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Multifunktionale Stechwerkzeuge reduzieren

Werkzeugkosten und Rustzeiten.
Entwickelt fUr eine Vielzahl unterschiedlichster

Anwendungen.
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TUNGCUT

Hochdruck Kuhlmittelsystem @
fUr eine verbesserte Spanabfuhr
und Standzeit

Neue modulare Halter fur einen erweiterten
Anwendungsbereich, zuséatzlich zu den bestehen-
den Monoblock-Haltern und der TungCap (PSC)
Linie.

Multifunktionales Stechsystem
Geeignet fur unterschiedlichste Stechanwendungen

I AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen

CTER/L-CHP (s:30) T CAER/L-CHP (s:39)
CTER/L s:39 © CAER/L .59
- Schraubklemmung . ’ @
- CW (Fiir duBere Kihimittelzufuhr) = 2 mm - 8 mm - Schwertausfihrung
- CW (Fiir Hochdruckkiihlung) - Schraubklemmung
=2mm-8mm - CW (FUr auBere Kihimittelzufuhr)
- CDX =8 mm - 36 mm ‘ =3 mm -6 mm
- SchaftgréBe: 16mm - 32 mm _l - _’ - CW (Fur Hochdruckkuhlung) }
=3 mm -6 mm =
JCTER/L-CHP (s.48) - CDX = 16 mm - 20 mm -
(i:m (S.47) - SchaftgréBe: 20mm - 32 mm
JCTERIL - Fir 20 x 20 mm und 25 x 25 mm Schéfte
- Schraubklemmung -CDX =10 mm - 16 mm it CHP Opti
-CW=14mm-3mm - SchaftgréBe: 10mm - 20 mm mi ption
- CW (Fiir Hochdruckkuhlung) - FUr kleine Drehautomaten
=2mm
CGERY/L (.48 CGP (s.50)
- Selbstklemmend CGP-CHP (s.49)
-CW=14mm-3mm _
- CDX =10 mm - 16 mm Selb_stklemmend
SchaftaréBe: 12 20 -CW=14mm-8mm
) F'(': ; 9ro C?NC Dmn;— mm - Max. Abstech-@: 120 mm
- rurkieine rehautomaten - SchaftgréBe: 20 mm - 25 mm

B Freistechen auBBen und innen
CGEURI/L s:38) CGIUR/L (s.44)

- Schraubklemmung
-CW=3mm-6mm
-CDX=2.8 mm

- SchaftgréBe: 20 mm - @25 mm

- Schraubklemmung
-CW=3mm-6mm
-CDX=2.8mm - 3.4 mm

- SchaftgréBe: 16 mm - 25 mm

4 TUNG-CUT




Bl AuBeneinstechen, axiales Einstechen, und Stechdrehen

CTEFR/L .37 CAEFR/L-CHP s.39)
- Schraubklemmung @ - Schwertausfihrung
-CW=2mm-6mm - Schraubklemmung
-CDX =4.8 mm - CW (Fur Hochdruckkiihlung)
- SchaftgréBe: 20 mm - 25 mm =2mm-6 mm
- Min. axiales Einstechen-@: -CDX = 4.8 mm i
DAXMIN = &19 - - Fiir 20 x 20 mm und 25 x 25 mm Bl
Schafte mit CHP capability
- Min. axiales Einstechen-@:
DAXMIN = 19 - -
1
1Y e
¥
Bl Axiales Einstechen und Stechdrehen
CTFR/L (s.45 CAFR/L (s.55)
- Schraubklemmung - Schwertausfihrung
-CW=3mm-6mm - Schraubklemmung
- CDX =10 mm - 25 mm < -CW=3mm -6 mm €
- SchaftgréBe: 25 mm T 12 -CDX=12mm -25mm T 12
- Min. axiales Einstechen-@: =" - SchaftgréBe: ==
DAXMIN = 24 - ¥ 20 mm - 32 mm .|:| (@)
- Min. axiales Einstechen-@:
DAXMIN = @40 -
CTFVR/L (s.4e)
- Schraubklemmung
-CW=3mm-6mm %
-CDX =10 mm - 20 mm B .
- SchaftgréBe: 25 mm (=)
- Min. axiales Einstechen-@: = H
DAXMIN = 024 - ¥ ©
—~—

B Axiales Einstechen und Stechdrehen
CTIFR/L .43

- Schraubklemmung

-CW=3mm-6mm =k _
-CDX=55mm B I = I =
- SchaftgréBe: @25 mm - @32 mm g @ 4 %
- Min. axiales Einstechen-@: DAXMIN = @19 - 4 = -

- Min. Bohr-@: DMIN = 926.3 - \ 4 -

BB nneneinstechen und Stechdrehen
CTIR/L (s.42)

- Schraubklemmung -
-W=2mm-8mm

-ar=4mm-10mm -

- SchaftgréBe: @16 mm - 240 mm

- Min. Bohr-@: /
DMIN = 225 -

DMIN

www.tungaloy.de 5
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I Hohe Klemmkrafte

Fiir hohe Standzeiten und Genauigkeit

Spannfinger System

~® Stabile und groBe
Kontaktflachen

N

e

Sehr hohe Wech-
selgenauigkeit und
Stabilitat durch den
Verlangerten Platten-
sitz

Minimierte Positionsanderung des Schneideinsatzes im Plattensitz

Kraft-
+Mitbewerber |, einwirkung
— 0.03}1 4. Konventionell
£ * TUNGCUT /
o 0.02
C
>
)
® 001
m //
0 50 7000 1500

=®

Messpunkt

Kraft (N)

TungTurn-Jet - Vorteile der Hochdruckkuihlung

Stahl: AuBeneinstechen
(C45, 245HB)

0.16
E AuBere Kiihimittelzufuhr
E 014 7 5MmPa
o v
£ o012 TUNe TJET
2 0.10 Innere KuhImittelzufuhr
g Normaldruck
< 0.08
<@
<
§ 0.06 Innere-Kihimittelzufuhr
2 004
§ 0.02 TUNGTIET

0

Standzeit (min.)

Drastisch verbesserte Standzeiten

Werkstoff 1 45C

Halter : CHSL2525-CHP +
CAEL-3T20-CHP

Halter : DGM3-020 AH7025

Schnittgeschwindigkeit :Vc =180 m/min

Vorschub :f=0.12 mm/U

Stechbreite :W=3mm

AuBere Kiihimittelzufuhr
1.5MPa, 46 Min.

Normaldruck
1.5MPa, 46 Min.

Q

Q

Plastische Deformation

Innere Kiihimittelzufuhr
7MPa, 46min

Eckenverschlei

6 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

Il Ausgezeichnete Spankontrolle

. ; Werkstoff 1 45C
Stahl: AuBeneinstechen Prerksto L 2525.GHP +
CAEL-3T20-CHP
(045’ 245HB) Halter : DGS3-020 AH7025
DTX3-030 AH7025
DGS Schnittgeschwindigkeit : Vc = 180 m/min
Vorschub :f=0.05 mm/U
TUNGT-j'ET 7 MPa Normaldruck 1.5MPa Stechbreite :W=3mm
DTX
TUNSTJET 7MPa |Normaldruck 1.5MPa
Il Ausgezeichnete Spankontrolle
Werkstoff : Inconel718
Inconel 718 Halter b
Halt : DGS3-020 AH7025
DGS o DGG300-020 KSO5F
Schnittgeschwindigkeit : Vc = 40 m/min
uUanN Vi hub :f=0.05 /U
TUNGTJET 7MPa  |Normaldruck 1.5MPa Stechbrete Wo3mm.
DGG
TUNGﬂE‘r 7 MPa |Normaldruck 1.5MPa
www.tungaloy.de 7
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FB} EIN-, ABSTECHEN UND STECHDREHEN

Der breite Abstand 1. Wahl fir Ausgezeichnete
zwischen Schneidkante allg. Anwendungen. Spanbildung beim
und Spanformer ermdég- Die optimierte Span- Langsdrehen selbst
licht hohe Vorschiibe beim formstufe ermdglicht bei niedrigen
Stechdrehen und eine einen reibungslosen Vorschiben.
sehr gute Spanabfuhr. Spanbruch sowie eine
exzellente Spanab-
fuhr.
Kohlenstoffstahl M Rostfreier Stahl
(C45) (X5CrNi18-9)
DTE4-040 DTE4-040
_. 3 _. 3
£ IS
£ £
o o
© ©
2 2 o 2
o o
= 2
5 | 5
%) n 1
0.1 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
DTM4-040 DTM4-040
3
€ € 3
£ 3
Q a
©
g 2 g 2
9 o
£ =
0.1 0.2 0.3 041 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
DTX4-040 DTX4-040
3
g° =
£ £
= &
o 2 e 2
o 2
$ 1 » 1
01 0.2 0.3 01 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
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ACCELERATED MACHINING

Einzigartige Spanformstufe fiir ausgezeichnete Spanbildung
unter verschiedensten Schnittbedingungen

; Kohlenstoffstahl
+ EIN- UND ABSTECHEN (C45)
DGM4-030 DGS4-030
niedrig Vorschub niedrig Vorschub -w
DTE4-040 DTX4-040
niedrig Vorschub niedrig Vorschub -w
DTE400-040 DTM4-040
niedrig Vorschub niedrig Vorschub -W
; Rostfreier Stahl
ol EIN- UND ABSTECHEN (X5CrNi18-9)
DGM4-030 DGS4-030
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochp-
DTE4-040 DTX
e ° > @ @ Q ©
e 6 & ¢ 9 ° 6)
° G) @ 2 9
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochip-
DTE400-040 DTM4-040
® ® @
®
® @
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochip-
www.tungaloy.de 9



I TUNGCUT

Il Exzellente Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben

e 1. Wahl, Spanformstufe Werkstoff e so5.aT
. Stahl mit niedrigem fir Stahl mit niedrigem Scnolatte SLa one T8
Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffgehalt Schnitigeschw. : Ve = 50, 100 my/min
(weich) Stahl Exzellente Spankontrolle Stechweite $3mm
bei geringem Vorschub
(SUJ2) DGL
f=0.03 f=0.05 f=0.07 f=0.1
Vc =50
Ve =100

10 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

B Ncueste Standard Schneidstoffe
AHZ025

AH7025 verwendet die weltweit erste

Beschichtungstechnologie einer Nano-Scale,
¢ AITiN-PVD-Beschichtung mit hohem

Al-Gehalt, mit folgenden Eigenschaften:

- Beschichtungsharte um 20% erhdht

- Ein mehrschichtiger Beschichtungsaufbau verhindert die
Ausbreitung von Mikrorissen und reduziert so die Ausfélle von
Stechplatten

- Erhoéhte Haftfestigkeit zwischen der Beschichtung und der
Hartmetallsubstratschicht

Hoch verschlei3- und bruchfestes Hartmetallsubstrat
fUr optimale Stechleistungen

T9200 SERIES (O

Harte auBere Schicht

o Eine neu entwickelte Hartstoffschicht,
mit einer hohen Bestandigkeit gegen
Freiflachenverschleil

*~— Dicke Al203 Schicht mit hervorragender
Bestandigkeit gegen hohe Hitze und
Kolkerschleil3, besonders effektiv bei der Ho
chgeschwindigkeitsbearbeitung.

Neues Hartmetallsubstrat

Exklusiv fur die T9200-Serie entwickelt, mit
erheblich verbesserter Bruchfestigkeit.

www.tungaloy.de 11
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Bl SCHNITTLEISTUNG

1. Wahl fiir Stechanwendungen
A HZ70O2%5 Schneidstoff - Drastisch verbesserte Prozesssicherheit!

I Vergleich der Standzeit beim Einstechen

) Legierter Stahl
AH7025 Konventionell (42CrMo4)

Stechplatte  : DTE3-040 AH7025

Schnittge-

schwindigkeit : Vc = 150 m/min

Vorschub :f=0.177 mm/U
Anzahl Einstiche: 60 Stiick Anzahl Einstiche: 30 Stiick Stechtiefe 217 mm

Bearbeitung : AuBeneinstechen

Kihlung : Emulsion

Neuer AH7025 Schneidstoff flr einen stabilen Bearbeitungsprozess,
teilweise mit doppelter Standzeit im Vergleich zum Wettbewerb

Bl SCHNEIDSTOFFE

_AH7025 | Ll B AH725 | LIl T515 ]

- 1. Wahl fur allg. Anwendungen - 1. Wahl fur allg. Anwendungen - 1. Wahl bei der Bearbeitung von
- Neue PVD Beschichtung mit - Neu entwickelte Beschichtung mit Eisenguss

hohem Al-Gehalt kontrolliertem Kristallgeflige und
- Verbesserter Widerstand gegen hohem Bruchwiderstand

VerschleiB und Abplatzungen - Hohe Adhésion zwischen

Beschichtung und Substrat

7225 1. BRRR 79125 | . BER Ns9530 |

- Geeignet fir die Stahlbearbeitung bei - Bearbeitung von Stahl mit - Cermet Schneidstoff flr die
hohen Schnittgeschwindigkeiten hoher Schnittgeschwindigkeit Schlichtbearbeitung von Stahl

- Neu CVD-Beschichtung und Substrat - Neuartige CVD-Beschichtung - Innovativer Schneidstoff mit
liefern eine hervorragende Balance und Substrat flr Gberragende auBergewdhnlichem Bruchwiderstand
von VerschleiB- und Bruchfestigkeit VerschleiBfestigkeit und hohen und exzellenter VerschleiBfestigkeit

Bruchwiderstand

__GH130 | L] B AH905 L. _KSo5F LI

- Fur unterbrochenen Schnitt - 1. Wahl fur die Bearbeitung - 1. Wahl fur die Zerspanung von

- TiCN PVD Beschichtung mit hoher hitzebesténdiger Legierungen Nichteisenmetallen und
VerschleiBfestigkeit - AuBergewdhnliche Beschichtung Titanlegierungen

- Hoher Harte und Verschleifestigkeit fur verbesserte Adhésion und hohe

VerschleiBfestigkeit

TH10 L BX360 [.

- Zerspanung von - Bearbeitung von gehartetem Stahl
Nichteisenmetallen - Optimaler CBN-Anteil fir hohe
VerschleiBfestigkeit und exzellente
Schlagfestigkeit

12 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

B SCHNEIDSTOFFE

Schneid-
stoffe

AH7025

AH725

T515

T9225

T9125

NS9530

GH130

AH905

TH10

KSO5F

BX360

Substrat Beschichtung
- Eigenschaften
ngzwz:chr‘tes Harte Bestandteile I?::_::;é 9
91.3 . 1. Wahl fur ausgezeichnete Verschleifestigkeit und Harte.
14.4 HRA (ALTIN 3.5 Geeignet fur eine Vielzahl an Werkstoffen.
14.4 ﬁki (Ti,A)N 2 PVD Beschichtung, "Flash-Beschichtung"/Feinstkornsubstrat
91.5 | . Guter VerschleiBwiderstand sogar bei der Hochgeschwindigkeits-
14.8 HRA TiCN + Al203| 16 bearbeitung. 1. Wahl beim Schruppen von Eisenguss
13.8 89.8 | Ti compound 18 Zeigt eine hervorragende VerschleiB- und Bruchfestigkeit bei
: HRA +AI203 hohen Schnittgeschwindigkeiten
13.7 3%2 TiCN + Al203| 16 Vielseitiger Schneidstoff, hervorragend gegen Abplatzungen
6.8 91.7 ) _ Vielseitiger Cermet-Schneidstoff
' HRA mit ausgezeichneter Bruch- und VerschleiBfestigkeit
141 E'QR'/‘E TiCNO 3 Hervorragend flr unterbrochenen Schnitt
15.0 Eﬁ?ﬁ (ALT)N 1.5 Hervorragende Schneidkantenscharfe und VerschleiBfestigkeit
14.7 92.0 ) ) Hartmetall Schneidstoff mit ausgezeichneter
) HRA VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit
15.0 93.0 _ _ Hartmetall Schneidstoff mit ausgezeichneter VerschleiB- und
) HRA Bruchfestigkeit sowie Widerstandsfahigkeit gegen Abplatzungen
3200 - CBN Schneidstoff mit auBergewéhnlicher Balance von VerschleiB-
- 3400 - - . . .
Hv festigkeit und Widerstand gegen Abplatzungen

HINWEIS STECHDREHEN

Bei Bearbeitungsvorgéngen mit seitlichem Vorschub
entsteht eine Auslenkung der Stechplatte, diese flihrt zu

MaBabweichungen am Bauteil (Abb. 1)

Abb. 1

<=

A’

Vorschubrichtung

Abb.

Durchmesser:
kompensation (mm)

Um diese Abweichungen zu kompensieren, mussen die
im Diagramm dargestellten Korrekturen (Beispiele) bei der
Programmierung berlcksichtigt werden (Abb. 2)

2 Werte/Kompensation
Stechplatte : DTE300-040 Stechplatte :DTE400-040
Halter : CTER2525-3T09 Halter :CTER2525-4T10
0.24 ap = 2.0 0.24
— = 2.0
0.20 g 0.20
ap =3.0 -
0.16 o~
25 0-16 1.0
O i o] EE 0.12
ap=1.
0.08 / ey §§ 0.08 /./ a5t
0.04] = E 0.04 o
X

01 02 03 04 05 06
Vorschub f (mm/U)

0 01 02 03 04 05 0.6 0
Vorschub f (mm/U)

www.tungaloy.de 13
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Bl ANWENDUNGEN STECHPLATTEN

Application

Einstechen

Stechplatten | AuBen

Innen

Axial

Abstechen

Stechdrehen

AuBen

Innen

Axial

-ﬁ;

=

J

]

J

DGM / SGM

DGS / SGS

DGG

DGL

DGE

DTM

DTE

DTX

¢ o "“::?

DTR

DTIU ®

Freidrehen

Freidrehen

DTI

DGIM / DGIS

DTF

DTA

Aluminiumbearbeitung

Aluminiumbearbeitung

SGN °

14 TUNG-CUT



ACCELERATED

MACHINING

Bl CEIGENSCHAFTEN STECHPLATTEN

mm AuBBenein- und Abstechen

S.22, 23

CW=14-6mm

Stechweite CW (mm)

DGM (2 SChneiden) 1. Wahl zum AuBen, Il Standard Vorschub ‘HL UHrj
SGM (1 Schneide) Ein- und Abstechen 05 ¢ J/
3 o4 -

Sehr gute Spanabfuhr g

Hohe Schneidkantenstabilitat g e e B BB

durch spezielles Design 2 0.2 -] I """ I 1

Neutrale, rechte und linke Ausfuih- § 01 I L e

rung verfligbar O——%7"35"% 3

S.20, 21 CW=2-8mm Stechweite CW (mm)

DGS (2 Schneiden) Geringe Schnittkrafte und W Standard Vorschub ~HL UHrj
SGS (1 Schneide) ausgezeichnete Schneid- 05 ! /

kantenschérfe S o4

Einzigartig geformte g 0.3

Schneide und Spanformstufe § 0.2 .

Neutrale, rechte und linke g o4l lIIII

Ausfiihrung verfligbar = 0 1D -

DGG (2 Schneiden)

S.25

nach DIN 471

Exzellente Spankontrolle
CW=1-215mm

Vorschub f (mm/U)

0.5
0.4

0.3
0.2
0.1

leamnl

113 16 185 215
Stechweite CW (mm)

. . . ¥
Nichteisen- und Titanl- Il Standard Vorschub % Ugr j/
egierungen _

9 9 S 04
Spanformstufe fiir niedrige E 0.3
Schnittkréfte g 02
Scharfe Schneidkante verhindert L = = == = O

v Vibrationen und liefert hohe S 0 R
Oberflachengtite Stechwelte CW (mm)
CW=2-6mm

S.24

; ¥
DGL (2 Schneiden) 1. Bei langspanenden M Standard Vorschub ‘Hﬁ Ugr j/
Werkstoffen _
=) 0.4
Spanformstufe fur gute Spankontolle £ o3} -
und flr niedrige Schnittkrafte E 0.2 [ I
' Geeignet fur Baustahl, fir lang- s 0.1 l I I

spanende Werkstoffe g 0 5
CW=3-6mm Stechweite CW (mm)

S.24

w W W

.tungaloy.de
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mm AuBeneinstechen und Stechdrehen

DTM Allg. Anwendungen Il Standard Vorschub und DoC Ur%ﬁj j
(2 Schneiden) 1. Wahl fiir Einstechen und ° 3 \ />

€ 4
Stehcdrehen E 3
Geeignet fir leichte bis mittlere & \ Il Standard Vorschub
. s 2| |
Bearbeitung 3 ' 5 04
Exzellente Spankontrollel bei E 0' — Eo3)
der Bearbeitung von Stahl, o 01 0.2 0.3 0.4 05 0.6 5 02 -1 - -
legiertem Stahl, rostfreiem Stahl Vorschub f (mm/U) %0_1 B R N BN B
und hitzebesténdigen Stechweite CW (mm) 5
Legierunaen W3 W4 W5 W6 ms8 > 0 3 4 5 6 8
Cvs 3 98 Stechweite CW (mm)
=3-8mm
S.26
DTE Allg. Anwendungen Il Standard Vorschub und DoC «H‘—ﬁj J
(2 Schneiden) g° = 4.4
Spanformgeometrie zur E 4
Kurzspanbildung g 3 b [l Standard Vorschub
Gesinterte und geschlifiene 5 2. e ] | 5 04
Ausflihrungen verfligbar § 1 il E (] —— e
CW=3-8mm 3 : E (P EEE BN N . W
01 02 0.3 04 05 06 5
Vorschub f (mm/U) § o1l B
Stechweite CW (mm) § 0
H3 m4m5 m6 m8 s 4 5 6 8
S.27, 28 Stechweite CW (mm)

mm AuBen, internal und axiales Einstechen und Stechdrehen

DTX Multifunktionale Il Standard Vorschub und DoC HW% ﬁﬂ!ﬂ } ) j )

(2 Schneiden) Stechplatte _ 4

S i
Ausgewogene Scharfe Es M Standard Vorschub

Q
und Stabilitat S 2 s 4
Multifunktionale k] ; E 03 pp - -
Stechplatte § E ey B B W
CW=3-6mm ? 0 01 02 03 04 2o B B

Vorschub f (mm/U) g
Stechweite CW (mm) = 9% 74 5 6
S.28 E3 m4m5 m6 Stechweite CW (mm)

16 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

mm Kopieren und Freistechen

. [l Standard Vorschub und DoC ] b
DTR ) Vollradius 5 JFJH
(2 Schneiden) = .
Gesintert Engllente Spankontrqlle % 5 > j/}
Gesinterte und geschliffene s /
Ausfiihrungen verfligbar 13 1
CW=3-8mm § """" ‘ ]
Geschliffen & 0 010203 04050607
Vorschub f (mm/U)
Stechweite CW (mm)
S.29 E3 m4m5 m6 W8
[
bTIU Fiir die Innenbearbeitung M Standard Vorschub und DoC JF*
(2 Schneiden) 04
Exzellente Spankontrolle 5
beim Freistechen E 03 =
CW=3-6mm - oz M- M- N
ERRREN BH BB B
2 .
S 3 4 5 6
Stechweite CW (mm)
S.30
B Inneneinstechen und Stechdrehen
i Gr di andard Vorschub und Do
DTI (2 Schneiden 1. Wahl fiir die M Standard Vorschub und DoC
Innenbearbeitung ° -
— 4 A
Spanformgeometrie zur é sl /O Wl Standard Vorschub
Kurzspanbildung § o _LHE =) 0.4
Gesinterte und geschliffene  § | Eospmw -0 W
Ausflihrungen verfligbar £ : = 0.2 II
L 0 : S
-3- 01 0.2 0.3 04 05 06 2
CW=3-8mm @ Vorschub f (mm/U) c 01
Stechweite CW (mm) S 9 R S
S.30, 31 H3 m4mSm6m 8 Stechweite CW (mm)

www.tungaloy.de 17
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B |Inneneinstechen mit kleinem Durchmesser

DGIM .
2 Schneid 2 mm breite Stechplatte B Standard Vorschub *
(2 Schneiden) (Furr allg. Anwendungen) 5 04
Einzigartige Spanformstufe fir exzellente E 0.3
Spankontrolle 5 0.2
Exzellenter Bruchwiderstand durch % 04 I
optimale Auflage an der Schneide § 0
Fir allgemeine Anwendungen, 2
Stahl & Rostfreier Stahl Stechweite CW (mm)
S.31 CW =2mm
DGIS _ 2 mm breite Stechplatte M Standard Vorschub #
(2 Schneiden) (Niedrige Schnittkrafte) S 04
Niedrige Schnittkrafte £ 03
Exzellenter Bruchwiderstand durch 5 02
optimale Auflage an der Schneide G 01 i |
Fur Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt & S 0 2
rostfreien Stahl Stechweite CW (mm)
S.32 CW =2 mm
B Axial Einstechen und Stechdrehen
DTF (2 Schneiden) 1. Wahl IStSandard Vorschub und DoC j
bei axialem Einstechen 4 J/ /
Einzigartige Spanform- :%’E 3 u Staﬁnd:rf Vorschub
stufe fiir kurze Spane £E, 2 0 )
Gesinterte und Z E -
geschliffene 0 T g 02 I """ B
Ausfuihrungen verfligbar 0'1\,0?5;353,: (,g;ﬁ,uf;'s 06 J‘:g’ 0158 o
>

Stechweite CW (mm)

3 4
m3 m4 Stechweite CW (mm)

CW=3-4mm ‘

S.32

18 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

mm Aluminiumfelgen Bearbeitung

DTA Voliradius [ | Stasndard Vorschub und DoC t T
(2 Schneiden) £

Exzellente Spankontrolle
Aluminiumfelgen Bearbeitung
Geschlffene Stechplatte
CW=6-8mm

Stechtiefe: ap (mm
- N

01 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub f (mm/U)

Stechweite CW (mm)

S.33 mo ms8
mm AuBeneinstechen geharteter Stahle
SGN-CBN .. . . M Standard Vorschub ¥ j
Fir gehartete Stahl *ﬁ
(1 Schneide) Hr gehariete Stae o1 y

Optimale Schneidenform fir S 0.08 Fum
. . . E .
Einstechen von geharteten Stahlen E oosl . N
Hohe Toleranzbreite beim Schlichten 5
CW=2-4mm 2 004}
- (CW = 0.025 mm) § 0.02
%3 2

Stechweite CW (mm)

S.33

www.tungaloy.de 19



TUNGCUT

STECHPLATTEN

DGM
AuBenein- und Abstechen, 2 Schneiden
RE Neutral PSIRL Links RE RE Rechts
s
5 BT
o PSIRR

-Stahl Y | % |k | e AG
M Rostfr. Stahl * * | Yo *
Eisenguss PAg * PAd A
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen b hAdR ¢ % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- o Q
Katalog Nr. site- | Aus- |CWs005) RE |0 © & § & b & INSL| h |PSIRL|PSIRR
gréBe fahrung qANr-NNO = (o))
oo LI IXI n
FFILCI<CO P4
DGM2-020 2 N 2 02 @ A OO ([ J [ ] 20 5 0° 0°
DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 [ BN ) [ J 19.8 5 0° 6°
DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 [ 3N J ([ J 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 { BN ] ([ J 19.8 5 0° 8°
DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 ( BN ] ([} 19.8 5 8° 0°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 [ BN ) [ J 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 [ 3N J ([ J 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ J [ J 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 [ J ([ J 19.35 5 15° 0°
DGM3-020 3 N 3 02 |® A © @0 00O [ ] 20 5 0° 0°
DGM3-020-6R 3 R 3 0.2 [ 3N J ([ J 19.9 5 0° 6°
DGM3-020-6L 3 L 3 0.2 { BN ] ([ J 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 [ J ([ J 19.45 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 [ J ([ J 19.45 5 6° 0°
DGM3-020-15R 3 R 3 0.2 [ BN ) ([ J 19.9 5 0° 15°
DGM3-020-15L 3 L 3 0.2 { BN ] ([ J 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 ® A © 0 0O [ ] 20 5 0° 0°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 ® o (] 19.8 5 0° 40
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 (BN ] ([ J 19.8 5 4° 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 { BN ] ([ J 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 { BN ] ([} 19.8 5 15° 0°
DGM5-030 5 N 5 03 ® A © 0 00O [ ] 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 [ BN ) [ J 249 | 55 0° 40
DGM6-030 6 N 6 03 @ A © 0 0O 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 @ A OO ([ J 30 6.7 0° 0°

@: Neues Produkt
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

SGM
AuBenein- und Abstechen,1 Schneide
RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
TN
=i =
© RE/ PSIRR
INSL ‘ 7 INSL INSL ‘
£

CEHT O “ER O ERH

Bl stan * || e
M Rostfr. Stahl b dhAdh ¢
Eisenguss * 793
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | % | Y % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 2. Wahl
Beschichtet
K Platten- Y o
atalog Nr. sitz- | Aus- |CW:005) RE (& & @ INSL| h |PSIRLPSIRR
gréBe flhrung| ':E [:E E
<< O
SGM2-020 2 N 2 02 ® @ @ 20 5 0° 0°
SGM2-020-6R 2 R 2 02 @ @ 0 20 5 0° 6°
SGM2-020-6L 2 L 2 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGMS3-020 3 N 3 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGM3-020-6R 3 R 3 0.2 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGM3-020-6L 3 L 3 02 @ @ 0 20 5 6° 0°
SGM3-020-15R 3 R 3 02 ®© @ @ 20 5 0° 15°
SGM3-020-15L 3 L 3 0.2 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGM4-030 4 N 4 03 ® @ @ 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R 4 R 4 03 @ @ @ 20 5 0° 40
SGM4-030-4L 4 L 4 03 ©® @ @ 20 5 40 0°
SGM5-030 5 N 5 03 @ @ 0 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 6 N 6 03 ® @ @ 25 5.5 0° 0°

@: Lagerstandard

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

DGS
AuBenein- und Abstechen, 2 Schneiden
RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
e - == |
O RE PSIRR
7 INSL 7= INSL - 7 INSL
- O B S
Bl stan Y| |k || e *
M Rostfr. Stahl * b dhAdb ¢
Eisenguss i\{ * 7,'\3 i\*’
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * 793 Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Te] o
Katalog Nr. sitz- | Aus- |[CW:0.05| RE g g g ﬁ 8 ﬁ", INSL h |PSIRL|PSIRR
gréBe flhrung| N -NNC- o))
oo LI X ()
FF< <O =
DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 o 00 16 4.3 0° 0°
DGS2-020 2 N 2 02 @ A @ 0 O [ ] 20 5 0° 0°
DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 o 00 19.95 5 0° 6°
DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 o0 19.5 5 0° 6°
DGS2-002-6L 2 L 2 0.02 o 0o 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 o 00 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 o 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ N ) 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 o 0o 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 02 |® A @ 0 O [ ] 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 e 00 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 o 0 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o 0o 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 o 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 ® 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 o 0o 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o 0 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 @ A @ 0 O [ ] 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 4°
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 ( BN BN ) 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 |® A @ 0 O [ ] 25 55 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 |® A © 0 O 25 5.5 0° 0°
@®: Neu
@: Lagerstandard
HinWGiS A: Auslaufmodell
oDmax ist abh&ngig von der Stechtiefe G.D.
Katalog Nr. oDmax (mm) Katalog Nr. oDmax (mm) - ~ ‘
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28 o N K
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29 ng( \I
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103 |
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

SGS
Einstechen tiefer Nuten und Abstechen, 1 Schneide
RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
ot
o RE PSIRR

INSL Torie INSL ‘

i
i,
bt

Blistan * || ¥
M Rostfr. Stahl ) dhidh ¢
Eisenguss * i\{
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y | Y % : 1. Wanhl
Gehérteter Stahl Ye 1 2. Wahl
Beschichtet
Platten- v
Katalog Nr. siz- | Aus- |CW=005| RE |& & 2 INSL| h |PSIRLPSIRR
groBe fihrung I:E I:E E
< <O
SGS2-020 2 N 2 0.2 @ @@ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 0.2 @ @@ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R 2 R 2 0.2 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L 2 L 2 02 ©® @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 3 N 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS3-020-6R 3 R 3 0.2 @ @@ @ 20 5 0° 6°
SGS3-020-6L 3 L 3 0.2 @ @@ @ 20 5 6° 0°
SGS3-002-6R 3 R 3 0.02 o 0 19.8 5 0° 6°
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 [ I} 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 0.2 @ @@ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 0.2 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 o 0 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o 0 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ©® @ 0 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 @ @@ @ 25 5.5 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 ©® @0 25 5.5 0° 0°

@: Lagerstandard

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

DGG

AuBen und axial Einstechen (FUr hochpréazise Bearbeitungen)

7 <« INSL

-

Bl sten * *
M  Rostfr. Stahl *
Eisenguss * iﬁ’ i\(
Nichteisenmetalle *
Hitzeb. Legierungen | Y DA Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl 3% : 2. Wahl
Beschichtet| Cermet | Uncoated
Katalog Nr. Platen cws002| RE | 3 L INSL| h
groBe E % 8
< P4 X
DGG200-020 2 2 02 |@ [ ] [ J 20 5
DGG300-020 3 3 02 |@ [ ] o 20
DGG400-040 4 4 04 |@ [ ] [ J 20 5
DGG500-040 5 5 04 |@ [ ] [ J 25 5.5
DGG600-040 6 6 04 |@ [ ] [ J 25 5.5
@: Lagerstandard
DGL
AuBenein- und Abstechen
RE
N ——
(6]
7 INSL

i-

B stani *
M Rostfr. Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | vk Y : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet|
Platten- Tel
Katalog Nr. sitz- |CWz005| RE |& INSL| h
gréBe :’E
<
DGL3-025 3 3 025 | @ 20
DGL4-030 4 4 03 |@ 20 5
DGL5-030 5 5 03 | @ 25 55
DGL6-080 6 6 08 |@ 25 5.5

@: Lagerstandard

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

DGE

AuBen und axial Einstechen (FUr hochpréazise Bearbeitungen)

gii?ﬂ—l
0

Bl sen * | Y| *
M  Rostfr. Stahl b dbAdh ¢
Eisenguss * i\«’ 75\47
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y | Ya¢ % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¥ 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Katalog Nr. | ™" lcwso05) RE |8 0 S 3 CDX |INSL| h
groBe E :’E E %
<O p
DGE100-000 2 1 0 [ AN} [ J 2.5 20 5
DGE130-000 2 1.3 0 [ X} [ J 2.5 20 5
DGE160-010 2 1.6 01 | @ @ @ [ 2.5 20 5
DGE185-010 2 1.85 01 | @ @ @ [ J 3.5 20 5
DGE215-015 2 215 [015 | @ @ @ o 35 20 5
@: Lagerstandard
Hinweis Dmax
oDmax ist abhéngig von der Stechtiefe G.D. Siehe Tabelle unten
gig —/\ 4\ G.D
G.D = Stechtiefe %77}77
Katalog Nr. [Max groove 20 R i) \‘\_!//
depth (mm) | G.D.=1 | G.D.=15| G.D.=2 | GD.=25| G.D.=3 T
DGE100-000 /
gg; 22-323 : oo 186 | 115 Relevanter Bereich
DGE185-010 3 85 . (Storung)
DGE215-015 ’

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

DTM

AuBen, axial Einstechen und Stechdrehen

RE

|

6 INSL

- & =

- Stahl *
M  Rostfr. Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl 3¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. Platen | Cws0.05| RE § INSL| h
groBe E
<
DTM3-030 3 3 03 | @ 20
DTM4-040 4 4 04 | @ 20 5
DTM4-080 4 4 08 | @ 20
DTM5-080 5 5 08 | @ 25 55
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTM8-080 8 8 08 | @ 30 6.7

@: Lagerstandard

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTE
AuBen, axial Einstechen und Stechdrehen (Fir hochpréazise Bearbeitungen)
RE
=
(&)
7. INSL )

W

Bl stan | o [ || o *
M Rostfr. Stahl * * | Y| K
Eisenguss i\( * *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen %* | Yx % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Platten- @ Y o Q
Katalog Nr. stz [CW=002 RE |0 © 8§ § @ R INSL| h
groBe g 5 ':E E E 83
F <O P4
DTE265-015 3 265 (015 |® A ©@ @ O [ J 20 5
DTE300-020 3 3 02 | ® A @ 0 O [ J 20 5
DTE300-040 3 3 04 @ A @ 0 O [ J 20 5
DTE315-015 3 315 | 015 | ® A ©@ © @ [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04 @ A @ 0 O [ J 20 5
DTE400-080 4 4 08 | ® A @ 0 O [ J 20 5
DTE415-015 4 415 (015 |® A @ @ @ [ J 20 5
DTE478-055 5 478 |05 | @ A ©@ @ O [ J 25 5.5
DTE500-040 5 5 04 @ A @ 0 O [ J 25 5.5
DTE500-080 5 5 08 | ® A @ 0 O [ J 25 5.5
DTE515-015 5 515 015 | ® A ©®@ @ @ 25 5.5
DTE600-080 6 6 08 | ® A @ 0 O 25 5.5
DTE600-120 6 6 12 1 @ A @ @ O 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 | ® A @ 0 O 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 | @ A @ @ @ 30 6.7
@®: Neu

@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58

www.tungaloy.de 27



TUNGCUT

DTE
AuBen,axial Einstechen und Stechdrehen
RE
=
(@]
7 INSL

Bl stani * k| k| *
M Rostfr. Stahl * * 71\3 *
Eisenguss DA¢ % [ % DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen ¥* |5 % : 1. Wahl
Gehaérteter Stahl ¢ 12 Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- 0 o
Katalog Nr. sie-  |CW=005) RE |19 1@ qw g ) INSL| h
groBe g 5 5 ':E ':E E %
FRPEI<O Z
@D DTE3-020 3 3 [ o2 ° 20 | 5
DTES3-040 3 3 04 | @ A © OO0 O [ ] 20 5
DTE4-040 4 4 04 | @ A ®O® OO [ ] 20 5
@D DTE4-080 4 4 |os ° 20 | 5
DTE5-040 5 5 0.4 { BN ] 25 5.5
@D DTE5-080 5 5 | o8 ° 25 | 55
DTE6-080 6 6 0.8 { BN ] 25 5.5
®: Neu
@ : Lagerstandard
A : Auslaufmodell
DTX
AuBen/Innen axial Einstechen und Stechdre
RE
B =]
O
7 INSL
o
BBl s * |4 | He || e *
M Rostfr. Stahl * ¥ Y %
Eisenguss DA * Y DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * [y % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¥ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Platten- @ Yo} o o
Katalog Nr. siz- |CWz005| RE [0 © § Q & 3 INSL| h
. AN N
groBe A - N = (o]
oo LI I n
F <O P
DTX3-030 3 3 03 | ® A @ @0 O [ J 20 5
DTX4-040 4 4 04 @ A @ 0 O ([ J 20
DTX5-040 5 5 04 @ A @ 0 O ([} 25 55 :Z Neu
: Lagerstandard
DTX6-080 6 6 0.8 [ BN B J 25 5.5 A Auslaufmodell

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTR

Kopieren und Freidrehen (FUr hochprazise Bearbeitungen)

Bl sen % | o [ e e *
M Rostfr. Stahl * * i\{ *
Eisenguss DA * S DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * [ % 1. Wahl
. ¢ 1 2. Wahl
Gehérteter Stahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- 0 o
Katalog Nr. stz (CW:002) RE 10 0 § § 8 3 INSL| h
groBe qA -S> o2
oo LI I (72}
F <O =
DTR300-150 3 3 15 @ A © 0 0 ([ J 20 5
DTR400-200 4 2 @ A0 00 ([ J 20 5
DTR478-239 5 478 1239 | @ A © @ O [ J 25 5.5
DTR500-250 5 25 | @ A @ 0 O [ J 25 5.5
DTR600-300 6 3 @ A ©®@ 00 25 5.5
@: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DTR
Kopieren und Freidrehen
RE
@0
O
7"“ INSL -
oLl S~
Bl stani k|| [ *
M Rostfr. Stahl * * Y% ) ¢
Eisenguss ‘A? * * 71\3 i\(
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * Y % % : 1. Wahl
. S'¢ 1 2. Wahl
Gehaérteter Stahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- 0 o
Katalog Nr. sie- |CW=005| RE |18 1o Qe o Q3 ) INSL| h
groBe A -~ 34
oo LI ITI (7))
FFEF<<CO =z
DTR3-150 3 3 15 1@ A © @ 00 [ ] 20
DTR4-200 4 4 2 @A OO0 0O [ ] 20 5
DTR5-250 5 5 25 | @ A @ 0 0 O [ ] 25 5.5
DTR6-300 6 6 3 @ A Q00 ([ J 25 5.5
DTR8-400 8 8 4 @ A OO ([} 30 6.7

@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

DTIU

Kopieren und Freidrehen (FUr hochpréazise Bearbeitungen)

INSL

= wl g

Bl sten * | Yol ¥y
M Rostfr. Stahl * ¢ %
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y | Y % : 1. Wahl
Gehaérteter Stahl ¢ 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. P lowsoo2 RE |8 12 8 INSL| h
groBe E ’:E T
<O
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20
DTIU400-200 4 4 2 0 e 20 5
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 @0 0 25 5.5

DTI

Inneneinstechen und Stechdrehen (Fir hochprézise Bearbeitungen)

RE

e

INSL

H -

@: Lagerstandard

e K || e[| *
M Rostfr. Stahl * * Yo %
Eisenguss DA * DA DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * |5 % : 1. Wahl
Geharteter Stahl S'¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Katalog Nr. PI:itttzn_ CW:002| RE |© © § v § INSL| h
groBe g 1‘! ~ I~ 9
oo LI I (72}
F <O P4
DTI300-040 3 3 04 | @ A © O O [ J 20
DTI400-040 4 4 04 | @ A © O O [} 20
DTI400-080 4 4 08 | @ A © @ O [ J 20
DTI500-040 5 5 04 | @ A © 0 O [ J 25 55
DTI500-080 5 5 08 | @ A @ @ O [ J 25 5.5
DTI600-080 6 6 08 | @ A © @ O 25 5.5
DTI600-120 6 6 12 | @ A @ @ @ 25 55
DTI800-080 8 8 08 | @ A © 0 O 30 6.7 | @ Neu
DTI800-120 8 | 8 120 A® @@ 30 | 67 | § pagerstandard
DTIU : Halter — S.38, 44, Standard Schnittdaten — S.58
DTl : Halter — S.42, Standard Schnittdaten — S.58
TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

DTI

Inneneinstechen und turning

RE

=
O
14° INSL

Bl
aiwl b

B s * | [ He | ¥ [ ¥ *
M  Rostfr. Stahl * * | Y|k
Eisenguss i\{ * i\\f *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Y =3
Katalog Nr. stz |CW:005) RE |10 0 § § & 3 INSL| h
gréBe N - = I
oo LI I (]
F <O P4
DTI3-040 3 3 04 | ®© A @ 0 O [ J 20 5
DTI14-040 4 4 04 |®@ A @ OO [ ] 20
@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DGIM
Inneneinstechen, kleine Durchmesser
=|RE
O
A
14° INSL -
W
Stahl | Y | | e | Ve *
M Rostfr. Stahl * * | Y %
Eisenguss S Y DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | Y¥ % : 1. Wahl
Gehaérteter Stahl Y% : 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Yo o
Katalog Nr. siz- |CW:005) RE |10 0 § § & Q INSL| h
groBe AN - = »
»® o LI I n
FE<<O P4
DGIM2-020 2 2 02 | @ A @ 0 O [ J 20 5
@®: Neu

@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter — S.42, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

DGIS

Inneneinstechen, kleine Durchmesser
(%LRE
RN

| Eme——es

14° INSL

it e

B sen Y | e | e | e | e *
M  Rostfr. Stahl b AR _dhAdb ¢
Eisenguss i\( * ﬁ? ﬁ?
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen %* | Y% % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Te] o
Katalog Nr. sitz- CWx005) RE 19 1o § § 5‘?2 § INSL| h
groBe g 5 T T I »
FRP< <O P
DGIS2-020 2 2 02 @ A @ 0 O [ J 20 5
@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DTF
Axial Einstechen und Stechdrehen
RE
G —a——u=1]
ot
12°
e - INSL -
<
‘ L1
Rechte Ausfiihrung (R)
Bl sen | v | x| e *
M  Rostfr. Stahl x| K|k
Eisenguss i\( * ‘A’ i\\’
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * Y% % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ :2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- o Q
Katalog Nr. sitz. | Aus- [CW:005| RE [0 10 & © 2 INSL| h | L1
. fihrung N N NN ™ o))
groBe A
> o LI I n
F <O P
DTF3-040-R 3 R 3 04 | @ A @ 0 O [ ] 20 5 16
DTF3-040-L 3 L 3 04 @ A @ 0 O [ ] 20 5 16
DTF4-040-R 4 R 4 04 | @ A @ 0 O [ ] 20 5 16
DTF4-040-L 4 L 4 04 | @ A @ @ O [ ] 20 5 16
@®: Neu

@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

DGIS: Halter — S.42, Standard Schnittdaten — S.58
DTF : Halter — S.45 - 46, 55, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTA

Aluminiumfelgenbearbeitung (FlUr hochprazise Bearbeitungen)

RE
=
O

- R

Bl sten
M  Rostfr. Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle *
Hitzeb. Legierungen % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¢ i 2. Wahl
Uncoated
Platten-
Katalog Nr. sitz-  |OW=002| RE |g INSL| h AN
gréBe E
=
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5 7
DTA800-400 8 8 [ ] 30 6.7 10°
@: Lagerstandard
SGN
AuBeneinstechen von gehéartetem Stahl
RE

= ——

Thie INSL .
Eas

Bl sten
M Rostfr. Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl |y ¢ 1 2. Wahl
CBN
Platten-
Katalog Nr. sitz-  |CW0.025| RE |Q INSL| h
groBe °><°
m
SGN200-020 2 2 02 |@ 20 5
SGN300-020 3 3 02 |@ 20 5
SGN400-020 4 4 02 |@ 20 5

@: Lagerstandard

DTA : Halter — S.58, Standard Schnittdaten — S.58
SGN : Halter — S.34 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

CTER/L
AuBeneinstechen, Abstechen und Stechdrehen

S LS50 s i
= e v

o
£ !
T T
@‘ Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. groBe  CDX H B LF LH HF WF®  HBH  moment
CTER/1616-2TO8 | 2 | 2 8 16 16 110 33 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T08 2 2 8 20 20 125 33 20 20.1 - 5
CTER/L2525-2T08  [I2 2 8 25 25 150 33 25 25.1 = 5
CTER/L1616-2T12 2 2 12 16 16 110 32 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T12  [I2 D) 2 20 20 125 32 20 20.1 = 5
CTER/L2525-2T12 2 2 12 25 25 150 32 25 25.1 - 5
CTER/L1616-2T17  [I2N 2 17 16 16 110 37 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T17 2 2 17 20 20 125 37 20 20.1 - 5
CTER/L2525-2T17  [I2N 2 17 25 25 150 37 25 25.1 - 5
@D CTER/L2525-2T20 2 2 20 25 25 150 385 25 25.1 - 5
CTER/L1616-3T09 [N s 9 16 16 110 32 16 163 4 5
CTER/L2020-3T09 3 3 9 20 20 125 32 20 20.3 - 5
CTER/L2525-3T09 [N 3 9 25 25 150 BP 25 25.3 = 5
@D CTER/L1616-3T12 3 3 12 16 16 110 32 16 16.3 4 5
CTER/L2020-3T12 [N 3 12 20 20 125 32 20 20.3 = 5
CTER/L2525-3T12 3 3 12 25 25 150 32 25 253 - 5
CTER/L1616-3T20 [N 3 20 16 16 110 38.5 16 16.3 4 5
CTER/L2020-3T20 3 3 20 20 20 125 385 20 20.3 - 5
CTER/L2525-3T20 [N 3 20 25 25 150 385 25 25.3 = 5
CTER/L2525-3T25 3 3 25 25 25 150 445 25 253 - 5
CTER/L1616-4T10 [N 4 10 16 16 110 32 16 16.5 4 8.5
CTER/L2020-4T10 4 4 10 20 20 125 32 20 20.5 - 8.5
CTER/L2525-4T10 [N 4 10 25 25 150 32 25 255 = 85
CTER/L2020-4T15 4 4 15 20 20 125 33 20 20.5 - 8.5
CTER/L2525-4T15 [N 4 15 25 25 150 33 25 255 = 85
CTER/L1616-4T25 4 4 25 16 16 110 45 16 16.5 4 8.5
CTER/L2020-4T25 [N 4 25 20 20 125 45 20 20.5 = 85
CTER/L2525-4T25 4 4 25 25 25 150 45 25 255 - 8.5
CTER/L3232-4T25 [N 4 25 32 32 170 45 32 325 = 85
CTER/L2020-5T12 5 5 12 20 20 125 37 20 20.6 - 8.5
CTER/L2525-5T12 [N 5 12 25 25 150 37 25 25.6 - 85
@D CTER/L2525-5T17 5 5 17 25 25 150 37 25 25.6 - 8.5
CTER/A2525-5T20 [[BIE 5 20 25 25 150 a7 25 25.6 - 8.5
CTER/L2525-5T32 5 5 32 25 25 150 56 25 25.6 - 8.5
CTERA3232-5T32 [N 5 32 32 32 170 56 32 32.6 - 8.5
CTER/L2020-6T12 6 6 12 20 20 125 37 20 20.6 - 12
CTER/2525-6T12  [ENN 6 12 25 25 150 37 25 256 7 12
@) CTER/L2525-6T16 6 6 16 25 25 150 39 25 25.6 7 12
CTER/L2525-6T20  [IEN 6 20 25 25 150 41 25 25.6 7 12
@D CTER/L2525-6T25 6 6 25 25 25 150 47 25 25.6 7 12
CTER/L2525-6T32  [Ie 6 32 25 25 150 56 25 25.6 7 12
CTER/L3232-6T32 6 6 32 32 32 170 56 32 326 - 12
CTER/L2525-8T16 [N 8 16 25 25 150 a7 25 26.1 7 12
CTER/L2525-8T25 8 8 25 25 25 150 47 25 26.1 7 12
CTER/L3232-8T25 [ 8 25 32 32 170 47 32 33.1 - 12
@D CTER/L3232-8T32 8 8 32 32 32 170 56 32 33.1 - 12
CTER/L2525-8T36 [ 8 36 25 25 150 60 25 26.1 7 12
CTER/L3232-8T36 8 8 36 32 32 170 60 32 33.1 - 12

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlédnge: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
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ACCELERATED MACHINING

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.
CTER/L1616-2T08

CTER/L2020-2T08
CTER/L2525-2T08
CTER/L1616-2T12
CTER/L2020-2T12
CTER/L2525-2T12
CTER/L1616-2T17
CTER/L2020-2T17
CTER/L2525-2T17
CTER/L2525-2T20
CTER/L1616-3T09
CTER/L2020-3T09
CTER/L2525-3T09
CTER/L1616-3T12
CTER/L2020-3T12
CTER/L2525-3T12
CTER/L1616-3T20
CTER/L2020-3T20
CTER/L2525-3T20
CTER/L2525-3T25
CTER/L1616-4T10
CTER/L2020-4T10
CTER/L2525-4T10
CTER/L2020-4T15
CTER/L2525-4T15
CTER/L1616-4T25
CTER/L2020-4T25
CTER/L2525-4T25
CTER/L3232-4T25
CTER/L2020-5T12
CTER/L2525-5T12
CTER/L2525-5T17
CTER/L2525-5T20
CTER/L2525-5T32
CTER/L3232-5T32
CTER/L2020-6T12
CTER/L2525-6T12
CTER/L2525-6T16
CTER/L2525-6T20
CTER/L2525-6T25
CTER/L2525-6T32
CTER/L3232-6T32
CTER/L2525-8T16
CTER/L2525-8T25
CTER/L3232-8T25
CTER/L3232-8T32
CTER/L2525-8T36
CTER/L3232-8T36

&

Spannschraube
CM5X0.8X16-A

CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X25-A
CM6X1X16-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CMBX1X16-A
CM6X1X20-A
CMBX1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM8X1.25X20-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A

{

Schlissel
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — P58

w W W

.tungaloy.de
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TUNGCUT

CTER/L-CHP TUNG LLET

Monoblock AuBeneinstechen und Abstechen , mit Hochdruckkihlung

_ | G1/8" BSPP ﬁ%ﬂHﬁ
L

LH T =10
f A

1 «= =

G1/8" BSPPA \BH Rechte Ausfihrung (R)

Katalog Nr. CW RPN )'S H B LF LH HF WF HBH  morene.
CTER/L2020-2T17-CHP - 2 17 20 20 125 45 20 19.1 4 5.5
CTER/L2525-2T17-CHP 2 2 17 25 25 150 45 25 24.1 - 55
CTER/L2020-3T20-CHP - 3 20 20 20 125 48 20 18.8 4 5.5
CTER/L2525-3T20-CHP 3 3 20 25 25 150 48 25 23.8 - 55
CTER/L2525-3T25-CHP - 3 25 25 25 150 51 25 23.8 = 5.5
CTER/L2525-4T25-CHP 4 4 25 25 25 150 55 25 23.5 - 8
CTER/L2525-5T20-CHP - 5 20 25 25 150 49 25 23.08 =
CTER/L2525-6T20-CHP 6 6 20 25 25 150 52 25 22.58 7 12

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlédnge: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2020-2T17-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-2T17-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2020-3T20-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-3T20-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-3T25-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-4T25-CHP CM6x1x16-A -5
CTER/L2525-5T20-CHP CM6x1x16-A P-5
CTER/L2525-6T20-CHP CM8x1.25x20-A P-6

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch — S.60
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ACCELERATED MACHINING

CTEFR/L
AuBen / Axiales Einstechen und Stechdrehen

_ DX v U
A
ut = H % J/
[a1]
2 S0 |
LH
W] F
> %I T
Rechte Ausfiihrung (R)
Platt itz- Dreh-
Katalog Nr. “arobe cDX H B LF LH HF WFO  momentt
CTEFR/L2020-4T04 2,3,4 48 20 20 125 33 20 205 8.5
CTEFR/L2525-4T04 2,3,4 4.8 25 25 150 33 25 25.5 8.5
CTEFR/L2020-6T04 5,6 4.8 20 20 125 37 20 20.6 8.5
CTEFR/L2525-6T04 6 5,6 4.8 25 25 150 37 25 25.6 8.5

(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTEFR/L2020-4T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-4T04 CMBX1X25-A P-5
CTEFR/L2020-6T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-6T04 CM6X1X25-A P-5

Stechweite Axiales Einstechen

Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@

cw DAXMIN

cw DAXMIN

DGM/DGS / SGN 2 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 4 32
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 5 48

DGM / DGS / DGL 5 60 DTR 6 48

DGM / DGS / DGL 6 57 DTX 3 22

DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20

DTE/DGG/DTM 4 42 DTX 5 20

DTE/DGG /DTM 5 64 DTX 6 23

DTE/DGG/DTM 6 61 DTF 3 20

DTF 4 20

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58

www.tungaloy.de 37



TUNGCUT

CGEUR/L
Werkzeughalter 45° / AuBenfreistechen

%L

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. cw DMIN  [Ri i 1) 4 H B LF LH HE  WFo b O
CGEUR/L1616-3T02 3 2.8 16 16 110 30 16 193  DTIU... 5
CGEUR/L2020-3T02 3 32 3 2.8 20 20 125 30 20 233  DTIU... 5
CGEUR/2525-3T02  [IEIIEZ s 2.8 25 25 150 30 25 283  DTIU... 5
CGEUR/L1616-4T02 4 32 4 2.8 16 16 110 31 16 195  DTIU... 8.5
CGEUR/L2020-4T02 _ 4 238 20 20 125 31 20 235  DTIU... 8.5
CGEUR/L2525-4T02 4 32 4 2.8 25 25 150 31 25 28.5 DTIU... 8.5

CGEUR/L2525-6T03 _ 5,6 3.4 25 25 150 35 25 289  DTIU... 8.5

(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CGEUR/L™***-3T02 CM5X0.8X16-A P-4
CGEUR/L1616-4T02 CM6X1X16-A P-5
CGEUR/L2020-4T02 CMB6X1X20-A P-5
CGEUR/L2525-4T02/6T03 CMBX1X25-A P-5

Stechplatten — S.30, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

CAER/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Schwert modulare Ausfihrung, AuBeneinstechen und Abstechen, mit Hochdruckkthlung

LTHT
1

i
]

> LF

g “cox_ v
§‘ ) E—— A mk

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Pl aba CDX H B LF WF
CAER/L-2T16-CHP ] 2 16 33 7.2 415 6.3
CAER/L-2T20-CHP 2 2 20 33 7.2 45.5 6.3
CAER/L-3T16-CHP _ 3 16 33 7.2 415 5.9
CAER/L-3T20-CHP 3 3 20 33 7.2 45.5 6
CAER/L-4T16-CHP e 4 16 33 7.2 415 5.7
CAER/L-4T20-CHP 4 4 20 33 7.2 45.5 5.7
CAER/L-5T20-CHP _ 5 20 33 7.2 463 5.3
CAER/L-6T20-CHP 6 6 20 33 7.2 46.3 4.8

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.

DULAR

CAEFR/L-CHP TUNGMSEVYSTEM

Schwert modulare Axial und AuBeneinstechen, mit Hochdruckkihlung

LHT
1

T iJ
J

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Ccw Seat size CDX H B LF WF
CAEFR/L-4T04-CHP 2,34 4.8 33 7.2 415 5.7
CAEFR/L-6T04-CHP 5 5,6 4.8 33 7.2 46.3 4.775

Stechweite Axiales Einstechen Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@
e DAXMIN cw DAXMIN
DGM / DGS / SGN 2 295 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 4 32
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 5 48

DGM /DGS / DGL 5] 60 DTR 6 48

DGM /DGS / DGL 6 57 DTX 3 22

DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20

DTE/DGG /DTM 4 42 DTX 5] 20

DTE/DGG /DTM 5 64 DTX 6 23

DTE/DGG /DTM 6 61 DTF 3 20

DTF 4 20

Stechplatten — S.20 - 33, Shank — S.40 - 41, Standard Schnittdaten — S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch — S.60, Technische Referenz — S.59
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TUNGCUT

CHSR/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkthlung

LFASSY*)
(LPOS)

2 = u

2 m T

o T y

G 1/8"-28 = i OAL _

— o s E— o

SIal il =l @ i

2lZy il ¥ = )

wy= O y Rechte Ausfiihrung (R)

= o mit Schwertausfiihrung

Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH Schwert (Optional) morer..

CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105.5 15.1 12 20 10 CAER/L-CHP 5
CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105.5 20.1 7 25 5 CAER/L-CHP 5

“WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)
*LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)

*Siehe Seite L042 fir Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Hinweis: Rechte Schwerter (R) flr rechte Schéfte (R); und linke Schwerter (L) Fur linke Schéfte (L).
Geeignet fur 30 MPa KuhImittelzufuhr

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ § ( @ @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 0O-Ring Plug
CHSR/L...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 ORS5X1N PLUGG1/81SO1179

Empfohlener Drehmoment (N-m)

Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

CHFVR/L-CHP TUNGEMSVYSTEM

Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkihlung

= ===
2
%f A =}
1/8"-2 HIS
G1/8°-28 <=32] OAL ~
Qs
G 1/8"-28 Ny &
% o
I LPOS = Rechte Ausfiihrung (R)
% = (LFASSY™) - mit Schwertausfiihrung
Katalog Nr. H B OAL LH LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH Schwert (Optional) mg:ﬁ;‘;v
CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 28 135.1 15 5 20 10 CAER/L-CHP 5
CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 28 135.1 0.5 0 25 5 CAER/L-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Hinweis: Rechte Schwerter (R) Fur linke Schafte (L); und linke Schwerter (L) fir rechte Schéfte (R).
Geeignet fur 30 MPa KuhImittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE @ /é @ @ ( @ @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schliussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring Plug
CHFVR/L... SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN PLUGG1/81SO1179
Empfohlener Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten — S.20 - 33, Schwerter — S.39, Standard Schnittdaten — S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch — S.60, Technische Referenz — S.59
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ACCELERATED MACHINING

C*CHSN-CHP TUNGCAP TUNGMSEVYSTEM

TungCap Schaft fir CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkihlung

LFASSY**
{ L (wpros)
[LPOS)
[ @ 175}
=
s K z
2 §I [ i
= Qi
- LPR g Rechte Schwertausfiihrung (R)
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS WPOS Schwert (Optional) mare
C3CHSN19045-CHP 32 45 17.5 18.5 CAER/L...-CHP 5
C4CHSN21047-CHP 40 46.5 21.5 21 CAER/L...-CHP 5
C5CHSN26047-CHP 50 47 22.5 26 CAER/L...-CHP 5]
C6CHSN33050-CHP 63 50 24.5 32.5 CAER/L...-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)

**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet fur 30 MPa KuhImittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ @ & ( @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2
C*CHSN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N

Empfohlener Drehmoment (N-m)

Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

C*CHFVN-CHP TUNGCAP TUNGMSEVYSTEM

TungCap Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkthlung

)
o o U )
o OO o7 ﬂgﬂL_ @ g
=S (L H g =
g T o)
= g
0 L
LPOS
LFASSY*)
Linke Schwertausfiihrung (L)
Katalog Nr. DCONMS LPOS wB WPOS Schwert (Optional) moreh
C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 15 CAER/L...-CHP 5
C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 15 CAER/L...-CHP 5
C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 1.5 CAER/L...-CHP 5
C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8.5 CAER/L...-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)

**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet flr 30 MPa Kuhlmittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE @ %wg & § ( @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlussel 2 O-Ring
C*CHFVN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N
Empfohlener Drehmoment (N-m)
Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten — S.20 - 33, Schwerter — S.39, Standard Schnittdaten — S.58
Technische Referenz — S.59
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TUNGCUT

CTIR/L
Inneneinstechen und Stechdrehen

=
=
T = DMN oW 8 8 B
] N O LF . g @
> 4/ \ =] T ><
ol 8
S~ ¥—— Dichtung Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. cw DMIN gréBe CDX DCONMS H LF™ LH WF Stechplatte  moment*
CTIR/L16-2T08-D250 2 8 16 14 125 = 165  DGIM..., DGIS.. 5
CTIR/L20-2T06-D250 % 25 2 6 20 18 160 40 15.8  DGIM..., DGIS.. 5
CTIR/L20-3T06-D250  [NEIgE 3 6 20 18 160 40 15.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-3T05-D250 3 25 3 5.1 25 23 200 40 17.5 DTI..., DTX... 5
CTIR/A25-3T08-D320 |8 e 3 25 23 200 40 215 DTL..., DTX... 5
CTIR/L32-3T10-D400 3 40 3 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
CTIR/L20-4To6-D250  [Ags e 4 6 20 18 160 40 15.8 DTl..., DTX... 5
CTIR/L25-4T08-D320 4 32 4 8 25 23 200 40 215 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-4T04-D310 _ 4 4 32 30 250 60 20.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-4T10-D400 4 40 4 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
CTIR/IL25-5To5-D310  [EIG e 5 5 25 23 200 60 17.3 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-5T10-D400 5 40 5 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-6T04-D310  [6 g 6 4 32 30 250 60 20.8 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-6T10-D400 6 40 6 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 85
CTIR/AL32-8T05-D370  [NENG7 8 5 32 30 250 60 213 DTI..., DTX... 85
CTIR/L40-8T05-D420 8 42 8 5.8 40 38 300 65 25.8 DTI..., DTX... 85
(1) L1 wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Min. @ (eDm) ergénzende Stechplatten
AUSTAUSCHTEILE & ( @ Stechweite Min. Durchmesser

Dichtungs- Stechplatten

gewinde

cw DMIN

Katalog Nr. Spannschraube  Schlissel  Dichtung

CTIR/L16-2T08-D250  CM5X0.8X10-A P-4 CA-16 M6 DGM /DGS / SGN / DGL / DTM 3
CTIR/L20-2T06-D250 CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DGM/DGS /SGN/DTM / DGL 4 50
CTIR/L20-3T06-D250  CMS5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 IDIEIV] / IDIEES /1DI1¥] / IDEELL 2 Gl
CTIR/L25-3T05-D250  CM5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DGM/DGS /DTM/ DGL 6 €0
DGM /DGS / DTM 8 70
CTIR/L25-3T08-D320  CMS5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DTE / DGG s 20
CTIR/L32-3T10-D400  CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" e 7 9
CTIR/L20-4T06-D250  CMS5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DTE / DGG 5 50
CTIR/L25-4T08-D320  CM5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DTE / DGG 6 50
CTIR/L32-4T04-D310 CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DTE/DGG 8 62
CTIR/L32-4T10-D400  CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DI 3 ke
CTIR/L25-5T05-D310 CMBX1X16-A P-5 CA-25 R1/8" glg : ig
CTIR/L32-5T10-D400 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8" OTR 5 26
CTIR/L32-6T04-D310 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8" T 3 =
CTIR/L32-6T10-D400 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L32-8T05-D370 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L40-8T05-D420 CMBX1X25-A P-5 CA-40 R1/8"

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

CTIFR/L
AuBen/Innen Planstechen und Stechdrehen

g e T S
; s = I::::::::::::::::::::: g / a:/*
I} 5 LF = A e g
;T = 2 =z
DMN _ © 5 | <=
\ v ST mSl |a= v
Y I .
: *— Dichtung Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Plogrone CDX  DCONMS  LF® HF WF O momont®
CTIFR/L25-4T05-D270 _ 3,4 5.5 25 200 11.5 13.3 5
CTIFR/L32-4T05-D340 4 3,4 55 32 250 15 16.8 5
CTIFR/L25-5T05-D270 [T 5,6 55 25 200 1.5 13.3 5
CTIFR/L32-5T05-D340 6 5,6 55 32 250 15 16.8 5

(1) f wurde mit der Stechbreite W wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ( @

Katalog Nr. Spannschraube Schliussel Dichtung
CTIFR/L25-4T05-D270 CM6X1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-4T05-D340 CM6X1X20-A P-5 CA-32
CTIFR/L25-5T05-D270 CMBX1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-5T05-D340 CMB6X1X20-A 25 CA-32
Plattensitz- Min. Bearb.-@
9réBe  "5CONMS = 25 mm DCONMS = 32 mm
3 26.3 33.3
4 26.8 33.8
5 26.3 33.3
6 26.8 33.8
Stechweite Axiales Einstechen Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@
cw DAXMIN cw DAXMIN
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 4 32
DGM /DGS / DGL 5 60 DTR 5 48
DGM / DGS / DGL 6 57 DTR 6 48
DTE/DGG /DTM 3 62 DTX 3 22
DTE/DGG/DTM 4 42 DTX 4 20
DTE /DGG /DTM 5 64 DTX 5 20
DTE/DGG/DTM 6 61 DTX 6 238
DTF 3 20
DTF 4 20

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

CGIUR/L
Innen 45° Freidrehen

LH i *

(%)
=
o)
DMIN i e
) N\ L
(AR = - s
& 4 | =
S~ Rechte Ausfiihrung (R)

CGIUR/L25-3T02-D380 2.8 25 23 200 40 14.8 DTIU... 5
CGIUR/L20-4T02-D380 4 2.8 20 19 160 = 12.9 DTIU... 5
CGIUR/L25-4T02-D460 4 2.8 25 23 200 40 14.9 DTIU... 5

4 46
CGIUR/L25-6T02-D460 [eaeny se 2.8 25 23 200 5 15.2 DTIU... 8.5

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. Cw DMIN groBe CDX DCONMS H LF LH WF®  Stechplatte moment*
CGIUR/L20-3T02-D380 3 2.8 20 19 160 = 12.8 DTIU... 5
3 38 3

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CGIUR/L20-3T02-D380 CM5X0.8X12-A P-4
CGIUR/L25-3T02-D380 CM5X0.8X16-A P-4

CGIUR/L**-4T02-D... CM5X0.8X16-A P-4
CGIUR/L25-6T02-D460 CMBX1X25-A P-5

Stechplatten — S.30, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

CTFR/L
Axiales Einstechen und Stechdrehen

‘ LH ‘ e DAXMIN
|| DAXX
A HE
Rechte Ausflihrung (R)

CW DAXMIN DAXX [REPSASet . O B LF LH  HF  WF®  moment
CTFR/L2525-3T10-024035 _ 3 10 25 25 150 38 25 25.5 5
CTFR/L2525-3T10-029040 3 29 40 3 10 25 25 150 38 25 25.5 5
CTFR/L2525-3T10-034050 NG G0 3 10 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-3T15-044070 3 44 70 3 15 25 25 150 38 25 25.5 5
CTFR/L2525-3T15-064100 |8 64 {00~ 3 15 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-4T10-022036 4 22 36 4 10 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-028042  [ANGg s 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-034050 4 34 50 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-042070 |4 s 70 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-062120 4 62 120 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/2525-4T20-112200 [N 000" 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-5T25-050080 5 50 80 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-070110 _ 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-100150 5 100 150 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-140200  [NE40 200" 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-048070 6 48 70 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-058100  [EE8 o0 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-088180 6 88 180 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-168400  [EH68 400 " 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12

Ist die Stechtiefe gréBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fir rechte Halter mit DTF Stechplatte.

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.

*Empf. Drehmoment (N-m)

@ ( Stechweite Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE Stechplatten e Min. Bear-0
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTFR/L2525-3T - 4T... CM6X1X25-A P-5 DGM / DGS / SGN / DGL 3 92
CTFR/L2525-5T - 6T... CMB8X1.25X25-A P-6 IDIEH|/IDIER) / SIEN / DIEIL & 87
DGM / DGS / DGL 5 60
STECHPLATTEN DGM / DGS / DGL 6 57
Katalog Nr. Stechplatten DTE/DGG/DTM 3 62
CTFR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX IDILZ / IDIEIE! /DA 4 42
CTFR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX DTE/DGG /DTM ° 64
’ DTE /DGG / DTM 6 61
CTFR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX TR 3 as
CTFR/L2525-3T15-044070 3 DTF, DTX, DTR, DTE, DGG, DTM BTR 0 75
CTFR/L2525-3T15-064100 ~ 3 D' DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR 5 48
DTR, SGN, DGL, DTM oTR o 48
CTFR/L2525-4T10-022036 4 DTF, DTX oTX s o
CTFR/L2525-4T20-028042 4 DTF, DTX, DTR DTX 4 20
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS
- - ’ ’ ] ’ ’ y DTX 2
CTFR/L2525-4T20-034050 4 o B el o Z 22
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFR/L2525-4T20-042070 4 L e OTF s ”
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTF 4 20

CTFR/L2525-4T20-062120 4 DTR, SGN, DTM, DGL.

DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
DTR, SGN, DTM, DGL

CTFR/L2525-5T25-... 5  DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL
CTFR/L2525-6T25-... 6  DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL

CTFR/L2525-4T20-112200 4

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

CTFVR/L
Perpendicular toolholder for face grooving und turning

. o : . Jd
- o e
Eo TH O LF DAXMIN
k= o o (211
L e = CDX =
£| = =
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CW DAXMIN DAXX [EPSae s G B LF LH  HF  momont
CTFVR/L2525-3T10-024035 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T10-029040 3 29 40 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T10-034050 NG ga g e 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 44 60 3 15 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T15-054085 |8 64 gs 3 15 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 22 40 4 12 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-032050  [ANGa g e 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 42 60 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-052085 |4 60 g5 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-5T20-050080 5 50 80 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-070110  [INEIo o 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-100150 5 100 150 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-140200 _ 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-048085 6 48 85 6 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-073150  [IEI g 50 6 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-138250 6 138 250 6 20 25 25 150 22 25 12

Ist die Stechtiefe gréBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.

*Empf. Drehmoment (N-m)

Stechweite Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE Stechplatten cw Min. Bearb.-@
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel DAXMIN

CTFVR/L2525-3T... CM5X0.8X25-A P-4 DGM /DGS / SGN / DGL 3 92
CTFVR/L2525-4T... CMBX1X25-A P-5 IDIEIY /DR / SIEN /el & &
CTFVR/L2525-5T..., 6T... CM8X1.25X25-A P-6 DEr/ bes/ DielL g Eo
DGM / DGS / DGL 6 57
STECHPLATTEN DTE / DGG / DTM 3 62
Katalog Nr. PlattensitzgroBe Stechplatte IDIE/ DIELE /DA & A2
CTFVR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX DTE/DGG/DTM S 64
R ’ DTE /DGG /DTM 6 61
CTFVR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX e 3 4
CTFVR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX, DTR DTR 4 a0
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 DTF, DTX, DTE, DTR DTR 5 48
CTFVR/L2525-3T15-054085 3 DTF, DTX, DTE, DGG, DTR, DTM DTR 6 48
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 DTF, DTX, DTR DTX 3 19
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTX 4 20
CTFVR/L2525-4T15-032050 4 DTR, DTM, DGL - 5 00
e DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTX 6 23
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 DTR, SGN, DTM, DGL o - -

DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFVR/L2525-4T15-052085 4 DTR, SGN, DTM, DGL DTE 4 20

DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR,

CTFVR/L2525-5T20-... 5 DTM. DGL
DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR,
CTFVR/L2525-6T20-... 6 DTM, DAL

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

JCTER/L
AuBeneinstechen und Abstechen, fir Langdrehautomaten

L% | _ o} Rl

CUTDIA fﬂ é
s =

Rechte Ausfiihrung (R)

Plattensitz- Dreh-

Katalog Nr. arope . CUTDIA  H B LF LH HF WF® HBH  moment*
JCTER/L1010X1.4T10 1 20 10 10 120 18 10 10.2 5 3
JCTER1010-1.4T10 1.4 1 20 10 10 125 18 10 10.2 - 3
JCTERAL1212F1.4T12  [INHATH 1 24 12 12 85 19.5 12 12.2 5 3
JCTER/L1212X1.4T12 1.4 1 24 12 12 120 19.5 12 12.2 - 3
JCTER1212-1.4T12 _ 1 24 12 12 125 19.5 12 122 = 3
JCTER/L1414-1.4T12 1.4 1 24 14 14 125 19.5 14 14.2 - 3
JCTER/L1616X1.4T16  [INHAT 1 32 16 16 120 24 16 16.2 5 3
JCTER/L1010X2T10 2 2 20 10 10 120 19 10 10.1 2 3
JCTER/L1212F2T12 _ 2 24 12 12 85 19 12 12.1 2 3
JCTER/L1212X2T12 2 2 24 12 12 120 19 12 12.1 2 3
JCTER/L1414-2T12 [ ] 2 24 14 14 125 19 14 14.1 5 3
JCTER/L1616X2T16 2 2 32 16 16 120 24 16 16.1 - 3
JCTER/L1212F3T12 _ 3 24 12 12 85 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1212X3T12 3 3 24 12 12 120 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1616X3T16 E 3 32 16 16 120 24 16 16.3 . 3
JCTER/L2020H3T16 3 3 32 20 20 100 24 20 20.3 - 3

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. ® CUTDIA: Max. Abstechen-@
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & %

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
JCTER/L... CSHB-4-A T-15F
JCTER/L2012

AuBeneinstechen und Abstechen, fur Langdrehautomaten

. oo

T
Rechte Ausfiihrung (R)
Platt itz- Dreh-
Katalog Nr. cw “orobe . CUTDIA H B LF LH HF WF® moment*
JCTER/L2012H2T18 2 36 20 12 100 25 20 0.1 8!
JCTER/L2012H3T21 &) 3 42 20 12 100 28 20 0.3 3

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. ¢ CUTDIA: Max. Abstechen-@
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & /é

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
JCTER/L2012... CSHB-4-A T-15F

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
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TUNGCUT

JGTER/L-GHP DIRECTTIET

AuBeneinstechen und Abstechen mit DirectTungJet Anschluss

T3 ) 'LE

£ S - Links
CUTDIAL " 5/16”-24UNF W
NS = -
Elﬁﬂ”iéiﬁ il It
|
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. Ploaba” CUTDIA H B LF LH HF  WF® HBH HBL ,orm.
JCTER/L1212X2T12-CHP 72 2 25 12 12 120 24.7 12 0/12 5 24.7 3
JCTER/L1616X2T12-CHP 2 2 25 16 16 120 24.7 16 0/16 1 245 3
JCTER/L1616X2T16-CHP - 2 32 16 16 120 24.7 16 0/16 4 24.7 3
JCTER/L2020X2T16-CHP 2 2 32 20 20 120 24.7 20 0/20 - - 3

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. "WF" Wert ist abhangig von dem Werkzeughalter. Mit 0/12, WF ist O fir Rechte und 12 Linke.
e CUTDIA: Max. Abstechen-@ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ @ ( & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel 1 Schraube/Kihimittelzufuhr ~ Schliissel 2 Schraube/DirectJet Schlissel 3
JCTER/L... CSHB-4-A T-15F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2

Stechweite 2.0 mm

CGER/L
AuBeneinstechen und Abstechen, flUr Langdrehautomaten

. 1.CDX ;
ul = quﬁf
3# oY J Hﬁ U
1 LF -]
CUTDIA —F<H _
/ m
I (o) T
[T .
. ‘ E=)
< 7T N
— A Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz-

Katalog Nr. cw “arote . CUTDIA®W  CDX H B LF LH HF WF®  HBH
CGER/L2020-1.4T14 1 29/29 9.7 20 20 125 31 20 20.2 -
CGER/L1212-2T17 2 2 35/35 1.8 12 12 150 31 12 12.1 6
CGER/L1616-2T17 B 35/35 11.8 16 16 150 31 16 16.1 2
CGER/L2020-2T17 2 2 35/35 9.8 20 20 125 31 20 20.1 -
CGER/L1212-3T19 - 3 38/40 12 12 12 150 31 12 12.3 6
CGER/L1616-3T19 B 3 38/45 14.9 16 16 150 31 16 16.3 2
CGER/L2020-3T19 B 38/45 13.2 20 20 125 31 20 20.3 =
CGER/L2020-4T19 4 4 38/55 20.3 20 20 125 33 20 20.4 -

e Schlissel (CRW**) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden. Stechplatte wird mittels plastischer Deformation geklemmt.
(1) DG*/SG* max. Abstech-@ ist abhéngig von der Stechplatte. (2) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.

AUSTAUSCHTEILE ?
Katalog Nr. Schlissel (Optional)
CGER/L2020-1.4T14 CRwW23
CGER/L***-2T17 - 4T19 CRW33

Stechplatten — S.20 - 33, Standard Schnittdaten — S.58
Austauschteile Kuhimittelschlauch — S.60
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ACCELERATED MACHINING

\Neu)

CGP32-CHP
Tiefes AuBeneinstechen und Abstechen Schwert, mit Hochdruckkthlung

CUTDIA

Lol

B
NL
T LE
Plattensitz-

Katalog Nr. “aroBe CUTDIA H B LF HF
CGP32-2D-CHP ] 2 50 32 1.8 150 24.8
CGP32-3D-CHP 3 3 100 32 2.4 150 24.8
CGP32-4D-CHP e 4 100 32 3.2 150 24.9
CGP32-5D-CHP 5 5 120 32 4 150 24.9
CGP32-6D-CHP s 6 120 32 5.2 150 24.9

Ist die Stechtiefe groBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
e CUTDIA Max. Abstech-@
Schltssel (CRW...) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden.
AUSTAUSCHTEILE @ 9
Dichtungs- Schlussel
“aielieg W schraube (Optional)
CGP32-*D-CHP SGC340 CRW33

B Verwenden Sie den Werkzeugblock CTBU25-32-CHS. (S.51)
Hinweis
Neu entwickelter Spannschliissel O—@:16sen

Stechplatte wird mittels plastischer @—®: spannen

Deformation geklemmt.

Stechplatten — S.20 - 33, Tool block — S.51
Standard Schnittdaten — S.58, Austauschteile Kiihimittelschlauch — S.60
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CGP
Schwert fUr tiefes AuBeneinstechen und Abstechen

i

CUTDIA ;
Abbt ., CW ow ﬂ b3
/:5\; i * =
B 4
™)

LF iB \ﬁLA LF =

T
A2 W : CUTDIA B 150
s e
B0 whe LF
Katalog Nr. Pegrots - CUTDIA H B LF HF Abb. momentr
CGP26-1.4S _ 1 26 26 1 150 21.4 1 -
CGP32-1.4D 1.4 1 26 32 1 150 24.8 2 -
CGP26-2S _ 2 40 26 1.8 150 214 1 =
CGP32-2D 2 2 50 32 1.8 150 24.8 2 -
CGP26-3S I 3 50 26 2.4 150 21.4 1 2
CGP32-3D 3 3 100 32 2.4 150 24.8 2 -
CGP26-4S _ 4 80 26 3.2 150 214 1 =
CGP32-4D 4 4 100 32 3.2 150 24.9 2 -
CGP45-4D _ 4 120 45 32 150 38.1 2 =
CGP32-5D 5 5 120 32 4 150 24.9 2 -
CGP32-6D _ 6 120 32 5.2 150 24.9 2 =
CGP32-85-CL 8 8 80 32 6.2 150 24.9 3 3

Ist die Stechtiefe gréBer als (Stechplattenlange: - 1.5mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
* CUTDIA Max. Abstech-@

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Schltssel (CRW...) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden.

AUSTAUSCHTEILE @ ( ?

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel (Socgtlll:;?l)l
CGP**-1.4* - - CRW23
CGP**-2/3/4/5/6 - - CRW33
CGP32-8S-CL CM4X0.7X20-M0-A P-3 -

Stechplatten — S.20 - 33, Tool block — S.51 - 52
Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

CTBU
Block fur CGP Schwerter

LH

H

OAH
L]
[\

. B T OAL
m
. OAW _|T
hwert
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH oaw  goteer
CTBU20-26 20 21 86 21.4 9 43 38 CGP26...
CTBU25-26 25 23 110 21.4 5 45 43 CGP26...
CTBU20-32 20 19 100 24.8 13 50 38 CGP32...
CTBU25-32 25 23 110 24.8 8 50 42 CGP32...
CTBU32-32 32 29 110 24.8 5] 54 48 CGP32...
AUSTAUSCHTEILE & & {
Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlissel
CTBU20-26 CT-86 CMB6X30-S P-5
CTBU25-26 CT-105 CM6X30-S P-5
CTBU20-32 CT-100 CMB6X30-S P-5
CTBU25-32 CT-110 CM6X30-S B85
CTBU32-32 CT-110 CMB6X30-S P-5
CTBU-CHP
Block fur Hochdruck-Kuhlmittelzufuhr
- OAL _
A D k3
i ] 2 D d
=
- I' (@) = ==
T Y L L
B, TA A Gi/87-28 A
- OAW » T
hwert
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW Ooerh
CTBU25-32-CHP 25 23 110 24.8 8 50 43.2 CGP32-*D-CHP

Geeignet fur 14 MPa Kuhlmittelzufuhr

AUSTAUSCHTEILE @ f ( @

Katalog Nr. Spannschraube Spannfinger Schlissel 0O-Ring
CTBU25-32-CHP SRM6X16DIN912-12.9 CT-110 P-5 OR14X2.5NN

Schwerter — S.49 - 50, Austauschteile Kiihimittelschlauch — S.60
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CTBF
Block fur CGP Schwerter (feste Klemmung)

= T jimil i jimil jimil
5 3

B, T l< OAL .
.0Aw | T
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW (cs,;'?i‘f,’ﬁ;)
CTBF25-45 25 22 110 38.1 25 66 40 CGP45...
CTBF32-45 32 28 120 38.1 18 66 45 CGP45...
AUSTAUSCHTEILE & 4
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTBF... CM6X1.0X40-A P-5

C-TBK-R/L TUNGCAP

Schwert-Adapter, Abstechen

@

DCONMS

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. DCONMS WF LF H
C6TBK-32R/L 63 32 138 32

Geeignet fur 3 MPa Kuhlmittelzufuhr

AUSTAUSCHTEILE ﬁ @ ( @

Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlissel KihImittel-Teil
CB6TBK-32R/L BK32-9WEDG SRM6X16DIN912-12.9 HWS5.0 EZ125

Schwerter — S.50
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CTER/L-15A
Werkzeughalter mit Vierkantschaft zur Bearbeitung von Aluminiumfelgen
Q CDX A -+
L
E \i Jo i ™
1\1/ L LF |
5° ‘
i éﬁﬁ T
m
If Iy 5
¢ "
HBL Rechte Ausfiihrung (R)
Platt itz- Dreh-
Katalog Nr. ST Cosse . CDX H B LF HF WF  HBH  HBL Stechplatte moment*
CTER/L2525-6T25-15A 6 25 25 25 150 25 32.2 7 50.5 DTA... 5
CTER/L2525-8T30-15A 8 8 30 25 25 150 25 32.9 7 55 DTA... 5
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE @ (
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2525-****-15A CMBX1X25-A P-5
CGIUR/L-15A
Werkzeughalter mit rundem Schaft - Stechdrehen von Aluminiumfelgen
e 7w
== __ -~ | J/
zZ
LF 3
- =~ A
g )
e[
[ [ '
—— N Dichtung
- HBL > Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. ST P neia™ CDX DCONMS H  WF  LF HF  HBL Stechplatie Dichtung oroh .
CGIUR/L40-6T50-D160-15A 6 50 40 385 197 320 19 60 DTA.. CA-40 5
CGIUR/L40-8T83-D160-15A 8 160 8 83 40 385 205 320 19 85 DTA...  CA-40 5
CGIUR/L50-6T85-D200-15A  [6111200 1 6 85 50 485 252 350 235 85 DTA... - 5
CGIUR/L50-8T85-D200-15A 8 200 8 85 50 485 259 350 23.5 85 DTA... - 5
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE @ ( @
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel Dichtung
CGIUR/L**-15A CMBX1X25-A P-5 CA-40

Austauschteile fiir Kiihimittelzufuhr

Kuhlmittelleitung Kuhlmitteldise

PNZ5 CNZz125

Stechplatten — S.33, Standard Schnittdaten — S.58
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CAER/L
Schwert, AuBeneinstechen, Abstechen, und Stechdrehen

1 ol
]

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog N. Plogrohe cDX LF WF Schaft momont®
CAER/L-3T16 _ 3 16 45 10.4 CHSRI/L..., CHFVL/R... 5
CAER/L-4T16 4 4 16 45 105 CHSRI/L..., CHFVL/R... 5
CAER/L-5T20 _ 5 20 49 10.5 CHSR/L..., CHFVL/R... 5
CAER/L-6T20 6 6 20 49 105 CHSRI/L..., CHFVL/R... 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung
Nicht kompatibel mit TungModularSystem
Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten Stechplattenlange - 1.5 mm, wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CAER/L... BHM6-20-A P-4

Stechplatten — S.20 - 33, Shank — S.56 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

CAFR/L
Schwert, axiales Einstechen und Stechdrehen

)

o
1D b
Q )
Rechte Ausfuihrung (R)
Katalog Nr. cwW DAXMIN DAXX Plerabe cDX LF WF ) momont?
CAFR/L-3T12-040055 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-055075 3 55 75 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-075100 _ 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-100140 3 100 140 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-140200 _ 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-4T16-050070 4 50 70 4 16 45 105 5
CAFR/L-4T16-070100 _ 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-4T16-100150 4 100 150 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-4T16-150250  [IIAN 60 g0 4 16 45 105 5
CAFR/L-5T20-055080 5 55 80 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-080120 _ 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-120180 5 120 180 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-180300  [IINEI g0 a0 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-300000 5 300 o 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-6T25-060090 _ 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-090150 6 90 150 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-150250  [[IEI 60 as0 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-250400 6 250 400 6 25 55 10.5 5

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlédnge: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.

Nicht kompatibel mit TungModularSystem

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.

(2) Nicht kompatibel mit CAFR/L-3T12-040055

(3) DTF PlattensitzgréBen sind nur 3 und 4.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

(SB ( Stechweite Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE > Stechplatten i MIBE;’&:%—Q
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CAFR/L... BHM®6-20-A P-4 DGM /DGS / SGN / DGL 3 92
DGM /DGS /SGN / DGL 4 37
DGM /DGS / DGL 5 60
DGM /DGS / DGL 6 57
DTE/DGG /DTM 3 62
DTE/DGG/DTM 4 42
DTE/DGG/DTM 5] 64
DTE /DGG/DTM 6 61
DTR 3 44
DTR 4 32
DTR 5 48
DTR 6 48
DTX 3 22
DTX 4 20
DTX 5) 20
DTX 6 23
DTF 3 20
DTF 4 20

Stechplatten — S.20 - 33, Shank — S.56 - 57, Standard Schnittdaten — S.58
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CHSR/L
Schaft fir CAER/L und CAFR/L Schwerter

90}
R - % | OAL
I
! A= I
= } (LFASSY™)
5 = ___(LPOS) |
b il 31 e T
| #y %o
p= = I
LH %‘ Rechte Ausfihrung (R)
T mit rechtem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HFASSY HBH Schwert (Optional)
CHSR/L2020 20 20 133 105 35 10 20 12 CAER/L..., CAFL/R...
CHSR/L2525 25 25 133 105 28 15 25 7 CAER/L..., CAFL/R...
CHSR/L3232 32 32 153 105 o 22 32 o CAER/L..., CAFL/R...
*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)
Nicht kompatibel mit TungModularSystem
AUSTAUSCHTEILE & (
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CHSRI/L... CSHB-6-A P-4
CHFVR/L
Schaft fur CAER/L und CAFR/L Schwerter
i OAL —~
e =
THT %' o | tHBaw ol
t % LPOS
POS LFASSY*")
LH
=
|
0® 2 ?q v |y
£= /:|:1 Rechte Ausfiihrung (R)
2] mit Schwertausfiihrung
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HBKW  HFASSY HBH Schwert (Optional)
CHFVR/L2020 20 20 150 140 25 0 8 20 12 CAEL/R..., CAFR/L...
CHFVR/L2525 25 25 150 140 25 0 3 25 7 CAEL/R..., CAFR/L...
CHFVR/L3232 32 32 170 160 25 4 = 32 = CAEL/R..., CAFR/L...

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

Nicht kompatibel mit TungModularSystem

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CHFVR/L... CSHB-6-A P-4

Kombination Schwert und Werkzeughalter

Schwert
Toolholder CAER... CAEL... CAFR... CAFL...
CHSR... ® e
CHSL... ] o
CHFVR... ° ®
CHFVL... (] ®

@ : Kombination

Stechplatten — S.20 - 33, Schwerter — S.54 - 55, Standard Schnittdaten — S.58
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ACCELERATED MACHINING

C-CHSRI/L TUNGCA~

TungCap Schaft fur CAER/L und CAFR/L Schwerter

@
=z
Sl ol o}
2l 0 g
&2 ] a 9
_ LPR |
_ (LFASSY™) Rechte Ausfiihrung (R)
mit rechtem Schwert
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS L2 WPOS Schwert (Optional)
C3CHSR/L22050N 32 50 221 35 11.5 CAER/L..., CAFL/R...
C4CHSR/L27050N 40 50 221 36 16.5 CAER/L..., CAFL/R...
C5CHSR/L35060N 50 60 32.1 36 245 CAER/L..., CAFL/R...
C6CHSR/L45065N 63 65 32.1 41 34.5 CAER/L..., CAFL/R...

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)
Geeignet fir 7 MPa Kuhimittelzufuhr. Nicht kompatibel mit TungModularSystem.

AUSTAUSCHTEILE @ § (

Katalog Nr. KihImittel-Teil Spannschraube Schlussel
C3CHSR/L22050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHSR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHSR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHSR/L45065N SATE-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4

C-CHFVR/L TUNGCA~

TungCap Schaft fur CAER/L und CAFR/L Schwerter

o @
=
o)
£ o Q
% = o | @ ay
g s
S, .lLPOS
- (LFASSY" Rechte Ausflhrung (R)
mit Schwertausfiihrung
Katalog Nr. DCONMS LPOS L2 wB WPOS Schwert (Optional)
C3CHFVR/L22040N 32 325 85] 22 -5.9 CAEL/R..., CAFR/L...
C4CHFVR/L27050N 40 42.5 36 27 -0.9 CAEL/R..., CAFR/L...
C5CHFVR/L35060N 50 49.5 36 35 71 CAEL/R..., CAFR/L...
C6CHFVR/L45065N 63 54.5 41 45 171 CAEL/R..., CAFR/L...

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)
Geeignet flr 7 MPa KuhImittelzufuhr. Nicht kompatibel mit TungModularSystem.

AUSTAUSCHTEILE @ @ (

Katalog Nr. KihImittel-Teil Spannschraube Schlussel
C3CHFVR/L22040N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHFVR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHFVR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHFVR/L45065N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4

Kombination Schwert und Werkzeughalter

Schwert
Halter CAEL..  CAFR...
C*CHSR... [ ] [ ]
C*CHSL... [ ] [ ]
C*CHFVR... o [}
C*CHFVL... o [ J @ : Kombination

Stechplatten — S.20 - 33, Schwerter — S.54 - 55, Standard Schnittdaten — S.58
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Bl STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge-
1ISO Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoffe schwindigkeit
Vc (m/min)
< 300 HB 1. Wahl AH7025, AH725 50 - 180
<300 HB VerschieiBfestigheit  (3T) T9225 80 - 300
Stahl . L .
. (C45, 34CrMod, etc.) <300 HB VerschleiBfestigkeitSchlagfestigk T9125 80 - 200
< 300 HB eit GH130 50 - 120
< 300 HB Oberflachengiite NS9530 80 - 220
M Rostfreier Stahl <200 HB 1. Wahl AH7025, AH725 50 -120
(X10CrNiS18-9, etc.) <200 HB Schlagfestigkeit GH130 50-120
Grauguss(GG25, 250, etc.) - 1. Wahl T515, AH7025 50 - 180
. - Schlagfestigkeit GH130 50 - 180
Kugelgraphitguss : _
(GGGA5, 450-10S, etc.) 1. Wahl T515, AH7025 50 - 120
= Schlagfestigkeit GH130 50 - 120
Aluminiumlegierungen
. (Si < 12%) - 1. Wahl TH10 100 - 500
- 1. Wahl KS05F 100 - 600
Hitzebest. Legierungen <HRC 40 1. Wahl AH7025 20 - 60
(Inconel718, etc.)
< HRC 40 VerschleiBfestigkeit AH905 20 - 80
) . < HRC 40 1. Wahl AH905 20 - 80
Titanlegierungen
Ti-6Al-4V, etc. < HRC 40 Schlagfestigkeit AH7025, AH725 20 - 80
< HRC 40 Oberflachenglte KSO05F 20 - 60
Geharteter Stahl 1. Wahl
(34CrMod4, etc.) > HRC 50 BX360 80 - 150

*Siehe Seite P15 - 19 fir Vorschub: f (mm/U).
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ACCELERATED MACHINING

TUNGMSYSTEM
I Installationshinweise Schwerter und Stechplatten TUNGCUT

Installation Stechplatten

Schwert platzieren und die
beiden unteren Kl-
emmschrauben anziehen.

(1] / Alle 4 Schrauben entfernen und
sicher stellen, dass alle O-Ringe

\: richtig platziert sind.
-

(3) Stechplatte in den Plattensitz / Zur Befestigung der Stechplatte
setzen und die Fixierschraube die lange Schraube am Kopf in
.| im Zentrum fest ziehen. Winkelrichtung anziehen.

) ®
/

Um eine unzureichende, instabile Klemmung der Stechplatten zu vermeiden sollte die Reihenfolge
©, O cingehalten werden!

Entfernen der Stechplatte

D) f Zuerst Schraube in Winkelrich- (2] Fixierschaube im Zentrum
tung lésen. I6sen und Stechplatte entne-
"N\ | hmen.

Nur durch Lésen der langen Schraube @b ist es nicht méglich, die Stechplatte zu entnehmen.

Verschlussschraube Lange diagonale Schraube
SRM6X20-XT

PLUG G1/81SO1179 > .

l (Schliissel : HW5.0) (Schlissel : HW5.0)
O-Ring
< Lange diagonale Schraube OR5X1N
SR M6X20-XT ..
(Schlissel : HW5.0) — \S/Eﬁfggsés%g%ube/m Zufuhr

. (Schlussel : HW5.0)
<+—O0-Ring

OR5X1N <+—— Zentrierschraube
<+—Zentrierschraube ?Sﬂ?éli?;'”f@?o)
SR M6X12DIN6912 :
‘ T (Schliissel : HW5.0)
Klemmschraube/kurz lgﬁ%%fg}rawe/ kurz
SR M5-04451 )

(Schiiissel : T-20/5) (Schilissel : T-20/5)

* Alle hier aufgelisteten Teile sind Bestandteil des Lieferumfangs.
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B AUSTAUSCHTEILE FUR KUHLMITTELSCHLAUCH

60

Verbindungsschlauch

Abb. 1 Abb. 2
Th Th1 Th
[ L =i
|
Lange GewindegréBe
Katalog Nr.
L Th Th1

CHP-HOSE-G1/8-7/16-200BS 200 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF

CHP-HOSE-G1/8-7/16-250BS 250 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF

CHP-HOSE-5/16-7/16-200BS 200 5/16"-24UNF 7/16"-20 UNF

CHP-HOSE-5/16-G1/8-200BS 200 5/16"-24UNF G1/8"-28 BSPP

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-250BB 250 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP
Adapter Kuperdichtring

HEX9/16”
7/16”-20 UNF ol 1/87-28 BSPI
, <
%/ '
e — hod Ql o
37° ® SIS
\J
(- 14 > »\—47'1
nNo 7R
Katalog Nr. Katalog Nr.
CHP-NIPPLE-G1/8-7/16UNF CHP-COPPER-SEAL1/8
CHP-COPPER-SEAL5/16
CHP-COPPER-SEAL5/16-2.5

Anschluss fir kleine Drehmaschinen

mit Kupferdichtring

SW =12

% +*—<ﬁ 6
) %
Q ¢ ; - m
Ve T~ v
©
= o5 < 013

5/16”-24 UNF

Katalog Nr.

CHP-CONECTOR5/16-G1/8

Thi
L >
Max. Druck
Abb.
(Bar)
260 1
260 1
200 1
200 1
260 2
260 2
oD od w
15 8 1
11 8 1
11 8 2

H.S. Kihimittelschlauch

1/8” BSPP Adapter

Dichtungsring

Verschlussschraube

»
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ACCELERATED MACHINING

mm DIRECT TJET system

Kuhlmittel wird direkt von der Werkzeugaufnahme
in den Werkzeughalter Gibergeben

DirectTungJet System Die Kiihimittelzufuhr erfolgt von der Werkzeugséaule
direkt zu den Werkzeugen

— Werkzeug-

aufnahme

Werkzeug- —  kyhimittelaustritt
halter

Kein KihImittelzufuhr-Rohrsatz

erforderlich.

Eliminiert Spanverschleppung an

Rohren und beschleunigt den

Werkzeugwechsel.
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Bl SESTELLLEITFADEN VON SONDERSTECHPLATTEN

Sonderplatten sind auf Anfrage erhaltlich!

Vorraussetzung fir Sonderanfertigung

- Sonderstechplatten werden nur aus den unten gezeigten Standardformen hergestellt
- FUr weitere Details nehmen Sie bitte mit uns Kontakt auf

Inneneinstechen &

AuBeneinstechen & Stechdrehen Stechdrehen Kopieren und Freidrehen
DTE DGE DTI DTR DTIU
(Geschliffen) (Geschliffen) (Geschliffen) (Geschliffen)  (Geschliffen)

I NOMENKLATUR FUR SONDERSTECHPLATTEN (BEISPIEL)

DTE 320 - 000R-025L AH725

@ Plattenform @ Max. Stechbreite @ Zusatzbezeichnungen O Schneidstoff

Il BEISPIELE FUR PLATTENFORMEN

Plattenform Nomenklaturbeispiel Hinweis

= H lattenform: DTE
tplatt :

. 7 DTE400-050 AH7025 anpTpatienorm:

< Spezieller Eckenradius

020 Hauptplattenform: DTE

o . DTE320-000R 025L AH725 @ Spezieller Eckenradius, asymmetrische
RO.0 Ausfihrung
R1.65 Hauptplattenform: DTR

% DTR330-165 T515 Vollradius Stechplatte mit
m Sonderstechbreite

Hauptplattenform: DTE

DTES530-120R-25LA T9225  Spezielle Nut,
asymmetrische Ausflhrung

ij DGGA440-035-20A KSO5F |2 PiPattenform: DTE
] Spezielle Nut

o0 Hauptplattenform: DTE
} DTE400-030R-005RA NS9530 Rechte Ausflihrung, Stechplatte mit

Sonder-Anstellwinkel und Eckenradius
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ACCELERATED MACHINING I

BESCHLEUNIGTER
LIEFERSERVICE FUR
SONDERSTECHPLATTEN

Dieser Service gilt nur fur die Bestellung einer ersten Testcharge;
Eine Nachbestellung sollte durch den regularen Bestellvorgang erfolgen.

BESTELLUNG PRODUKTIONSZEIT LIEFERUNG
3-15 StUCk Ab Bestellung

(ohne Transport)

BESCHICHTETE
=l STECHPLATTEN =
4 Wochen
UNBESCHICHTETE
STECHPLATTEN

3 Wochen

-

TUNGCUT Schneidstoff

DGN Spanformstufe

Beschichtet/Hartmetall Cermet
Sonderbrete it Faskanter
und Eckenradius DGN200 . .

DGN300
DTE Spanformstufe PEne00
DGN500
DGN600
DTE300
DTE400
DTE500
DTEB00

DTE800
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TUNGCUT
Sonderbreiten und Eckenradien

Stechbreite
w
A A A
Stechtiefe: G
\ A
2 ¥
Eckenradius (L): R1 / \ Eckenradius (R): R2
AuBen-J: D1 AuBen-J: D2
Nutboden-@: d
[TonGAToY
3 Platten-
2 Stechplatte/  sjtz-  Stechbreite Max. Stech- Eckenradius Halter
§ Grundplatte  groBe (W) tiefe (G) (R1/R2)
(EEORZETOE - 1.5 mm
A DGN: 0.75 - 0.99 mm [EEERE:Rl] CTEFR/L
DTE 1.0 - 1.49 mm [REPRA
o - or
1.50 - 6.00 mm 4.8 mm 0.05 —W/2
DGN300/DTE300 PRGN B HaltergréBen  (Vollradius
DGN400/DTE400 CIEVIGN T max.28mm  erhaltich)  CTER/L Schneide A Schneide B
B DGN500/DTE500 CRPL RN HaltergroBen CTEFR/L
DGN600/DTE600 5.20 - 6.0 mm [RUSSE
DTES800 6.40 - 8.0 mm CTER/L
*Toleranzen der Stechplatten beziehen sich auf Standardartikel.
Finstechen und Fasen
Stechbreite
W
o e 2L
AI> /\A Y
\ Stechtiefe: G
. A4 .
Fase (L): C1 Py N Fase (R): C2
Eckenradius (L): R1 / \ Eckenradius (R): R2
AuBen-Q: D1 AuBen-Q: D2
Nutboden-@: d

TUNGCUT

Platten- . .
Stechplatte/  sitz- Stechbreite  Max. Stech- Eckenradius  Halter

Grundplatte groBe (W) tiefe (G) (R1/R2)
DGN200 0
DGN300 oder CTEFR/L
ggsggg 2-6 1.0-4.8 mm 1.0-4.0 mm O(ﬁ)ﬁ;ng/f CTEFR/L
DGN600 erhltlich) (Modifiziert)

*Toleranzen der Stechplatten beziehen sich auf Standardartikel.

Max. Fasenbreite: 0.5 mm
Einige Kombinationen von Stechbreite, Stechtiefe, Eckenradius (R), und
Fase konnten nicht herstellbar sein.
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ACCELERATED MACHINING

PRACTICAL EXAMPLES

Werkstiick Ring-Geber Getriebegehduse
Halter CTER2020-4T25 CTER2525-3T09
Stechplatte DGM4-030 DTX3-030
Schneidstoff AH7025 AH725
SUM22L 20Cr4
Werkstoff E
2
Q
A4
Stechbreite: W (mm) 4 3
Ec,_ Schnittgeschw.: Ve (m/min) 180 120
Eé Vorschub f (mm/U) 0.2 0.15
é% Bearbeitung 8 7
3 Stechtiefe (mm) Abstechen Einstechen
Kiihlung Emulsion Emulsion
900
800
£ £ 700
2 2 600
Resultat 2 2 500
2 2 400
£ T 300
N N 200
< < 100
0 0
TUNGCUT Mitbewerber TUNGCUT Mitbewerber
Werkstiick Ventil Getriebe Segment
Halter CTIR25-3T05-D250 Special
Stechplatte DTX3-030 DTX3.8-020
Schneidstoff AH7025 AH7025
X5CrNi18-9 Inconel 718
Werkstoff M .
Stechbreite: W (mm) 3 3.8
.E, Schnittgeschw.: Vc (m/min) 80 8
£5] vorschub f (mm/U) 0.08 0.02
g% Bearbeitung 2.2 7
3 Stechtiefe (mm) Einstechen Einstechen
Kiihlung Emulsion Emulsion
250
o 175
£ 200 < 15
2 % 125
Resultat 2 150 £ -
) § 10
E 100 = 7.5
<
g g5
£ 90 % 25
0 0
TUNGCUT Mitbewerber TUNGCUT Mitbewerber
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TUNGCUT

PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstick \ Werkstiick/Automobilindustrie Maschinenteil
Halter CTER1616-2T08 CTER2525-4T10
Stechplatte DGM2-020 DGM4-030
Schneidstoff AH725 AH725
41Cr4 41Cr4
. N
Werkstoff E __________ E
T T T T T T 2
°y G1v
c Stecrfbreite: W (mm) - 2 4
o % Schnittgeschw.: Ve (m/min) 94 150
"é' g Vorschub f (mm/U) 0.08 0.10
S D [Bearbeitung Abstechen Einstechen
wg Stechtiefe (mm) - 6
O Kiihlung Emulsion Emulsion

0
TUNGCUT Mitbewerber

0
TUNGCUT Mitbewerber

1400 2000
o 1200 W 2 1600
g 1000} \ rrrrrrrr E
2 500 2 1200
Resultat % . . % 800
§ 400} [ L G
N N
< 200| [ g 400
o1".JNGCU'I' Mitbewerber 0 TUNGCUT Mitbewerber
Werkstiick Maschinenteil Getriebe
Halter CTEL2020-3T09 CTER2525-2T08
Stechplatte DTE3-040 SGN200-020
Schneidstoff T9125 BX360
C53 18CrMo4
30 mm 33 mm .
Werkstoff E £
& g
Q Q
c Stechbreite: W (mm) 3 2
B qé’ Schnittgeschw.: V¢ (m/min) 200 120
E S [Vorschub f (mm/u) 0.2 0.05
ﬁ_g’ Bearbeitung Einstechen Einstechen
mg Stechtiefe (mm) 5 0.8
O Kiihlung Emulsion Emulsion
250 700
1) 200 N -] o 600
;‘;’ \ E 500
Q 150} [ 2
Resultat 3 5 400
= 10| = 300
S T 200
N N
& SO < 100
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Tungaloy Corporation (Hauptsitz)

11-1 Yoshima—Ko%yodancm
Iwaki-city, Fukus

Phone; +81-246-36-850
Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.

3726 N Ventura Drive

Arlington Heights,IL 60004, U.S.A.
Phone: +1-888-554-8394

Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Canada
432 Elgin St. Unit 3

Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada

Phone: +1-519-758-5779
Fax: +1-519-758-5791
www.tungaloy.com/ca

Tungaloy de Mexico S.A.

C Los Arellano 113,

Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Phone: +52-449-929-5410

Fax: +52-449-929-5411
www.tungaloy.com/mx

Tungaloy do Brasil Ltda.

Avd. Independencia N4158 Residencial Flora

13280-000 Vinhedo, Sdo Paulo, Brasil
Phone: +55-19-38262757

Fax: +55-19-38262757
www.tungaloy.com/br

Tungaloy Germany GmbH

An der Alten Ziegelei 1
D-40789 Monheim, Germany
Phone: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio

1 rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.I.

Via E. Andolfato 10
1-20126 Milano, Italy
Phone: +39-02-252012-1
Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o.

Turanka 115

CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Phone: +420-532 123 391

Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.

C/Miquel Servet, 43B, Nau 7
Pol. Ind. Bufalvent :
ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Phone: +34 93 113 1360

Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Ausgehandigt durch:

ima 970 1144 Japan

Bultgatan 38

442 40 Kungalv, Sweden
Phone: +46-462119200
www.tungaloy.se

Tungaloy Rus, LLC

115432, Moscow, Andropov Avenue, 18,
bwldmg 7, 11th floor (office 3). Metro station
Technopark Business center «I-Land».

Phone: +7-499-683-01-80/81
www.tungaloy.com/ru

Tungaloy Polska Sp. z o.0.

ul. GeNeuska 24

03-963 Warszawa, Poland
Phone: +48-22-617-0890
Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.com/pl

Tungaloy U.K. Ltd

Gallan Park, Waitling Street
Cannock, WS11 0XG, UK
Phone: +44 121 4000 231
Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.com/uk
salesinfo@tungaloyuk.co.uk

Tungaloy Hungary Kft
Erzsébet k|ralyne at| a 125
H-1142 Budapest, %ary
Phone: +36 1 781- 684
Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.com/hu
info@tungaloytools.hu

Tungaloy Turkey
Dudullu,0SB 4. Cad No:4

34776 Umraniye Istanbué TURKEY

Phone: +90 216 540 04
Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.com.tr
info@tungaloy.com.tr

Tungaloy Benelux b.v.
1,\—H8|k 70

[-2411 NZ Bodegraven, Netherlands

Phone: +31 172 630 420
Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy-benelux.com

Tungaloy Croatia

Ulica bana Josipa Jelacica 87,
10430 Samobor

Phone: +385 1 3326 604
Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.hr

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Rm No 401 No.88 Zhabei
Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Phone: +86-21-3632-1880
Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.com/cn

www.tungaloy.de
webshop.tungaloy.de
xing.com/pages/tungaloy
facebook.com/tungaloygermanygmbh
instagram.com/tungaloygermany
youtube.com/tungaloycorporation

linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Interlink tower 4th FI.
1858/5-7 Bangna-Trad Road

km.5 Bangna, Bangna, Bangkok 10260

Thailand

Phone: +66-2-751-5711
Fax: +66-2-751-56715
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
62 Ubi Road 1, #06-11 Oxley BizHub 2
Singapore 408734

Phone: +65-6391-1833

Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy Vietnam

LE 04-38, Lexington Residence
67 Mai Chi Tho, Dist. 2

Ho Chi Minh City, Vietnam
Phone: +84-8-37406660

Fax: +84-8-37406662
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Indiabulls Finance Centre,

Unit # 902-A, 9th Floor,

Tower 1, Senapati Bapat Marg,
Elphinstone Road (West),
Mumbai -400013, India
Phone: +91-22-6124-8804
Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.com/in

Tungaloy Korea Co., Ltd

#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
Beotkkot-ro 244, Geumcheon- gu
153-788 Seoul, Korea

Phone: +82-2-2621-6161

Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.com/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14
Kelana Jaya, 47301

Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan
WEIEVSIE]

Phone: +603-7805-3222

Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.com/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
PO Box 2232, 68/1470

Ferntree Gully Road, Knoxfield
Victoria 3180, Australia

Phone: +61-3-9755-8147

Fax: +61-3-9755-6070
www.tungaloy.com.au

PT. Tungaloy Indonesia

Kompleks Grand Wisata Block AA-10 No.3-5

Cibitung

Bekasi 17510, Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808
Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.com/id
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FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com
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