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TS05

NEU T505 - Hervorragender CVD
Schneidstoff fUr die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung von Gusseisen

Hoch

4| 1s0m K Phveu

T5105 1515 1.5 os
ﬂ T5115 - Programmerweiterung zu
Schneidstoff T515
T5125 - Sehr hohe VerschleiBfestigkeit
- 1. Wahl bei der Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung von Eisen-
gusswerkstoffen

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Niedrig

- >

Kontinuierlich Leicht unterbrochen Stark unterbrochen

Il Dickste Beschichtungsschicht aller Tungaloy CVD Schneidstoffe

[ g . . .
@ Herausragende VerschleiBfestigkeit!!
AlO3 - Die dickste CVD Beschichtung aller
. Beschichtung . Tungaloy Schneidstoffe

- Al20O3 Schicht mit sehr hoher Verschlei3festigkeit
- TICN Schicht mit hohem Kohlenstoffgehaltt

Die'T50§ Beschichtungs- TI(Q’N) - Neu entwickeltes Substrat mit héherer
schicht ist 1.5 mal so Beschichtung ) o }
dicker wie konventionelle Hitzebesténdigkeit.
Schneidstoffe. ® °
Substrat

Substrat Beschichtungsschicht
Spezifisches Gewicht Harte (HRA) T.R.S. (GPa) Hauptbestandteile Dicke (um)

ISO Schneidstoff

. T505 15 il 2.4 TiCN + Al203 23
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ACCELERATED MACHINING

Bl SCHNITTLEISTUNG

Neuer CVD Schneidstoff — Vielseitige Einsatzmdglichkeiten
beim Drehen von Gusseisen!
. FC200 / GG25

TS505S Bestehend
06 12.5 Min. Bearbeitung 12 Min. Bearbeitung
(O] .
'*é Mltbéwgrber %..:Mitbewerber A
8 b /= Bestehend
g 04
3t
g § é 0.2

56 % ¥
5>
H]
s Mitbewerber A Mitbewerber B
w 0 5 10 15 20 11 Min. Bearbeitung 7 Min. Bearbeitung

Eingriffzeit (min)

Werkstoff : FC200 / GG25

Schnittgeschwindigkeit : Vc = 700 m/min

Vorschub :f=0.3mm/Z

Schnitttiefe rap=2mm

Bearbeitung : Kontinuierlicher Schnitt

Kihimittel : Emulsion

T505 zeigt eine exzellente VerschleiBfestig-
keit bei der Hochgeschwindigkeitsbearbei-
tung von Eisenguss.

. FCD600 / GGG60

26 Min. Bearbeitung

% 05 itbewerber C
5 04 tehend TSOS Bestehend
% £ . bewerber D
.6 E 03 os
F
=2Eo2
2g -
E 0.1 /
:‘é
('
0 5 10 15 20 25 30
Eingriffsehr zeit (min)
Mitbewerber C Mitbewerber D
Werkstoff : FCD600 / GGG60
Schnittgeschwindigkeit : Vc = 150 m/min
Vorschub :f=0.3mm/Z
Schnitttiefe rap=2mm
Bearbeitung : Kontinuierlicher Schnitt
Kihlmittel : Emulsion
T505 bietet eine sehr gute VerschleiB3-
festigkeit bei der Bearbeitung von Kugel-
graphitguss.
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I TS05

Bl STANDARD SCHNITTDATEN

Negative Wendeschneidplatten

i Eckenradius Schnitttiefe Vorschub Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
Spanformstufe  Schneidstoff -
RE ap (mm) f (mm/2) Grauguss Kugelgraphitguss

T505 0.4 1-5 0.1-0.25 180 - 700 180 - 400

CcM T505 0.8 1-5 0.15-0.4 180 - 700 180 - 400
T505 1.2 1-5 0.15-0.5 180 - 700 180 - 400

T505 0.4 1-6 0.2-0.3 180 - 700 180 - 400

T505 0.8 1-6 0.2-0.5 180 - 700 180 - 400

All-Round

T505 1.2 1-6 0.2-0.5 180 - 700 180 - 400

T505 1.6 1-6 0.3-0.5 180 - 700 180 - 400

T505 0.8 0.05-2 0.2-0.45 180 - 700 180 - 400

Flat-top

T505 1.2 0.05-2 0.2-0.6 180 - 700 180 - 400

Positiv Wendeschneidplatten

Spanformstufe  Schneidstoff Eckenradius Schnitttiefe Vorschub Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
RE ap (mm) f (mm/2) Grauguss Kugelgraphitguss
T505 0.4 0.05-2 0.05-0.2 180 - 700 180 - 400
CM T505 0.8 0.05-2 0.05-0.3 180 - 700 180 - 400
T505 1.2 0.05-2 0.05-0.3 180 - 700 180 - 400

6 T505




ACCELERATED MACHINING

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
Weﬂ d eSCh neld p |atten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

-Stahl
N M Rostfr. Stahl
Eisenguss o€
Nichteisen-
@ Rhombisch, Hirabost.
80° mit Loch | cdanod” ]
Stahl
c Beschichtet
)
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) 0 v
g 85
< (= RE|IC| S |D1
TSF CNMG120404-TSF () 0.4 [12.7|4.76|5.16
_ 08-TSF ® 0.8 |12.7|4.76|5.16
% 12-TSF ® 1.2 [12.7(4.76|5.16
§
o _|SW CNMG120408-SW ® 0.8 |12.7(4.76|5.16
% ;_i 12-SW ° 1.2 [12.7]4.76]5.16
2 ;.’, *Wiper
§ g 0.2
L o o
3@ 2
™ CNMGO090404E-TM () 0.4 [9.525/4.76(3.81
08E-TM ® 0.8 [9.525(4.76|3.81
12E-TM [ ) 1.2 19.525(4.76|3.81
CNMG120404-TM [ ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-TM ® 0.8 |12.7|4.76|5.16
*F%r 12-TM ° 1.2 |12.7]4.76|5.16
16-TM ® 1.6 |12.7|4.76|5.16
All-Round CNMG 120404 o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
o 08 () 0.8 |12.7|4.76|5.16
_% 12 ) 12 [12.7/4.76|5.16
% 16 L) 1.6 |12.7|4.76|5.16
g CNMG160612 () 1.2 [15.8756.35|6.35
£ 0 16 ° 1.6 [15.8756.356.35
= ‘r\iﬁ— CNMG190612 ® 1.2 19.05/6.357.93
wn
= 16 ° 1.6 [19.05/6.35|7.93
CM CNMG120404-CM o0 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-CM [ ) 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-CM o0 1.2 |12.7|4.76|5.16
CNMG160612-CM ® 1.2 |15.875/6.35|6.35
0.25
)
2 . TH CNMG120408-TH [ J 0.8 (12.7|4.76/5.16
g5 12-TH ° 1.2 [12.7/4.76|5.16
38 16-TH o 1.6 |12.7|4.76|5.16
© O
58
§ % 0.3
£° §

@®: Neu
@: Lagerstandard
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TS05

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
Wen d eSCh neld p |atten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

Bl sen
M Rostfr. Stahl

Eisenguss | @ @€

Nictt'ntl?isen—
- metalle
© Rhombisch, Hitzebest.
° . eglerungel]
80° mit Loch Geharteter
al

§ Beschichtet Abm?nﬁ%ﬁngen
é Spanformstufe Katalog Nr.
o) 0 0
g B b
< [ = RE|IC | S D1
CH CNMG120408-CH ° 0.8 [12.7|4.76|5.16
CNMG120412-CH [ ) 1.2 ({12.7]4.76]5.16

0.4

Mittlere Bearbeitung bis
Schwerzerspanung

150

Flat-top CNMAO090404E () 0.4 [9.525/4.76|3.81

g CNMAO090408E ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
g CNMAO090412E ° 1.2 19.525/4.76|3.81
g CNMAO090416E ° 16 9.5254.76|3.81
s CNMA120408 o0 0.8 [12.7]4.76]5.16
E CNMA120412 ) 1.2 [12.7]4.765.16
2 ’7 CNMA160612 ° 1.2 |15.8756.35|6.35
% CNMA160616 ° 1.6 [15.8756.35|6.35
5 CNMA190612 ° 1.2 [19.05/6.35(7.93
CNMA190616 ° 1.6 [19.05/6.35]7.93

@: Neu
@: Lagerstandard
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ACCELERATED MACHINING

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
Weﬂ d eSCh neld p |atten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

DN = e
M Rostfr. Stah RE
Eisenguss | @ |@€ §>«
: ACy Hor
@Rhomblsch, Hitzebest, C
o R eglerungen
55° mit Loch " Sﬁiﬁ’tegr
§ Beschichtet Abm?ns]%%ngen
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) [To AN T,)
: 3 b
< = - RE|IC | S |D1
TSF DNMG150404-TSF [ 0.4 [12.7|4.76|5.16
. 08-TSF [ 0.8 [12.7]4.76|5.16
% 12-TSF ° 1.2 [12.7|4.76|5.16
§
&
™ DNMG150404-TM [ J 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-TM [ 0.8 [12.7]4.76|5.16
12-TM [ 1.2 [12.7|4.76|5.16
16-TM ) 1.6 |12.7]4.76|5.16
0.2 %
?D
» [All-Round DNMG 150408 e 0.8 [12.7|4.76|5.16
.% 12 (Y ) 1.2 [12.7|4.76|5.16
% DNMG150608 () 0.8 [12.7/6.35|5.16
o 12 o0 1.2 [12.7/6.35|5.16
3 0.2
s o
CM DNMG150404-CM (N 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-CM @ @ 0.8 [12.7]4.76|5.16
12-CM (@ © 1.2 [12.7|4.76|5.16
0.25
(1)
TH DNMG150408-TH [ 0.8 [12.7|4.76|5.16
g 12-TH ° 12 [12.7]476]5.16
g
g 0.3 ]
3 &
§> CH DNMG150408-CH [ J 0.8 [12.7]4.76|5.16
§ 12-CH [ ] 1.2 |12.7]4.76|5.16
o
2 0.4
s )
Flat-top DNMA110404E [ 0.4 |9.525/4.76|3.81
3 08E ° 0.8 9.525/4.76|3.81
E? 12E ® 1.2 [0.525(4.76/3.81
a3 DNMA150404 o0 0.4 [12.7]4.76|5.16
£3 08 o0 0.8 [12.7]4.76|5.16
§ DNMA150604 o0 0.4 [12.7|6.35|5.16
08 o0 0.8 [12.7]6.35|5.16

@®: Neu
@: Lagerstandard
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TS05

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
Wen d eSCh neld p |atten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

- Stahl RE

N M Rostfr. Stahl ’73

. Eisenguss | @ @€ i
Quadratisch, Nichteisen- (:) )
. metalle P
© 90° mit Loch Hitzebest. = D1
Legierungen | IC ‘
H gteamélirteter >
§ Beschichtet Abm?nﬁ%ﬁngen
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) 0 v
g B8 b
< == RE|IC| S |D1
All-Round SNMG090304 [ 0.4 9.525/3.18(3.81
08 () 0.8 [9.525/3.18|3.81
SNMG 120404 [} 0.4 [12.7|4.76|5.16
08 (N 0.8 [12.7|4.76|5.16
2 02 12 o0 1.2 |12.7]4.76]5.16
=] o
g = 16 ° 1.6 [19.05/6.35/7.93
3 |CM SNMG120408-CM |® @ 0.8 [12.7]4.76|5.16
5 12-CM |@ @ 1.2 [12.7|4.76|5.16
§
0.25
)

Flat-top SNMA120408 (N 0.8 |12.7|4.76|5.16
§ 12 (N J 1.2 [12.7]4.76|5.16
E2
o 2
a0
c Qo
%5
58
E
[$]

]

@®: Neu
@: Lagerstandard
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ACCELERATED MACHINING

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
Wen d eSCh neld p |atten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

-Stahl RE S
M Rostfr. Stah ¥ }‘_’(
Eisenguss | ® @€ /—\
Nichteisen- HE
Dreieckig, e ONESS
60° mit Loch | = <ol IC
Stahl
§ Beschichtet Abm?nﬁ%ﬁngen
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
2 (=2
é 0 v
= = RE|IC | S D1
All-Round TNMG160404 o0 0.4 |9.525/4.76|3.81
08 o0 0.8 [9.525/4.76|3.81
12 (N 1.2 |9.525(4.76|3.81
o
E 0.2
k! ﬁr
3
c1cm TNMG160404-CM o0 0.4 [9.525|4.76|3.81
£ 08-CM (@@ 0.8 9.525/4.763.81
= 12CM (@ ® 1.2 |9.525|4.76|3.81
0.25
k)
2 _|CH TNMG160404-CH ® 0.4 |9.525|4.76|3.81
g5 08-CH ° 0.8 |9525|4.763.81
38 12-CH ° 1.2 |9.525|4.76(3.81
g8
o5
Eo o
=
® Flat-top TNMA110404E [ J 0.4 |6.35|4.76|2.26
[}
% o 08E () 0.8 [6.35|4.76|2.26
22 12E ™ 1.2 |6.35|4.76|2.26
5% TNMA160404 o0 0.4 |9525|4.76|3.81
G m
s 08 o0 0.8 [9.525|4.76|3.81
S
@ 12 o0 1.2 |9.525(4.76|3.81

@: Neu
@: Lagerstandard
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Wendeschneidplatten

TS05

NEGATIV

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

- Stahl

WN M  Rostfr. Stahl ,E \.S.\
Eisenguss | @ @€
: e ™ LON 1P
O\ gooonah [fmeteet .
= leru
80° mit Loch | = adaicier
Stahl
§ Beschichtet Abmﬁ%%ngen
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
g B8 b
< == RE|IC| S |D1
TSF WNMGO080404-TSF ® 0.4 |12.7|4.76|5.16
. 08-TSF () 0.8 |12.7|4.76|5.16
% 12-TSF ° 1.2 |12.7]4.76|5.16
<
(%]
&
SwW WNMGO080408-SW () 0.8 [12.7|4.76|5.16
3 5 12-SW [ 1.2 [12.7]4.76|5.16
o
€z *Wiper
2 o
25
8%
5% 0.2
c o
3@ S
™ WNMGO080404-TM [ ) 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-TM [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-TM () 1.2 [12.7]4.76|5.16
16-TM () 1.6 [12.7]4.76|5.16
0.2 %
&,
All-Round WNMG080404 o0 0.4 [12.7|4.76|5.16
g’ 08 o0 0.8 [12.7|4.76|5.16
5 12 ) 1.2 [12.74.76]5.16
3 16 ) 1.6 [12.7|4.76|5.16
3
§ 0.2
= )
b
CM 08-CM o0 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-CM o0 1.2 [12.7]4.76|5.16
0.25
kel
2 | TH WNMGO080408-TH o 0.8 |12.7|4.76|5.16
25 12-TH ° 1.2 [12.7]4.76|5.16
38 16-TH ® 1.6 [12.7|4.76|5.16
3R
D 5
8z 0.3
=) S
s N

@: Neu
@: Lagerstandard
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ACCELERATED MACHINING

Wendeschneidplatten

NEGATIV

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

- Stahl

RE
WN M  Rostfr. Stah I \.S.\
Eisenguss | @ @€
: e ™ LON 1P
Q Trlgonal’ Eitzpbest. IC
80° mit Loch | = ccricer -
Stahl
H Beschichtet Abmﬁ%ﬁ}ﬁngen
o
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) 0 v
g B b
< - RE|IC| S |D1
Flat-top WNMAO060404E [ 0.4 [9.525|4.76(3.81
3 08E [ 0.8 (9.525/4.76|3.81
Eg 12E [ 1.2 |0.525/4.76/3.81
R
<3 16E (] 1.6 [9.525/4.76 |3.81
e g
£8 08 oo 0.8 |12.7]4.76|5.16
=
5 12 o0 1.2 [12.7]4.76|5.16
16 o0 1.6 [12.7]4.76|5.16
-Stahl
M Rostfr. Stahl RE S
M
Eisenguss | ® @€ —
R 8
H metalle
Rhombisch, Hitacbest
o i egierungen
35° mit Loch H Genartetor
§ Beschichtet Abmﬁ%ﬁlﬁngen
f=
'§ Spanformstufe Katalog Nr.
o N v
2 O
Z 0 10
- - RE|IC | S |D1
All-Round VNMG 160404 o0 0.4 9.525/4.76 |3.81
08 (N J 0.8 (9.525/4.76 |3.81
12 o0 1.2 (9.525/4.763.81
) 0.2 _
2 %2
3
§
c |CcCM VNMG160408-CM () 0.8 (9.525(4.76|3.81
K]
g
0.25
ko
o | Flat-top VNMA120404E [ 0.4 [7.15|4.76|3.81
[}
% . 08E [ 0.8 |7.15|4.76(3.81
2
53
c 2
L s
Sa ’7

@®: Neu
@: Lagerstandard
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TS05

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSCh neld platten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt

Bl sen
M Rostfr. Stahl ’FE‘S‘
. Eisenguss | @ @€ )
Rhoom.blsch, Nichtcisen- O /} 5 .
80" mitloch  Tg e e -
s oo
Positiv 7 H Gehérteter o
Stahl
§ Beschichtet Abmﬁ,ﬁﬁ!ﬁngen
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
g B b
< [ = RE|IC | S D1
o |CM CCMT060204-CM o0 0.4 [6.35/2.38| 2.8
% o 08-CM (@ @ 0.8 |6.35|2.38] 2.8
c

g% CCMT09T304-CM [ ) 0.4 (9.525/3.97| 4.4
5§ 08-CM |®@ @ 0.8 [0.525/3.97| 4.4
sm 0.25
5 &
(2]

BBl s
M Rostfr. Stah ’&é‘
. Eisenguss | ® @€ < _
Rhombisch, Nichteisen- \OJ o ,
o H metalle - —
80° mit Loch Egnga?g%en e =
. o <G
Positiv 11 H  Gebarteter
a
E, Beschichtet Abmﬁ%sn%ngen
o
c
‘§ Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
: 2o
< [l RE|IC | S |D1
o |CM CPMT090304-CM o0 0.4 9.525/3.18| 4.4
(7}
% o 08-CM (N 0.8 [9.525/3.18 | 4.4
g
22 CPMT09T304-CM o0 0.4 [9.525/3.97| 4.4
§§ 08-CM (@ @ 0.8 [9.525(3.97| 4.4
Sm 0.25
S S
wn -

@®: Neu
@: Lagerstandard
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ACCELERATED MACHINING

Wendeschneidplatten

POSITIV

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

- Stahl

DC

M Rostfr. Stah RE‘§1
. Eisenguss | ® @€ — b
RhoombISCh’ Nictht"eisen— Dc':\
H metalle
@55 mit Loch Hitacbest iC 4
1+ o egierungen
Positiv 7 H Gehérteter
Stahl

§ Beschichtet Abmﬁ%ﬁtﬁngen
c

§ Spanformstufe Katalog Nr.

) 0 v

: 2 B

< - - RE|IC | S |D1
o |CM DCMT11T304-CM o0 0.4 (9.5253.97| 4.4
()
% o 08-CM [ N J 0.8 |9.5253.97| 4.4

c
c 2
L c
%c“é 0.25 s
[5)
(%]

-Stahl

M Rostfr. Stahl

. Eisenguss
Quadratisch, Nichteisen-
90° mit Loch metalle

Positiv 7°

Hitzebest.

Legierungen
H Gehérteter
Stahl

\O\ E ,0\

(q; Beschichtet Abmﬁ%%ngen
f=

'§ Spanformstufe Katalog Nr.

@ 0 v

: 3 b

< - - RE|IC| S D1

o |CM SCMTO09T304-CM o0 0.4 [9.525|3.97 | 4.4

[}

% ° 08-CM o0 0.8 [9.525/3.97| 4.4
=

22 SCMT120404-CM o0 0.4 [12.7|4.76| 5.5

ﬁ% 08-CM @@ 0.8 |12.7|4.76| 5.5

s 0.5

<

@ 2

@: Neu
@: Lagerstandard
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I TS05

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WeﬂdeSCh neld platten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt

Bl sen
M Rostfr. Stahl RE ,.S.‘

. Ei
Quadratisch, senguss | @ (0€

Nictt'ntl?isen—
] H metalle
© 90° mit Loch itzabost. T
Positiv 11° Legierunger -
H Geharteter
Stahl

§ Beschichtet Abm?nﬁ%ﬁngen
c
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) 0 v
g B b
< [ = RE|IC | S D1

CM SPMT120404-CM (N J 0.4 |12.7|4.76| 5.5
3 08-CM o0 0.8 |12.7|4.76| 5.5
E [=2}
5 s
c 9
o3
c o
S| 0.25
5 5
® 2

L Ei ® oc
Dreieckig, IeSgEeS

. Nichteisen-
60° mit Loch metalle
Hitzebest.
Positiv 7° Legierungen

Gehérteter
H Stahl

.- . e s

- Abmessungen
% Beschichtet ?mnlﬁ g
g
2 Spanformstufe Katalog Nr.
o) N v
g B 5
< - - RE|IC| S D1
o |CM TCMT16T304-CM oo 0.4 9.5253.97| 4.4
(7}
% o 08-CM (N 0.8 19.525/3.97 | 4.4
c
2 2 12-CM [ N ] 1.2 19.525/3.97| 4.4
c 8
o
Sa 0.25
S )
3 =

@®: Neu
@: Lagerstandard

16 T505




ACCELERATED MACHINING

Wendeschneidplatten

POSITIV

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

Positiv 5°

Legierungen
H Geharteter
Stahl

T Bl seen S
P M Rostfr. Stah RE =]
. . Eisenguss | @ @€
e [N Nl Ol
o\ & mittoen (RS =
Positiv 11 H Gehérteter
Stahl x5
c Beschichtet messungen
aé ?mn'lﬁ
§ Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
g B 5
< - - RE|IC| S D1
o PM TPMT16T304-CM [ N ) 0.4 (9.525(3.97| 4.4
% o 08-CM |®@ @ 0.8 [9.525/3.97| 4.4
c
%% 12-CM [ ) 1.2 19.525|3.97| 4.4
c 2
L c
E c“a 0.25
3 2
-Stahl
M Rostr. Stah RE
. Eisenguss | ® @€ S
RhoombIECh;I Nicthtlclsisen—
metalle °
35° mit Loc Hitzebest. ﬁ/}m

H Beschichtet Abmﬁ%%lﬁngen
o

i=4

'§ Spanformstufe Katalog Nr.

[ 0 v

: 2o

Z B ie RE|IC | S |D1
) CM VBMT160404-CM (N 0.4 9.525/4.76| 4.4
% o 08-CM (Y 0.8 [9.525/4.76| 4.4
22 12CM  [e @ 1.2 [9.525/4.76| 4.4
c g
s .25
53 3
£ -
(%]
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TS05

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSCh neld platten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt

v C - Stahl
M Rostfr. Stahl
RE

Eisenguss | ® @€ S

Rhoom.bnsch, Nichtcisen- S
35° mit Loch Hitocbest. | IC DI&F\
HH o leru
Positiv 7 e
Stahl
< Beschichtet Abmﬁ%%ngen
o
é Spanformstufe Katalog Nr.
) N v
g B8 b
< - - RE|IC| S D1
CM VCMT160404-CM (N J 0.4 |9.5254.76| 4.4
VCMT160408-CM [ N ] 0.8 19.525/4.76| 4.4

0.25

Schlichten bis mittlere
Bearbeitung
109

@®: Neu
@: Lagerstandard
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ACCELERATED MACHINING

PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiick Schwungrad Maschinenteil
Wendeschneidplatte CNMG120408 CNMG120408-CM
Schneidstoff T505 T505
FC300 / GG30/ 300 FCD500
Werkstoff
| Schnittgeschwindigkeit: Ve (m/min) 200 100
& qg’) Vorschub : f (mm/2) 0.25 0.5
E 31 Schnitttiefe : ap (mm) 3 2
f=
3% Bearbeitung Innen- und Plandrehen Drehen / AuBen
2| Kiihimittel Emulsion Ohne
o o
kel kel
2 2
Ny <
[$) (&}
Y @
N N
Resultat B 2
i) o
C C
© ©
& 0 »
TEOS Mitbewerber TEOS Mitbewerber
Werkstiick Automobilteil Nockenwelle
Wendeschneidplatte CNMA120408 DNMG150408
Schneidstoff T505 T505
FCD500 FCD700
Werkstoff
| Schnittgeschwindigkeit: Ve (m/min) 426 150 - 200
& g:')) Vorschub : f (mm/2) 0.3 0.2 -0.35
E g; Schnitttiefe :ap (mm) 3 1
t'i’)§ Bearbeitung Drehen / AuBen AuBen- und Plandrehen
2| Kiihimittel Emulsion Ohne
3 400
300 |- - s -
2
Resultat 200 -

Standzeit (Stk./Schneide)

0

Mitbewerber

TS05S

Standzeit (Stk./Schneide)

100

Mitbewerber

TS505S
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Tungaloy Corporatlon (Hauptsitz)
11-1 Yoshima—Ko%yoda

Iwaki-city, Fukushima 970 1144 Japan
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, Sao 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.l.

Via E. Andolfato 10
[-20126 Milano, ltaly
Phone: +39-02-252012-1
Fax: +39-02-2562012-65
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

Tungaloy Scandinavia AB

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 «|-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 kirdlyné Utja 125
H-1142 Budapest, Hungary
Phone: +36 1 781-6846
Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.com/hu
info@tungaloytools.hu

Tungaloy Turkey

Dudullu.OSB 4. Cad No:4

34776 Umraniye Istanbul, TURKEY
Phone: +90 216 540 04 67

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

Tungaloy Benelux h.v.

"[ljalk 70

|-2411 NZ Bodegraven, Netherlands
Phone: +31 172 630 420

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

Tungaloy Croatia

Ulica bana Josipa Jelaci¢a 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

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: +66-2-751-5715
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 Maj Chi Tho, Dist. 2,

Ho Chi Minh Clty 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,
Elphlnstone 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
Malaysia

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

flG)o]in

AS9100 Certified
78006

2015.11.04

facebook.com/tungaloygermanygmbh
instagram.com/tungaloygermany
youtube.com/tungaloycorporation
linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh
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1997.11.26

Ausgehandigt durch: FIND US ON THE CLOUD!
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