.8
] E Rodzaj obrébki Odcinanie Odcinanie
& @/ Chiodziwo Olej Olej
— 15 E 2
£ £
R Redukcja sl Redukcja
g kosztow 2 kosztow
= | B Y | 3 08}--e-
Sos| - 0 60% 0 60%
3 R 0.4 |ooeeee
Wyniki g, s,
ﬁ DUOJEUT Konwencjonalna ) DUO_’EUT Konwencjonalna
Ptytka o szerokosci 0,6 mm moze Zmiana z ptytki o szerokosci 2 mm na nowg
zmniejszy¢ zuzycie materiatu 0 60% w ptytke DuoJust-Cut o szerokosci 0,8 mm
poréwnaniu z konwencjonalng ptytkg o pozwolita na znaczne zmniejszenie zuzycia preta
szerokosci 1,5 mm. bez zwigkszania parametréow skrawania.
Rodzaj detalu Szpula Szpula
No6z JSXXR1212X09 JSXXR1212X09
Plytka (D xDxi2R20F (D IxDx12R20F
Gatunek DX110 DX110
A7057 AB061
Materiat obrabiany
© Predkos¢ skrawania: V¢ (m/min.) 100 300
% ‘c| Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.04 0.05
£ ‘; Szerokos¢ rowka: CW (mm) 4 5
gg Rodzaj obrébki Nacinanie rowka, toczenie (w jednym przejsciu) Nacinanie rowka, toczenie (w jednym przejsciu)
2 [ chtodziwo Olej Olej
Klient zastosowat nowg ptytke do rowkéw
DuoJust-Cut z korncéwkg PCD i laserowo
o wytrawianym tamaczem wiorow aby - Konkurent
Wyniki wyeliminowac¢ problemy zwigzane z widrami DUoJEUT Plytka p%?) Eerf;macza
na bezobstugowych liniach produkcyjnych. W
rezultacie, wyeliminowano przestoje maszyny, Nowa plytka do rowkowania DuoJust-Cut z
umozliwiajac produkcje przy wytaczonym koncéwka PCD poprawia kontrole widréw i
Swietle. eliminuje ich plgtanie dzieki laserowo
wytrawionemu tamaczowi wiérow.
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Rodzaj detalu Element hydrauliczny Czesc¢ wtryskiwacza
No6z JSXXL1212X09-S JSXXR1212X09-CHP
Ptytka JXPG16L20F JXPG16R15F
Gatunek SH725 SH725

Materiat obrabiany

SUS304 / X5CrNi18-9

SUS304 / X5CrNi18-9

15 mm

Parametry
skrawania

Predkos¢ skrawania: V¢ (m/min.) 75 120
Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.02 0.05
Szerokos¢ rowka: CW (mm) 2.0 2.5
Rodzaj obrébki Odcinanie Odcinanie
Chtodziwo Olej Olej

Wyniki

Zywotnosé narzedzia (szt. /ost.

wzrosta
2 razy!

0
DUOJ&'U‘I’ Konkurent

DuoJust-Cut podwaja trwato$¢ narzedzia i
zapewnia doskonatg jako$¢ powierzchni
dzieki bardzo sztywnemu mocowaniu ptytki.

Zywotnosé

o ¥ Wydajnosé
**** wzrosta
....... A 2.3 raza!

Liczba obrobionych
detali na naroze (szt.)

0
TUNG TJET Chlodzenie zewngtrzne przy
7 MPa normalnym cisnieniu.

Woysokocisnieniowy, wewnetrzny system zasilania
chtodziwem TungTurn-Jet poprawit trwato$¢
narzedzia o 230% w stosunku do metody z
zewnetrznym zasilaniem chtodziwem, przy
jednoczesnym zmniejszeniu zuzycia narzedzia.

Rodzaj detalu

Element silnika

Czesc¢ optyczna

No6z JSXXR1010X09 JSXXR1010X09-S
Plytka JXPS12R15F JXPS16R15F
Gatunek SH725 SH725
S45C / C45 SUS304 / X5CrNi18-9

Materiat obrabiany

Geometria JXPS systemu DuoJust-Cut
zapewnia jednolite formowanie widéréw,
eliminujgc ich platanie sie w przedmiot
obrabiany, gdy jest stosowany z wrzecionem
pomocniczym. Rezultat: znaczna redukcja
brakéw obrabianych czesci.

— Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 70
..;:E Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.03 0.01
g g Szerokos$¢ rowka: CW (mm) 1.5 15
© & |Rodzaj obrébki Odcinanie Odcinanie
& @ Chtodziwo Olej Olej
Mniej Znakomita
brakow . kontrola
" wiéra
Wyniki
KonwencjonalnapuUoJJEUT Konkurent pDUoJEUT

Geometria JXPS zastosowana w DuoJust-Cut
zapewnia skuteczng kontrole widréw,
umozliwiajgc uzyskanie doskonatej jakosci
powierzchni.
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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
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Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

facebook.com/tungaloyjapan
twitter.com/tungaloyjapan
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