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Uniwersalny frez walcowo-czotowy z unikalnymi ptytkami
ksztatcie litery V - teraz w ofercie z ptytkami w rozmiarze
04 do frezow o matych srednicach
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Unikalne mocowanie ptytek zapewnia wysokag
doktadnosc i wydajnos¢ obrobki przy zachowaniu
dobrej stabilnosci



ORCE

TUNEFREC

Nowe ptytki 0 rozmiarze 04 sg teraz dostepne do
frezOw 0 matych Srednicach, pokrywajac szerszy
zakres zastosowan trzema rozmiarami ptytek

D

Rozmiar 04 [ Rozmiar 06 } Rozmiar 12
/] ] ( :i
|| -,

Maks. gtebokos$¢ skrawania: 4 mm
Srednica narzedzia: @6 - 16 mm

- Srednice narzedzi juz od 6 mm
dostepne w standardzie.

- Doskonaty zamiennik dla wiertet
monolitycznych.

- Przy niewielkiej gtebokosci
skrawania < 4 mm korzystniejszy
stosunek ceny do jakosci niz w
przypadku frezéw monolitycznych
lub frezéw walcowo-czotowych z
wiekszymi ptytkami.

Dostepnos¢ plytek

Maks. gtebokos$¢ skrawania: 6 mm
Srednica narzedzia: @8 - 40 mm

- Doktadnie szlifowana ptytka
zapewnia wysoka jako$c¢
obrobionych detali.

- Tworzy praktycznie
bezstopniowe powierzchnie $cian
i dna.

- Dostepne sg ptytki z promieniem
naroza RO.

- Idealne do obrébki matych
elementéw na automatach
tokarskich.

Maks. gtebokosc¢ skrawania: 11.5 mm
Srednica narzedzia: 812 - 63 mm

- Wytrzymata konstrukcja korpusu

freza.

- Mata podziatka ostrzy zwieksza

wydajnosc.

- Szeroki wybdr promieni narozy i

gatunkow ptytek dla szerokiego
zakresu zastosowan.
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I Unikalna ptytka w ksztafcie litery V zapewniajgca bezpieczenstwo obrébki

Mocna konstrukcja korpusu freza. Bardzo pewne mocowanie ptytek.
Konstrukcja ptytki w ksztafcie litery V umozliwia Konstrukcja w ksztatcie litery V zapobiega
zastosowanie grubego rdzenia freza i grubego przemieszczaniu sie ptytki podczas obrobki.
podparcia ptytki.

TUNGPF3EC Konkurent

ienszy rdzen

Gruby rdzen

Zapewnia wysoka wydajnos¢ i stabilnos¢ obrébki. Eliminuje przedwczesne uszkodzenie plytki,
zapewniajac jednoczesnie stabilno$¢ obrébki.

I Ostra i mocna krawedz skrawajgca zwieksza wydajnos¢ obrobki

TUNGFREC Konkurent
. e o s Duzy kat natarcia zapewnia matg site skrawania, ale
Duzy kat natarcia i ujemny kat przytozenia zapewniajg . . .
niska site skrawania | zapobiegaja wyszczerbieniom. maty kat ostrza prowadzi do wykruszania sie krawedzi.

Duzy/kat natarcia

Wysoka wydajnos¢ i stabilnos¢ obrobki sg
osiggane dzieki unikalnej konstrukcji
krawedzi skrawajace;.

www.tungaloy.com 5
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ORCE

TUNEFREC

Bl GRADES

Dodano gatunek AH3225 w celu zwigkszenia asortymentu ptytek

Oferowane sg cztery gatunki z pokryciem PVD, dwa z CVD, i jeden niepokrywany

- Technologia nanopowlekania wielowarstwowego z trzema gtéwnymi cechami zapewniajgcymi optymalng integralnos¢

krawedzi skrawajace;.

- Zwiekszona odpornos$¢ na zuzycie, pekniecia, utlenianie, narastanie krawedzi i rozwarstwienie.

Odpornosé na narost.
Warstwa pokrycia zapobiega powstawaniu narostu.

Odpornos¢ na zuzycie, utlenianie i pekanie.

Wielowarstwowa powtoka jest odporna na zuzycie i utlenianie, a
jednoczesnie zapobiega powstawaniu mikropeknie¢ w strukturze powtoki,
co zwieksza odporno$¢ na wykruszanie sie krawedzi.

Silne przyleganie powtoki do podtoza weglikowego.
Powtoka jest zoptymalizowana pod katem silnej adhezji z podtozem w celu
utrzymania integralnosci krawedzi skrawajgce;.

Podtoze weglikowe.
Wysoka odpornos¢ na pekanie.

PREMIUMTEC

AH3135 Bm

- Gatunek z pokryciem PVD
charakteryzujgcy sie wysokg
odpornoscig na pekanie.

- Najbardziej odpowiedni do
stali i stali nierdzewnej w
typowych warunkach obrébki.

AH130 EMmM[S

- Wykazuje wysokg odpornosc
na zuzycie i wykruszanie przy
obrébce stopow tytanu i stopow
zaroodpornych.

- Niezwykta niezawodnos¢ w
obrébce na mokro.

AH120 BB Ti215 B T3225 B m

- Gatunek z pokryciem PVD o - Gatunek z pokryciem CVD o - Gatunek z pokryciem CVD o wysokiej
zrownowazonej odpornosci na wyjgtkowej odpornosci na odpornosci na wykruszanie i pekanie.
zuzycie i pekanie. zuzycie i wykruszenia.

- Nadaje sie do ogdlnej obrobki - Najlepszy do zeliwa przy
stali i zeliwa. obrébce z duzymi

predkosciami skrawania.

KSO5F N

- Drobnoziarnisty gatunek
weglika spiekanego o wysokiej
odpornosci na zuzycie.

- Wyjatkowo ostra krawedz
skrawajgca nadaje sie do
obrébki materiatéw
niezelaznych.

B OBSZARY ZASTOSOWAN

© Duza © Duza Duza .

el Mo O .

S . S . s -

: Pierwsza rekomendacja :

g g - g é AH3225 g g Pierwsza rekomendacja

3 E 3 E Pierwsza rekomendacja 3 E -

3 £ o £ o £

S AH3135 oL AH3135 RS

gl AH130 5 AH130 e AH3225

o Mata o Mata a Mata
Stabilna Niestabilna Stabilna Niestabilna Stabilna ¢ » Niestabilna
obrobka > obrobka obrébka > obrébka obrobka obrébka
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B MOZLIWOSCI OBROBCZE

Ptytka rozmiaru 04 - pierwszy wybor do frezéw o srednicach 6 - 10 mm

B Wydajno$¢ TungForce-Rec we frezowaniu rowkow w poréwnaniu z frezami monolitycznymi 8 mm

Frezowanie rowkow

T 3 Glebokosé

13 skrawania Frez : EPAV04MO008C08.0R02 (28 mm, z = 2)
g 25 2 _razy! Plytka : AVMTO040204PPER-MM AH3225
g 5 wieksza Materiat obrabiany : S55C / C55

< Predko$é skrawania : Vc = 100 m/min.

2 15 Posuw minutowy  : Vf= 448 mm/min.

% Wysieg narzedzia :20 mm

Q 1 Chtodziwo : Nadmuch powietrza

2 o5 Obrabiarka : Pionowa M/C, BT30

_Q% 0 Kryterium zuzycia : Generowanie drgan

© TUNEFSEC Konkurent

z=2) (monolit, z = 3)

Zwiekszona wydajnos¢ frezowania walcowo-czotowego dzigki zwiekszonej ilosci ostrzy i
sztywnosci narzedzia.

B Poréwnanie z narzedziem konkurencji (210 mm)

| l: Frezowanie walcowo-czotowe

B Porownanie grubosci rdzeni

ORCE

1 I T O O T T O O O A TUNeF3EC Konkurent

// =

/

Iidnkufrent
z=2

Szeroko$¢ skrawania: ae (mm)
w

400 600 800 1,000 1,200 1,400
Posuw minutowy: Vf (mm/min.)

Frez : EPAV04M010C10.0R03 (210 mm, z = 3)
Plytka : AVMT040204PPER-MM AH3225
Materiat obrabiany : S55C / C55

Predko$¢ skrawania : Vc =200 m/min.

Posuw na ostrze : fz = 0.07 mm/ost.
Glebokos¢ skrawania :ap =4 mm

Wysieg narzedzia :20 mm

Chtodziwo : Nadmuch powietrza
Obrabiarka : Pionowa M/C, HSK63A
Kryterium zuzycia : Generowanie drgan

www.tungaloy.com 7
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Bl MOZLIWOSCI OBROBCZE

Ptytka rozmiaru 06 - doskonala jakos¢ obrobionych detali

Bl Prostoliniowo$¢ Sciany: Stal weglowa

45
40 R .
35 -

Frez
Plytka
Materiat obrabiany

M. Obrabiarka

: EPAVO6MO012C12.0R03 (212 mm, z = 3)
: AVGT060304PBER-MJ AH3135
: S55C / C55 (180HB)

e 1 Predko$é skrawania : Vc =330 m/min (Konkurent B: 60 m/min.)
D5 b Posuw na ostrze : fz= 0.1 mm/t (Konkurent B: 0.04 mm/ost.)
,,,,,,,, Gteboko$¢ skrawania - ap =4 mm x 3 pass (Konkurent B: 12 mm)
,,,,,,,, Szeroko$¢ skrawania : @ =2 mm
Chtodziwo : Na sucho

: Pionowa M/C, BT40

Prostoliniowos$¢ $ciany: H (um)

]
L[] S O —
10
5l ]
S |

oace

TUNEFEEC Konkurent
A

TungForce-Rec osiggnat najlepszg jakosé
wykonczenia Scian.

TUNEFEEc Konkurent

Konkurent
A

Bl Prostoliniowosc¢ Sciany: Stal weglowa
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TUNEFEEE  Konkurent

B
(narzedzie
monolityczne)

Frez : EPAVO6M010C10.0R02 (210 mm, z = 2)
Ptytka : AVGT060302PBER-MJ AH3135

Materiat obrabiany : S55C / C55 (180HB)

Predkos¢ skrawania : Vc =270 m/min.

Posuw na ostrze : fz = 0.07 mm/ost.

Gteboko$¢ skrawania : ap =2 mm

Szerokos¢ skrawania :ae =7 mm

Chtodziwo : Na sucho

Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40

TungForce-Rec zapewnia dobre wykonczenie
powierzchni w poréwnaniu z konkurencjg.

B Porownanie chropowatosci powierzchni (przy obrébce stali)

TUNEF&SEc TUNEFSEC Frez : HPAVO6MO010S06R02 (210 mm, z = 2)
(210 mm, z = 2, Naroze RO) (210 mm, z = 2, Naroze R0.4) Ptytka - AVGT060300PBER-MJ AH3135
Ra: 0.3 ym Ra: 0.41 ym AVGT060304PBER-MJ AH3135
Trzpien : VER16CL010S06-S
Materiat obrabiany : S45C / C45
Predkos¢ skrawania : Vc =60 m/min.
Posuw :f=0.1 mm/obr.

Posuw minutowy
Gtebokos$¢ skrawania :

Narzedzie monolityczne konkurencii

(210 mm, z = 3, Naroze RO) Ra:
11um

Szerokos¢ skrawania
Obrabiarka

: V=191 mm/min.

ap =1mm

ae =4 mm
: Automat tokarski

Ptytka z promieniem naroza RO uzyskata lepszg
jakos¢ powierzchni niz frez monolityczny.

TUNGFORCE-REC




Ptytka rozmiaru 12 - zapewnia wysoka wydajnos¢ obrobki i jakos¢ obrabianych czesci

Konstrukcja korpusu freza o matej podziatce ostrzy
Uzycie ptytek w ksztalcie litery V umozliwia stosowanie na frezachTungForce-Rec wiekszej gestosci ostrzy
niz posiadajg konkurencyjne frezy walcowo-czotowe..

Liczba ptytek w obsadzie korpusu freza

Poprawa wydajnosci w

e R ) TUNGFREC Konkurent poréwnaniu z konkurentem
Podziatka duza Podziatka mala
016 2 3 2 1.5raza
220 3 4 3 1.33 raza
225 4 6 4 1.5raza
232 6 8 6 1.33 raza
240 6 8 6 1.33 raza
250 8 12 8 1.5raza
263 8 14 8 1.75 raza

B Poréwnanie wydajnosci - szeroko$¢ skrawania wobec posuwu minutowego (6,16 mm)

| Frezowanie walcowo-czotowe
7
€ Frez : EPAV12M016C16.0R03 (216 mm, z = 3)
E 6 | | | ? | i § | i Plytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
8 5. : 1 1 1 1 1 1 1 [ Materiat obrabiany : S55C / C55
g Predkos¢ skrawania : Vc =16 m/min.
g Al Posuw na ostrze : fz=0.12 mm/ost.
£3 R - Gtebokos¢ skrawania :ap =9 mm
& i Konkurent Wysieg narzedzia : 35 mm
38 z=2 Chtodziwo : Na sucho
o 1 ‘
ﬁ 0 I N N B Frez TungForce-Rec umozliwia wydajng obrébke
250 500 750 1,000 1,250 1,500 do 1.4x wiekszej szerokosci skrawania przy
Posuw minutowy: Vf (mm/min.) maksymalnie 1.5x szybszym posuwie minutowym.

B Poroéwnanie wydajnosci - obrobka doktadna

Gtadkos$¢ powierzchni Gtadkos¢ powierzchni bocznych
% o TUNEFSEC
3.2 12.8 s -@- Konkurent A
Il Ra 5 -® KonkurentB
— Rz = 20 §
3E 24 35 s oncs
e g% 8 TUuNeFREc
So o2 g
or o 63 33 5 @
2.3 = S
© 9 9.2 g
= m o
55 0.8 TS e 3.2 NG 10 &
n.Q E% o
< 38 8- Konkurent
0 0 o 5 2
TUNEFREC  Konkurent . N
| o 3
. . 100 75 50 25 0
Wielkos$¢ uskokéw (um)

Frez : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3) Frez : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)
Ptytka : AVMT120408PBER-MM AH3225 Plytka : AVMT120408PBER-MM AH3225
Materiat obrabiany : 855C / C55 Materiat obrabiany : S55C / C55

Predko$¢ skrawania : Vc = 180 m/min. Predkos¢ skrawania : Vc =180 m/min.

Posuw na ostrze :fz=0.1 mm/ost. Posuw na ostrze 1 fz = 0.1 mm/ost.

Gtebokos¢ skrawania :ap =1mm Gleboko$¢ skrawania :ap =8 mm

Szeroko$¢ skrawania :ae =16 mm Szeroko$¢ skrawania :ae =3 mm

Chtodziwo : Na sucho Chtodziwo : Na sucho

Lepsza jakos¢ powierzchni w poréwnaniu Réwna lub lepsza jako$¢ powierzchni bocznych
z konkurentem. w poréwnaniu z konkurencja.

www.tungaloy.com 9
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E MOZLIWOSCI OBROBCZE

Zywotno$¢ narzedzia

L

Frezowanie walcowo-czotowe

. S§55C / C55

Plytka rozmiaru 04

160

140 |-
120 |-
100 |-
80|
60|
40}
20}

m)

Dtugos¢ obrébki (

0

oace

TUNEFZEEC

IVl sus304/Xx5CrNi18-9

Ptytka rozmiaru 06
04
§-§ 0.35 ':\(f urent A
X 0.3
28 ol TUNeFXEC
Q@ / Konkurerit B
> o2
S o | /
N g 015 j
23 o1 L/ -
T > ,r"‘
=T 005
0
5 10 15 20 25 30
Dtugos$c¢ obrobki (m)
. Ti6AI4V
Ptytka rozmiaru 06
04
= € o35 Konkurent |
gE ™ /S » TUNGFREC
x 0.3 /
28 ! r
o E 025
ga ot /
ﬁ-i 0.2 /v' 4
RS 015 ¢ o
238 o1 /".)
T >
=L o005
0 10 20 30 40 50

Dtugos¢ obrébki (m)

Wykruszenia

Uszkodzenia na krawedzi skrawajgcej przy tym samym czasie obrébki

Frez

Ptytka

Predkos¢ skrawania
Posuw na ostrze

Gtebokos$¢ skrawania :
Szeroko$¢ skrawania :
: Nadmuch powietrza

Chtodziwo

: EPAV04M008C08.0R02 (28 mm, z = 2)
: AVMT040204PPER-MM AH3225

: Ve =200 m/min.

: fz = 0.07 mm/ost.

ap =3 mm
ae =2.7mm

Geometria o matych oporach skrawania i mocna
konstrukcja krawedzi skrawajgcej zapewniajg dtugg
i przewidywalng trwato$¢ narzedzia.

Frez

Ptytka

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

: EPAVO6M010C10.0R02 (210 mm, z = 2)
: AVGT060302PBER-MJ AH3135

: Ve =260 m/min.

: fz = 0.07 mm/ost.

cap=3mm

cae=2.9mm

: Na sucho

: Pionowa M/C, BT40

Niewielkie opory skrawania, zredukowane pekniecia

termiczne i tworzenie sie narostu na krawedzi prowadzg

do zwiekszonej trwatosci ptytki.

Frez

Ptytka

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

: EPAVO6M016C16.0R04 (216 mm, z = 4)
: AVGT060304PBER-MJ AH130

: Ve =80 m/min.

: fz = 0.08 mm/ost.

rap=5mm

:ae=5mm

: Na mokro

: Pionowa M/C, BT40, 18.5 kW

Wysoka odpornos$é na zuzycie podczas skrawania
na mokro gatunku AH130 znacznie zwiekszyta
trwatos$¢ narzedzia.

10 TUNGFORCE-REC



EPAV04
Frez trzpieniowy, walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi sruba.

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

‘et

g
oF P s LY =
o 1l | 87
| <APMX a = ﬁ @
- 900 LH LS rr
o (KAPR) T ) LF
. =~ -
9
Otwor
Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) powietrza Ptytka
EPAV04M006C06.0R01 4 6 1 6 48 12 60 0.01 Jest AVMTO4...
EPAV04M008C08.0R02 4 8 2 8 48 12 60 0.02 Jest AVMTOA4...
EPAV04M008C08.0R02L 4 8 2 8 60 20 80 0.03 Jest AVMTO4...
EPAV04M010C10.0R02 4 10 2 10 60 20 80 0.04 Jest AVMTO4...
EPAV04M010C10.0R03 4 10 S 10 60 20 80 0.04 Jest AVMTO4...
EPAV04M010C10.0R02L 4 10 2 10 65 35 100 0.05 Jest AVMTOA4...
EPAV04M012C12.0R03 4 12 3 12 60 20 80 0.06 Jest AVMTOA4...
EPAV04M012C12.0R04 4 12 4 12 60 20 80 0.06 Jest AVMTO4...
EPAV04M012C12.0R03L 4 12 S 12 85 85 120 0.09 Jest AVMTO4...
EPAV04M016C16.0R04 4 16 4 16 70 20 90 0.12 Jest AVMTO4...
EPAV04M016C16.0R05 4 16 5 16 70 20 90 0.12 Jest AVMTOA4...
EPAV04M016C16.0R04L 4 16 4 16 105 35 140 0.19 Jest AVMTO4...

CZESCI ZAMIENNE & /

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
EPAV04M006C06.0R01 CSPB-1.8L3.3 IP-6DB
EPAV04MO008... - 016... CSPB-1.8L3.6 IP-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-1.8L3.3, CSPB-1.8L3.6 = 0.5

www.tungaloy.com 11
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I PLYTKI

AVMT04-MM

APMX

| K
M Stal nierdzewna Y
-Zeliwo *
- Mat. niezelazne
['s | superstopy | K | % Pierwszy wybor
H Materiaty twarde| % i Drugi wybor
Pokrywane
0
Oznaczenie RE |APMX| & N W1 |INSL| S | BS | LE
T T
< <
AVMT040204PPER-MM 0.4 o0 35 | 6.05| 21 1 4.4
AVMT040208PPER-MM 0.8 [ N ) 35 |6.05| 21 | 06 | 44
@ : Dostepne

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO Materialy obrabiane
Stal niskoweglowa
S15C, SS400, etc. C15E,
C15E4, E275A, etc.

Stal weglowa i stopowa
S55C, SCM440, etc.
C55, 42CrMo4, etc.

Stal wstepnie utwardzona
NAK80, PX5, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. GG25, GG30, etc.
250, 300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD400, FCD600, etc. GGG60, 600-3, etc.

Stopy tytanu

. Ti-6Al-4V, etc.
Superstopy

Inconel 718, etc.

SKD61,
X40CrMoV5-1, etc.
Stal hartowana
SKD11,
X153CrMoV12, etc.

Twardos¢

-200 HB

- 300 HB

30 - 40 HRC

150 - 250 HB

150 - 250 HB

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Priorytet

Pierwszy wybor

Pierwszy wyboér

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wyboér

Pierwszy wyboér

Pierwszy wybor

Pierwszy wyboér

Pierwszy wybor

Gatunki

AH3225

AH3225

AH3225

AH3225

AH120

AH120

AH3225

AH120

AH120

AH120

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

Vc (m/min.)

100 - 300

100 - 250

100 - 200

80 - 180

100 - 300

100 - 250

20 -60

20 -40

50 - 150

40-70

fz (mm/ost.)

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-041

0.05-0.1

0.05-0.12

0.05-0.12

0.04 - 0.07

0.04 - 0.07

0.04 - 0.07

0.04 - 0.07

12 TUNGFORCE-REC




B ZASTOSOWANIA

Interpolacja ) ) .
spiralna Powiekszanie otworéw

Poglebianie i < = < T q:

Frezowanie Wecinanie trawersowanie
i

walcowo- Frezowanie
a0
\ [ |
i |
oD1, 2 oD3 e I
]

czotowe rowkow

x x

= =

o [

<] <]

Maks. kat o . Maks. szeroko$¢
Maks. gleb. aks. kg Maks. Min. éredn. Maks. sredn. skrawania
skrawania wcinania pogtebianie obrébki obrabki przy powigkszaniu

Oznaczenie [ apmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV04M006C06.0R01 6 4 0.4° 0.03 9.3 11.6 9.9 5.5
EPAV04M008C08.0R02 8 4 0.5° 0.04 12.7 15.6 13.6 7.5
EPAV04M008C08.0R02L 8 4 0.5° 0.04 12.7 15.6 13.6 7.5
EPAV04M010C10.0R02 10 4 4.1° 0.4 15.3 19.6 17.5 9.5
EPAV04M010C10.0R03 10 4 1.7° 0.2 16.1 19.6 17.5 9.5
EPAV04M010C10.0R02L 10 4 4.1° 0.4 16.1 19.6 17.5 9.5
EPAV04M012C12.0R03 12 4 2.7° 0.4 19.3 23.6 215 115
EPAV04M012C12.0R04 12 4 1.3° 0.2 20.1 23.6 21.5 11.5
EPAV04M012C12.0R03L 12 4 2.7° 0.4 19.3 23.6 21.5 11.5
EPAV04M016C16.0R04 16 4 2° 0.4 27.2 31.6 29.5 15.5
EPAV04M016C16.0R05 16 4 2° 0.4 27.2 31.6 295 15.5
EPAV04M016C16.0R04L 16 4 2° 0.4 27.2 31.6 29.5 15.5

*Otwor z ptaskim dnem

Podczas mocowania ptytki nalezy zwrdci¢ uwage na to, aby pomiedzy korpusem freza a plytka
nie byto szczeliny, jak pokazano na rysunku.

-y

Szczelina

v X

Oszacowanie grubosci widra - wyliczane z posuwu na ostrze (z) i
szerokosci skrawania (ae)

- Zalecana grubo$c¢ wiéra

Szeroko$é skrawania (%): ae (mm) / Srednica narzedzia: DC (mm)

P“,‘;"‘érg;f;stge 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% 50% -
0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 | 0.01 | 0.012 | 0.013
0.05 0.01 | 0.014
0.08 0.016
0.1 0.02

0.12
0.149

0.137
0.156 | 0.165 | 0.172 | 0.176 | 0.179 0.18
0.173 | 0.183 | 0.191 | 0.196 | 0.199 0.2
0.191 | 0.202 0.21 0.216 | 0.219 0.22
0.217 | 0.229 | 0.238 | 0.245 | 0.249 0.25

0.143 | 0.147

0.242 | 0.257 | 0.267 | 0.274 | 0.279 0.28

0.26 0.275 | 0.286 | 0.294 | 0.298 0.3

0.346 | 0.367 | 0.382 | 0.392 | 0.398 0.4

www.tungaloy.com 13
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EPAV06
Frez trzpieniowy, walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi sruba.

GAMP = +6°~ +7.7°, GAMF = -37.1°~ -30°

‘et

% | P— 2 Ly=

\ » |APMX ' éﬁ @
L 4 900\:4 LH > LS >
{O - LE -

Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Plytka
EPAVO6MO008C10.0R01 6 8 1 10 60 20 80 0.04 AVGTOS...
EPAVO6MO010C10.0R02 6 10 2 10 60 20 80 0.04 AVGTOG...
EPAVO6M010C10.0R02L 6 10 2 10 65 35 100 0.06 AVGTO6...
EPAV06MO010C08.0R02L 6 10 2 8 80 20 100 0.04 AVGTOG...
EPAV06MO012C12.0R02 6 12 2 12 60 20 80 0.06 AVGTOB..
EPAVO6MO012C12.0R03 6 12 3 12 60 20 80 0.06 AVGTO6...
EPAV06MO012C12.0R02L 6 12 2 12 85 35 120 0.09 AVGTOS...
EPAV06MO012C10.0R02L 6 12 2 10 100 20 120 0.07 AVGTOS...
EPAV06MO012C10.0R03 6 12 3 10 60 20 80 0.04 AVGTOG...
EPAVO6MO014C12.0R03 6 14 3 12 60 20 80 0.07 AVGTO6...
EPAV06MO014C12.0R03L 6 14 3 12 120 20 140 0.1 AVGTOS...
EPAV06MO016C16.0R03 6 16 3 16 70 20 90 0.12 AVGTOS...
EPAV06MO016C16.0R04 6 16 4 16 70 20 90 0.12 AVGTOS...
EPAV06MO016C16.0R03L 6 16 3 16 105 35 140 0.20 AVGTOS...
EPAVO6M018C16.0R03 6 18 3 16 70 20 90 0.13 AVGTO6...
EPAVO6MO018C16.0R04 6 18 4 16 70 20 90 0.13 AVGTOS...
EPAVO6MO018C16.0R03L 6 18 3 16 160 20 180 0.26 AVGTOS...
EPAVO6M020C20.0R04 6 20 4 20 70 30 100 0.23 AVGTOS...
EPAV06M020C20.0R05 6 20 5 20 70 30 100 0.21 AVGTO06...
EPAVO6M020C20.0R04L 6 20 4 20 165 35 200 0.45 AVGTOS...
EPAV06M020C16.0R04 6 20 4 16 80 30 110 0.17 AVGTOS...
EPAVO6M025C25.0R05 6 25 5 25 80 35 115 0.4 AVGTOS...
EPAV06M025C25.0R06 6 25 6 25 80 35 115 0.4 AVGTO06...
EPAVO6M025C25.0R04L 6 25 4 25 160 40 200 0.72 AVGTOG...
EPAV06M025C20.0R06 6 25 6 20 80 35 115 0.27 AVGTOS...
EPAV06M032C32.0R08 6 32 8 32 80 40 120 0.7 AVGTOS...
EPAV06M032C32.0R06L 6 32 6 32 155 45 200 1.2 AVGTO6...

CZESCI ZAMIENNE & f /

Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz
EPAVO6M... CSPB-2H M-1000 |P-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2H = 0.7
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HPAV06-M

Gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa (TungFlex), z ptytkami mocowanymi $rubg
GAMP = +6.9°~ +7.6°, GAMF = -35.2°~ -32.4°

. o “tatad

OWDTHFH%%@ éﬁ@

A

A
Y

8 PR
y goo <7A A A .
-A cross section
Eg (KAPR) APMX
Oznaczenie APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Ptytka
HPAVO6MO010M0O6R02 6 10 2 34.5 20 7 9.5 M6 0.01 AVGTOS...
HPAVO6MO012MO06R02 6 12 2 345 20 7 10 M6 0.01 AVGTOS...
HPAVO6M012MO0O6R03 6 12 3 34.5 20 7 10 M6 0.01 AVGTOS...
HPAV06MO016M0O8R03 6 16 3 42 25 10 13 M8 0.03 AVGTOS...
HPAVO6MO016M08R04 6 16 4 42 25 10 13 M8 0.03 AVGTOS...

Szczegoty dotyczace trzpieni metrycznych znajduja sie w serii TungFlex w TR419 TungFlex.

CZESCI ZAMIENNE @ / /

Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz
HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2H = 0.7

TPAV06
Frez nasadzany, walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi Srubg.

GAMP = +7.7°, GAMF = -29.8°

bt

D o

Oznaczenie APMXx [ CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF KWW b  WTkg) Plytka
TPAVO6M040B16.0R10 6 40 10 38 16 18 40 8.4 5.6 0.24 AVGTOG...
CZESCI ZAMIENNE @ f / @
Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz Sruba mocujaca frez
TPAV0O6MO040B16.0R10 CSPB-2H M-1000 IP-6DB CM8X30H

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2H = 0.7

www.tungaloy.com 15
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HPAV06-S

Gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa (TungMeister), z ptytkami mocowanymi sruba.
GAMP = +6.9°~ +7.6°, GAMF = -35.2°~ -32.4°

<A  CRKS L= ﬂf&%

Przekroj A-A

Oznaczenie Apmx [N cict LF H  DCSFMS CRKS  WT(kg) Ptytka
HPAV06M010S05R02 6 10 2 10 8 8 S05 0.01 AVGTOG...
HPAV06M010S06R02 6 10 2 16 8 9.8 S06 0.01 AVGTOG...
HPAVO6MO012S08R02 6 12 2 18 10 11.7 S08 0.02 AVGTO6...
HPAV06MO012S08R03 6 12 3 18 10 1.7 S08 0.02 AVGTO6...
HPAV06M016S10R03 6 16 3 20 13 15.4 S10 0.03 AVGTOG...
HPAV06M016S10R04 6 16 4 20 13 15.4 S10 0.03 AVGTOG...

- Szczegoty dotyczace trzpieni znajdujg sie w TR381 TungMeister.
- Typy trzpieni: VSSD, VTSD, VSC, VSTD, VER
- Do potgczen pomiedzy trzpieniem metrycznym a gwintem TungMeister nalezy uzy¢ ztacza typu VAD-M.

Oznaczenie
HPAVO6MO10S... KEYV-S06
HPAVOBMO12S... KEYV-S08
HPAVOBMO16S... KEYV-S10

*sprzedawane oddzielnie

CZESCI ZAMIENNE @ f /

Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz
HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N+m): CSPB-2H = 0.7
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I PLYTKI

AVGT-MJ AVGT-AJ
S A S
g \
Z A1\ e
Bl sta ol [l
M Stal nierdzewna Pid hAd Bie
-Zeliwo *
- Mat. niezelazne *
S  Superstopy ¢ | Y Pierwszy wybor
H Materiaty twarde| % Y¢: Drugi wybor
Pokrywane  |Nipokrywane
0o
Oznaczenie RE APMXIR (B2 |8 | LE IC| S |BS
Tz 223
<< | X
AVGT060300PBER-MJ 0.0 6 [ BN ] 8 5 27 | 16
AVGT060302PBER-MJ 0.2 [ AN BN BN J 8 5 27 | 15
AVGT060304PBER-MJ 0.4 N AN BN BN J 8 5 27 | 13
AVGT060308PBER-MJ 0.8 N AN BN BN J 8 5 26 | 09
AVGT060300PBFR-AJ 0.0 6 [ ) 8 5 27 | 16
AVGT060302PBFR-AJ 0.2 6 o 8 5 27 | 15
AVGT060304PBFR-AJ 0.4 6 o 8 5 27 | 1.3
AVGT060308PBFR-AJ 0.8 6 o 8 5 26 | 09

@ : Nowy produkt
@ : Dostepne

Bl STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

ISO Materiaty obrabiane Twardosé Priorytet Gatunki Vc (m/min.) fz (mm/ost.)

Stal niskoweglowa
S15C, SS400, etc. C15E, - 200 HB Pierwszy wybor AH3225 230 - 430 0.07 - 0.12
C15E4, E275A, etc.
Stal weglowa i stopowa
. S55C, SCM440, etc. - 300 HB Pierwszy wybor AH3225 150 - 350 0.07 - 0.12
C55, 42CrMo4, etc.

Stal wstepnie hartowana
NAK80, PX5, etc.

Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. = Pierwszy wyboér AH3135 150 - 220 0.06 - 0.1
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH120 200 - 330 0.07 - 0.12
GG25, GG30, etc. 250, 300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD400, FCD600, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wyboér AH120 150 - 240 0.07 - 0.12
GGG60, 600-3, etc.

Stopy aluminium

30 - 40 HRC Pierwszy wybor AH3225 100 - 230 0.07 - 0.12

Si< 13% - Pierwszy wybor KSO05F 650 - 1000 0.07 - 0.12
Stopy aluminium . .
Si> 13% - Pierwszy wybér KSO5F 100 - 230 0.04-0.12
Stopy tytanu - Pierwszy wybor AH130 40 - 90 0.04 - 01
s Ti-6AI-4V, etc. ywy - -
Superstopy ~ ) . B B
Inconel 718, etc. Pierwszy wybor AH130 45 - 65 0.04 - 0.09
SKD61, . .
X40CrMoV/5-1, etc. 40 - 50 HRC Pierwszy wybor AH120 45-70 0.04 - 0.08
H stalhartowana
SKD11, . ;
X153CrMoVA12, etc. 50 - 60 HRC Pierwszy wybor AH120 40 - 65 0.04 - 0.06
www.tungaloy.com 17
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N ZASTOSOWANIA

Interpolacja
spiralna Powigkszanie otworéw
Frezowanie Pogtebianie i <—\ - <—\ C "
walcowo- Frezowanie Wcinanie trawersowanie ‘*/]
czotowe rowkow ‘ i
|

| <k i
i 5

% % oD1, 2 oD3 20
< <
Maks. gteb. Maks. kat Maks. Min. $redn. Maks. $redn. Mal;i}:\fvzrr?igosc
skrawania wcinania pogtebianie obrébki obrébki przy powiekszaniu
Oznaczenie [ APmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAVO6MO008... 8 6 = = = = = =
EPAV/HPAV0O6MO010... 10 6 3° 0.3 15 19 18 9.5
EPAV/HPAVOBMO012... 12 6 3° 0.3 18 23 22 1.5
EPAV/HPAVOBMO014... 14 6 2.3° 0.3 22 27 26 13.5
EPAV/HPAVO6MO016... 16 6 2° 0.3 28 31 30 15.5
EPAV/HPAVO6MO018... 18 6 1.6° 0.3 30 35 34 17.5
EPAV/HPAV06MO020... 20 6 1.4° 0.3 34 39 38 19.5
EPAV/HPAVOBMO025... 25 6 1.1° 0.3 44 49 48 24.5
EPAV/HPAVO6MO032... 32 6 0.8° 0.3 58 63 62 31.5
TPAVO6MO040... 40 6 0.6° 0.3 74 79 78 39.5

*Otwor z ptaskim dnem.

Podczas mocowania ptytki nalezy zwrdéci¢ uwage na to, aby pomiedzy korpusem freza a plytka
nie byto szczeliny, jak pokazano na rysunku.

Szczelina

v

X

Uwaga do stosowania frezéw o duzej srednicy (powyzej 18 mm)

W przypadku stosowania frezéw o $rednicy powyzej 18 mm nalezy pamieta¢, ze wraz ze wzrostem szerokosci skrawania
znacznie zmniejsza sig jej zakres gtebokosci, w zwigzku z czym moze by¢ konieczna dodatkowa obrébka wykanczajgca.

Glebokos¢ w stosunku do szerokosci skrawania (do $16 mm)

'g 7 Frez : EPAVO6MO016C16.0R04 (216 mm, z = 4)
= 6p Ptytka : AVGT060304PBER-MJ AH3135

© 5k Materiat obrabiany : 855C / C55

§ 4t Predkos¢ skrawania  : Vc =250 m/min.

S 3l Posuw na ostrze : fz=0.07 mm/ost.

Z§ ol Rodzaj obrobki : Nacinanie rowka

§ Al Chtodziwo : Na sucho

g N Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40, 18.5 kW

10 16
Szeroko$¢ skrawania: ae (mm)

Glebokos¢ w stosunku do szerokosci skrawania (dla 218 mm i wiecej)

18

10 20 30 40
Szeroko$¢ skrawania: ae (mm)

E Frez : EPAVOSM032C32.0R08 (232 mm, z = 8)
\é 6p Plytka : AVGT060304PBER-MJ AH3135

g Of Materiat obrabiany ~ : S55C / C55

£ 4 Predko$¢ skrawania : V¢ =250 m/min.

S 3t Posuw na ostrze : fz=0.07 mm/ost.

8 of Chtodziwo : Na sucho

% 1L Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40, 18.5 kW

Ol . o .
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EPAV12
Frez trzpieniowy, walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi sruba.

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

" v

, =8@

DCONMS

§ |
2 90° L
& (KAPR) T -
Otwor
Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) powietrza Ptytka
EPAV12M012C12.0R01 1.5 12 1 12 60 25 85 0.06 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02 1.5 16 2 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R03 11.5 16 3 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02L 11.5 16 2 16 105 40 145 0.20 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R03 1.5 20 3 20 70 30 100 0.22 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R04 1.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R02L 11.5 20 2 20 135 50 185 0.41 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R04 11.5 25 4 25 80 35 115 0.38 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R06 1.5 25 6 25 80 35 115 0.39 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R03L 1.5 25 3 25 150 70 220 0.74 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R06 11.5 32 6 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R08 11.5 32 8 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R03L 1.5 32 3 32 175 80 255 1.47 Jest AVM/GT12...
CZESCI ZAMIENNE & /
Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
EPAV12M012C12.0R01 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R02 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R03 CPSB-2.58 IP-8D
EPAV12M016C16.0R02L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R03 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R04 CPSB-2.58 IP-8D
EPAV12M020C20.0R02L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R04 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R06 CPSB-2.58 IP-8D
EPAV12M025C25.0R03L CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R06 CPSB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R08 CPSB-2.5S IP-8D
EPAV12M032C32.0R03L CPSB-2.5 IP-8D
*Zalecany moment dokrecania (N+m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3
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HPAV12-M

Gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa (TungFlex), z ptytkami mocowanymi sruba.
GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

{(‘ s ’ LF OﬁL Tomks Lﬁﬂ%
! ! A% 2! ‘ Fﬁf V@
] I: § 7 éﬁ@

979514
D

c
V‘%
‘\

90° A
(KAPR) "~ APMX Przekroj A-A
Otwor
Oznaczenie APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) powietrza Ptytka
HPAV12M016M08R02 11.5 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M016M08R03 11.5 16 3 42 25 10 14.5 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R03 11.5 20 3 49 30 15 17.8 M10 0.06 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R04 11.5 20 4 49 30 15 17.8 M10 0.05 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R04 11.5 25 4 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R06 11.5 25 6 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R06 11.5 32 6 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R08 11.5 32 8 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R06 11.5 40 6 63 40 22 28.8 M16 0.25 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R08 11.5 40 8 63 40 22 28.8 M16 0.24 Jest AVM/GT12...

CZESCI ZAMIENNE & /

Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz
HPAV12M016M08R02 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M016M08R03 CSPB-2.58 IP-8D
HPAV12M020M10R03 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M020M10R04 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M025M12R04 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M025M12R06 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M032M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M032M16R08 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M040M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M040M16R08 CSPB-2.5 IP-8D

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3
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TPAV12
Frez nasadzany, walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi sruba.

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°
DSONMS ™1 ‘bl
Ckow | Y R
= | Ja J‘é Rﬁf V @
i =5

Oznaczenie APMX

Otwor
CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(kg) powietrza Ptytka
50 8

TPAV12M050B22.0R08 11.5 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12MO50B2.0R 12 11.5 50 12 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12MO063B2.0R 08 11.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Jest AVM/GT12...
TPAV12MO63B2.0R 14 11.5 63 14 47 22 20 40 10.4 6.3 0.54 Jest AVM/GT12...

CZESCI ZAMIENNE & / &

Oznaczenie Sruba mocujgca Klucz Sruba mocujaca glowice

TPAV12M... CSPB-2.5 IP-8D CM10x30H

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3

Bl PLYTKI
AVMT-MM AVGT-AM
o ?
_ x x é/t x
@) S S (= S
wi = o o o
a -1~ < < V <
Rys. 1
Bl st *
M Stal nierdzewna *
-Zeliwo * w
Mat. niezelazne *
- Superstopy * (% *: Pierwszy wybor
H  Materialy twarde| % Y¢: Drugi wybor
Pokrywane  |Nipokrywane
Q
Oznaczenie RE |APMX| & N © Q s W1 |INSL| S | BS | LE | Fig.
x= NN
I I (%)
T IC PN
AVMT120404PDER-MM 04 (115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 1.5 | 11.8 1
AVMT120408PDER-MM 08 (115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 36 | 1.1 | 11.8 1
AVMT120412PDER-MM 12 |115 | @ @ @ @ 6.6 | 142 | 36 | 0.7 | 11.8 1
AVMT120416PDER-MM 16 |115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 36 | 0.3 | 11.8 1
AVMT120420PDER-MM 2 105 @ @ @ @ 6.6 | 127 | 3.4 | 1.2 | 111 2
AVMT120430PDER-MM 3 105 @ @ @ © 6.6 | 127 | 3.4 | 0.2 | 111 2
AVGT120404PDFR-AM 04 | 115 [ ] 6.6 | 142 | 3.6 15 | 11.8 3
AVGT120408PDFR-AM 0.8 | 11.5 [ ] 6.6 | 142 | 3.6 1.1 11.8 3
@ : Dostgpne
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Bl STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

ISO Materiaty obrabiane Twardo$é Priorytet Gatunki Vc (m/min.) fz (mm/ost.)
Stal niskoweglowa - 200 HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 300 0.06 - 0.22
S15C, SS400, efc. C15E,
C15E4, E2754, etc. - 200 HB Odpornosé na zuzycie T3225 200 - 400 0.06 - 0.18
Stal weglowa i stopowa -300 HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 250 0.06 - 0.22
. S55C, SCMA440, etc.
C55,42CrMod4,; etc. -300 HB Odpomosé na zuzycie T3225 200 - 400 0.06 - 0.18
30 - 40 HRC Pierwszy wybor AH3225 100 - 200 0.06 - 0.22
Stal wstepnie hartowana
NAK80, PX5, etc.
30 - 40 HRC Odpornos$¢ na zuzycie T3225 200 - 400 0.06 - 0.15

Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. - Pierwszy wybor AH3225 80 - 180 0.07 - 0.2
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.

Zeliwo szare 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH120 100 - 300 0.05-0.12
FC250, FC300, etc.
GG25, GG30, etc.

250, 300, etc. 150 - 250 HB Odpornos¢ na zuzycie T1215 200 - 400 0.05-0.18

Zeliwo sferoidalne 150 - 250 HB Pierwszy wyboér AH120 100 - 250 0.05-0.12

FCDA400, FCD600, etc.

GGGEO, 600-3, ete. 150-250 HB  Odpormosé na zuzycie T1215 150 - 300 0.05 - 0.18
Stopy aluminium _ q A _ _
Si < 13% Pierwszy wybor KSO05F 300 - 1500 0.05-0.32
. Stopy aluminium f a
Si = 13% - Pierwszy wybor KSO05F 100 - 200 0.05-0.32
Stopy tytanu _ ; 5 _ -
s T oRL4Y i, 40 HRC Pierwszy wybor AH3225 20 - 60 0.04-0.15
SUFEEEEY - 40 HRC Pierwszy wyb6r AH120 20- 40 0.04-0415
Inconel 718, etc.
SO, 40 - 50 HRC Pierwszy wybor AH120 50 - 150 0.04 - 0.07
X40CrMoV5-1, etc. . .
H stal hartowana
SO, 50 - 60 HRC Pierwszy wybor AH120 40 - 70 0.04 - 0.07

X153CrMoV12, etc.

Srodki ostrozno$ci przy modyfikaciji korpuséw frezéw

Przy stosowaniu ptytek z promieniem naroza

RE = 2 mm, standardowe korpusy frezéw muszg mie¢
zmodyfikowany promien "R".. (EPAV12, TPAV12,
HPAV12)

Promien naroza ptytki RE (mm) Wielkos¢ modyfikacji (mm)

04-1.6 Niekonieczna
2-3 2
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N ZASTOSOWANIA

Interpolacja

spiralna Powigkszanie otworéw
Frezowanie ) ) Pogtebianie i <.J_— @ ¢
walcowo- Frezowanie Wcinanie trawersowanie
czotowe rowkow

<L
\ [ |
: L |
oD1, 2 oD3 |

ae

Maks. szeroko$é

Maks. gteb. Maks. kat Maks. Min. $redn. Maks. sredn. skrawania
skrawania wcinania pogtebianie obrobki obrobki przy powiekszaniu

Oznaczenie [ Aapmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV12MO012... 12 11.5 4.5° 0.5 17.8 23 22 i
E/HPAV12MO016... 16 11.5 3.5° 0.5 25.3 31 30 15
E/HPAV12MO020... 20 11.5 3° 0.5 88} 39 38 19
E/HPAV12MO025... 25 11.5 2.5° 0.5 42.6 49 48 24
E/HPAV12MO032... 32 11.5 2° 0.5 56.4 63 62 31
HPAV12MO040... 40 11.5 2° 0.5 71.5 78 77 39
TPAV12MO050... 50 11.5 2° 0.5 90.4 99 98 49
TPAV12MO063... 63 11.5 1.8° 0.5 115.6 125 124 62

*Otwor z ptaskim dnem.

Podczas mocowania ptytki nalezy zwréci¢ uwage na to, aby pomiedzy korpusem freza a plytka
nie byto szczeliny, jak pokazano na rysunku.

\ szczelina

Oszacowanie grubosci widra - wyliczane z posuwu na ostrze (fz) i
szerokosci skrawania (ae)

- Zalecana grubos$c¢ wiora

Szerokosé skrawania (%): ae (mm) / Srednica narzedzia: DC (mm)

Posuw na ostrze
fz (mmost.) 1% 2% 2.5% 3% 4% 5% 10% 15% 20%

0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 0.01 0.012 | 0.013

50% -

0.05 0.01 0.014

0.08 0.016

0.10 0.02

0.12
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TUNGFXREC

TUNGFLEX
SM
Trzpiert modutowy TungFlex

N, @
. BHTA /

ot QT g
@y 3
@) =
LB |
¢ LF
\\‘

Oznaczenie BD LF LB BHTA CRKS
SMO06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SM06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SMO06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SM08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L.170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-186-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-1.200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-1230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

TUNGFLEX

BT-ODP (Trzpien do glowiczek ze ztaczem gwintowym)

Trzpien modutowy TungFlex z chwytem stozkowym BT.

% 7 LB2 10 o

M.

mz%ﬂ—'

| — CRKS[

CRKSMS 'BD2
Oznaczenie SS CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS

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

Stosowane ¢i$nienie chtodziwa 10 MPa
(1) Wywazony do G6.3 przy 12,000 min-'
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TUNGEFLEX

BT-RSG (Trzpien do glowiczek ze ztaczem gwintowym)

Trzpien modutowy TungFlex z chwytem stozkowym BT.

_LSCN
Ty
- J 1o Dﬁ) >
o 2
Weglik %
2
Oznaczenie DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 WT (kg) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 1.4 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.8 VE]
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 15 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 1.9 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 105 22 6.5 19 125 25 100 36 38 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 105 22 6.5 19 155 25 130 36 38 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50  10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M50 105 22 6.5 19 180 50 130 36 38 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 105 22 6.5 19 175 75 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 105 22 6.5 19 205 75 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100 105 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100 105 22 6.5 19 230 100 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 125 22 6 24 125 25 100 43 45 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 125 22 6 24 155 25 130 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 125 22 6 24 150 50 100 43 45 2.1 M12
BT40-RSG 12-180-M50 125 22 6 24 180 50 130 43 45 25 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 125 22 6 24 175 75 100 43 45 2.3 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 125 22 6 24 205 75 130 43 45 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100 125 22 6 24 200 100 100 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100 125 22 6 24 230 100 130 43 45 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 43 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 441 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 4.4 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 105 22 6.5 19 140 25 115 36 38 43 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 105 22 6.5 19 170 25 145 36 38 46 M10
BT50-RSG 10-165-M 50  10.5 2 6.5 19 165 50 115 36 38 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 105 22 6.5 19 195 50 145 36 38 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 105 22 6.5 19 190 75 115 36 38 45 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 105 22 6.5 19 220 75 145 36 38 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100 105 22 6.5 19 215 100 115 36 38 45 M10
BT50-RSG 10-245-M100 105 22 6.5 19 245 100 145 36 38 438 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 125 22 6 24 140 25 115 43 45 46 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 125 22 6 24 170 25 145 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 125 22 6 24 165 50 115 43 45 47 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 125 22 6 24 195 50 145 43 45 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 125 22 6 24 190 75 115 43 45 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 125 22 6 24 220 75 145 43 45 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100 125 27 6 24 215 100 115 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100 125 22 6 24 245 100 145 43 45 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125 125 22 6 24 240 125 115 43 45 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 6.2 M16

Produkowany przez:
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TUNGFXREC

Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu

Czes¢ maszyny

Czes¢ maszyny

Frez EPAV04M008C08.0R02 (28 mm,z 2) EPAV04M008C08.0R02l{ @8 mm,z 2)
Ptytka AVMTO040204PPER-MM AVMT040204PPER-MM
Gatunek AH3225 AH3225
SUS304 / BC rNiMo18-9 S50C

Materiat obrabiany

o

© | Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 150 251
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.08 0.07
® | Posuw minutowy: Vf (m/min.) 895 1400
5 Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 1.429 2
2| Szerokosé skrawania: ae (mm) 8 8
g Rodzaj obrobki Nacinanie rowkow Nacinanie rowkow
g Chtodziwo Nadmuch powietrza Nadmuch powietrza
o | Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT50
25
e Czas obrobki 82 20
E skrécony ‘g £
= o 1/3! JENIFLRE R
8 =S
5 § £ 10
Wyniki 2 g2
I3 8=
2

oace

0
TUNEFEEC Konkurent

Frezy TungForce-Rec o wysokiej
sztywnosci skracajg czas obrébki o 1/3 w
poréwnaniu do frezéw monolitycznych.

0
TUNEFEBC Konkurent
Frezy TungForce-Rec charakteryzujg
sie 2,6-krotnie wyzszg wydajnoscia
dzieki wysokiej sztywnosci.

Rodzaj detalu

Czes$¢ maszyny

Wrzeciono

Frez EPAV0O6M014C12.0R03 (214 mm,z 3) EPAV06M012C12.0R03 (212 mm,z= 3)
Plytka AVGT060302PBR- MJ AVGT060304PBR- MJ
Gatunek AH3225 AH3135
SS400 / E275A Stal stopowa (niskoweglowa, 30HRC)
Materiat obrabiany . \ .

® | Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 264 143

& | Posuw na ostrze: fz (mmlost.) 0.125 0.04

§ Posuw minutowy: Vf (m/min.) 1,500 601

% | Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 6 1

2| Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 3 1.6

g Rodzaj obrébki Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe

g Chtlodziwo Chtodzenie zewnetrzne Na sucho

Q. | Obrabiarka Pionowa M/C, BT40 Pionowa M/C, BT30

30 30 5
g = Y. | = jnosc
g «,E 25~ Wi ) ygﬂsr::sc 554l Wyg;jsr::sc
S5O 2N 1.4 raza! [ERg 1M5I5 bl
TRIE RN A 2ywotnosc S ey
. 82 qof- SN | TR 3 razy! g2 27
Wyniki 3 S_g 8 § 73 1

SE SNl ® 2

0 0
TUNEFZEEC Konkurent

Frezy TungForce-Rec osiggaja 3 razy diuzsza zywotnosé i
140 % wydajnosci w poréwnaniu z frezami monolitycznymi,
dzieki zastosowaniu najnowszego gatunku AH3225.

0
TUNEFEIEC Konkurent

Ostra geometria krawedzi ptytki umozliwita bardziej
ptynne, pozbawione drgan skrawanie przy wyzszych
parametrach, nawet na maszynie o matej mocy.
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Rodzaj detalu

Plyta na forme

Czes¢ maszyny

Frez EPAV12M20C20.0R04 (920 mm,z= 4) TPAV12MO0O5082.0R12 ( @50 mm,z= 12)
Plytka AVMT120408PER- MM AVMT120408PER- MM
Gatunek AH3225 AH3225
Stal wstepnie hartowana SS400 / E275A
Materiat obrabiany . V .
© [Predkosc skrawania: Vc (m/min.) 72 157
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.1 0.12
® |Posuw minutowy: Vf (m/min.) 458 1440
% |Glebokos$¢ skrawania: ap (mm) 4 2
;‘ Szeroko$¢ skrawania: ae (mm) 6 35
g Rodzaj obroébki Frezowanie czotowe Frezowanie czotowe
g Chtodziwo Nadmuch powietrza Nadmuch powietrza
o |Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C, BT40
12 120
& =
§E 10 2 2100 -
£ gE
2 g 8] 3(‘0& 80 -
Xx =Y
Tx 6 X =60 [
cg EE
Wyniki §_ ER g 2 40 —
2T 2 88 2
=E 2E

0
TUNEFZEE Konkurent

Dzieki duzej liczbie ostrzy i wytrzymatej
krawedzi skrawajgcej, frezy TungForce-Rec
zapewnjg wysokg wydajnos¢ bez odpryskow.

0
TUNEFZEEE Konkurent

Duza liczba ostrzy i duzy kat natarcia pozwalajg
frezom TungForce-Rec na uzyskanie wysokiej
wydajnosci bez wykruszen krawedzi skrawajgce;j.

Rodzaj detalu

Czes¢ maszyny

Czes¢ maszyny

Frez EPAV12M20C20.0R04 (220 mm,z= 4) TPAV12MO050B2.0R12 ( @50 mm,= 12)
Plytka AVMT120408PER- MM AVGT120408PB R-AM
Gatunek AH3225 KSO05F

Materiat obrabiany

SNCM431 / 30CrNiMo8

Odlew aluminiowy

-
o

N
o
o

& |Predkosc skrawania: Ve (m/min.) 157 950
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.12 0.15
® |Posuw minutowy: Vf (m/min.) 1,200 11p00
% |Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 2 6
Q Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 20 35
g Rodzaj obrébki Nacinanie rowkow Frezowanie czotowe
g Chtodziwo Nadmuch powietrza Chtodzenie zewnetrzne
0. |Obrabiarka Pionowa M/C, BT40 Pionowa M/C, BT50
60 1,400
% g 50 & ~1,200 oo
z £ g <
2% w0 ., & g E1000
x < ] 2°E 800 |-
T x 30 =L
£ 4 € o 600
Wyniki £52 8= 400
g3 23
= E e

0
TUNGFEEC Konkurent

Duza liczba ostrzy i sztywna konstrukcja narzedzia
pozwala frezom TungForce-Rec na uzyskanie
wysokiej wydajnosci w nacinaniu rowkow

0
TUNGIFEIEEC Konkurent
Duza liczba ostrzy i sztywna konstrukcja narzedzia
pozwala frezom TungForce-Rec na osiggniecie wysokiej
wydajnosci w obrébce odlewdw aluminiowych.

www.tungaloy.com
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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.I.

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 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

www.tungaloy.com

facebook.com/tungaloyjapan

Member IMC Group I fO I IOW us at:

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