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Narzedzie do toczenia powierzchni zewnetrznych
ULTI

ADDMTURN

Tungaloy Report No. 550-G

NAJLEPSZE ROZWIAZANIE DO
WIELOKIERUNKOWEGO TOCZENIA

TUNGALOY/




i " , o fff ‘
Il il_ [ ;””mm ’nmm

Hl ,!fl.,,,!,f?!'!'l!l!!'ibb\koooooo

'“”“..“”“.,“”““““.“" L L R R R R R R R R R R R R AR R AR E

AAddAAAOAAALAAAALLAAARRANLLY ALl
INDUSTRY




ACCELERATED TURNING & THREADING

ULTI

ADDMTURN

Bardzo wysoka wydajnosc¢ przy toczeniu wzdtuznym,
wstecznym, ksztattowym i czotowym JEDNYM NARZEDZIEM




ULTI

ADDMTURN

Innowacyjna geometria zapewniajgca wysoka
wydajnosc | bezpieczenstwo procesu skrawania

I Dwustronna, 6-ostrzowa ptytka z kgtami naroza 80° lub 35° do
wszechstronnych zastosowan
- Toczenie wsteczne: krawedz skrawajgca z mozliwoscig stosowania duzego posuwu zwieksza
wydajnos¢ o okoto 200% w poréwnaniu z istniejgcymi narzedziami ISO, bez koniecznosci
specjalnego oprogramowania.

- Toczenie wzdtuzne: ten sam proces obrobki jest dostepny przy takim samym kacie ostrza jak w
przypadku standardowych narzedzi ISO.

C 6C-TOMG ) C 6V-TOMG )

== Toczenie wzdtuzne

= Toczenie wzdtuzne

mm Toczenie wsteczne mm Toczenie wsteczne

Toczenie

Toczenie
czotowe
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o Toczenie Toczenie
wsteczne wzdtuzne

Toczenie
wzdiuzne

Toczenie
wsteczne

Podcinanie
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krawedzi skrawajacej
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Symbol pofozenia o .
117. /5/ i

krawgdzi skrawajacej
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\New

I Jednostronna, 3-ostrzowa ptytka zapewniajgca wysokg wydajnosé obrébki
- Toczenie wsteczne: krawedz skrawajgca z mozliwoscig stosowania duzego posuwu zwieksza
wydajnosé¢ o 300 - 400% w poréwnaniu z istniejgcymi narzedziami ISO.
- Toczenie wzdtuzne: stosuje sie do duzych gtebokosci skrawania.

C 3C-TCMT )

== Toczenie wzdtuzne

Unikalna krawedz skrawajgca (naroze R + duzy
promien tuku) umozliwia stosowanie wigkszych
posuwow i zapewnia lepszg odpornos¢ na zuzycie,
co skutkuje dlugg zywptnoscig narzedzia.

/|

mm Toczenie wsteczne

Toczenie
wzdtuzne

Toczenie
wsteczne

N6z z wewnetrznym chtodzeniem zapobiega
zakleszczaniu sie wioréw i maksymalizuje

i g wydajno$¢ podczas operacji toczenia wstecznego.

Bl ZAKRES ZASTOSOWAN T

Ptytka jednostronna, 3-ostrzowa + tamacz wiéra TM
4.5

RO.8)
4

35| - Toczenie wzdtuzne -+

31 o

- ”T;oczeniie wst%eczne
B Przytacze rury chtodziwa

Bezposrednie
doprowadzenie chtodziwa

Gtebokosc¢ skrawania: ap (mm)

Przytacze rury chtodziwa

0 02 04 06 08 1 12 14 16 18 2
Posuw: f (mm/obr.)
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I Y=PRISM Bezpieczny system mocowania ptytek

- Y-PRISM to konstrukcja bezpiecznego zamka, posiadajac?%o szyne na ptytce podktadowej/nozu i
a

pasujace do niej gniazdo na ptytce, co zapewnia pewne us

anie i bezpieczne mocowanie.

- Réwnowazy to sity skrawania oddziatujgce na potozenie narzedzia w dowolnym kierunku i zapewnia
wysokg stabilnos¢ mocowania.

Sztywnos¢ mocowania — przemieszczanie punktu obrobki
(toczenie wsteczne —>toczenie wzdtuzne)

Y-PRISM - osiggnieto wysoka doktadnos¢
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pozycjonowania krawedzi tngcej!!!
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Cykle nieparzyste: toczenie wsteczne
Cykle parzyste: toczenie wdtuzne

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Numer pomiaru

uLTI

-« ADDMTURN
Ptytka: 6C-TOMG250608M-TM

uLTI

-o- ADDIMTURN
Ptytka: 3C-TCMT29X608-TM

—e— Konkurent

Materiat obrabiany : S45C / C45
Predkos¢ skrawania : Vc = 250 m/min.
BToczenie wsteczne

Posuw : =1 mm/obr.
Gtebokos¢ skrawania: ap =1 mm

B Toczenie wdtuzne
Posuw : f=0.4 mm/obr.
Gtebokos$¢ skrawania: ap = 1.5 mm
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B Kontrola wiora

B Dwustronna, 6-ostrzowa ptytka

Plytka : 6C-TOMG250608M-TM T9225
Materiat obrabiany : S45C / C45

ADDMTURN Predko$¢ skrawania : Ve = 200 m/min.
iwo : Na mokro
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Obroébka $rednia
- Toczenie wdtuzne: Doskonata kontrola wiérow.
- Toczenie wsteczne: Doskonata kontrola wiéréw przy duzym posuwie.

Plytka : 6V-TOMG250608F-TSF T9225
Materiat obrabiany : S45C / C45

ADDMTURN Predkos¢ skrawania : Ve = 250 m/min.
6V-TOMG**-TSF Chtodziwo : Na mokro
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Obrébka wykanczajgca
- Toczenie wdtuzne: Doskonata kontrola wioréw takze przy matej gtebokosci skrawania.
- Toczenie wsteczne: Doskonata kontrola wiorow przy duzym posuwie.
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ADDMTURN

B Ptytka jednostronna, 3-ostrzowa

Ptytka : 3C-TCMT29X608-TM T9215
Materiat obrabiany : S45C/ C45

ADDMTURN Predko$¢ skrawania : Vc = 200 m/min.
3C-TCMT**-TM Chtodziwo : Na mokro
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Obrébka $rednia
- Toczenie wdtuzne: Doskonata kontrola wioréw, takze przy duzych gtebokosciach skrawania.
- Toczenie wsteczne: Doskonata kontrola wiérow przy duzych posuwach, takze bardzo duzych.
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I Zywotno$¢ narzedzia

B Dwustronna, 6-ostrzowa ptytka

0.25 Ptytka : 6C-TOMG**-TM T9225
Materiat obrabiany : S45C / C45
Wydajnosé Predkos$é skrawania : V¢ = 250 m/min.
wrost Gtebokos¢ skrawania : ap = 1.5 mm
0.2 2 razy! Chtodziwo : Na mokro
2
S = Plytka ISO (CNMG)
g £ 015 Toczenie wzdtuzne (10 minut)
Qm
o >
@ o 0.1
S | |
e N A Plytka ISO (CNMG)
N = Toczenie wzdtuzne = 0.3 mm/obr.
4 = 0.05 ADDMTURN —
g & Toczen?e wsteczne f= 0.3 mm/obr. Posuw: f= 0.3 mm/obr.
4 Toczenie wsteczne f= 0.6 mm/obr.
| | | | \
O L L L L Il

5 10 15 20 25 30 35 40 ADDMTURN

Czas obrobki (min.) Toczenie wsteczne (10 minut)

Ptytka AddMultiTurn zapewnia trzykrotnie wieksza
trwato$¢ narzedzia przy wartosci posuwu takiej samej
jak dla ptytki ISO.

Dwukrotnie wiekszy posuw dla ptytki AddMultiTurn w ; ;
porownaniu z ptytka ISO bez utraty trwatosci narzedzia. Posuw: f= 0.3 mm/obr.  Posuw: f= 0.6 mm/obr.

tungaloy.com 9
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B Ptytka jednostronna, 3-ostrzowa

0.25 Plytka : 3C-TCMT29X608-TM T9215

Materiat obrabiany :S45C/C45

- s Predko$¢ skrawania : Vc =180 m/min.
Wydajnos¢ wrost 2 razy! Gtebokos¢ skrawania :ap =1mm

Zywotnos$é wrost 2,6 raza! S¢ Chtodziwo : Na mokro

/./@ ADDMTURN A
/ Toczenie wzdtuzne (20 minut) £

o
no

0.15 m

0.1 /t/._

Maks. szeroko$¢ zuzycia na pow.
przytozenia VBmax (mm)

ADDMTURN
0.05 - Toczenie wzdtuzne f=0.3 mm/obr. ]
-@ Toczenie wsteczne f=0.3 mm/obr.
48 Toczenie wsteczne f=0.6 mm/obr. Posuw: f= 0.3 mm/obr.
0 | | Toczenie wsteczne (20 minut)
20 40 60 80 100 —

Czas obrobki (min.)

Przy toczeniu wstecznym, jednostronna ptytka AddMultiTurn
zapewniala 4,5-krotnie wigkszg trwatos¢ narzedzia w
poréwnaniu z ptytka uzywang do toczenia wzdluznego z takim
samym posuwem.

Ponadto ptytka AddMultiTurn zapewnia 2,6-krotnie wieksza
trwatosé narzedzia przy podwojeniu wartosci posuwu.

Posuw: f=0.3 mm/obr.  Posuw: f= 0.6 mm/obr.
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ATXOR/L
N6z z katem przystawienia 95° i 117.5°, ptytkami negatywowymi, tréjkatnymi 80° i 35°, mocowanymi podwdjnym dociskiem.

N3 vie s

950 LF

LH
117.5° = ‘
Do ptytek 6C** Do ptytek 6V** @ %fﬂ ‘ It

Symbol potozenia krawedzi skrawajacej X

Pokazano prawy (R).

Oznaczenie H B LF LH HF WF RE** Ptytka Moment*
ATXOR/L2020K25-A 20 20 125 32 20 25 0.8 6C/6V-TOMG2506... 3
ATXOR/L2525M25-A 25 25 150 32 25 32 0.8 6C/6V-TOMG2506... 3
ATXOR/L3232P25-A 32 32 170 32 32 40 0.8 6C/6V-TOMG2506... 3

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m).
RE**: Standardowy promien naroza.

CZESCI ZAMIENNE @ é@ § / @ /<;§

Oznaczenie Docisk Sruba mocujaca Sprezyna Kotek sprezysty Plytka podktadowa Sruba ptytki podkt. Klucz
ATXOR/L**25-A ACP4S ACS-5W BP-7 SP-2.5 LST33 KS15F CSTB-3.5 T-15F
6V-TOMG**F-TSF 6C-TOMG**M-TM

*
M Stal nierdzewna | Y% Pig
Zeliwo %
Mat. niezelazne
Superstopy * “: Pierwszy wybor
H Materiaty twarde i Drugi wybor
Pokrywane
To)
Oznaczenie RE [0 © T IC S D1
- QN ©
S S I
- <
6V-TOMG250604F-TSF 04 | @ @ @ 12.7 | 6.35 | 5.16
6V-TOMG250608F-TSF 08 | @ @ @ 12.7 | 6.35 | 5.16
6C-TOMG250608M-TM 08 | @ @ @ 12.1 | 6.35 | 5.16
6C-TOMG250612M-TM 12 @ @ @ 121 6.35 | 5.16

Nalezy pamieta¢, ze przy obrébce metodg toczenia wzdtuznego, ptytka 6V-TOMG2506... moze kolidowaé z przedmiotem @ : Dostepne
o $rednicy zewnetrznej 70 mm lub mniejszej oraz ptytka 6C-TOMG2506... o $rednicy 30 mm lub mniejsze;j.

tungaloy.com 11



ULTI

ADDMTURN
Pew)

STXCR/L-CHP-MC
N6z z katem przystawienia 105° i ptytkami pozytywowymi, trojkgtnymi, mocowanymi $ruba.

®
7/

Symbol potozenia krawedzi skrawajacej X

Pokazano prawy (R).

Oznaczenie H B LF LH HF WF L5 Plytka Moment*
STXCR/L2525X29-CHP-MC 25 25 122 32 25 32 35 3C-TCMT29X6... 5

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

)
CZESCI ZAMIENNE S / / @

Oznaczenie Sruba mocujaca Uchwyt Trzpien Torx Korek chtodziwa
STXCR/L2525X29-CHP-MC CSTB-5 H-TB2W BT20M PLUGG1/8-6.5TL360

3C-TCMT**-TM

(OD = 229)

Bl st *
M Stal nierdzewna | ¥
Zeliwo PAY
Mat. niezelazne
Superstopy : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde Y¢: Drugi wybor
Pokrywane
Oznaczenie RE |© IC S D1
q
o
'—
3C-TCMT29X608-TM 08 | ® 16 6.15 | 5.5

Nalezy pamietac, ze ptytka 3C-TCMT... nie jest zalecana do toczenia czotowego metodg od osi na zewnatrz. @ : Nowy produkt

12 ADDMULTITURN



B Srodki ostroznosci przy montazu ptytki do noza

@ Upewnij sie, ze szyna na ptytce podktadowej/nozu jest umieszczona w odpowiednim gniezdzie na ptytce.

@ Upewnij sie, ze ptytka podktadowa i skrawajgca sg dokrecone z odpowiednim momentem obrotowym.

£

Uwaga: Poniewaz plytka skrawajgca i podktadowa sg zazebione na szynie, nie ma problemu z uzyskaniem pokazanego powyzej luzu.

@ Przyktad programowania zmiany kierunku skrawania.

ISO (typ CNMG) ADDMTURN
G90 GO0 Z1.0 G90 GO0 Z-50.0
X76.0 X82.0
GO01 Z-50.0 FO0.3 G01 X76.0 F0.2
G91 X2.0 Z1.0 Z1.0 FO0.6
G90 GO0 X120.0 G90 GO0 X120.0

** Podczas wchodzenia w materiat nalezy nalezy stosowa¢ posuw 0,2 mm/obr.

** Podczas toczenia w kierunku od uchwytu gtéwnego, krawedz skrawajgca styka sig z przedmiotem
obrabianym generujgc wigksze sity skrawania niz podczas toczenia w kierunku uchwytu.

Zawsze korzystaj z kta konika.

tungaloy.com 13
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ULTI

B GATUNKI
Gatunek Zalecany materiat Charakterystyka
obrabiany

PREMIUMTEC - Dobrze wywazona odporno$¢ na zuzycie i wykruszanie.

ToRIS . M . - Pierwszy wybér do stali.

- Duza uniwersalnos$¢ dla szerokiego zakresu zastosowan.
PREMIUMTEC h . . . .
. - Pierwszy wybor od obrébki zgrubnej do srednie;j.

TOo225 - - Wysoka odporno$é na pekanie.

PREMIUMTEC . . . . - Lo .
M s - Gatunek z pokryciem PVD o zréwnowazonej odpornosci na zuzycie i pekanie.
AHSO0OIS - Pierwszy wybér do stali nierdzewnej i stopéw zaroodpornych.

Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Dwustronna, 6-ostrzowa ptytka

ISO Rodzajobrobki tamacz wiéra Gatunek
TSF T9215
Wykanczajaca
TSF T9225
Srednia ™ T9215
do ciezkiej
™ T9225
TSF T9215
Wykanczajaca
TSF AH8015
Srednia ™ T9215
do ciezkiej
™ AH8015
Wykanczajaca TSF T9215
. Sl ™ T9215
do ciezkiej
Wykanczajaca TSF AH8015
Sl ™ AHB015
do ciezkiej
Ptytka jednostronna, 3-ostrzowa
ISO Rodzajobréobki tamacz wiéra  Gatunek
. Srednlal ™ T9215
do ciezkiej
M Srednia ™ T9215
do ciezkiej
. Srednia ™ T9215
do ciezkiej

Glebokos$¢ skrawania: ap (mm)

Posuw: f (mm/obr.) Predkos¢ skrawania

Toczenie wzdtuzne Toczenie wsteczne Toczenie wzdiuzne Toczenie wsteczne Vc (m/min.)

0.2-1.5 0.2-1.5
0.2-1.5 0.2-1.5
0.5-2.5 0.5-25
0:51-12'5 0155=125)
0.2-1.5 0.2-1.5
0.2-1.5 0.2-1.5
0.5-2.5 0.5-25
0.5-2.5 0.5-25
0.2-15 0.2-1.5
0:5-25 0.5-2'5
0.2-1.5 0.2-1.5
0.5-2.5 0.5-2.5

Gtebokos¢ skrawania: ap (mm)

0.08-0.4 0.2-1.2 150 - 400
0.08-0.4 0.2-1.2 80 - 300
0.2-0.6 0.4-1.2 150 - 400
0.2-0.6 0.4-1.2 80 - 300
0.08-0.4 0.2-1.2 100 - 250
0.08-0.4 0.2-1.2 90 - 190
0.2-0.6 0.4-1.2 100 - 250
0.2-0.6 0.4-1.2 90 - 190
0.08-0.4 0.2-1.2 140 - 500
0.2-0.6 0.4-1.2 140 - 500
0.08-0.4 0.2-1.2 20 - 80

0.2-0.6 0.4-1.2 20 - 80

Posuw: f(mm/obr.) Predkos¢ skrawania

Toczenie wzdtuzne Toczenie wsteczne Tol

0.5-4 0.5-2
0.5-4 0.5-2
0.5-4 0.5-2

czenie wzdtuzne Toczenie wsteczne Ve (m/min.)

0.2-0.6 04-2 150 - 400
0.2-0.6 04-2 100 - 250
0.2-0.6 04-2 140 - 500

14 ADDMULTITURN



Il PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Typ detalu Walt turbiny Czes¢ przektadni
Noz ATXOL2525M25-A ATXOR2525M25-A
Plytka 6C-TOMG250608M-TM 6V-TOMG250604F-TSF
Gatunek T9215 T9215
SCr420 / 20Cr4 S25C / C25

Materiat obrabiany

o Predko$é skrawania : Ve (m/min.) 147 200
% g Posuw: f (mm/obr.) Toczenie czotowe: 0.35, Toczenie zewnetrzne: 0.5 |Zgrubne: 0.6 x 2 przejscia, wykanczajgce : 0.1 x 1 przej$cia
g 2 |Glebokosé skrawania: ap (mm) | Toczenie czotowe: 1 - 2, Toczenie zewnetrzne: 0.5 0.5 x 3 przejscia
& % |Rodzaj obrébki Toczenie czotowe, toczenie zewnetrzne Toczenie zewnetrzne
Chtodziwo Chtodzenie zewnetrzne Chtodzenie zewnetrzne
O Skrécenie z Skrécenie
S czasu obrébki g czasu obrébki
5 0 32% M 0 55%
1] (2]
Wyniki 5 3
0 0
ADDMTURN Konwencjonalne ADDIMTURN Konwencjonalne
AddMultiTurn skrocit czas obrobki o 32% i AddMultiTurn skrocit czas obrébki 0 55% dzieki
zapobiegt powstawaniu zadzioréw dzieki zastosowaniu toczenia wstecznego z duzym
toczeniu wstecznemu z duzym posuwem. posuwem.
Typ detalu Czes$¢ maszyny
No6z STXCR2525X29-CHP-MC
Plytka 3C-TCMT29X608-TM
Gatunek T9215
SCM440 / stal stopowa
Materiat obrabiany
o Predkos$¢ skrawania: Vc (m/min.) 200
%‘E Posuw: f (mm/obr.) 0.8
E § Glebokosé skrawania: ap (mm) 2
& % | Rodzaj obrébki Toczenie zewnetrzne
Chlodziwo Chtodzenie wewnetrzne
30
@ Skrocenie
% czasu obroébki
g s 0 63%
@
Wyniki S

0
ADDMTURN Konwencjonalne

Nowa ptytka jednostronna AddMultiTurn
skrocita czas obrobki o 63% dzieki
stosowaniu duzego posuwu (maty kat
przystawienia).
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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
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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 Apr. 2022 (TJ)





