
MillLine

Tungaloy Report 1220-502-D3
w w w . t u n g a l o y . d e

Neue Generation Hochvorschubfräser:
Große Vielseitigkeit und lange Standzeiten



A C C E L E R A T E D  A n w e n d u n g



MillLine

MillQuad-Feed, einfacher aber leistungsfähiger
Hochvorschubfräser für unterschiedliche Schnitttiefen, 
steigert die Leistung und Produktivität.

w w w . t u n g a l o y . d e
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Standzeitvergleich

Mitbewerber Mitbewerber

Vergleich der Schnittfestigkeit
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HFM Fräser mit maximaler 
Vielseitigkeit und 
Leistungsfähigkeit
2 Wendeschneidplattenausführungen können auf einen Fräserkörper 
montiert werden und bieten zwei verschiedene Anstellwinkel

Einzigartige Wendeplattengeometrie 
mit großem Spanwinkel

Vielseitige ZER Wendeschneidplatte UER Wendeschneidplatte mit kleinem Anstellwinkel

- Vielseitige Geometrie
- Niedrige Schnittkräfte
- Verschiedene Schnitttiefen

- Lange Standzeiten
- Kleiner Spanquerschnitt ideal für 

die Bearbeitung von rostfreiem 
Stahl und anderen schwer- 
zerspanbaren Materialien

- Minimiert Vibrationen bei 
Anwendungen mit großen 
Auskraglängen

Großer KAPR Kleiner KAPR
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Fräser: TXSW09M050B22.0R07 (ø = 50 mm, Z = 7).
Wendeschneidplatte: SWMT0904ZER-MM AH3135. 
SWMT0904UER-MM AH3135. Werksto� : C55 (180HB). 
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 150 m/min. Zahnvorschub: fz = 1.5 mm/Z. 
Schnitttiefe: ap = 0.8 mm. Schnittweite: ae = 32 mm. 
Anzahl Zähne: Einzahnversuch. Kühlmittel: Ohne. Maschine: 
Vertikales BAZ, BT50

Fräser: TXSW09M050B22.0R07 (ø = 50 mm, Z = 7).
Wendeschneidplatte: SWMT0904ZER-MM AH3135. 
SWMT0904UER-MM AH3135. Werksto� : X5CrNiCuNb16-4 (40HRC). 
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100 m/min. Zahnvorschub: fz = 0.6 mm/Z.
Schnitttiefe: ap = 0.8 mm. Schnittweite: ae = 32 mm. Anzahl Zähne: 
Einzahnversuch.  Kühlmittel: Emulsion. Maschine: Vertikales BAZ, BT50

• ZER und UER Ausführungen 
können nicht zusammen verwendet werden.
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ø25 150 %
ø32 133 %
ø40 125 %
ø50 140 %

fz (mm/Z)

1 1.2 1.5

7
7

5

w w w . t u n g a l o y . d e

Die breite rechtwinklige Anlagefl äche der WSP wirkt der Schnittkraft entgegen und sorgt   
für einen festen Halt im Plattensitz.

→ Gewährleistet Zuverlässigkeit bei der Schwerzerspanung
→ Ersetzt die Pratzenklemmung durch Schraubspannung

Schnittkraft
Schnittkraft

Fester 
Halt

Wendeschneidplatte
bewegt sich

Konventionelle 
positive Wendeschneidplatte

Überlegener Vibrationswiderstand

Enge Teilung für höchste Leistung

Werkzeug-Ø

Werkzeug-Ø

O.K
Vibration

Anzahl 
Zähne

Führender 
Mitbewerber

MillQuadFeed, Anzahl Zähne 
im Vergleich zum Mitbewerber

Eine prozesssichere Bearbeitung ist 
aufgrund der UER-MM-Geometrie 
möglich. Sie bietet trotz des Einsatzes 
von 7 Schneidkanten in einer 8xD-
Werkzeuglänge einen kleinen 
Anstellwinkel 

Fräser

Wendeschneidplatte
Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine

: TXSW09M050B22.0R07
(ø = 50 mm, Z = 7)
: SWMT0904UER-MM
: C55
: Vc = 120 m/min
: ap = 0.5 mm
: ae = 32 mm
: 7
: Ohne
: Vertikales BAZ, BT50  

Mitbewerber

Mitbewerber

3 Schneiden 2 Schneiden

4 Schneiden 3 Schneiden

5 Schneiden 4 Schneiden

7 Schneiden 5 Schneiden

Die stabile Einbaulage der Wendeschneidplatte ermöglicht 
niedrige Schnittkräfte und eine hohe Festigkeit der 
Wendeschneidplatte
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0 

m
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SCHNITTLEISTUNG

Standzeitvergleich

Mitbewerber

Mitbewerber

Mitbewerber

Fräser
Wendeschneidplatte

Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine

Fräser
Wendeschneidplatte

Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine

Fräser
Wendeschneidplatte

Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine
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: EXSW09M025C25.0R03  (ø = 25 mm, Z = 3)
: SWMT0904ZER-MM AH3135
: SWMT0904UER-MM AH3135
: C55 (180HB)
: Vc = 150 m/min
: fz = 1.5 mm/Z
: ap = 0.8 mm
: ae = 9 mm
: Einzahnversuch
: Ohne
: Vertikales BAZ, BT50

: TXSW09M050B22.0R07  (ø = 50 mm, Z = 7)
: SWMT0904ZER-MM AH3135
: SWMT0904UER-MM AH3135
: X5CrNi18-9 (40HRC)
: Vc = 100 m/min
: fz = 0.6 mm/Z
: ap = 0.8 mm
: ae = 32 mm
: Einzahnversuch
: Emulsion
: Vertikales BAZ, BT50

: TXSW15M080M27.0R05 (ø = 80 mm, Z = 5)
: SWMT1506ZER-MM AH3135
: SWMT1506UER-MM AH3135
: X5CrNi18-9 (40HRC)
: Vc = 100 m/min
: fz = 0.6 mm/Z
: ap = 1 mm
: ae = 45 mm
: Einzahnversuch
: Emulsion
: Vertikales BAZ, BT50

Wendeschneidplatte 09

Wendeschneidplatte 15

Wendeschneidplatte 09
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Schnittlastvergleich

Mitbewerber

Mitbewerber

Fräser
Wendeschneidplatte

Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine

Fräser
Wendeschneidplatte

Werkstoff 
Schnittgeschwindigkeit
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittweite
Anzahl Zähne
Kühlmittel
Maschine

: TXSW09M050B22.0R07 (ø = 50 mm, Z = 7)
: SWMT0904ZER-MM AH3135
: SWMT0904UER-MM AH3135
: C55 (180HB)
: Vc = 150 m/min
: fz = 1.5 mm/Z
: ap = 0.8 mm
: ae = 32 mm
: Einzahnversuch
: Ohne
: Vertikales BAZ, BT50

: TXSW15M080M27.0R05  (ø = 80 mm, Z = 5)
: SWMT1506ZER-MM AH3135
: SWMT1506UER-MM AH3135
: C55 (180HB)
: Vc = 150 m/min
: fz = 2 mm/Z
: ap = 2 mm
: ae = 50 mm
: Einzahnversuch
: Ohne
: Vertikales BAZ, BT50
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Wendeschneidplatte 09
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Wendeschneidplatte 15
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ø25 - ø160 ø16 - ø200

1, 1.5, 2, 2.5 1, 1.5

4 4

◯ ◎
◎ ◯
◯ ◎
◯ ◎
◎ ◯
◯ ◎

◎ ◯

Werkzeugauswahl: MillQuadFeed und DoFeed

Serie

Werkzeugfoto

Werkzeug-Ø (mm)

Max. Schnitttiefe (mm)

Anzahl Schneiden pro 
 Wendeschneidplatte

Anwendungsbereiche ( Vielfalt ) 

Standzeit

Leichter Schnitt

Spanabfuhr

Schräg Eintauchen

Eckenradius-Abweichung

◎: 1. Wahl
◯: Ergänzend

Anwendungen 
mit langem Überhang
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TXSW09

EXSW09
A

P
M

X
2

DC2
DCX

KAPR2
DC
DCX APMX

b CB
DP

LF

KAPR

KWW
DCONMS
DCSFMS

LH LS
LF

APMX KAPR

DC
ON

M
S

D
C

X
D

C

APMX2 KAPR2

D
C

X
D

C
2

GAMP = +3.8°, GAMF = -3.5°

GAMP = +3.9°, GAMF = -3.5°

TXSW09... CSPD-3 BLDIP10/S7 H-TB2W CM10X30H M-1000

EXSW09... CSPD-3 IP-10D M-1000

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b KAPR KAPR2 WT(kg)
TXSW09M040B16.0R05 1.5 1 40 5 25 24 38 16 18 40 8.4 5.6 12° 7° 0.2 SWMT09...

TXSW09M050B22.0R07 1.5 1 50 7 35 34 47 22 20 50 10.4 6.3 12° 7° 0.38 SWMT09...

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 WT(kg)
EXSW09M025C25.0R03 1.5 1.0 25 3 10 9 25 140 60 80 12° 7° 0.45 SWMT09...

EXSW09M025C25.0R03L 1.5 1.0 25 3 10 9 25 180 100 80 12° 7° 0.57 SWMT09...

EXSW09M032C32.0R04 1.5 1.0 32 4 17 16 32 150 70 80 12° 7° 0.81 SWMT09...

EXSW09M032C32.0R04L 1.5 1.0 32 4 17 16 32 200 120 80 12° 7° 1.07 SWMT09...

Neu

Neu

Katalog Nr. Spannschraube Torx Einsatz Griff Fräserspannschraube Fettschmierstoff paste

w w w . t u n g a l o y . d e

Hochvorschubfräser mit  4 Schneiden, e insei t ige Wendeschneidplat ten 

・Empf. Drehmoment (N・m) für Klemmung： CSPD-3=2.5

・Empf. Drehmoment (N・m) für Klemmung： CSPD-3=2.5

Hochvorschubfräser mit  4 Schneiden, e insei t ige Wendeschneidplat ten

AUSTAUSCHTEILE

AUSTAUSCHTEILE

mit

mit

mit

mit

mit

mit

Katalog Nr. Spannschraube Schlüssel Fettschmierstoff paste

Katalog Nr.

Katalog Nr.

mit SWMT0904ZER
-MM

mit SWMT0904UER-MM

mit SWMT0904ZER-MM mit SWMT0904UER-MM

Wende-
schneidplatten

Wende-
schneidplatten

Kühlmittel-
zufuhr

Kühlmittel-
zufuhr
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DC
DCX

KWW DCONMS
DCSFMS

b

LFC
BD

P

DC2
DCX

A
P

M
X

2

KAPR2KAPR

APMX

TXSW15

GAMP = +5°, GAMF = 0°

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b KAPR KAPR2 WT(kg)
TXSW15M050B22.0R03 2.5 2 50 3 24.1 22.2 47 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.4 SWMT15...

TXSW15M063B22.0R04 2.5 2 63 4 37.1 35.2 59 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.66 SWMT15...

TXSW15J080B31.7R05 2.5 2 80 5 54.1 52.2 76 63 31.75 32 12.7 8 14° 10° 1.31 SWMT15...

TXSW15M080B27.0R05 2.5 2 80 5 54.1 52.2 76 63 27 22 12.4 7 14° 10° 1.41 SWMT15...

TXSW15J100B31.7R06 2.5 2 100 6 74.1 72.2 96 63 31.75 32 12.7 8 14° 10° 2.25 SWMT15...

TXSW15M100B32.0R06 2.5 2 100 6 74.1 72.2 96 63 32 25 14.4 8 14° 10° 2.26 SWMT15...

TXSW15J125B38.1R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 38.1 43 15.9 10 14° 10° 2.91 SWMT15...

TXSW15M125B40.0R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10° 2.83 SWMT15...

TXSW15J160B50.8R08 2.5 2 160 8 134.1 132.2 100 63 50.8 46 19 11 14° 10° 3.93 SWMT15...

TXSW15M160B40.0R08 2.5 2 160 8 134.1 132.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10° 4.23 SWMT15...

TXSW15M050B22.0R03 TS50115I H-TB2W M-1000 - - SR PS 118-0273 BT20S

TXSW15M063B22.0R04 TS50115I H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H - BT20S

TXSW15J080B31.7R05 TS50115I H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S

TXSW15M080B27.0R05 TS50115I H-TB2W M-1000 - CM12X30H - BT20S

TXSW15*100B... TS50115I H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S

TXSW15*125B... TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M

TXSW15J160B50.8R08 TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - - BT20M

TXSW15M160B40.0R08 TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M

Hochvorschubfräser mit  4 Schneiden, e insei t ige Wendeschneidplat ten

* Empf. Drehmoment (N・m) Klemmung： TS50115I=5

AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr. Spannschraube Griff Fettschmierstoff paste Fräserspannschraube 1 Fräserspannschraube 2 Fräserspannschraube 3 Torx Eisatz

mit SWMT1506ZER
-MM/-MJ mit SWMT1506UER-MM

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

mit

Katalog Nr.

Montage des TXSM15M050B22.0R03 auf die Werkzeugaufnahme
・Verwenden Sie die im Paket enthaltene Fräserspannschraube 

(Artikelbezeichnung: SRPS118-0273)
・Lesen Sie sorgfältig, vor der Montage, die im Paket enthaltenen 

Montagehinweise

Wende-
schneidplatten

Kühlmittel-
zufuhr
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SWMT09/15ZER-MM SWMT09/15UER-MM SWMT15ZER-MJ
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RE APMX LE IC S

A
H
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0

A
H

31
35

SWMT0904ZER-MM 1 1.5  8.605 8.605 4

SWMT0904UER-MM 1 1  9.05 9.05 4

SWMT1506ZER-MM 2 2.5   16.01 16.01 6.8

SWMT1506UER-MM 2 2  16.27 16.27 6.8

SWMT1506ZER-MJ 2 2.5   15.925 15.925 6.8

IC

RE

LE
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ap A
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IC
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ap A
P

M
X

Neu

Neu

Neu

Neu

w w w . t u n g a l o y . d e

WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl

Rostfreier  Stahl

Eisenguss

Nichtenmetalle

Hitzeb. Legierungen

Gehärteter Stahl

Beschichtet

: Neues Produkt

: Lagerstandard

: 1. Wahl
: 2. Wahl

Katalog Nr. 

SWMT15 ...- MJ-Wendeschneidplatten werden durch 
SWMT15 ....- MT-Wendeschneidplatten ersetzt, sobald die 
vorhandenen Bestände verbraucht sind.  
Diese Änderung wirkt sich nicht nachteilig auf die Wende-
schneidplatten-Performance aus.
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ISO

- 300HB
ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

UER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

- 300HB
ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

UER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

30 - 40HRC
ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

UER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

- 200HB
UER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

ZER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

28HRC - 
(H1150)

UER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

ZER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

40HRC - 
(H900)

UER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

ZER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

150 - 250HB ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 2

150 - 250HB ZER MM AH3135 80 - 200 0.5 - 2

- 40HRC
UER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

- 40HRC
UER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

ZER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

40 - 50HRC ZER MM AH3135 80 - 130 0.1 - 0.3

SCHNITTBEDINGUNGEN

Typ 09

Eintritts- 
winkel 
Symbol

Werkstoff Härte

Kohlenstoffstahl
C45, C55, etc.

Legierter Stahl
42CrMo4, 17Cr3, etc.

Vorvergüteter Stahl
NAK80, PX5, etc.

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi18-9, etc.

Ausscheidungsgehärteter rostfreier Stahl
X20CrNiCuNb-16-4, etc.

Eisenguss
250, 300, etc., GG25, GG30, etc.

Kugelgraphitguss
GGG40, etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V, etc.

Hitzebeständige Legierungen
Inconel, Hastelloy, etc.

Gehärteter Stahl X40CrMoV5-1, etc.

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Schnittge-
schwindig-

keit
Vc (m/min)

Zahn-
vorschub
fz (mm/Z)

Werkstoff Härte Auswahl
Span-
form-
stufe

Schneid-
stoff 
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ø25, Z = 3 ø32, Z = 4 ø40, Z = 5 ø50, Z = 7
n Vf n Vf n Vf n Vf

2,550 7,650 1,990 7,960 1,590 7,950 1,270 8,890

Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1,910 5,730 1,490 5,960 1,190 5,950 960 6,720

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1,910 4,580 1,490 4,770 1,190 4,760 960 5,380

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,270 2,290 1,000 2,400 800 2,400 640 2,690

Vc = 100 m/min, fz = 0.6 mm/Z

2,550 9,180 1,990 9,550 1,590 9,540 1,270 10,670

Vc = 200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

1,910 6,880 1,490 7,150 1,190 7,140 1,270 10,670

Vc = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z

510 770 400 800 320 800 250 880

Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

380 230 300 240 240 240 190 270

Vc = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1,270 760 1,000 800 800 800 640 900

Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

w w w . t u n g a l o y . d e

Fräser-Ø: DC (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschubgeschwindigkeit: Vf (mm/min), Anzahl WSP: z



14 MILLQUADFEED

ISO

- 300HB

ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

ZER MM AH120 100 - 300 0.5 - 1.5

ZER MJ AH3135 100 - 300 0.5 - 2.0

- 300HB

ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

ZER MM AH120 100 - 200 0.5 - 1.5

ZER MJ AH3135 100 - 200 0.5 - 2.0

30 - 40HRC

ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

ZER MM AH120 100 - 200 0.5 - 1.2

ZER MJ AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

- 200HB
UER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

ZER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

28HRC - 
(H1150)

UER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

ZER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

40HRC - 
(H900)

UER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

ZER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

150 - 250HB

ZER MJ AH120 100 - 300 0.5 - 2.0

ZER MJ AH3135 100 - 300 0.5 - 2.0

ZER MM AH120 100 - 300 0.5 - 1.5

150 - 250HB

ZER MJ AH120 80 - 200 0.5 - 2.0

ZER MJ AH3135 80 - 200 0.5 - 2.0

ZER MM AH120 80 - 200 0.5 - 1.5

- 40HRC

UER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MJ AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

- 40HRC
UER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

ZER MM AH120 20 - 50 0.1 - 0.3

40 - 50HRC
ZER MJ AH3135 80 - 130 0.1 - 0.3

ZER MJ AH120 80 - 130 0.1 - 0.3

50 - 60HRC ZER MJ AH120 50 - 70 0.05 - 0.2

SCHNITTBEDINGUNGEN

Typ 15

Eintritts-
winkel

 Symbol

Schnittge-
schwindig-

keit
Vc (m/min)

Zahn-
vorschub
fz (mm/Z)

Werkstoff Härte Auswahl

Kohlenstoffstahl 
C45, C55, etc.

Legierter Stahl
42CrMo4, 17Cr3, etc.

Vorvergüteter Stahl
NAK80, PX5, etc.

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi18-9, etc.

Ausscheidungsgehärteter rostfreier Stahl
X20CrNiCuNb-16-4, etc.

Eisenguss
GG25, GG30, etc.

Kugelgraphitguss
GGG40, etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V, etc.

Hitzebeständige Legierungen
Inconel, Hastelloy, etc.

Gehärteter Stahl

X40CrMoV5-1, etc.

X153CrMoV12, etc.

1. Wahl

Verschleißwiderstand

Schlagfestigkeit

1. Wahl

Verschleißwiderstand

Schlagfestigkeit

1. Wahl

Verschleißwiderstand

Schlagfestigkeit

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Schlagfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Schlagfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

Schlagfestigkeit

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Verschleißwiderstand

1. Wahl

Span-
form-
stufe

Schneid-
stoff 
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ø50, Z = 3 ø63, Z = 4 ø80, Z = 5 ø100, Z = 6 ø125, Z = 7 ø160, Z = 8
n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf

1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200

Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840

Vc = 200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880

Vc = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z

960 2,300 760 2,430 600 2,400 480 2,300 380 2,130 300 1,920

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z

760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540

Vc = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z

640 1,150 510 1,220 400 1,200 320 1,150 250 1,050 200 960

Vc = 100 m/min, fz = 0.6 mm/Z

1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840

Vc = 200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200

Vc = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880

Vc = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z

960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

250 380 200 400 160 400 130 390 100 350 80 320

Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

200 120 150 120 120 120 100 120 80 110 60 100

Vc = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

640 380 510 410 400 400 320 380 250 350 200 320

Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

380 140 300 140 240 140 190 140 150 130 120 120

Vc = 60 m/min, fz = 0.12 mm/Z

w w w . t u n g a l o y . d e

Fräser-Ø: DC (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschubgeschwindigkeit: Vf (mm/min), Anzahl WSP: Z
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AA
P

M
X

ae

øD1, 2

W

R
M

P
X

DCX
APMX

A
RMPX W øD1 øD2 ae

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

EXSW09M025... 25 1.5 1 0.3 4.8 6 7 7.5 34 33 47 47 16.5 16

EXSW09M032... 32 1.5 1 0.3 2.7 3.2 7 7.5 48 47 61 61 23.5 23

TXSW09M040... 40 1.5 1 0.3 1.8 2.1 7 7.5 64 63 77 97 31.5 31

TXSW09M050... 50 1.5 1 0.3 1.2 1.4 7 7.5 84 83 77 97 41.5 41

DCX
APMX

A RMPX
W

øD1 øD2
ae

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

TXSW15M050B... 50 2.5 2 0.7 4.8° 12.5 13.5 70 95 36 35

TXSW15M063B... 63 2.5 2 0.7 2.9° 12.5 13.5 96 121 49 48

TXSW15J, M080B... 80 2.5 2 0.7 2° 12.5 13.5 130 155 66 65

TXSW15J, M100B... 100 2.5 2 0.7 1.4° 12.5 13.5 170 195 86 85

TXSW15J, M125B... 125 2.5 2 0.7 1° 12.5 13.5 220 245 111 110

TXSW15J, M160B... 160 2.5 2 0.7 0.7° 12.5 13.5 290 315 146 145

ANWENDUNGSGEBIETE

Fräser-
Ø

Fräser-
Ø

Katalog Nr.

Katalog Nr.

Typ 09

Typ 15

Max. 
Schnittweite/

Aufweiten

Max. 
Schnittweite/

Aufweiten

Max. 
Bearbeitungs-

Max. 
Bearbeitungs-

Max.
Tauchwinkel

Max.
Tauchwinkel

Max.
Eintauchen

Max.
Eintauchen

Max. 
Schnitttiefe

Max. 
Schnitttiefe

Schulter-
fräsen 

Axiales
Eintauchen Tauchfräsen

Schräg-
eintauchen

Spiral
Interpolation Aufweiten

Min. 
Bearbeitungs-

Min. 
Bearbeitungs-

Max. 
Seitliche

Zustellung

Max. 
Seitliche

Zustellung
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RPG

t2

t1

A
P

M
X

LE

KAPR

RE

APMX (mm) LE (mm) KAPR
SWMT

09**ZER
SWMT

09**UER
SWMT

09**ZER
SWMT

09**UER
SWMT

09**ZER
SWMT

09**UER
SWMT

09**ZER
SWMT

09**UER
SWMT

09**ZER
SWMT

09**UER

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 1 1.3 0.81 - -

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 1.5 1.21 0.76 - -

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 2 1.12 0.7 - 0.02

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 2.5 1.03 0.65 0.01 0.15

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 3 0.94 0.59 0.11 0.33

APMX (mm) LE (mm) KAPR
SWMT

15**ZER
SWMT

15**UER
SWMT

15**ZER
SWMT

15**UER
SWMT

15**ZER
SWMT

15**UER
SWMT

15**ZER
SWMT

15**UER
SWMT

15**ZER
SWMT

15**UER

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 3.5 2.1 1.85 - -

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4 1.99 1.77 - -

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4.5 1.88 1.69 - 0.03

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 5 1.78 1.61 0.01 0.13

w w w . t u n g a l o y . d e

WERKZEUGPROGRAMMIERUNG

Die obige Tabelle zeigt die Beträge für das Restaufmaß (t1) und den Überschnitt (t2) für den programmierten Eckenradius.

Restaufmaß: t1 (mm) Überschnitt: t2 (mm)

Restaufmaß: t1 (mm) Überschnitt: t2 (mm)

Aktueller 
Eckenradius

RE (mm)

Aktueller
Eckenradius

RE (mm)

Programmierter 
Eckenradius

RPG

Programmierter 
Eckenradius

RPG

Typ 09

Typ 15
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EXSW09M032C32.0R04 (ø32, Z=4) EXSW09M025C25.0R03 (ø25, Z=3)
SWMT0904UER-MM SWMT0904UER-MM

AH3135 AH3135

200 274
0.75 0.83
0.6 0.7
13 25

TXSW15J160B50.8R08 (ø160, Z=8) TXSW15J125B38.1R07 (ø125, Z=7)
SWMT1506ZER-MM SWMT1506UER-MM

AH3135 AH3135

150 150
1 1.2
1 0.5

130 97

40

30

20

10

0

100

90

80

70

60

50

40

300

200

100

0

3

2

1

0

7

6

5

4

3

2

1

0

3

2

1

0

PRAKTISCHE BEISPIELE

S
ch

ni
tt

- 
b

ed
in

g
un

g
en

S
ch

ni
tt

- 
b

ed
in

g
un

g
en

Werkstoff

Werkstoff

Resultat

Resultat

Werkstück
Fräser

Wendeschneidplatte
Schneidstoff

Werkstück
Fräser

Wendeschneidplatte
Schneidstoff

Planfräsen
Emulsion

Multi-Task-Maschine

Planfräsen
Ohne

Horizontales BAZ, BT50, 22kW

Einstechen
Emulsion

Horizontales BAZ, BT50

Planfräsen
Ohne

Vertikales BAZ, BT50, 22kW

17-4PH (PH rostfr. Stahl 38HRC)

X5CrNi18-9

E275A

X5CrNi18-9

Gelenkkopf-Lagerteil

Kammer

Magnetfutter

Platte

A
nz

ah
l T

ei
le

 (S
tk

./
S

ch
ne

id
e)

A
nz

ah
l T

ei
le

 (S
tk

./
S

ch
ne

id
e)

S
pi

nd
el

la
st

 (%
)

Ze
its

pa
nv

ol
um

en
(c

c/
m

in
)

Mitbewerber

Mitbewerber Mitbewerber

Mitbewerber

2fache2fache
Standzeit!Standzeit!

2fache2fache
StandzeitStandzeit!!
1.8fache1.8fache

ProduktivitätProduktivität!!

An
za

hl
 T

ei
le

 (S
tk

. /
 S

ch
ne

id
e)

An
za

hl
 T

ei
le

 (S
tk

. /
 S

ch
ne

id
e)Spindellast

Anzahl Teile
Spindellast
Anzahl Teile

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Zahnvorschub : fz (mm/Z)

Schnitttiefe : ap (mm)

Schnittweite : ae (mm)

Anwendung

Kühlmittel

Maschine

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Zahnvorschub : fz (mm/Z)

Schnitttiefe : ap (mm)

Schnittweite : ae (mm)

Anwendung

Kühlmittel

Maschine

2fache2fache
Standzeit!Standzeit!

6fache6fache
Standzeit!Standzeit!
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TXSW15M100B32.0R06 (ø100, Z = 6) TXSW15M100B32.0R06 (ø100, Z = 6)
SWMT1506ZER-MJ SWMT1506ZER-MJ

AH3135 AH3135

100
1

70 70

200

150

100

50

0

400

300

200

100

0

w w w . t u n g a l o y . d e

Gesenk Anschlußstück ( Hitzebeständig )

S
ch

ni
tt

- 
b

ed
in

g
un

g
en 2280 (Mitbewerber: Vf = 1920)

2 (Mitbewerber: ap = 1)

120 (Mitbewerber: Vc = 100)

Werkstoff

Resultat

Werkstück
Fräser

Wendeschneidplatte
Schneidstoff

Planfräsen
Luft

Vertikales BAZ, BT40

Planfräsen (Nachsetzen der Form)
Ohne

Vertikales BAZ, BT50

Ze
its

pa
nv

ol
um

en
(c

c/
m

in
)

Ze
its

pa
nv

ol
um

en
(c

c/
m

in
)

Mitbewerber Mitbewerber

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Zahnvorschub : fz (mm/Z)

Vorschubgeschw. : Vf (m/min)

Schnitttiefe : ap (mm)

Schnittweite : ae (mm)

Anwendung

Kühlmittel

Maschine

SKT4 (35HRC) Hoch chromhaltiger Werkstoff

0.4 (Mitbewerber: fz = 0.33)
763 (Mitbewerber: Vf = 600)
2.5 (Mitbewerber: ap = 1.5)

2.1fache2.1fache
Produktivität!Produktivität!

2.4fache2.4fache
Produktivität!Produktivität!
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