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Kleine Durchmesser, Fraser fur die Hoch-
vorschubbearbeitung bei erhdhter Stabilitat
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ACCELERATED MACHINING

Hochvorschubfraser, schon ab @8 mm erhaltlich.
Weicher Schnitt und ideale Spanalbfuhr bei einer
Vielzahl von Anwendungen.

www.tungaloy.de
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TUNGALOY

Hochvorschubfraser fur kleine
Durchmesser mit beeindruckender
Leistung und Zuverlassigkeit

I |deal fiir hohe Bearbeitungsanforderungen — Dicke
Wendeschneidplatte
Max. 10% dicker
im Vergleich zum

I Wettbewerb

Stabiles Wendeschneidplattendesign fiir die
Hochvorschubbearbeitung

- Dicke Wendeschneidplatten flr hohen
Bruchwiderstand

Robuste Klemmschrauben fiir Wendeschneidplatten

-M2 Schrauben verhindern ein Abscheren bei
hohen Schnittkraften. Eine groBere Schraube
verbessert die Fixierung der Wendeschneidplatte TUNGE&EEED Mitbewerber

(M2) (M1.8)

Bl Schr gute Spanbildung gewéhrleistet
einen zuverlassigen Bearbeitungsprozess

Ein positiver Neigungswinkel der Wendeschneidplatte beglinstigt die reibungslose Spanabfuhr

- Die positive Schneidkantenposition ermdglicht eine kontrollierte Spanbildung und einfache Spanabfuhr
bei der Bearbeitung nahe der Schulter- und bei Nutbearbeitungen.

Positiver Neigungswinkel

Durch die sehr gute Spanabfuhr werden
die Nachbearbeitung und frihzeitiger
Wendeschneidplattenausfall eliminiert.

Fraser : EXLS02M010C10.0LF20R02
Wendeschneidplatte  : LSMT0202ZER-HM AH3225

N L \‘,~ i Werkstoff :C55
) ; ; 3 Schnittgeschwindigkeit : Vc = 200 m/min
o @ Y att "
e 4N Anwendung : Nutenfrasen

Mitbewerber

Spanbildung
oy Schnittbreite :ae = 0.5 mm x 20 Durchgéange
Ideal gelockte Gebrochene Klhlung : Ohne
Spéne Spéne Maschine : Vertikales BAZ, BT40
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ACCELERATED MACHINING

Bl Gewihrleistet hohe Produktivitét bei einer Vielzahl von Bearbeitungen

Effektiv bei verschiedensten 3D Frasanwendungen,
einschlieBlich der Spiralinterpolation und dem Schrageintauchen.

E Planfrasen @ Schulterfrasen _ﬁ' Spiral- = Schréag-
L interpolation | eintauchen etc.

I Verbesserte Leistung aufgrund der engen Teilung und erweiterten
Anwendungsmaoglichkeiten
Zeitspanvolumen wurde um das 5fache gesteigert!

Vergleich der Werkzeugleistung bei der Bearbeitung von Kohlenstoffstahl C55 mit einem
Werkzeugdurchmesser von 16 mm.

Zeitspanvolumen A i Schnittge- Zahnvorschub Schnitttiefe Schnittbreite
) nzahl Zéhne schwindigkeit
Q (cm3/min) (m/min) (mm/2) (mm) (mm)

TUNGFEEED 77 5 200 0.80 0.5 10
Hochvorschubfraser/

Mitbewerber 15 4 200 0.20 0.5 10

Schulterfraser/
Mitbewerber 62 4 200 0.08 5.0 10
VHM-Fraser 39 O 100 0.08 5.0 10

I Hohe Vorschiibe bei verbesserten Standzeiten und Wirtschaftlichkeit

Verbesserte Standzeiten und Wirtschaftlichkeit auch bei der Bearbeitung mit
langen Auskragungen

— .
—@ Tiefe Konturen Anwendungen, die eine lange Auskragung erfordern, um
Stérungen der Vorrichtung oder des Werkstiicks zu tberbriicken
7 Tiefe Nuten e— 1 Probleme mit herkémmlichen Werkzeugen
- Vibrationen, die den Einsatz von héheren Schnittparametern verhindern
- Abplatzungen und BrUche treten aufgrund von Vibrationen auf
l Tiefe Schultern o—|
etc.

Vergleich Bearbeitungszeit,
herkdbmmlicher Fraser (L/D = 5, Taschenfrédsen)

Bearbeitungsz .
once Aus-  Schnittge-
TUNGFEEED Zeitspan-  krag-  schwin-  Zahn-
Werk Anzahl volumeq lange digkeit vorschub Schnitttiefe
Drastisch reduziert zeug-0 _ Zahne Q(em¥min) (mm) _(m/min) _(mm/z) _ (mm)
VHM-Fraser TUNGFEEED 012 2 19 60 150 040 0.5x20
VHM-Fréser 212 4 4 60 80 0.08 25x20
0 1 2 3 4 5
Bearbeitungszeit (min.)
www.tungaloy.de 5
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B 2 Wendescheidplatten-Geometrien fiir eine Vielzahl von Anwendungen

Hochvorschub Wendeschneidplatte (LSMT-HM)
- Hohe Bearbeitungseffiziens bei einer Vielzahl von Anwendungen
- 1. Wahl beim Nut- und Taschenfrasen sowie mit hohen Auskraglangen

Anwendungsbereiche
(Standardschaftlange des Frasers)

— TUNGFFEED
0.5
€ 0.4
£
&
o 03
o
E — Mitbewerber A
S 02
@ Mitbewerber B
0

0.2 0.4 0.6 0.8

Zahnvorschub fz (mm/Z)

R2 Wendeschneidplatten-Design (LSMT-MM)
- Wendeschneidplatte fur Kopierfrdsen im Semi-Schrupp und Schlichtbereich, fur den Formen- und
Werkzeugbau geeignet.
- Die freischneidende Geometrie verhindert Vibrationen.
Dadurch werden verbesserte OberflachengUten erzielt.
- Die seitliche Wiper Schneide verhindert Gratbildung wodurch die Wandgenauigkeit verbessert wird.

Vergleich Schnittlast

— (Werkstoff: C55)
TUNGFFEED

Mitbewerber B

80%  85%  90%  95%  100%
Seitliche
Wiper )
Schneide Gratbildung
Y \ ;
R2 ." ; ‘>' I 77:.

2cE

TUN&FFEED Mitbewerber

Max ap
(APMX)
2.0 mm

6 TUNGFORCE-FEED




ACCELERATED MACHINING

Bl Schneidstoffe

D

AH3225 B M

- Nano Multilayer Beschichtungstechnologie mit 3 hervorzuhebenden Eigenschaften
- Verbesserte Verschlei3-, Oxidations- und Bruchfestigkeit, sowie Vermeidung von
Aufbauschneidenbildung und Schichtablésungen

Technologie 1 - Widerstand Aufbauschneidenbildung
Die Beschichtungsoberflache verhindert Aufbauschneidenbildung

Technologie 2 -

VerschleiB-, Oxidations- und Bruchfestigkeit

Die Mehrlagenbeschichtung ist Verschlei3- und Oxidationsbestandig
und verhindert gleichzeitig die Ausbreitung von Mikrorissen in der
Beschichtungsoberflache. Dies erhdht die Bestandigkeit gegen
Kantenausbriiche

Technologie 3 - Starke Schichthaftung
Die Beschichtung weist starke Hafteigenschaften mit dem Substrat
auf, fur erhdhten VerschleiBwiderstand

Hartmetallsubstrat
- Hoher Bruchwiderstand

AHso15 HEHEB

- Harte Beschichtung und Hartmetallsubstrat
- Hocher Widerstand bei Bruch-, Hitze- und Aufbauschneidenbildung ideal flr die Bearbeitung
schwerzerspanbarer Werkstoffe

!"f‘m Modernste Beschichtungstechnologie
' g - rPREMIUMTEC
[TUNGALOY

Glatte Oberflache der Wendeschneidplatte
verhindert Spananhaftung!

Extrem harte Schicht, Nano Multilayer AITiN
Beschichtung mit hohem Al Anteil
Harte um 20% hoher, verhindert Mikrorisse

Hartmetallsubstrat
Hoher Bruchwiderstand

www.tungaloy.de 7
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EXLS

Zylindrischer Schaft - Hochvorschub - Schraubklemmung

GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

Kiihl-

Katalog Nr. Apmx WEIE@N cicT  DC DCONMS LS LH LF  WT(kg) suur  schaomatie
EXLS02M008C08.0LH16R01 0.5 8 1 4.29 8 59 16 75 0.02 mit LSMTO2...
EXLS02M008C08.0LH30R01 0.5 8 1 4.29 8 59 31 90 0.03 mit LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 10 60 20 80 0.04 mit LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH40R02 0.5 10 2 6.28 10 60 40 100 0.05 mit LSMTO2...
EXLS02M010C08.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 8 60 20 80 0.03 mit LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 12 60 20 80 0.06 mit LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH50R02 0.5 12 2 8.31 12 60 50 110 0.08 mit LSMTO2...
EXLS02M012C10.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 10 60 20 80 0.04 mit LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH30R05 0.5 16 5 12.31 16 70 30 100 0.14 mit LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH50R03 0.5 16 3 12.31 16 70 50 120 0.17 mit LSMTO2...

AUSTAUSCHTEILE & f /

Katalog Nr. Spannschraube Fettschmierstoffpaste Schlussel

EXLS02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

TUNGFLEX

HXLS

Modularer Einschraubfraser - Hochvorschub - Schraubklemmung (TungFlex)
GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

Kiihl-

Katalog Nr. APMx S cicT DC  OAL LF H DCSFMS CRKS WT(Kg) Sutemr  schecimtte
HXLS02M008MO06R01 0.5 8 1 4.29 33.5 19 7 9.5 M6 0.01 mit LSMTO2...
HXLS02M010M06R02 0.5 10 2 6.28 31.5 17 7 9.5 M6 0.01 mit LSMTO2...
HXLS02M012M06R03 0.5 12 8! 8.31 SIIE5) 17 7 10 M6 0.01 mit LSMTO2...
HXLS02M012M06R02 0.5 12 2 8.31 31.5 17 7 10 M6 0.01 mit LSMTO2...
HXLS02M016MO08R05 0.5 16 5 12.31 40 23 10 13 M8 0.03 mit LSMTO2...
HXLS02M016MO08R03 0.5 16 3 12.31 40 23 10 13 M8 0.03 mit LSMTO2...

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Katalog Nr. Spannschraube Fettschmierstoffpaste Schlissel

HXLS02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

8 TUNGFORCE-FEED



ACCELERATED MACHINING

Bl WENDESCHNEIDPLATTEN

LSMT-HM (Hochvorschub) LSMT-MM (Radius)

i

Bl stan * | ¢
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss e [k
. Nichteisenmetalle
-Hitzeb. Legierungen i\g * * - 1. Wahl
- Geharteter Stahl * Y% 1 2. Wahl
Beschichtet
0
Katalog Nr. RE |APMX § 5 LE [INSL | IC s
I I
< <
LSMT0202ZER-HM 1 05 @ @ 1.7 6.4 4.2 2.3
LSMT0202R2-MM 2 20 |®@ ® 6.4 4.3 2.3

® Produkteinfiihrung 2019
@ Lagerstandard

www.tungaloy.de 9



TUNGFEEED

TUNGALOY )

Bl STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoffe Harte Auswahl Schneidstoffe Sch_nltt.ge- . Zahnvorschub
schwindigkeit fz (mm/2Z)
Ve (m/min)
P - 300HB 1. Wahl AH3225 100 - 300 02-08
(C45, C55, ete) - 300HB VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 0.2-0.8
. Legierter Stahl - 300HB 1. Wahl AH3225 100 - 300 02-08
(42CrMod, etc) - 300HB VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 0.2-08
Vorvergiiteter Stahl 30 - 40HRC 1. Wahl AH8015 100 - 200 0.2-05
(NAK8O, PXS5, etc) 30 - 40HRC Schlagfestigkeit AH3225 100 - 200 02-05
Rostfreier Stahl (X5CrNi18-9,
M X5GINIMGT7-12.3. etc) - 200HB 1. Wahl AH3225 100 - 150 02-05
Grauguss 150 - 250HB 1. Wahl AH8015 100 - 300 0.2-08
. (GG25, GG3O, etc) 150 - 250HB Schlagfestigkeit AH3225 100 - 300 02-08
Kugelgraphitguss 150 - 250HB 1. Wahl AH8015 80 - 200 0.2-08
(GGGBO, etc) 150 - 250HB Schlagfestigkeit AH3225 80 - 200 02-08
Titanlegierungen - 40HRC 1. Wahl AH3225 30 - 60 01-0.3
. (Ti-BAl-4V, etc) - 40HRC VerschleiBfestigkeit AH8015 30 - 60 01-03
Hitzebestandige Legierungen - 40HRC 1. Wahl AH8015 20 - 50 01-0.3
(Inconel, Hastelloy, etc) - 40HRC Schlagfestigkeit AH3225 20 - 50 01-0.3
X40CrMoV5-1,etc 40 - 50HRC 1. Wahl AH8015 80 - 150 01-05
Geharteter Stahl
X153CrMoV12, etc 50~60HRC 1. Wahl AH8015 50 - 70 01-03
LSMTO02-HM LSMTO02-MM
06 06
0.5 0.5
~ - ~ N \
g g SN
2 0.3 \ Ko) 0.3
© ki)
£ 02 £ 02
< <
3 3
01 0.1
0
0102 03 04 05 06 07 0.8 0102 03 04 05 06 07 0.8
Zahnvorschub fz (mm/2Z) Zahnvorschub fz (mm/2Z)
[l Fr standard Schafte < 3xD [l Fir standard Schafte < 3xD
[l Frlange Schafte = 4xD [l Frlange Schéfte = 4xD
I Fir Schafte mit modularem Kopf = 7xD [ Fir Schafte mit modularem Kopf 2 7xD

Bei ap = 0.5 mm sollte der Zahnvorschub < 0.15 mm/Z betragen.

10 TUNGFORCE-FEED




ACCELERATED MACHINING

Werkzeug-o.: eDc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschubt: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm

08, Anzahl Zahne = 1 210, Anzahl Zdhne = 2 212 016
43 Vi
n %] n 4 n — — n — —
Anzahl Zahne = 2 Anzahl Zdhne =3 Anzahl Zahne =3 Anzahl Zdhne =5
7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/Z
7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Vc =200 m/min, fz=0.5 mm/Z
5970 2390 4780 3820 3980 3180 4780 2990 3590 5980
Vc =150 m/min, fz = 0.4 mm/Z
4780 1910 3820 3060 3190 2550 3830 2390 2870 4780
Ve =120 m/min, fz = 0.4 mm/Z
7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/Z
5970 2990 4780 4780 3980 3980 5970 2990 4490 7480
Ve = 150 m/min, fz = 0.5 mm/Z
1590 320 1270 510 1060 420 640 800 480 800
Vc = 40 m/min, fz = 0.2 mm/Z
1190 240 1000 400 800 320 480 600 360 600
Ve = 30 m/min, fz= 0.2 mm/Z
4780 1430 3820 2290 3190 1910 2870 2390 2150 3590
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
2390 480 1910 760 1590 640 950 1190 710 1190
Vc = 60 m/min, fz = 0.2 mm/Z
Schulter- Axiales Spiral-
5 Nut Schrag- i Tauchfrasen . opiral- i
frasen uten eintaucgen Eintauchen interpolation Aufweiten
1
W] o |
" SmEy
- <201, oD
Max. Max. Max. Max. Min. Max. Max. Schnitt-
Schnitttiefe Tauchwinkel Eintauchen Tauchfrdsen  Bearbeitung Bearbeitung weite/Aufweiten
Katalog Nr. G Apmx RMPX A w oD+ oD ae
E/HXLS02MO008... 8 0.5 4° 0.2 2 10 15 5.9
E/HXLS02MO010... 10 0.5 3.3° 0.2 2 14 19 7.9
E/HXLS02MO012... 12 0.5 2° 0.2 2 18 23 9.9
E/HXLS02MO016... 16 0.5 1.3° 0.2 2 26 31 13.9
WERKZEUGPROGRAMMIERUNG
LSMTO2...-HM
Theoretischer
2 Radius R bei der RestaufmaB RestaufmaB
2 Uberschnitt Programmierung von:
- RestaufmaB 2 RPG t1 (mm) t2 (mm)
<
38 H 1.0+ Emofohlen 0.162 0
12 g Theoretischer 15 0.07 0.14
G Radius
2 0 0.34
www.tungaloy.de 11
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TUNGFLEX

SM

TungFlex - Modularer Schaft

BHTA @

_ gk
O =)\ ]
¢ LB
. LF
€
Katalog Nr. [ DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS
SMO06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SMO06-L125-C16 16 97 125 60 3.8° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SMO08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-1200-C32 32 21 200 78 440 M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

TUNGFLEX

- BT-ODP (Kopf/Schraubklemmung)
TungFlex Modulares Werkzeugsystem mit BT Schaft

ss - B
] o4 LB2 10 o
] ﬂiki my
i 1 b e
| I— CRKS
— A
CRKSMS [BD2.

Katalog Nr. Ss CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
BT400DP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT400DP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT400DP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT400DP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT400DP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT400DP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT400DP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT400DP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT400DP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 - M16
BT400DP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT500DP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT500DP12X144 (1) 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT500DP12X194 (1) 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT500DP12X244 (1) 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT500DP16X94 (1) 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT500DP16X144 (1) 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT500DP16X194 (1) 50 M16 29 55] 194 156 150 M24
BT500DP16X244 (1) 50 M16 29 60 244 206 200 M24

e Geeignet fur KihImittelzufuhr von 10 bar (1) Ausgeglichen auf G6.3 bei 12,000 min-1

12 TUNGFORCE-FEED



Rote Einschraub-Aufnahme

(Hergestellt durch: MST corporation)

® Aufnahme mit integriertem Hartmetallschaft

® Hartmetallschaft flir hohe Stabilitat

® Eliminiert das Durchrutschen des Schaftes bei Belastung mit
hohem Drehmoment

@ Vibrationfreie Bearbeitung bei hohen Auskraglangen

Garantiert hochste Leistung
mit Wechselkopf-Werkzeugen

Optimiert fir
Wechselkopf-Werkzeuge

Aufnahme mit integriertem
Hartmetallschaft

Alle Arten von Wechselkopfen
sind verwendbar

TUuNeFEEed DOFEED saALLFRidseE TUNG=-TRI
HXLS... HXNOS... HBFM... HPA...

Stabilitatsindex
Die Werte der Spalte "S" in der Tabelle auf Seite 14 E

geben den Betrag der Auslenkung an, welcher
bei einer Arbeitslast von 9,8 N entsteht.

Hergestellt durch: M STCOH]OratiOH

www.tungaloy.de 13



TUNGFEEED

TUNGFLEX
B st-Rsc

TungFlex Modulares Werkzeugsystem mit BT Schaft

S: Auslenkung (um)

BT40-RSG 8-130-M 50

Katalog Nr. DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 S WT (kg) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 0.6 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 0.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 1.5 1.4 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 3.1 1.5 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 3.4 1.9 M8
BT40-RSG 8-165-M 85 8.5 18 6.5 15 165 85 80 30 32 4 1.5 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 10.5 22 6.5 19 125 25 100 36 38 0.4 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 10.5 22 6.5 19 155 25 130 36 38 0.5 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50 10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 0.9 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M 50 10.5 22 6.5 19 180 50 130 36 38 1 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 6.5 19 175 75 100 36 38 1.6 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 6.5 19 205 75 130 36 38 1.8 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100  10.5 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2.8 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100  10.5 22 6.5 19 230 100 130 36 38 3 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 12.5 22 6 24 125 25 100 43 45 0.3 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 12.5 22 6 24 155 25 130 43 45 0.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 12.5 22 6 24 150 50 100 43 45 0.5 2.1 M12
BT40-RSG 12-180-M 50 12.5 22 6 24 180 50 130 43 45 0.7 2.5 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 12.5 22 6 24 175 75 100 43 45 0.9 2.3 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 12.5 22 6 24 205 75 130 43 45 1.1 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100  12.5 22 6 24 200 100 100 43 45 1.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100  12.5 22 6 24 230 100 130 43 45 1.6 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 0.6 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 0.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 1.5 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 1.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 3 4.1 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 3.3 4.4 M8
BT50-RSG 8-180-M 85 8.5 18 6.5 15 180 85 95 30 32 3.9 4.1 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 6.5 19 140 25 115 36 38 0.4 4.3 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 6.5 19 170 25 145 36 38 0.5 4.6 M10
BT50-RSG 10-165-M 50 10.5 22 6.5 19 165 50 115 36 38 0.8 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 6.5 19 195 50 145 36 38 0.9 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 6.5 19 190 75 115 36 38 1.6 4.5 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 6.5 19 220 75 145 36 38 1.7 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100  10.5 22 6.5 19 215 100 115 36 38 2.1 4.5 M10
BT50-RSG 10-245-M100  10.5 22 6.5 19 245 100 145 36 38 2.9 4.8 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 12.5 22 6 24 140 25 115 43 45 0.2 4.6 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 12.5 22 6 24 170 25 145 43 45 0.3 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 12.5 22 6 24 165 50 115 43 45 0.5 4.7 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 12.5 22 6 24 195 50 145 43 45 0.6 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 0.8 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 12.5 22 6 24 220 75 145 43 45 1 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100  12.5 22 6 24 215 100 115 43 45 1.3 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100  12.5 22 6 24 245 100 145 43 45 1.5 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125  12.5 22 6 24 240 125 115 43 45 2 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 0.2 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 0.3 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 0.5 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 0.7 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 1.1 6.2 M16
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ACCELERATED MACHINING

Il PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiick Statorwelle Stanzformteil
Fraser EXLS02M008C8.0LH16R01 (@8, CICT = 1) HXLS02M010M06R02 (210, CICT = 2)
Wendeschneidplatte LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Schneidstoff AH3225 AH3225
C45 1.2379 (vor Hartung)
Werkstoff ’ .
s Schnittgeschw.: Vc (m/min) 150 120
2 | zahnvorschub  : fz (mm/2) 0.5 (Mitbewerber : fz = 0.3) 0.6
gv Schnitttiefe :ap (mm) 0.3 0.3
"3 Schnittbreite : ae (mm) 8 5
2 | Bearbeitung Taschenfrésen Taschenfrésen
£ | Kithlung Emulsion Ohne
@ | Maschine Vertikales BAZ, BT30 Vertikales BAZ, BT40
8
. 1
5_ B Y 1.7fache z
SE 5| 1 Produktivitat! /s
3¢ E
Resultat 2o 8 £
N2 3
;
0 Shes once
Mitbewerber T UNGFFEED Mitbewerber TUNGIFFEED
Werkstiick Stanzformteil Turbinenschaufel
Fraser EXLS02M012C12.0LH50R02 (212, CICT = 2) EXLS02M008C8.0LH16R01 (@8, CICT = 1)
Wendeschneidplatte LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Schneidstoff AH3225 AH8015
X40CrMoV5-1 (45HRC) Inconel 939
Werkstoff -
< | Schnittgeschw.: Vc (m/min) 113
[
2 | Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.5 (Mitbewerber : fz = 0.1) 0.2 (Mitbewerber : fz = 0.05)
E, Schnitttiefe :ap (mm) 0.3 0.3
ﬁ Schnittbreite  :ae (mm) 12 8
£ |Bearbeitung Planfrasen Einstechen
£ [Kithlung Luft Ohne
@ | Maschine Vertikales BAZ, BT50 Vertikales BAZ, BT50
8
i 7
5 . opee 5 & P
33 Produktivitat!/s- g, Produktivitat!
g5 &5
Resultat 25 25 3
2 = )
S N
|
0 once 0 o
Mitbewerber TUNGFFEED Mitbewerber TUNGIFFEED
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Tungaloy France S.A.S.
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