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Narzedzie do toczeniaw osi Y
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WYTYCZANIE NOWEGO KIERUNKU - narzedzie ze
ztgczem PSC do toczenia w osi Y na obrabiarkach
wielozadaniowych
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ACCELERATED TURNING & THREADING

A XIS

ADDYTURN

DOKONAJ zwrotu, aby zwiekszyC swojg produktywnosc¢




ADDYTURN

DODAJ wysoka wydajnosc¢ w potgczeniu z wieloma
zabiegami i narzedziami w jednej operaciji

Innowacyjne narzedzia do pracy w osi Y zapewniaja: wysokg wydajnosc,
sztywnosc¢, doktadnosc¢ i dostepnosc¢

H Zalety obrébki w osi Y

- Wektor sity skrawania jest skierowany w kierunku osi wzdtuznej narzedzia, co zapewnia wiekszg
stabilnos¢ i minimalizacje drgan.
- Nie dochodzi do platania sie widréw, sg one kierowane w dot i z dala od przedmiotu obrabianego i narzedzia.

Konwencjonalny ukfad z posuwem w osi Z

0sY

skrawania

B Narzedzie ze zlgczem PSC do toczenia
w osi Y na obrabiarkach wielozadaniowych

- Konstrukcja korpusu narzedzia o wysokiej sztywnosci
ze ztgczem PSC i przelotowe doprowadzenie chtodziwa
zapewniajg stabilnos¢ trwatosci narzedzia.

2D-DCMT

Lamacz wiéra ZF Sac -TC MT o

Typ D do obrabki macz wiora

wykanczajacej i ksztattowej Typ T do obrobki
Sredniej
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B Koncepcja oprzyrzgdowania osi Y zapewniajgca maty kat przystawienia dla zwiekszenia wydajnosci

Typ T : maks. posuw 2 mm/obr. Typ D: maks. posuw 1.2 mm/obr.

Toczenie wsteczne z duzym posuwem

B Obraz oprzyrzgdowania przy orientacji w osi Y i zastosowaniu toczenia wstecznego z duzym posuwem

Obrobka srednia

Toczenie wsteczne

z duzym posuwem Toczenie wsteczne
@/ z duzym posuwem
\ u P = o -
o -

3C-TCMT

Plytka: 3C-TCMT29X608-TM
(jednostronna, 3 ostrzowa)

- Dzieki geometrii umozliwiajgcej stosowanie duzego posuwu, ptytka AddY-axisTurn zapewnia wysokg wydajnos¢.

- Orientacja narzedzia w osi Y umozliwia wykorzystanie obu stron krawedzi skrawajacej ptytki, zapewniajac stabilng
i dlugg trwatos¢ narzedzia.

Obrébka wykanczajaca i ksztaltowa

Toczenie wsteczne

z duzym posuwem )
2ym p Toczenie wsteczne

z duzym posuwem

2D-DCMT

Plytka: 2D-DCMT13T404-ZF
(Jednostronna, 2 ostrzowa)

- AddY-axisTurn umozliwia precyzyjng obrobke detali przy uzyciu jednego narzedzia.
- Brak kolizji z konikiem obrabiarki.
- Eliminuje platanie wiéréw, sprzyjajac petnej automatyzacji produkcji.
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ADDYTURN

I Y=PRISM Bezpieczny system mocowania plytek

- Y-PRISM konstrukcja bezpiecznego zamka posiadajgcego szyne na nozu i pasujgce do niej
gniazdo na ptytce, co zapewnia ciasne zazebianie sie i pewne mocowanie.

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

Y-rPrRISM

I GATUNKI
Gatunek Zalecany materiat Charakterystyka
obrabiany
PREMIUMTEC - Dobrze wywazona odpornos¢ na zuzycie i wykruszanie.
. M . - Pierwszy wybor do stali.
TSE‘S - Duza uniwersalnos$¢ dla szerokiego zakresu zastosowan.

Bl STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ skrawania

ISO Rodzaj obrébki tamacz widra Gatunek
Ve (m/min.)

Wykanczajgca ZF T9215 150 - 400

. Srednia
do cigzkiej ™ T9215 150 - 400
Wykanczajgca ZF T9215 100 - 250

M Srednia
do cigzkiej ™ T9215 100 - 250
Wykanczajgca ZF T9215 140 - 500

. Srednia
do ciezkiej ™ T9215 140 - 500
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I Zakresy zastosowan w zaleznosci od orientacji kgtowej narzedzia

3C-TC MT Uwaga: Podczas wchodzenia w materiat nalezy nalezy stosowac posuw 0,2 mm/obr.
KAPR
o (]
91°-105 Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
KAPR 0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 3 ‘ 4
15° - 29° Maks. Toczenie wzdtuzne 0.6 0.5
posuw -
(mm/obr.) | Toczenie wsteczne 2 ‘ 1.8 ‘ 1.4 0.8 ‘ 0.6
Toczenie wzdtuzne Toczenie wsteczne
Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 ‘ 3] ‘ 4
Maks. Toczenie wzdtuzne 0.6
posuw -
T (mm/obr.) | Toczenie wsteczne 2 ‘ 1.6 ‘ 1.4 ‘ 0.8 ‘ 0.6
Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
0.5 ’ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4
Maks. Toczenie wzdtuzne 0.6
posuw -
Toczenie wzdluzne Toczenie wsteczne (mm/obr.) Toczenie wsteczne 06
2 D- DC MT Uwaga: Podczas wchodzenia w materiat nalezy nalezy stosowa¢ posuw 0,2 mm/obr.
KAPR
93° - 107.5°
Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
KAPR o5 | 1 [ 15 [ 2 | 25
(o] o
17.5° - 32 Maks. | Toczenie wzdtuzne 0.3
posuw
) . (mm/obr.) | Toczenie wsteczne 1.2 ‘ 0.3 ‘ (0.3)*
Toczenie wzdiuzne Toczenie wsteczne
*In back turning KAPR = 17.5°, D.O.C. = 2.5 mm is not applicable
D.O.C. = 2.5 mm is applicable from KAPR = 25°
Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 ‘ 2.5
Maks. Toczenie wzdtuzne 0.3
posuw -
Toczenie wzdluzne Toczenie wsteczne (mm/obr.) | Toczenie wsteczne 1.2 ‘ 1 ‘ 0.3
Giebokos¢ skrawania ap (mm)
0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 ‘ 2.5
Maks. Toczenie wzdtuzne 0.3
posuw -
Toczenie wzdtuzne Toczenie wsteczne (mm/obr.) Toczenie wsteczne 0.3
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C6STECN-Y-CHP
N6z ze ztagczem TungCap do toczenia w osi Y z ptytkami pozytywowymi, trojkgtnymi, mocowanymi sruba.

SEEEE. 7N e
= '@

MY
E305

Symbol potozenia krawedzi skrawajacej: E

Oznaczenie SS DCONMS LF L1 L2 RE Ptytka Moment*
CB6STECN00125-29-Y-CHP C6 63 125 6 23.5 0.8 3C-TCMT29X6... 5

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

)
CZESCI ZAMIENNE S / /

Oznaczenie Sruba mocujgca Uchwyt Trzpien Torx
C6STECN00125-29-Y-CHP CSTB-5 H-TB2W BT20M

3C-TCMT**-TM

(OD = 029)

- Stal *
M Stal nierdzewna | Yy
Zeliwo DA
Mat. niezelazne
Superstopy % : Pierwszy wybor
H Materialy twarde 2 Drugi wybor
Pokrywane
Oznaczenie RE |© IC S D1
I
S
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. @ : Dostepne
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C6SDNCN-Y-CHP
N6z ze ztgczem TungCap do toczenia w osi Y z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 55°, mocowanymi $ruba.

(77.5)LF | )5 @

-] 7
| 2t
| = B
— H ! T 5 i- Dﬁ[
********* j @* U] S @f T
o
Symbol potozenia krawedzi skrawajacej: N
Oznaczenie SS DCONMS LF L1 L2 RE Ptytka Moment*
C6SDNCN00125-13-Y-CHP C6 63 125 2 20 0.4 2D-DCMT13T4... 3.5

Moment*: Zalecany moment dokrecania (N-m). Bedzie dostepny w lipcu 2022

)
CZESCI ZAMIENNE S / /

Oznaczenie Sruba mocujaca Uchwyt Trzpien Torx
C6SDNCN00125-13-Y-CHP CSTB-4M H-TB2W BT15M
Il PLYTKI
2D-DCMT**-ZF
S
|-
Y
s
==
*
M Stal nierdzewna |
Zeliwo DA
Mat. niezelazne
Superstopy : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde Y<: Drugi wybor
Pokrywane
Oznaczenie RE |0 IC S D1
q
(o]
|_
2D-DCMT13T404-ZF 04 | % 1 5.16 4.4
Nalezy pamigtac, ze ptytka 2D-DCMT... nie jest zalecana do toczenia czotowego % : Bedzie dostepna w lipcu 2022

metodg od osi na zewnatrz.
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B OSTRZEZENIA

@ Upewnij sie, ze szyna noza jest umieszczona w odpowiednim gniezdzie na ptytce.

@ Upewnij sie, ze sruba mocujgca jest dokrecona z odpowiednim momentem obrotowym.

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

Min.
60 mm
3C-TCMT Szerokos¢ rowka
@Dmin. 20 40 60 80 100 125 150 175 200 225 250 254

gDmaks.

@Dmaks. 162 167 174 182 193 207 224 242 262 282 303 306

oDmin

Wysoko$¢ Sciany | 71 63.5 57 51 46.5 41 37 33.5 31 285 26.5 26

Min.
50 mm
2D-DCMT Szerokosc rowka
@Dmin. 20 40 60 80 100 125 150 175 200 225 250 254

@Dmaks. 166 170 176 185 195 209 226 244 263 283 303 307

gDmaks.

Wysoko$¢ Sciany | 73 65 58 525 475 42 38 345 315 29 26.5 26.5

@ W przypadku detali o wiekszych promieniach (powyzej LF = 125 mm) nalezy stosowa¢ adaptery przedtuzajace.

C-EX TUNGCA~

Adapter przedtuzajgcy

£ @
125 mm Y
ni A
>
=z
() om
(6}
(s} Y
LB
<L—F>

Oznaczenie (o] DCONMS BD LF LB Nm® Rozmiar klucza
C6EX-100 C6 63 63 100 78 170 14
C6EX-140 C6 63 63 140 118 170 14

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

Wiecej informagii
0 adapterach
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|5 | Wstepne ustawianie narzedzia

Wyréwnaj potozenie krawedzi skrawajgcej, odnoszac sie do potozenia gérnego i bocznego.

Ustawianie w osi X
3C-TCMT 2D-DCMT

’. » "

Ustawianie w osi Z

6 mm
2 mm

3C-TCMT 2D-DCMT
‘ ]
®
Przesuniecie osi Y
3C-TCMT 2D-DCMT

] £ | 1 A I~
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Kody M ustawienia kata przystawienia Wyreguluj wrzeciono i teoretyczne potozenie krawedzi skrawajgce;j
M111 : Odblokowanie uchwytu wrzeciona 0sY
M19  S45(S315) : Orientacja wrzeciona S: 0° do 360° S
M110 : Zacisk uchwytu wrzeciona

Luz:
5mm

Od érodka narzedzia do
‘ krawedzi skrawajgcej:
[N | 20650 mm

(R*cosO, R*sin®)

- a80 |

(0, 29.203)

Kiedy S45 (45°)
(20.650, 20.650)

Srednica detalu:
R40 (280 mm)

Razem:
20.650 + 40 = 60.65 mm prsesuniecie w stosunks do tooretycanego polozenta kawedz
skrawajgcej.
G90G00 X100.0 Y[60.65+5.0] Z-50.0
X0.0
GO01Y[60.65-2.0] FO.2
Z1.0 FO.6
G00Y[60.65+5.0]
X100.0
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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 fOI | OW us at:
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