Wendeschneidplatten




Wendeschneidplatten — Kapitelubersicht

- Wendeschneidplatten sind in drei Gruppen unterteilt: Positive, negative und CBN-/PKD-Wendeschneidplatten.
- Die Liste ist alphabetisch sortiert.
- Reihenfolge: C (80°) — D (565°) — R (360°) — S (90°) — T (60°) — V (35°) = W (80°) — Y (25°) — Sonstige
- Reihenfolge der Wendeschneidplatten:
- Negativ (mit Loch — ohne Loch)
- Positiv (mit Loch — ohne Loch)
- Reihenfolge der Spanformstufen:
Vom Feinschlichten bis hin zur Schwerzerspanung, sortiert nach Schnitttiefe und Vorschubgeschwindigkeit.
- Wendeschneidplatten ohne Spanformstufe finden Sie jeweils auf der letzten Seite pro Form.
- Kompatible Wendeschneidplatten nach Art der Werkstoffe aufgefuhrt.
- Die Standard Schnittdaten fUr typische Spanformstufen finden Sie jeweils im unteren Teil der Seite.

- Das Symbol @ kennzeichnet Lagerstandards. Das Symbol A weist darauf hin, dass das jeweilige Produkt in Zukunft aus dem Verkauf
genommen wird.
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Hinweise zur Verwendung der Seite o E
Verfahren D

Wahlen Sie auf der rechten Seite die gewlinschte
Produktgruppe und auf der linken Seite die
Wendeschneidplattenart (@) sowie die Form der
Wendeschneidplatte (@) aus.

Verfahren @

Ermitteln Sie die Detailseite der gewiinschten
Wendeschneidplattenart mithilfe des Verzeichnisses auf
der Seite B003 (@). Bléattern Sie dann zur Produktseite
der jeweiligen Wendeschneidplattenform (@).
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Verfahren @ Verfahren @
Wahlen Sie in der Ubersicht und im Auswahlsystem zu Spanformstufen Waéhlen Sie eine Wendeschneidplatte aus der
auf den Seiten BO06 - B029 die gewtnschte Wendeschneidplatte aus und Liste der Spanformstufenformen auf den Seiten
blattern Sie zur jeweiligen Produktseite. B030-B053 aus und blattern Sie zur jeweiligen
Produktseite.
Hauptspanformstufen Auswahlsystem E Spanformstufen — Ubersicht
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Bestellinformationen:

- Bitte geben Sie die Katalog Nr., den Schneidstoff und die gewlinschte Anzahl der Wendeschneidplatten an.
z. B. CNMG120408-TM T9115 ... 10 Sttick (VE = 10 Stlck)
*Falls die Stlickzahl pro Packung nicht 10 betragt, ist dies jeweils angegeben.
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Wendeschneidplatten

Negative Wendeschneidplatten

Beschichtetes CVD/PVD, Cermet, unbeschichtetes Hartmetall, Keramik

Positive Wendeschneidplatten

Beschichtetes CVD/PVD, Cermet, unbeschichtetes Hartmetall, Keramik

CBN-/PKD-Wendeschneidplatten

CBN, PKD

Tungaloy B003




Nomenklatur fur Wendeschneidplatten

@ Nomenklatur fur Wendeschneidplatten (gemaB JIS B4120-1998, ISO 1832 / AM1:1998)

Code Form Eckenwinkel| Zeichnung (Code) el i)
. Klasse MaB (M) Dicke (S) [Innenkreis @ (IK]
H Sechseckig 120°
o Achteckig 135° 8 A +0.005 +0.025 +0.025
P Fnfeckig 108° O Code | Freiwinkel F_| =0005 +0.025 +0.013
s Quadratisch 90° ] A 3° (I:I; +0.013 iggig iggfg
T Dreieckig 60° /A\ B 5° +0.013 = =
E +0.025 +0.025 +0.025
(] 80° C 7°
D 550 o G +0.025 +0.13 +0.025
J 2 15 +0.005 -
E Rhombisch 75° E 20° J | 0005 £0.025 +0.13
F 50° F 25° 0.013 +0.05 -
G Tungaloy Form 70° /) G 30° K = +0.025 +0.13
M 86° N 0° +0.05 -
. +0.025
v Rhombisch 350 D P 11° L * +0.025 +0.13
Y Tungaloy Form 25° e o Sonstige M ig?: B +0.13 +0.05 -
+0. .
w Trigonal go° | [ X Spezial o5 ig ;2
+U. - +0. -
L Rechtecki 90° [ ] N +0.025 -
g +0.18 +0.13
A 85° q u | 13- 0.13 +0.08 -
B Parallelogram | 82° | /7 - +0.38 = +0.25
R Rund _ @, o
©@ Form
Hinweis: Bei rhombisch und parallel geformten
Wendeschneidplatten sind kleinere
Eckenradien zu bevorzugen. [Beispiel]
eispiel
[Beispiel] : C :
— N e _
Symbol| Loch Lochform Spgmgm— Form *@ Q @ é £2 ‘g ‘Q o
~ = kreis @
N Ohne I_I \_I Code |GroBe | Code |GroBe | Code |GroBe | Code |GréBe | Code |GroBe | Code |GroBe | Code | GroBe| Code | GroBe
R Ohne - Einseitig| T T 9 03 (3.97| 038 |4.0 06 6.9/ 04 (4.8 3.97
N 04 (4.76/ 04 | 4.8 08 [8.2|05 |5.8|08 |8.3 4.76
F boppe | g e L
A o ome [T UIY 05 5.56| 05 5.6 03 | 3.8/ 09 |9.6|06 | 6.8 5.56
M ayinansehe | einseitig | T BT /6 |-|-|=-|-|=|-|=|-|=-|-|=|-|=-|-| 6
G DopEeI— I3 06 (6.35| 06 [6.5/04 [4.3]11 |11 |07 (7.8]11 [11.2 6.35
e | O 07 |7.94] 08 [8.1]05 |5.4] 13 |13.8/ 09 |9.7 7.94
W efE | ome |1 TXC|  [08]8 | = | - | = |- ||| -|-|-|=|-[=|-| 8
T 4080 | Einceitig | PYTT] BT 09 19525 09 9525/ 09 9.7 | 06 | 6.5] 16 [16.5/ 11 |[11.6/ 16 [16.6] 16 [19.7] 9.525
Q | wit | R | ome | O] L T e
UOU_[\J UL SUU - - - - - - - - - - - - - - -
U do ke Doppel B3 12 [12.7]12 [12.7[12 [12.9[ 08 | 8.7 22 | 22 [ 15 [15.5| 22 [22.1 12.7
B Lzyﬁai',"yigfﬁes omre | Y7 TYTT 15 (154875 15 [15675 16 |16.1] 10 |10.9] 27 |27.5/ 19 [19.4 15.875
och, eigseitig |——— wBl16l = | = === =T=T=1=|=1=1=1=1]=1 16
H " Einseit
Senkiocn | Fee0| AT TALT 19 [19.05| 19 [10.06/ 19 [19.3| 13 | 13 | 33 | 33 | 23 [23.3 19.05
c Lo%ﬁﬁ;%"g?jgmg Ohne 0O 20020 = |- |- -=|=|=|=I=|=-[=1=1=[=1 20
J 1078 Doppel- | ey . 22 (5[ 22 206 38 [38.5( 27 [27.1 22;25
X Sonderform - |-/ /-l -\l =-|/=-/=\=- /= /- |=|=
25 |25.4| 25 |25.4] 25 [25.8 44 1 44 | 31 | 31 25.4
31 |31.75| 31 [31.75| 32 (32.2 55 | 55| 38 (38.8 31.75
3232 |- |- ||| - =] -[=]-1=1=1T=1=7 32
* Wenn die Bezeichnung die Angabe MO enthalt, ist der Durchmesser des Innenkreises metrisch. (mm)
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@ Detailtoleranzen fir Klassen J,K,L,M,N und U @ Dicke Negativ c
N . . . o Die Dicke der [0}
FUr Wendeschneidplatten mit Eckenwinkeln < 55 (mm) Wendeschneidplatte (S) ist d)%
| Innenkreistoleranz (IK) PriifmaBtoleranz (M) g%ﬂ:;;ﬁ:;ﬁggzicehsi:f “’E:::I g_%
Innenkrels I | LMN U JKLMN U Form Siehe Abbildung rechts. bosite gé
6.35 T ‘7 ®
9525 +0.05 | +0.08 +0.08 013 | H O wD o)
127 | 2008 | %013 | =013 | =02 | © 8 RO Gl | B
P
15.875 )
+0.1 +0.18 +0.15 +0.27 s I:l Innenkreis (IK) X1 1.39
19.05 Maf (M) 01 1.59
25.4 +0.13 +0.25 +0.18 +0.38 T A T1 1.98(1.79)
31.75 015 02 038 cem U 02 2.38
+0. +0.25 +0. +0. _
32 T2 2.78
Fir Wendeschneidplatten der M-Toleranz mit Spitzenwinkel von 55° (Form: D), = 03 3.18
35° (Form: V), 25° (Form: ) (mm) T3 3.97
Innenkreis | Innenkreistoleranz (IK) PrifmaBtoleranz (M) Form i 04 4.76
6.35
+0.05 0.1 b /L7 05 5.56
9.525 06 6.35
12.7 +0.08 +0.15 07 7.94
15.875 09 9.52
19.05 +0.1 +0.18
' | Dick
6.35 Vo [ ] o
+0.05 +0.16
0,525 Y7

[Beispiel] I

04 08 -TM
T304 F N - JS

(Zusitzlicher Codel)

(Optionaler Code) (Optionaler Code)
@ Eckenradius 8 eidkantena ge 9 el {® Spanformstufe
id- ) Anwendungen Anwendungen
Code S?(g?]?led Form Code RIChtung i 9 Geringe Schnitttiefen ungd
01(TF)| Fenschlichten (Hauptspanformstufe) | AFW Hochgorschub (Wiper)
> RE Scharfe R Rechts Ts Schlichten (Hauptspanformstufe) ASW ﬁggﬂggégﬁg\bm(i\%f%;jnd
Code EC%(EIE;?%I)US F Sigr;?ied_ L Links TSF | Schiichten (Hauptspanformstufe) CB | Mittlere Bearbeitung
TM | Mittl. Bearbeitung (Hauptspanformstufe)| (GJ\ | Mittlere Bearbeitung (Eisenguss)
00 0.03 N Neutral i ftung bi . AT -
THS %‘Eé'ﬁ;?..?ﬁ;’?ﬁé’ﬁ,?«%é’é%fso?mé?ﬂfe> roung | Mittlere Bearbeitung
ittlere Bearbeitung bis i i
02 0.2 E | Gerundet E TRS| Yitlere Bearbetung A |Schiichten (Links/Rechts)
04 0.4 N TUS| Schwerzerspanung B | Schlichten (Links/Rechts)
’ DM | Mittlere Bearbeitung C | Schlichten (Links/Rechts)
08 0.8 HRF | Schlichten D | Schiichten (Links/Rechts)
12 1.2 W.T Gefast HRM | Schiichten bis mittlere Bearbeitung | [P | Schlichten (Aluminiurm)
g HMM| Schiichten bis mittlere Bearbeitung W Schlichten (Positiver Spanwinkel)
16 1.6 R SF | Schiichten (Rostfreier Stahl) | PSF | Schiichten (Positiv)
Gefast/
20 2.0 S Gerundet SS Schlichten (Rostfreier u. Baustahl) PSS Schlichten (Positiv)
24 2.4 SM | Mittlere Bearbeitung (Rostfreier Stan)| P | & rs 0 e o upieponformiufa
. S | Mittlere Bearbeitung (Rostfreier Stahl)| P\ gﬂétgﬁﬁrgi?&?:)“ung (Positive
Mittlere Bearbeit: bi Schlichten bis mittlere Bearbeitt
28 2.8 SH | ¥ e eerenrerestroter sany | AL | Bty = ™ ore Bearbefing
32 3 2 L SA w;ﬁg%srfasr}gﬁe Legierungen und RS Mittlere Bearbeitung (runde WSP)
ZF | Schlichten und Kopierdrehen |WL][]| Schlichten (Positiver Spanwinkel)
ZM Egg'igﬁ(}reemgins mittlere Bearb. und [ | Schiichten bis mittl. Bearb. (Parallel)
Ns Schlichten und Kopierdrehen 44 | Schiichten
NM | RSpicrranen ™ere Beart-und | G | Beoe ol ande WaP)
AS | §eringe Schritttiefen und S1 | Schiichten (KNMX-Typ)
TA | Mittlere Bearbeitung J08,J10 | Fur kleine Drehmaschinen
TQ | Mittlere Bearbeitung JS | Fir kleine Drehmaschinen
AM | G&ringe Sehnitttiefen und JRP| Fur kleine Drehmaschinen
FW | Schlichten (Wiper) JPP | Fir kleine Drehmaschinen
SW mmggten bis mittlere Bearbeitung JSP Fur kleine Drehmaschinen
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Hauptspanformstufen

I N

EGATIV

Q Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

11
10 | TO205 T9205 S T
. T9215 v T9225
2] N te225 s .-
EB THS 25
Q 7 [ R s
©
85 cos
Q5
-*E 4 [4EoWDs N
S g |- G\
3 3
2 :
1 |
0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1
Vorschub: f (mm/U)
CVD beschichtet Cermet beschichtet / Cermet
€ 500 £ 500
£ T9205 £
3 | £
© 400 o 400
> l \ > AT9530
= s N\ i GT9530
€ 00| ] T9215 T 300 .
5 . kg LN\
g : ; 2
'S 200 H r9225.... 'S 200 (| NS9530
% H % =_|
a 7]
) Q
g 100 1 To555 g 100
- % £
“ o 0.2 0.4 0.6 0.8 o 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufen | Eigenschaften Spanformstufe | Eigenschaften
Die scharfe Schneidkante der Spanformstufe mit groBem
eng ausgebildeten Spanformstufe Spankontrollbereich fir allgemeine
TF ermdglicht eine sehr gute Spankontrolle ™ - Anwendungen. Das positive und
bei geringen Schnitttiefen und niedrigen - weitldufige Spanbruchelement reduziert
Vorschuben. die auftretenden Schnittdriicke.
1. Wabhl fiir Schlichtbearbeitungen. Doppelseitige, dreidimensionale
Die scharfe Schneidkante und der D S Spanformstufe mit robuster
TSF gewdlbte Uberstand an der Ecke bieten TH Schneidkante und exzellenter
eine exzellente Spankontrolle. Spankontrolle. Auch fur die
Hochvorschubbearbeitung geeignet.
~ Filr variable Schnitttiefen, mit
/\ exzellenter Spankontrolle. Die robuste
THS @ Schneidkante ist ideal geeignet fiir
\/ Schnittunterbrechungen und die
Hochvorschubbearbeitung.
I STANDARD SCHNITTDATEN . o .
Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
Spanform- Schneid- Schnitttiefe Vorschub stani mit niedrigem Stahl mit mittierem  Stahl mit hohem
IS0 Anwendung stufe stoff ap (mm) f (mm/U)  Kohlenstoffgehalt, Kohlenstoffgehalt, Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl legierter Stahl legierter Stahl
Feinschlichten | Kontinuierich bis =~ 1¢ NS9530  0.05-05  0.03-0.15 150 - 250 100 - 250 100 - 200
pentinmicnichILISI SF GT9530 02-15 0.08-0.4 150 - 300 80 - 250 80 - 200
Schlichten | Kontinujerdich bis — 1gF AT9530 02-15 0.08-0.4 150 - 300 80 - 250 80 - 200
Stark unterbrochen TSF T9225 02-15 0.08 - 0.4 120 - 300 120 - 300 100 - 250
™ T9205 1-5 0.2-0.5 180 - 400 180 - 400 150 - 350
Mittlere Kontinuierlich bis ™ T9215 1-5 0.2-05 150 - 400 150 - 400 120 - 300
Bearbeitung  stark unterbrochen ™ T9225 1-5 0.2-05 120 - 300 120 - 300 100 - 250
™ T9235 1-5 0.2-0.5 50 - 200 50 - 200 50 - 150
TH T9205 3-6 0.3-0.6 180 - 400 180 - 400 150 - 350
Mittlere Bearbei-
Al f TH T9215 3-6 0.3-0.6 150 - 400 150 - 400 120 - 300
tung bis Schwer-  Koptidierien bis,
zerspanung TH T9225 3-6 0.3-0.6 120 - 300 120 - 300 100 - 250
TH T9235 3-6 0.3-0.6 50 - 200 50 - 200 50 - 150

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl: S10C, SCM415, SS400, SCr420H etc. C10, 18CrMo4, E275A, 20Cr4 etc. Stahl mit mittlerem
Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl: S45C, SCM440 etc. C45, 42CrMo4 etc. Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl: SNCM439 etc. 41CrNiMo2 etc.
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Auswahlsystem

I NEGATIV

B stan

Co

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt

Feinschlichten
[ap=-0.5mm]

Schlichten
[@p=0.3-1.5mm]

Mittlere Bearbeitung
[ap=1-4mm]

g bis

rspanung
g mm |

=3-

Mittlere Bearbeitun
Schwerzel
[ap

Standard
Bruch
S - 'V

S5

TF
NS9530

B030

Standard

A
& 161‘ By
kﬁf:firv

~

<
TSF
GT9530 |

B030

€

=
™
T9215 |

B032

Standard

<

=
TH
T9215 |

B036

TSF
GT9530

B030

ZF
GT9530

B031

™
T9205

B032

ZM
T9215

B033

TH
T9205

B036

™

T9215

B032

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.

Standard - TSF
GT9530
;45 B030
TF
NS9530
B030
Standard " TSF
T9215
AN B030
5{17] I\T«
TSF
GT9530
B030
Standard - ™
T9235
Q B032
) ™
B032
™
T9225
B032
Standard " TH
T9235
B036
) TH
T9215
B036
TH
T9225
B036

c
9]
i)
E
0T
ca
o
¥
=c
N
5}
»

Stark unterbrochener Schnitt

Standard

TSF
T9225

B030

Standard

Bruch

%

™
T9235

B032

Standard

Bruch

TH
T9235

B036

%

TSF
T9235
B030

DM
T9235

B033

TUS
T9235
B037
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Hauptspanformstufen

I NEGATIV
Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)
7 : :
A~ T6120 |
R ZEON.  T6120 Y T6130°
E .| = gy 16130 .. AHE30
E S . AH630 SM AHess
o SF
© 4 rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr N )
‘;q_j Y,
T T R e
£ , [ \o
(&)
(]
1 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
I
0 H H H H \ \
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Austenitischer rostfreier Stahl Ferritischer/martensitischer rostfreier Stahl Verglteter rostfreier Stahl
300 300 300
el 12| Tet30 . sl [TOT2ON\ TR0 | om0
S ! AH630 c =7 ©
2
2 200 2 200 N\ 2 200
E.@ { Eg ) EE T6120
SEs0 £E150 2&mso0| L T6130
o0& 2E 2E |
%gmo §g1oo 5 é’,gmo [ L
E 50 £ s | £ s ' !
[} [}
3 AH645 3 A""f“s by %Heso
0 0
Schlichten <= Schruppen Schlichten <= Schruppen Schlichten <e=$ Schruppen
Leicht unterbrochen <= Unterbrochen Leicht unterbrochen <= Unterbrochen Leicht unterbrochen <= Unterbrochen
N Exzellente Spankontrolle bei geringer > Vielseitig einsetzbare, scharfe
N Schnitttiefe und Hochvorschub. N Spanformstufe mit guter Spankontrolle.
SF Rl L Fur das Schlichten von rostfreiem Stahl. SM - ) 1. Wahl fr rostfreien Stahl.
¢ ,\‘\ T
Geeignet fur mittlere Bearbeitung bis
725N Schwerzerspanung. Hohe Bruchfestig-
SH < . l keit dank speziell verstarkter Schneid-
N/ kante. Ideal fur die Schruppbearbeitung
und unterbrochenen Schnitt.

I STANDARD SCHNITTDATEN

~ e Schnittge-
PR oo SIS Y g
Kontinuierlicher Schnitt SF T6120 05-25 0.08 - 0.45 140 - 240
Schlichten Kontinuierlich bis leicht unterbrochen SF T6130 05-25 0.08 - 0.45 100 - 200
Stark unterbrochener Schnitt SF AHG30 05-25 0.08 - 0.45 90 - 190
Kontinuierlicher Schnitt SM T6120 1-4 0.2-0.5 140 - 240
Mittlere Kontinuierlich bis leicht unterbrochen SM T6130 1-4 0.2-0.5 100 - 200
[ Bearbeitung Leicht unterbrochener Schnitt SM AHB30 1-4 02-05 90 - 190
Stark unterbrochener Schnitt SM AH645 1-4 0.2-0.5 70 - 150
Mittlere Kontinuierlich bis leicht unterbrochen SH T6130 2-6 0.3-0.6 100 - 200
Beaét():(:]iw:f e Leicht unterbrochener Schnitt SH AHG30 2-6 0.3-0.6 90 - 190
zerspanung Stark unterbrochener Schnitt SH AH645 2-6 0.3-0.6 70 -150

Rostfreier Stahl: SUS304, SUS316 etc. X5CrNi18-9, X6CrNiMo17-12-3 etc.
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Auswahlsystem

Il NEGATIV

M Rostfreier Stahl

Kontinuierlicher Schnitt

Schlichten
[ap=0.5-1.5mm]

Mittlere Bearbeitung
[ap=1-4mm]

2-6mm]

Mittlere Bearbeitung bis
Schwerzerspanung
[ap

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.

Co

S
p \{\/ »
e A
‘s

e 1.):t
N £ 4

Standard

d

Bruch
o
& 4

VerschleiB

Span-
kontrolle

Verschlei

Span-
kontrolle

Leicht

SF
T6130
B031 P AN
?:'I Olf ™
SF
T6130
B031
Bruch
SM
T6120
B035 SM
SF
T6130 AH630
B031 B035
SH Standard
AH630
B037
SH -)
T6120
B037 SH
SM
T6130 AH630
B035 B037

Standard
Bruch

S
~4 VerschleiB

VerschleiB

Bruch
VerschleiB

unterbrochener Schnitt

SF
AH630

B031

SF
T6120

B031

SM
AHG645

B035

SM
T6130

B035

SH
AH645

B037

SH
T6130

B037

Standard

®

AH630

B031

Standard

e

AH645

B035

Standard

SH
AH645

B037

Bruch

VerschleiB

Bruch

VerschleiB

Stark unterbrochener Schnitt

SF
AH645
BO31

SF
T6130
BO31

SH
AH645

B037

SH
AH630

B037
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Hauptspanformstufen

Il NEGATIV

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

0.7

0.8

7 ‘ ‘ ‘
All-round 1515 :

6 | ey, T105 —_— 315,1,05, ,,,,,,,,,,,,,,,,, 1 T515 ...
= g ; T5105
Q CH T5125
@ 4 ,,,,, e mvasn —— LN T
;.| @
0 R asbminel 0 e
:‘é‘
% vt ——_—_ T515
2 T5105

L T5115

0 . T5125

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Vorschub: f (mm/U)
P Hochgeschwindigkeitszerspanung :
Grauguss Kugelgraphitguss Grauguss

< € =
£ 700 £ 600 =
< < 1S
E 600 |- £ 500 s 1500
(&) (&) -~
= > (&)
5 o T 400 ——>_-T5105 *>-'
X 400 |- = X £ 1000}~
k= 2 300/ | T515, T5115 S
.S 300 |- £ 2
S 200 |- 5 i T T5125 £ 500
(0] (0] L : %]
£ 100 I £ 100 : : S
= T5115 < | ; ; E i | ;
3 0.2 0.4 0.6 0.8 & 0.2 0.4 0.6 0.8 c',S) 0.2 0.4 0.6

Vorschub: f (mm/U)

Vorschub: f (mm/U)

Vorschub: f (mm/U)

Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften

Fir geringe bis hohe ;16\ Wahldfti)lr dfig Zgrsp\?‘ntjn%l\/on Gusseisen.
Schnitttiefen einsetzbar. Hohe nwendbar tur eine Vielzanl von

- Schneidkantenstabilitat bei CM Schnittbedingungen vom kontinuierlichen
Schnittunterbrechungen oder Gusshaut. bis unterbrochenen Schnitt. Positiv-Fase

(CBN) und groB3e Spankammer.
U — — Spanformstufe mit verstarkter Schneidkante.
Fur niedrige Schnittkréfte speziell in der Stabiler Plattensitz und hohe
Gussbearbeitung. Schneidkantenstabilitat durch vorgelagerte
CF Stark positiv geschwungene negative Fase - kein Bruch selbst bei
Schneidkante (20°) zur Reduzierung der Schwerzerspanung.
Hauptschnittkrafte. Geringe Gratbildung
speziell fiir dinnwandige Bauteile.
Hervorragende Leistung bei
unterbrochenem Schnitt.
All-round Hochzuverlassige Spanformstufe mit

hoher Stabilitat.

I STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Anwendung s”g;‘;?;"" scsht';‘f*;d' s‘;*")“('rt:tr:f)fe
Hoch- Kontinuierlicher Schnitt Ohne BX930 0.05-0.5
geschwindig- Leicht unterbrochen Ohne BX480 0.05-0.5
keitsbearbeitung o ntinuierlicher Schnitt Ohne BXC90 0.08 -3
Kontinuierlicher Schnitt ~ All-round T515 1-5
Schlichten Leicht unterbrochen  All-round T515 1-5
Stark unterbrochen All-round T515 1-5
. ; Kontinuierlicher Schnitt  All-round T515 1-5
Be’;"r'g(':i{jng Leicht unterbrochen ~ All-round  T515 1-5
Stark unterbrochen CH T515 3-6
Mittlere Kontinuierlicher Schnitt ~ All-round T515 1-5
Beagt?:ilw:g = Leicht unterbrochen All-round T515 1-5
zerspanung Stark unterbrochen CH T515 3-6

Eisenguss: FC250 etc. 250 etc. Kugelgraphitguss: FCD450 etc. 450-10S etc.

B0O10 www.tungaloy.de

Vorschub
f (mm/U)

0.05 - 0.2
0.05 - 0.3
0.05 - 0.4
0.1-0.5
0.1-0.5
0.1-0.5
0.1-0.5
0.1-0.5
0.2-0.6
0.1-0.5
0.1-0.5
0.2-0.6

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

Grauguss Kugelgraphitguss
300 - 1200 100 - 500
300 - 1000 100 - 300
300 - 1000 100 - 300
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
150 - 700 140 - 370
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Schlichten
[ap=0.5-2mm]

Mittlere Bearbeitung
[ap=1-5mm]

3-6mm]

Mittlere Bearbeitung bis
Schwerzerspanung
[ap

Kontinuierlicher Schnitt

Standard

All-round
T515

B033

Standard

@

All-round
T515

VerschleiB

‘%

Grat-
bildung

Verschlei

Grat-
bildung

B033

Standard

@

All-round
T515

VerschleiB

Grat-
bildung

B033

Leicht

All-round Standard
T5105
B033 ‘
All-round
CF
T5105 T515
B031 B033

All-round Standard
T5105
B033 ‘
All-round
CF
T5105 T515
B031 B033
All-round Standard
T5105
B033 ‘
All-round
CF
T5105 T515
B031 B033

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.

VerschleiB

)

Grat-
bildung

VerschleiB

Grat-
bildung

VerschleiB

Bruch

Grat-
bildung

unterbrochener Schnitt

All-round Standard
T5105
B033
CH
T515
B037 CH
CF
15115 T515
B031 —
All-round Standard
T5105
B033
CH
T515
B037
CF CH
T5115 T515
B031 p—
All-round Standard
T5105
B033
CH
T515
B037 CH
CF
T5115 T515
B031

B037

VerschleiB

J

Bruch

Grat-
bildung

VerschleiB
Grat-
bildung
VerschleiB
Grat-
bildung

Stark unterbrochener Schnitt

CH
T5105
B037

CH
T5125
B037

All-round
T515
B033

CH
T5105
B037

CH
T5125
B037

All-round
T515

B033

CH
T5105
B037

CH
T5125

B037

All-round
T515

B033
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Hauptspanformstufen

Il NEGATIV

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

7
6 rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr
€
ES| T PRD
o
T 4
(O]
23 o O
'c
£ 2 \Q THI0O TN
()
1 ........................................................
0 : : : ‘
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Aluminium (Si < 12 %) Aluminium (Si = 12 %) Kupferlegierungen
= 3000 ’g 1000 = 2000
£ £
< = <
£ 2500 JE - £
(] (8]
= 2000{- > S
= - DX110 S 600 [ =
o Q [0}
o 1500 pr1Le 5 T gﬂlg © 10001 DX140
=) i) o\
_E E 400 |- i \
S 1000 = = DX110; — KSO5F
£ \I < % DX120. [
? TH10 @ 200 TH10 Yy i ]
. o)
5 500 . S | | | | o}
= T ; = : ' : =
I= DX120 i i c i i i c : : i
© 0.2 0.4 0.6 0.8 é 0.2 0.4 0.6 0.8 5 0 0.2 0.4 0.6 0.8
@ Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) @ Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe l Eigenschaften
Optimal geeignet fir die HSC- GroBe Spanflache flr optimale
Schlichtbearbeitung von Mit Spankontrolle.

gesinterter Schneidkante.
Extrem scharfe
Schneidkantenausbildung fir

P Nichteisenmetalle, wie Aluminium und
Kupferlegierungen.

I STANDARD SCHNITTDATEN

- . ’ Nichteisenmetallen, wie Aluminium panform- . lh
und Kupferlegierungen, mit diamant- stufe 0

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

1SO Anwendun Spanform- Schneid- Schnitttiefe Vorschub Aluminium Aluminium Kupfer-
9 stufe stoff ap (mm) f (mm/U) (Si <12 %) (Si=12 %) legierungen
Kontg‘“ier”‘;her Mit DX110 0.05-05  0.05-0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
Fein- chnitt
schlichten Leicht
AT s, i Ohne DX140 0.05-0.5 0.05-0.20 300 - 2500 - 500 - 1500
Al Ohne DX140 005-2  005-0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
A Leicht
. Schlichten Ve Ohne DX140 0.05-2 0.05-0.15 300 - 1800 400 - 600 400 - 1200
Stark
T e P TH10 05-4 0.2-0.5 100 - 500 100 - 200 100 - 200
Kontinuierlich P TH10 05-4 0.2-05 100 - 1000 100 - 300 100 - 300
Mittlere Bear- Leicht
beitung Ui B e P TH10 05-4 0.2-05 100 - 800 100 - 200 100 - 200
Stark
VSR B TH10 05-4 0.2-0.5 100 - 500 100 - 200 100 - 200

B012 www.tungaloy.de
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. Nichteisenmetall

Co

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt
o

Wende-

c
[9]
2
.
[e3
O
9]
c
e
5]
a

chengiite
T B192, B194
Q
B NS o d -
=3 DX140 DX160
2 | mit B193, B195, B196 B193, B196
° % ISpanformstufe} PKD
w
= | DX110 DX140
B192, B194 B193, B195, B196
Standard P 0 Mit Standard P
cheﬁg Liat-e Spanformstufekp Bruch
DX110 TH10
= B192, B194 B035
E
i1 I\ S
S L; DX160 DX160
50 B193, B196 B193, B196
3! | PKD PKD
= | DX140 DX140
B193, B195, B196 B193, B195, B196 B035
(=)
g —
2 VerschleiB PKD PKD
s . DX140 ; DX140
f, i B193, B195, B196 B193, B195, B196
se P P
£ = TH10 TH10
B035 B035 B035

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.
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Hauptspanformstufen

Il NEGATIV

- Hitzebestind

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

7 ; ;
AH8015 _AHBO15
6 : ‘
€
E S
o
T 4
@
2 3
£
5 2 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
(0]
1 .....................................................................................
O i H H |
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Titanbasis-Legierungen Nickelbasis-Legierungen
T 400 = 400
= =
£ £
L 300 9 300
=4
© 200 S 200}
2 ~BX480 T - BX480
= s M714B
-S 100 -8 100}
$ S AH8005 2 o }-AH8005
_.."é' .——AH8015 g 0\——AH8015
3 c i
&'CJ) 0.2 0.4 0.6 0.8 § 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufe | Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften

AuBergewohnliche Zerspanungsleistung
bei hitzebesténdigen Legierungen oder
Titan-Legierungen.

Geeignet fiir die Schlichtbearbeitung
von hitzebesténdigen Legierungen.
Spezieller Vorsprung sorgt fiir -

HRF hervorragende Spankontrolle im unteren
Schnitttiefenbereich. (CBN)
1. Wahl fur hitzebestandige
Legierungen. Optimierte Spanformstufe

HRM fur unterschiedliche Schnitttiefen.

I STANDARD SCHNITTDATEN

Spanform- Schneid- Schnitttiefe ~ Vorschub _Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

ISO Anwendun
endung stufe stoff ap (mm) f (mm/U) Titanbasis-Legierungen Nickelbasis-Legierungen
Kontinuierlicher Ohne BX480 0.1-0.5 0.05 - 0.2 100 - 200 70 - 300
Fein- Schnitt Ohne M714B 0.1-0.5 0.05 - 0.2 - 70 - 400
schlichten
Leicht unterbrochen Ohne BX480 0.1-0.5 0.05 - 0.2 100 - 200 -

Kontinuierlicher

Schnitt HRF AHB8005 05-1.5 0.05 - 0.25 20 - 100 20 - 100

Schlichten bis
mittlere Leicht unterbrochen HRF AH8015 05-1.5 0.05 - 0.25 20-80 20-50
s Bearbeitung

Stark unterbrochen HRF AHB8015 05-15 0.05-0.25 10-60 10-40
Kontinuierlicher
Schnitt HRM AHB8005 05-4 0.1-04 20 - 100 20 - 100
Mittlere | cicht unterbrochen  HRM AH8015 05-4 0.1-0.4 20 - 80 20-50
Bearbeitung
Stark unterbrochen HRM AH8015 05-4 0.1-04 10 - 60 10 - 40

Nickelbasis-Legierungen: INCONEL718 etc. Titanbasis-Legierungen: Ti-6Al-4V, etc.

B014 www.tungaloy.de
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. Hitzebestandige Legierungen und Titan

Co

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt | Stark unterbrochener Schnitt

Standard Ohne Spanformstufe
Bruch TH1 0
c— B038
L w ! !
=] : :
2, | CBN
£
28 | BX470 B0
M714B
B170 - B190 B170 - B190
Standard Standard Standard
Bruch HRF — HRM — Bruch HRM
— AH8015 AH8015 AH8015
E N B031 B035 # BO035
c - s =
2 f > Span- 28 lerschleil HRF 3 lerschleil HRF
57 & | \izoos “ | AH8005 I&D | Afs00s
£3 B034 BO31 BO031
@ g_ HRF Span- 28
.S. AH8005 AH80 1 5 kontrolle AH8015
B031 B031 B034 B031
Standard HRM Standard SM Standard SM
o AH8015 AH630 i | AH630
5 E B035 B035 B035
£E
g4 LY | AHB015 AH8005 AH8005
€ o BO31 B035 BO31
3 u HRM 28 HRM . 28 HRM
E pan-
s Y AH8005 AHS8005 AH8015 |5 AH8015 AH8015
B035 B034 B035 B034 B035

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.
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Hauptspanformstufen

Il NEGATIV

. Geharteter Sta

Spanformsystem fiir die Drehbearbeitung (Negative Wendeschneidplatten)

7
6
=
E S5
[o}
© 4
B
£ 3
.E
S 2
»n
1
0 H H H
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
CBN beschichtet CBN
- : =
E CBN beschich- = CBN
S~
E 300+ tet £ 300 \
(¢}
Q =
i = BX310
= BXM20 Q
2 2004 <, 2001
[} i)
5 e}
£ 5
E - 5 . BX360 |BX380
[5} - "
2 BXA20 3
o g’ BX330
= E=
£ % Stahl
[®) o i . Stahl mit o i tahl mit
(%) ontptiedcy tsé%r;]tel:]nter m:gfbrfg?:hen Ertlatlz:brochen 2 Kontinuierlich hﬁlt(;?lt)rochen L"A{g%f&hen E;Etlg:brochen
—_— — — —
Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
P Exzellente Leistung bei der Exzellente Spankontrolle beim Drehen
- ggmchtbearbeltung von gehértetem | von randzonengehérteten Werkstiicken.
(CBN)
Exzellente Spankontrolle beim Drehen
von randzonengeharteten Werkstiicken.
Ausgezeichnete Spankontrolle beim
Feinschlichten.
HP -
I STANDARD SCHNITTDATEN
S Schnittge-
1SO Anwendung Spanformstufe Schneidstoff S‘;?)"('rtnur'rsfe ‘;?";?ﬁ:}ﬂ? schwindigkeit
Vc (m/min)
: " Kontinuierlich bis BXM10
Feinschlichten e U Bes e HP BXA20 0.05-0.2 0.03-0.18 150 - 350
P : BXM10
. Kontinuierlich bis
Schlichten S Untar el Ohne BXM20 0.05-0.5 0.05-0.25 70 - 220
BXA20
Drehen von Kontinuierlicher Schnitt HF BXM20 0.2-0.75 0.05-0.2 70 - 200
randzonengeharteten
Werksticken Kontinuierlicher Schnitt HM e 05-1 0.05-0.2 70 - 200

Gehérteter Stahl, vorverguteter Stahl: SKD11, SKD61 etc. X153CrMoV12, X40CrMoV5-1 etc.

B016 www.tungaloy.de
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. Geharteter Stahl

Feinschlichten
[ap=-0.2mm]

Schlichten
[ap=-0.5mm]

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.

Co Co

o/

CBN
HP
BXM10

B171 - B179

Standard

o/

CBN
BXM10

B170 - B179

< _F

CBN
BXA20

B170 - B179

CBN
BXA20

Standard
Bruch

-H
BXM20

B170 - B179

CBN
BXM10

>

B170 - B179

-H
BXM20

B170 - B179

>

CBN
BXM10

B170 - B179

B170 - B179

&/

B170 - B179

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt
Bruch

Standard
Bruch

-H
BXM20

B170 - B179

Tungaloy B017
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Hauptspanformstufen

Il POSITIV

Q Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

AT9530 i i | i
6 [ G e S S

€ ‘ ! : :
£ 5| nsosoo SR a5 A Neoiy oo e
& 4| PSF O 19215 G 19215
5 T9225 p
2 o S
.“é
S o2
%)

1 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)

CVD / PVD beschichtet Cermet beschichtet / Cermet
= 300 = 500
£ . e{-To215 £
£ £ 400
(&) (&)
= 200} \\ =
° o 800 —\——AT9530
e T9225 D K GT9530
e e \
2 2 200} \
S 100 S ie] - NS9530
= =
? S| AH725 @ 100
(0] (0]
= )
= a a a E a a a
= 0 0.2 0.4 06 08 5 0 0.2 0.4 06 08
%) %))

Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften

Dreidimensionale Spanformstufe fir
exzellente Spankontrolle bei geringen Schnitt-

A Prazisionsspanformstufe mit engen
Spanbruchelementen fiir geringste Z k | )
01 Schnitttiefen und Vorschiibe in der Ps kraften. Wirtschaftliche Wendeschneidplatte
S Feinschlichtbearbeitung. der M-Klasse fir leistungsstarkes Bohren in
="

unterschiedlichen Anwendungen.

Niedrige Schnittkraft und hohe Ver-

h e M - 1. Wahl fur die mittlere Bearbeitung mit
schleiBfestigkeit. 1. Wahl fur Schlichtbe-

besonders scharfer Schnittkante und

PSF arbeitungen. Hochausgelegtes, vorge- PM j guter Spankontrolle. Fiir die stabile
lagertes Spanformelement fiir optimale Bearbeitung von rostfreiem Stahl.
Spankontrolle. f e ——

Dreidimensionale Spanformstufe fiir
exzellente Spankontrolle bei niedrigen
Schnittkraften beim Schlichten bis
mittlere Bearbeitung.

PSS

PbDb

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
Spanform- Schneid- Schnitttiefe Vorschub Stahl mit niedrigem Stahl mit mittlerem ~Stahl mit hohem

1SO Anwendung stufe stoff ap (mm) f(mm/U)  Kohlenstoffgehalt, Kohlenstoffgehalt, Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl legierter Stahl legierter Stahl

Fein- Kontinuierlich 01 NS9530 0.05-0.5 0.03-0.15 150 - 250 80 - 220 80 - 180

schlichten L 01 NS9530  0.05-05  0.03-0.15 150 - 250 80 - 220 80- 180

Kontinuierlich PSS NS9530 0.1-05 0.05-0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Schiichten I clI. PSS NS9530 0.1-05 0.05-0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Stark unterbrochen PSS NS9530 0.1-05 0.05-0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Schilchten Kontinuierlich PS NS9530 0.3-2 0.08-0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

bis leichte e PS NS9530 03-2 0.08 - 0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Bearbeitung  gyark unterbrochen PS NS9530 0.3-2 0.08-0.3 150 - 250 80 - 220 80 - 180

Schlichten = . o ich bis PS T9215 05-25 0.08-0.3 120 - 350 100 - 350 80 - 250
bis mittlere g2 unterbrochen

e —— PS T9225 05-25 0.08-0.3 100 - 300 80 - 300 80 - 250

Mittlere Kontinuierlich bis PM - 1- 3 015 - 03 150 100 - 200 80 - 180

Bearbeitung ~ Stark unterbrochen — py . 1=8 0.15-0.3 120 80 - 180 80 - 120

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl: S10C, SCM415, SS400, SCr420H etc. C10, 18CrMo4, E275A, 20Cr4 etc. Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl: S45C, SCM440 etc. C45, 42CrMo4 etc. Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl: SNCM439 etc. 41CrNiMo2 etc.

B018 www.tungaloy.de




Auswahlsystem

Il POSITIV

B stan

c
9]
2
=
o8
eIy
o
S¥o)
=c
=
%]
@

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt | Stark unterbrochener Schnitt
Stancars S R
NS9530
n B040, B045, B049

NS9530 NS9530

B040, B045 B040, B045

Feinschlichten
[ap=-0.5mm]

Standard _ PSS Standard _ PSS Standard _ PSS
_ GT9530 W | GT9530 GT9530
E B040, B045, B049 B040, B045, B049 B040, B045, B049
g2 PS PS PS
S NS9530 NS9530 NS9530
= = B040, B045, B049 B040, B045, B049 B040, B045, B049
a9 PSS
an- PSF an- PSF an- PSF
E-. kfr?trolle NS9530 NSQ530 NS9530 NS9530
B0, 045, BOAO B040, B045, B049 B0, B045, BOAS B040, B045, B049 BOA0, B045, BOAS B040, B045, B049

Standard PS Standard PS Standard PM
Bruch T9215 Bruch T9215 Bruch T9215
B040, B045, B049 B040, B045, B049 h\ B042, B046

‘erschleil Ps lerschleil PS A\ ’ an- TSF
I NS9530 I NS9530 el ' T9215

B040, B045, B049 B040, B045, B049 B040, B045

PS PS PS
T9215 T9215 T9215

B040, B045, B049 B040, B045, B049 B040, B045, B049

PM Standard PM ™
NS9530 | T9215 T9215

0.5-2.5mm]

[ap

Schlichten bis mittlere
Bearbeitung

g — B042, B046 B042, B046 B041, B045
2
§ IS
{ N
m—
so | PM PM PM
£— | T9215 T9215 T9215
B042, B046 B042, B046 B042, B046

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.
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Hauptspanformstufen

I POSITIV
M

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

7
6
IS
ES
(o}
T 4
B
[5)
= 3
E
5 2
w
1
0 ] ! ! d
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
CVD beschichtet PVD beschichtet
€ 2580 : = 250 ; :
g T612§D E AH6?0
~= 200 [ %\ £ 200 [ ~ GH330
(&) o .
> < ;
© 150 | H 150 [ N
g g
2 [=)
5 9
£ 100 2 100 |-
£ ’ E
l 2 -
e g %0 'T
i o :
'E : % AH725 AH645
B : !
(</J) 0 0.2 0.4 0.6 0.8 § 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
Optimaler Spanfluss und exzellente Dreidimensionale Spanformstufe fir
Spankontrolle, dadurch bestens exzellente Spankontrolle bei niedrigen
geeignet flr hochprazise Bohrungen. Schnittkraften beim Schlichten bis
WDD PSS mittlere Bearbeitung.
.
Niedrige Schnittkraft und hohe Dreidimensionale Spanformstufe fir
VerschleiBfestigkeit. 1. Wahl exzellente Spankontrolle bei geringen
fur Schlichtbearbeitungen. Schnittkraften. Wirtschaftliche
PSF Hochausgelegtes, vorgelagertes PS Wendeschneidplatte der M-Klasse
Spanformelement fiir optimale flr leistungsstarkes Bohren in
Spankontrolle. unterschiedlichen Anwendungen.

1. Wahl fir die mittlere Bearbeitung mit

besonders scharfer Schnittkante und

PM guter Spankontrolle. Fir die stabile
Bearbeitung von rostfreiem Stahl.

I STANDARD SCHNITTDATEN

aaa: Schnitt-
Spanform- . Schnitttiefe Vorschub MR
ISO Anwendun Schneidstoff geschwindigkeit
9 stufe ap (mm) f (mm/U) Ve (m/min)

Feinschlichten Kontinuierlicher Schnitt woo GH330 0.05-2.0 0.03-0.2 100 - 150
Kontinuierlicher Schnitt PSF AH725 0.1-0.5 0.05-0.3 50 - 150
Schlichten Leicht unterbrochener Schnitt PSF AH725 0.1-0.5 0.05-0.3 50 - 150
Stark unterbrochener Schnitt PSF AHT725 0.1-05 0.05-0.3 50-120
Kontinuierlicher Schnitt PSS AHB30 0.3-2 0.08 - 0.3 90 - 190
_Schlichten bis | gt unterbrochener Schnitt PSS AH630 03-2 0.08-0.3 90 - 190

leichte Bearbeitung
M Stark unterbrochener Schnitt PSS AHB30 03-2 0.08-0.3 90 - 190
Kontinuierlicher Schnitt PS T6130 05-25 0.08 -0.3 100 - 200

Schlichten bis ; .

. . Leicht unterbrochener Schnitt PS AHB30 05-25 0.08 - 0.3 90 - 190

mittlere Bearbeitung
Stark unterbrochener Schnitt PS AHB30 05-25 0.08 -0.3 90 - 190
Kontinuierlicher Schnitt PM T6130 1-3* 0.15-0.3 100 - 200
Mittlere Bearbeitung Leicht unterbrochener Schnitt PM AH630 1-3* 0.15-0.3 90 - 190
Stark unterbrochener Schnitt PM AHB30 1-8* 0.15-0.3 90 - 190

* Fur CCMT0602 und DCMT0702 Wendeschneidplatten: ap = 0.5 - 2.5
Rostfreier Stahl: SUS304, SUS316 etc. X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
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Auswahlsystem

Il POSITIV

M Rostfreier Stahl
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Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt

|_standard_|

W]
GH330

Feinschlichten
[ap=-0.5mm]

B041, B046, B049

Standard

e

=E

3'-0.

85 | PSF
g | AH725

B040, B045, B049

a

PSS
AH630

B040, B045, B049

0.5-2.5mm]

Schlichten bis mittlere
Bearbeitung

[ap

Standard

Standard

(=]

S —

= £

=

s o

o |

m —

o |l

s g PM

E“ T6130
B042, B046

PSS
T6130

B040, B045, B049

PS
T6130
B040, B045, B049

|_standard_|

p

W]
GH330

B041, B046, B049

Standard

PSS
AH630

B040, B045, B049
' T6130

PSS

PSF
AH725

B040, B045, B049

B040, B045, B049

Standard

PM
AH645

B042, B046

Ae
PS
AH630

B040, B045, B049

Standard

Bruch

WEEEE

3

PM
AH630

B042, B046

PS
T6130

B040, B045, B049

PM
AH645

B042, B046

PM
T6130

B042, B046

Standard

PSS
AH630

a

PSF
AH725

B040, B045, B049

B040, B045, B049

Standard
Bruch

PM
AH645
B042, B046

PS

I Verschlei

é

PS
AH630

B040, B045, B049

Standard
Bruch
PM

AH630

B042, B046

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.

T6130

B040, B045, B049

PM
AH645
B042, B046

Tungaloy B021



Hauptspanformstufen

Il POSITIV

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

4

T515

w

Schnitttiefe: ap (mm)
N

—_

0 H H i
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Grauguss Kugelgraphitguss
= € 600
£ £
£ 1000 E 50
BX930
L <
i o 400}
'cTJ £
X X
2 2 300(-
° ©
£ 500[ =
E 2 200]
8 15, T5115 8 & 1—T515, T5115
2 |- é’) 100}
"E ; | E : : :
< : : = : : :
c‘/')) 0 0.2 0.4 0.6 0.8 (5)3 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufe | Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
Fur geringe bis hohe Allround-Spanformstufe fur die
Schnitttiefen einsetzbar. Hohe allgemeine Bearbeitungbei niedrigen
- 9 Schneidkantenstabilitat bei CM Schnittkraften. Schlichten bis mittlere

Schnittunterbrechungen oder Gusshaut.

Bearbeitung.

(CBN)

Geeignet fur die Schlicht- bis
Schruppbearbeitung von Eisenguss.
_ . Hohe Schneidkantenstabilitat.

I STANDARD SCHNITTDATEN

Spanform- Schneid- Schnitttiefe ~ Vorschub _ Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

ISO Anwendun
9 stufe stoff ap (mm) f (mm/U) Grauguss Kugelgraphitguss
Kontinuierlicher Ohne BX930 0.05-05 0.05-0.2 300 - 1200 100 - 500
Schnitt
Fein- Leicht unterbrochener _ _ _ _
schiahien o Ohne BX480 0.05-0.5 0.05-0.2 300 - 800 100 - 300
. Leicht Ugé?mf‘;he”er Ohne BX470 0.05-0.5 0.05-0.2 300 - 800 100 - 300
Kontinuierlicher cM T515 0.05 -2 0.05-0.3 150 - 700 150 - 300
Schnitt
Schlichten
Stark unterbrochener g T515 0.05-2 0.05-0.3 100 - 200 100 - 200
Schnitt
Mittlere Leicht unterbrochener - - - .
Geschwindigkst Al cMm T515 0.05-2 0.05-0.3 100 - 300 100 - 250

Grauguss: FC250 etc. 250 etc.
Kugelgraphitguss: FCD450 etc. 450-10S etc.
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Auswahlsystem

I POSITIV

. Eisenguss

0.5-3mm]

Schlichten bis mittlere
Bearbeitung
[ap

Co

A

CM

T515

B042, B046, B049

VerschleiB

CBN
BX930

B184 -

Co

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt

A

CM
T515

B042, B046, B049

A

CM
T515

B042, B046, B049

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.
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Hauptspanformstufen

Il POSITIV

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

7 H H
6 | o) Pbx14o~\. |» Dx110
€ : . DX120
E 5|
o}
SR [ EET e
o
£ 3 [
E
S 2 [
w
1 1
0 I D) ‘ ‘ ‘ :
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Aluminium (Si < 12 %) Aluminium (Si = 12%) Kupferlegierungen
<= 3000 < 1000 5 2000
£ = =
E ~ ~
< £ =
£ 2500 = =
= o 800 o
L > 8
L 2000f- *5 %
D -—\—— DX140 < 600~ <
S 1500]- = o DX140 5 1000 |-
T £ £ *-\-DX140
= = 400f- =
2 1000f- < < DX110; _KSO5F
S § § DX120[
3 500 KSO5F o 200 KSO5F j """"""""""" o
2 5 : 5=
= ; c : : : c
c DX110, DX120 6 : i i 6 ; ; ;
é 0 0.2 0.4 0.6 0.8 n 0 0.2 0.4 0.6 0.8 n 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Spanformstufen Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
Optimal geeignet fur die HSC-Bearbeitung GroBe Spanflache fur optimale
von Nichteisenmetallen, mit diamant- . Spankontrolle. GroBer Spanwinkel
. > gesinterter Schneidkante. Mit . l » fur geringere Schnittkrafte. DIA-
= Spanform < Schneidkante flr die HSC-Bearbeitung
stufe und eine lange Lebensdauer.
GroBer Spanwinkel und eine scharfe
/\ Schneidkante flir geringere Schnittkrafte.
. “ ~ | Polierte Spanfléchen. Stark geneigte
AL Schneidkante (Schneidkante in Wellenform)
flr eine verbesserte Spankontrolle.

Il STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

1SO Anwendun Spanform- Schneid- Schnitttiefe Vorschub Aluminium Aluminium Kupfer-
9 stufe stoff ap (mm) f (mm/U) (Si <12 %) (Si=12 %) legierungen
. Kontinuierlich Mit DX110 0.05 -1 0.05-0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
ein-
schlichten Leicht
Ve Ohne DX140 0.05 -1 0.05-0.2 300 - 2500 - 500 - 1500
Kontinuierlich Ohne DX140 0.05 -1 0.05-0.15 500 - 2500 400 - 800 500 - 1500
f Leicht
. Schlichten MnteTaracnen Ohne DX140 0.05 -1 0.05-0.15 300 - 1800 400 - 600 400 - 1200
Stark
Ui e AL KSO05F 05-5 0.1-0.5 100 - 600 100 - 200 -
Kontinuierlich AL KSO05F 0.5-5 0.1-0.5 100 - 1200 100 - 300 100 - 300
Mittlere Leicht
Bearbeitung Ve e AL KSO05F 05-5 0.1-05 100 - 900 100 - 200 100 - 200
Stark
U e AL KSO05F 05-5 0.1-0.5 100 - 600 100 - 200 -
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Auswahlsystem

Il POSITIV

. Nichteisenmetall

Feinschlichten
[ap=-0.5mm]

0.5-2mm]

Schlichten

[ap

Mittlere Bearbeitung
[ap=1-5mm]

Co

@

mit
ISpanformstufe}
DX110

B192, B194

PKD

B193, B195, B196

Standard

AL
KSO5F

B042

WESEES

Nedd -
DX140 |

INEEEE

PKD
DX140
B193, B195, B196

PKD
DX160

B193, B196

mit
Spanformstufe

PKD
DX110
B192, B194

mit
Spanformstufe
PKD
DX120
B192, B194 - B193

lSpanf(Trirnstufa
DX110

B192, B194

PKD
DX140

B193, B195, B196

Standard

AL
KSO5F

B042

V | [Verschleis
it

Standard
Bruch

\ ’ I VerschleiB

O | [VerschleiB

PKD
DX140
B193, B195, B196

AL
KSO5F
B042

PKD
DX160

B193, B196

PKD
DX140

B193, B195, B196
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Standard

AL
KSO5F

B042

Standard

<

AL
KSO5F

B042

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt
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Hauptspanformstufen

I POSITIV
Hitzebestandige Le

. Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

4

w

Schnitttiefe: ap (mm)
N

1
0 AHB8015 : :
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
Titanbasis-Legierungen Nickelbasis-Legierungen
= 400 T 400
E £
£ E
§ 300 g 300
5 s
S 200 2 200
5 AH8005 °
£ AH8015 = AH8005
; -
= 5 [ AH8015
8 100f-- | 8 100 (]
& 2 |
= = %
c 1=
C?) 0 0.2 0.4 0.6 0.8 (3 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
Dreidimensionale Spanformstufe fiir exzel- Niedrige Schnittkraft und hohe Ver-
lente Spankontrolle bei geringen Schnitt- schleiBfestigkeit. 1. Wahl fur Schlichtbe-

Ps kraften. Wirtschaftliche Wendeschneidplatte PSF arbeitungen. Hochausgelegtes, vorge-
der M-Klasse fiir leistungsstarkes Bohren in lagertes Spanformelement fiir optimale
unterschiedlichen Anwendungen. Spankontrolle.

Dreidimensionale Spanformstufe fir
exzellente Spankontrolle bei niedrigen
PSS Schnittkréften beim Schlichten bis
mittlere Bearbeitung.

I STANDARD SCHNITTDATEN

1SO Anwendung Spanform- Schneid- Schnitttiefe ~ Vorschub  Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

stufe stoff ap (mm) f (mm/U) Titanbasis-Legierungen Nickelbasis-Legierungen

Kontinuierlicher PSS AH8015 03-2 0.02-03 20 - 150 20- 100
Schlichten

Leicht unterbrochener PSS

. Sohiit AH8015 03-2 0.02-03 20- 150 20-100
Schilchten bis | Clanieticher PS AH8015 0.5-25 0.02-03 20 - 150 20 - 100

mittlere .
Bearbeitung ~ Leicht unterbrochener g AH8015 05-25 0.02-03 20 - 150 20- 100

Schnitt

Nickelbasis-Legierungen: INCONEL718 etc.
Titanbasis-Legierungen: Ti-6Al-4V etc.
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Auswahlsystem

Il POSITIV

. Hitzebestiandige Legierungen und Titan
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Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt B Stark unterbrochener Schnitt

Standard

=
c €
2 N CIEIE Pss ‘erschleil Pss
5.1 o I&D | ansoos o AH8005
g o B042, B045, B049 B040, B045, B049
«n g_ PSS PSS PS
S |AH8015 AH8015 AH8015
B040, B045, B049
B040, B045, B049 B040, B045, B049
Standard Standard Standard

_ ) PSS All-round All-round
o AH8005 B’“““ AH8015 B'“““ AH8015
% £ B040, B045, B049 B042, B047 B042, B047
= QE
£S5
EIN <> ° o
20 |
552
Eé’ n PS PS PS
< s | AH8015 AH8015 AH8015
%)

B040, B045, B049 B040, B045, B049 B040, B045, B049

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.
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Hauptspanformstufen

Il POSITIV

. Geharteter St

Spanformstufen fiir die Drehbearbeitung (Positive Wendeschneidplatten)

4

w
%
o
2
()
-
o

Schnitttiefe: ap (mm)

N

®
P =
N
: o

g .

)
-]
o

—_

0 g i g i i
0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Vorschub: f (mm/U)
CBN beschichtet CBN
= 5
£ CBN £ T-CBN
‘& 3007 beschichtet £ 3007 \
L =
T = BX310
e 200+ g 200 +
> °
2 2
S s
< -S BX360
g 100+ 2 100
> BXA20 o) BX330
= =
E Stahl mit % Stahl mit
O i tahl mi - § ahl mi
n Kontinuierlich tﬁgr]érochen umrﬁESbrfgqchen ﬁrtl?g;brochen 2 Kontinuierlich hﬁlt(;?lt)rochen umr:?elst:?g::hen E;?;tbrochen
— — — — — —

Spanformstufe Eigenschaften Spanformstufe Eigenschaften
an Exzellente Leistung beim Ausgezeichnete Spankontrolle beim
_ Hochgeschwindigkeitsschlichten HP Feinschlichten.
‘i von gehartetem Stahl dank CBN- a
" | gesinterter Schneidkante.

CBN) | ‘S

(CBN)

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnitt-
. Schnitttiefe Vorschub geschwindig-
ISO Anwendung Spanformstufe Schneidstoff ap (mm) f (mm/U) keit
Vc (m/min)
Kontinuierlicher Schnitt HP BXM10 0.05-0.2 0.03-0.15 150 - 350
Feinschlichten Leicht unterbroch BYXMZ0
elcnt unterobrochener
Schnitt Ohne BXA20 0.05-0.2 0.03-0.15 70 - 220
" Kontinuierlich bis BXM20 _ _ -
Schlichten ST W s e Ohne BXA20 0.07-0.5 0.05-0.3 70 - 220

Gehérteter Stahl, vorverguteter Stahl: SKD11, SKD61 etc. X153CrMoV12, X40CrMoV5-1 etc.
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Auswahlsystem

Il POSITIV

. Geharteter Stahl

Co

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt § Stark unterbrochener Schnitt

c
9]
2
=
o8
gersy
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S¥o)
=c
=
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@

Standard
CBN
. BXA20

c E \ B180 -
£E a \ / N

™ 4 4 2 oty O A
£S5 | e ==

I
[$]
2 é CHBPN CBN
()
8= BXM10

BXM10
B180 - B190 B180 - B190

Standard

Standard
CBN Bruch CBN
BXA20 BXA20

= E /\ /\ B180 - B190 /\ B180 - B190
% | & “\ Lo “\ Lo “\
éa | CBN CBN CBN
= | BXM10 BXM10 BXM20
B180 - B190 B180 - B190 B180 - B190

Weitere Details finden Sie auf den folgenden Seiten: B***/7° Freiwinkel, B***/11° Freiwinkel, B***/5° Freiwinkel.
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Spanformstufen — Ubersicht

(o))
S
i Negativ
5 : Lo~
S mit Loch
c
< 350
5
TF .
=3
Es =" [==O—"1
o
a2
3 1
Y | — L
001 19(;1:{/%)0'4 05 BO54 BO65 BO75 B84 B094 B099
5
01 4 -
E i
£s
o
y 2
R =
S 001 ‘f"(;gf/’u‘)"“ 0.5 B054 B065 BO75 B084 B094 B099
=
5 5
s A=D |
S —-— a - 5
L T
é 9
015 5 §2f5
ol 1 Tl—
& B
00102030405 B054 BO75 B84
5
w :
‘e
g2 lﬂl
© N
[ 1
~ |
,\4: 00102030405 o
f (mm/V) _ B08S
5
TSF ¢
3 T
2 s
=] Q
= g2 ]
O
(/7] o 1 <|-
€
00102 b d0s B054 BO65 BO75 B85 B095 B100
5
FW -
3
£s
o
= g2
[ 5] 1
2 qy \
% 0 01 ?;Efn?;f/’u‘;"‘ 0.5 B054 B065 " Boss B100
% 5
s AFW
3
& £s
a2
& 1 |
— |
2030405 ——— _—
0 04 ?‘.(m?n:/;U())4 0.5 505 5100
- 8 4
=
s .
S 1 _
| £ £
2
s IHR H
£ 2 £
= 1K 3
g. 0 TSF 0 0
(7] 0.2 0.4 0.6 0.8 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.
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Spanformstufen — Ubersicht

2 g
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5
4
3
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o
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E 5
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5
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€
= \
[e
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o 1 [
= 0 0102030405
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5
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3
Es
o2
0.06 ©
5 1
: & -
E 0 010 puy 0° B055 B066 B076 B086 B096 B101
(3]
= 5
[$)
“ HRF -,
Q 5
m &
- 1
&
0 04 o408 BO56 B066 BO76 B086 B096 B101
5
TS . ‘
B
Es ‘ ‘
o
g2
) 1
9
0 01 ?'(‘fm?q'f‘u?"‘ 05 B056 B067 B076 B087 B096 B101
® - m ; ®- 8s
< 4.5|
=2 3 ° Em z ° 4 -
2 E € 5 E 5 35
() £ E o E
2 g s 4 & § 4 %235
= S 2 © kS T2,
g 8 8 AL ss | s s g, o8| i HMM |
c E £ c E
5 k= £, T, £ 1.5
: KA Bl | ] A HR e
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Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Weitere Produktdetails siehe Seite B***. *-M,G: Ohne Spanformstufe
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Spanformstufen — Ubersicht

Negativ
mit Loch
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c
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3
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Weitere Produktdetails siehe Seite B***.
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Spanformstufen — Ubersicht

Negativ
mit Loch
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Schlichten bis mittlere Bearbeitung
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*Spankontrolle mit typ. R0.1
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Spanformstufen — Ubersicht
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*Spankontrolle mit typ. RO.1
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Spanformstufen — Ubersicht
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Weitere Produktdetails siehe Seite B***.

B050 www.tungaloy.de




Spanformstufen — Ubersicht
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Weitere Produktdetails siehe Seite B***. *-M,G: Without chipbreaker
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Spanformstufen — Ubersicht

o
c
E]
©
c
()
H
c
<

Doppelseitig, positive
mit Loch

(o=

Weitere Produktdetails siehe Seite B***.
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Spanformstufen — Ubersicht
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGAT'V & : Stark unterbrochener Schnitt

CN -Stahl ® ecicx ¥ @ eccH + oc/® |ecec ecec °
m Rostireler | lgg oc o °
Eisenguss (@€/@€ eocec ec/ o |ecec eclec °
O <ch. goe N Hetiser 2
Rhomblsch, 80 S | Hizebest | oc o
mit Loch H Geghia'rtetger
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- S o 2B
é stufe Katalog Nr. §£§§8933§§ §§ 88 o
N i n v
Z PRER2RERR2o ok 22 = RE|IC | S |D1
TF CNMG120404-TF [ ] [ ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
‘ 08-TF [ ] 0.8 [12.7|4.76|5.16
ﬁi‘“
01 CNGG090302-01 () 0.2 |9.525/3.18|3.81
§ -~ 04-01 () 0.4 [9.525/3.18|3.81
5 g om 08-01 () 0.8 [9.525/3.18|3.81
5 CNGG120402-01 [ N} () 0.2 [12.7|4.76|5.16
2 04-01 o0 ° 0.4 [12.74.76|5.16
s ’\ﬁyg 08-01 () ® 0.8 |12.7(4.76|5.16
C CNGG120404R-C [ o 0.4 |12.7|4.76|5.16
04L-C [ ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
L 08R-C ° 0.8 [12.7/4.76/5.16
D 08L-C [} 0.8 |12.7|4.76|5.16
015 g
G %Zé
TSF CNMGO090404E-TSF o0 A A [ N ) [} 0.4 |9.525/4.76|3.81
R < 08E-TSF o0 A A [ ) [ ) 0.8 9.525/4.76 |3.81
% / CNMG120404-TSF © @ © A A A o [ N J [} 0.4 |12.7|4.76|5.16
% 08-TSF © © ©®@ @@ A A AAO [ N ) [ 0.8 |12.7|4.76|5.16
S » ‘\ﬁ\i 12-TSF o0 AA O 1.2 [12.7(4.76|5.16
[sed
T FW CNMGO090404E-FW © © © A A A [ ) [ J 0.4 |9.525/4.76|3.81
08E-FW © @ @ A A A () (] 0.8 [9.525|4.76|3.81
\V} CNMG120404-FW ® A o o 0.4 |12.7|4.76|5.16
S 08-FW [ N N ) A A A () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
£ *Wiper
w 32 fﬂ&
cC
£ |AFW CNMG120404-AFW 0 A A ° ° 0.4 [12.7|4.76]5.16
Y % @ 08-AFW @ @ @ @ A A A A [ 0.8 |12.7|4.76|5.16
@
;'(Sl
* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fiir ® Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.
Halter / AuBendrehen — CO016 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

B054 www.tungaloy.de




Wendeschneidplatten wnecativ

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

CN -Stahl ® ocicx i [@ccx ¥ | € | ¥ [ex ececec |oc °
M Bpstireier | gg ec ¢ ° c
Eisenguss (@€|l@€ oc e c oc ° .g
© i Nicthtltlaisen- ° %%_
Rhombisch, 80° g e £o
mit Loch Gaerter| =£
H sthi 5
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm) @
=]
T | Spanform- o o o
c 3 o ™ o [
5| stfe Kataloghr. 1800808828882 38R 3 o
g "HHHAHHHHKE AN E T
< FFFFFFFFFSEFRF OO z = RE|IC| S |D1
ZF CNMGO090404E-ZF o0 A A 0.4 |9.525/4.76|3.81
CNMG120404-ZF [ ) A A o0 o 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-ZF @0 0 A A A o0 ([ 0.8 [12.7|4.76|5.16
c 0.2
2 &
£ S
% 11 CNMG120404-11 o o o 0.4 |12.7|4.76|5.16
*n : 08-11 ® [ ® ® 0.8 [12.7|4.76|5.16
17 CNMG120404-17 ® 0.4 |12.7|4.76|5.16
c = 08-17 [ ) 0.8 |12.7|4.76|5.16
_'G_.}_C
g
5% @
L ©
39
SF CNMG090304-SF o000 0.4 9.525/3.18|3.81
08-SF 00 0.8 9.525/3.18|3.81
CNMG120404-SF o000 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-SF [ N ) 0.8 [12.7|4.76|5.16
c 12-SF o000 1.2 |12.7|4.76|5.16
O
5
% CF CNMG120404-CF o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
2 08-CF (N} 0.8 |12.7|4.76|5.16
{ o 2 12-CF o0 1.2 [12.7]4.76|5.16
..<0.06
1<)
N
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B B: B M 7 [
2.5 3.5 6 6
3 B T3 T 5 £
£ E 2 S - S S
§ § \\ §2-5 X § 4 § 4
@ o 1.5 — N o 2 @ @
© @ ANS ‘@ @ 3 ° 3 CM
£ £ \) ASW g1s £ , £ , eI
< < £ 1 < < 7
3 3 os - 8. g, 3, L
0.2 0.4 0.6 0.8 0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 ° 0.1 02 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 02 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — CO016 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

Tungaloy B055




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGAT'V & : Stark unterbrochener Schnitt

CN Bl s o loclcx = | @ oc/cn | eclec ecloc
Rostfreier
M oo oc c °
Eisenguss |@€C/@€C ocC € ocec ec ocC
Nichteisen-
@ Rhombisch, 80°f " metale
’ Hitzebest. P

Legierungen

. [ ]
mit Loch H Geharteter
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 10 o o o
c [=] [52] M O
g stufe Katalog Nr. QL8R 8LeRYS 000 B B © N
g NS S5 55bbbtx |2 |28
< FFFFFFFFFFFZZ O < zZz RE|IC | S |D1
CNMG120404-HRF [ N ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-HRF [ N} 0.8 [12.7|4.76|5.16
12-HRF [ N J 1.2 [12.7]4.76|5.16
c
2
S
% CNMG120404-TS o000 A A A [ N ) [ N J 0.4 |12.7|4.76|5.16
2 08-TS @0 00 A AAAO o0 o0 0.8 [12.7|4.76|5.16
12-TS 000 A AA 1.2 [12.7]4.76|5.16
CNMGO90408E-SW © © © A A A o 0.8 9.525/4.76|3.81
12E-SW @0 0@ A A A () 1.2 9.525/4.76 |3.81
1 CNMG120408-SW [ I N J A A A o0 0.8 |12.7|4.76|5.16
gc 12-SW 000 A AA L J 1.2 (12.7|4.76|5.16
D ES_ *Wiper
EZ|
25
G 25 CNMG120408-ASW 00 A AA ) 0.8 [12.7|4.76|5.16
%’E 12-ASW @0 A AA 1.2 [12.7]4.76|5.16
o=
M s
n
S
&
T o AS CNMG120404-AS o0 A A A () 0.4 |12.7|4.76|5.16
go 08-AS ©0 A AAA ° 0.8 |12.7[4.76/5.16
v 8f 12-AS o0 A A A 1.2 [12.7]4.76]5.16
56
24
=0
Q
w §§ 0.2
[ @
Y CB CNMG090304-CB () 0.4 |9.525/3.18|3.81
o 08-CB ° 0.8 [0.5253.18(3.81
S©
[SR7)
28§
= ;
£§ :
= &

NS CNMG120404-NS o 0.4 |12.7|4.76|5.16
< ‘ 08-NS o0 A A () 0.8 [12.7|4.76|5.16
€
o
=
[&]

N
Qé
* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fiir ® Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.

Halter / AuBendrehen — C016 - Halter / Innendrehen — D021
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

CN -Stahl @ OCCH X O @CCH % | € | % CF ¥ e ec C eC oC
M Bostireier | gg e cc % |eolecc|cec c
Eisenguss [@€C/@€C ecC o oCc C ( 1 ( 13 g
O &
H o
Rhomblsch, 80 5 t'étgzi%kﬁﬁ%en oloci o | c qc)%
mit Loch H Geharteter EE
tahl [&)
c:n Beschichtet Cermet GroBe (mm) @
=]
T | Spanform- 10 o
c o 1 o o 2]
5 stufe Katalog Nr. gegggeagangmg‘“wsg 2
g “HHHABHAHHHHBAIE ?
< FFFFFFFFFFSSFI<I<ISO z RE|IC | S |D1
SS CNMGO090404E-SS o0 0.4 |9.525/4.76|3.81
s 08E-SS o0 0.8 [9.525|4.76|3.81
£ ~ @» » CNMG120404-SS o000 ° ° 0.4 [12.7]4.76|5.16
% : 08-SS o000 () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
2 r_ﬁ 12-SS o000 () 1.2 |12.7|4.76|5.16
™ CNMG090304-TM o0 A A 0.4 |9.525/3.18|3.81
08-TM 000 A AA 0.8 9.525/3.18 |3.81
CNMGO090404E-TM o0 A A 00 o o [ J 0.4 |9.525/4.76|3.81
o 08E-TM [ ) AA 000 O o o 0.8 9.525/4.76 | 3.81
C
2 12E-TM (N AA 000 O o o 1.2 19.525/4.76|3.81
8| _CNMG120404-TM @ @0 @ A A AA00000 © © 0.4 [12.7|4.76]5.16
§ 08-TM 00 00 A AAAOGOOOO 00 0.8 [12.7|4.76|5.16
o 12-TM 000 A AAALOGOOOOGOOGOO [ ] 1.2 |12.7|4.76|5.16
(0]
= 5 16-TM 000 AAAOGOOGOOGOOGO O o 1.6 [12.7|4.76|5.16
= CNMG160612-TM @000 A AAA ° 1.2 |15875/6.35/6.35
CNMG190608-TM @000 A AAA () 0.8 [19.05/6.35|7.93
12-TM @0 00 A A AA () 1.2 19.056.35|7.93
> AM CNMG120408-AM [ N ] A A 0.8 [12.7|4.76|5.16
S 12-AM [ N J A A 1.2 |12.7|4.76|5.16
9 16-AM o0 A A 1.6 |12.7]4.76|5.16
I
[0}
m 0.25 ;
9 o
k) ©
T INM CNMG120408-NM @ © @ © A 4 4 A ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
2| . 12-NM 000 AAA 1.2 [12.7|4.76|5.16
c ¥ %
8
5 L
=
O
* &
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B B [ ] ™M S s
4.5|
£ £29 £ 5 T4
E E E E E3s N\
g g2 ~ g g 83 \
3 $15 b b £ 29 NN i)
E E AN N\ E £ E 2 | 25 BN
£ £ M Asw £ £ £15
(%] UJ0.5 172 2] (%] 1 \‘
0.5 s HRF |
0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.1 0.2 03 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — CO016 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

Tungaloy B057




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGAT'V & : Stark unterbrochener Schnitt

CN -Stahl ® OCCH | @ |0CCH ¥ e oC ececocC oCoecC [}
Rostfrei
M gos e oc e oc °
Eisenguss (@ €/@€ eC ® | C | O oC oc ecocC ecocC [ ]
o) o
H o
Rhombisch, 80 s | Hizebest | o loc
mit Loch H Gegharte?er
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbe- GrdBe (mm)
=}
T | Spanform- o o o
< [=] ™ o [P =]
S stufe Katalog Nr. gegggeagmge&gw mgw B8 o
g Y 550 bbbLIT C2E B8 T
< FFFFFFFFFFFFSS OO0 (22 ~ |RE|IC| S D1
o Q CNMG120404-TQ [ N J [ N [ J 0.4 |12.7|4.76|5.16
(2]
Eé@ 08-TQ () o0 o 0.8 |12.7|4.76|5.16
c ©
cQ
cac
58
L.
O = )
= S
€ j
CNMG120408-TA [ N J 0.8 [12.7|4.76|5.16
o A 12-TA o0 1.2 [12.7|4.76|5.16
=
oG
=0
=3 f
m
N
9 M CNMGO090408E-ZM o0 A A 0.8 [9.525/4.76|3.81
32 CNMG120408-ZM 000 4AAa ° ° 0.8 |12.7]4.76|5.16
[0
8o 12-ZM @00 AAA o 1.2 [12.7]4.76]5.16
©
f_)g'ﬂ’ 16-ZM LN A A 1.6 [12.7|4.76|5.16
Sz
(D.E 3
CNMG120404-DM o0 A A 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-DM @0 00 A A AA 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-DM ©0 00 A AAA 1.2 [12.7|4.76|5.16
0.25 i
"33
g’ All-round CNMG090304 o0 A A ° 0.4 [9.525/3.18|3.81
T 08 @000 A AAA e o 0.8 9.5253.18 |3.81
Ne)
§ CNMG120404 0 00 A AAAOGOOOOO o [ ] [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
% 08 00 00 A AAALAOGOOOOGOS [ o0 o 0.8 [12.7|4.76|5.16
o 12 00 00 AAAALAGOOOOO [ ] ® 1.2 |12.7|4.76|5.16
g 16 0000 A AAAOGOOO 1.6 [12.7]4.76|5.16
CNMG160608 0000 AAAA OO0 O 0.8 |15.875(6.35|6.35
12 0000 AAAALAOGOOOG o 1.2 |15.875/6.35(6.35
r\ﬁf 16 0000 AAAAOGOOO 1.6 |15.875/6.35/6.35
CNMG190608 00 A A A 0.8 [19.05/6.35|7.93
12 0000 AAAAOGOOO O 1.2 [19.056.35|7.93
16 000 AAALAOGOOOS o 1.6 |19.05/6.35|7.93
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C016 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

B058 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

CN Bl st o loclcx = [oclcx x| o o ¢ oc |oc oc °
M Bostireier | gg e ecc o coc ° c
Eisenguss |@€|@€ ( 13 ® oc ¢ ( 13 oC oC (] g
. Nicthtltlaisen- ° %J%_
Rhombisch, 80° s €5
P Legierungen| ® ec o o C 49
mit Loch Gehaérteter EE
H sthi 5
o Beschichtet Cermet besch. Cermet s é'h?gr?t-et GroBe (mm) @
=}
T | Spanform- 8w o =
§ | stufe Kataloghr. 80 @ B0 B8288858 |8 P °
: S3SS5555x 222 E 3 :
o0 0000
< PERRPRE2RI<<<<0 (o z = RE|IC| S |D1
o 27 CNMG120404-27 o0 A A o 0.4 |12.7|4.76|5.16
B2 08-27 © 00 A A A ® 0.8 [12.7|4.76|5.16
[0}
82 12-27 ° A 12 [127]4765.16
58
o8
E=a
0=
nEe ’-—_%—
E ©
28 CNMG120404-28 ([ ] A o0 o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-28 [ N J (N J 0.8 |12.7|4.76|5.16
0 12-28 (30 1.2 [12.7]4.76]5.16
33 CNMG120408-33 o [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
16-33 () A 1.6 |12.7]4.76|5.16
CNMG160612-33 () A 1.2 |15.875(6.35|6.35
o CNMG190612-33 () A 1.2 [19.05/6.35(7.93
Ei 0.2
= ‘}I}
2
§ 37 CNMG120404-37 ® A o 0.4 |12.7|4.76|5.16
o 08-37 [ A [ J [ J (] 0.8 |12.7|4.76|5.16
% 12-37 o A 1.2 (12.7]4.76|5.16
=
0.2
ié’
38 CNMG120404-38 o 0.4 |12.7|4.76|5.16
‘ 08-38 ® A () () 0.8 |12.7|4.76|5.16
0.2
&
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B S ®-
s 6 A4‘.‘5 e
g é 5 és,s W % 5 roAL"r-nd
Q2 g 4 : 3 e 1 : 4
g £ 25 | £ 3
c I £ £
-e 8 2 $ 11.5 \ 8 2
g ' 05 = g '
8‘ 0 0 0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 01 02 03 04 05 0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C018 - Halter / Innendrehen — D023 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

Tungaloy B059




Wendeschneidplatten necativ

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

C N - Stahl (LINCI TICNN NIC-TICIN B 14 [ @ ececC ecC o
m Rostireier o/ clc|x e ec clelc| oloc °
l Ei-sengluss @ ecec o € 1 C [} eC & O C*
Rhombisch, 80° metafe " *1oeY
. Foaiartnon ® oC e o cc|e ® C¥
mit Loch H Geghérte?er
Stahl
o Beschichtet QGermet Ceryy Unbe- GroBe (mm)
3 . 10 10 o
D T kmweow  gegsgs8fes,senfSEsess Bouo
Z PeRRReReEIIILLPPIIZZ556 2F2%Re c| s D1
SM CNMGO090404E-SM 00 0.4 9.525/4.76 |3.81
O 08E-SM 00 0.8 9.525/4.76 |3.81
= b 12E-SM (N N 1.2 19.525/4.76 |3.81
U’ CNMG120404-SM o000 () 0.4 [12.7]4.76|5.16
025 08-SM o000 ® (] 0.8 |12.7|4.76|5.16
3 12-SM o000 [ ] 1.2 |12.7|4.76|5.16
o &
2 |CM CNMG120404-CM o000 0.4 |12.7|4.76|5.16
§ 08-CM o000 0.8 [12.7|4.76|5.16
3 ‘ 12-CM XXX 1.2 [12.7]4.76]5.16
4} CNMG160608-CM 00 0.8 |15.875/6.35|6.35
% 025 Y 12-CM o000 1.2 |15.875/6.35|6.35
s 2
P CNGG120404R-P () o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
04L-P [ J o e 0.4 [12.7|4.76|5.16
L 08R-P ° ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
08L-P () () 0.8 |12.7|4.76|5.16
.
° HRM CNMG120404-HRM o0 0.4 [12.7|4.76|5.16
k3 08-HRM o0 0.8 |12.7|4.76[5.16
€9 12-HRM o0 1.2 [12.7]4.76|5.16
%% CNMG160608-HRM [ N J 0.8 |15.875/6.35|6.35
E’% 12-HRM o0 1.2 |15.875/6.35|6.35
Sd|_ _oss , CNMG190612-HRM ') 1.2 [19.05/6.35|7.93
§ ’F:%'E 16-HRM o0 1.6 [19.05/6.35/7.93
HMM CNMG120404-HMM ° 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-HMM () ® (08 [12.7|4.76|5.16
12-HMM o 1.2 |12.7|4.76|5.16
= CNMG160608-HMM ° 0.8 [15875/6.35/6.35
12-HMM () 1.2 |15.875/6.35|6.35
P 16-HMM ° 1.6 [15875|6.35/6.35
o &
2 |SA CNMG120404-SA o000 ([ J 0.4 |12.7|4.76|5.16
8 PAN 08-SA XXX ®| 08 [127]4765.16
S - 12-SA eoee o ®| 12 127]476/516
o . CNMG190612-SA () @ | 1.2 [19.05/6.35|7.93
%’ ‘\ﬁ'_ 16-SA [ @ | 1.6 [19.05/6.35|7.93
s 2
S CNMG120404R-S @0 AA O0O0CO o0 (o 0.4 [12.7|4.76|5.16
: 04L-S @0 A A O0O0O [ o 0.4 [12.7|4.76|5.16
#% ) CNMG120408R-S 00 A A 00O oo o 0.8 [12.7]4.76|5.16
08L-S ® 0 A A 00 ([ J [ ] 0.8 |12.7|4.76|5.16
0.15 _
4."3
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — CO016 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

B060 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

CN -Stahl o locicx| x| @ |oclex x| x oc
M Bostireier | gg c loc c
Eisenguss [@€C/@€C oC Ig
© . Nicthtltlaisen- %%_
Rhombisch, 80° g s - £o
. Legierungen )
mit Loch H Geghérte?er 32
Stahl (&)
t:n Beschichtet GroBe (mm) @
=}
T | Spanform-
c Katalog Nr. VLWYWWWLWWWoSY
[ stufe o
s SS88555505z
< e e e e e o e RE|IC | S |D1
TH CNMG120408-TH 0 00 A AAAOGO 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-TH @000 AAAAOGO 1.2 [12.7|4.76|5.16
o 16-TH @0 00 A AAA 1.6 |12.7|4.76|5.16
5 CNMG160612-TH 0 00 A A AA [ ) 1.2 |15.875/6.35|6.35
=
g 16-TH 0000 A AAA O 1.6 |15.875/6.35|6.35
%)
8| o3, CNMG190612TH €@ @@Asas o 1.2 [19.056.35|7.93
g M&T 16-TH 0000 AAAA O 1.6 [19.05/6.35/7.93
3
o |THS CNMG120408-THS (© © ® ® A A A A 0.8 [12.7|4.76|5.16
Keo)
o 122THS @ ®@ ©@ ® A A A A 1.2 [12.7|4.76|5.16
2 16-THS 00 0 A AAA 1.6 |12.7(4.76|5.16
(0]
g CNMG160612-THS @000 A AAA 1.2 [15.8756.35|6.35
2 16-THS © © ® ® A A A A 1.6 |15.875/6.356.35
2 CNMG190612-THS 000 A AA 1.2 [19.05/6.35|7.93
g 16-THS 000 AAA 1.6 [19.05/6.35/7.93
24-THS 000 A AA 2.4 [19.05/6.35(7.93
CNMG250924-THS o000 A A A 2.4 |25.4|9.52|9.12
éa CNMM120404-57 ° A 0.4 [12.7|4.76|5.16
58 08-57 o0 A A 0.8 [12.7]4.765.16
°5 12-57 [ A 1.2 [12.7]4.76|5.16
oo CNMM190612-57 ° A 1.2 |12.7]4.76|5.16
g2 16-57 ° A 16 [12.7]4.76|5.16
m Qo
)
EQ
S
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B [ K 4 M .-
3.5 6
£ £, T, z £ £
E E E £ Es
o o Q 25 a a
s s s & § 4
o 3 6 3 2 3 3
3 g3 g1 3 g °? [ CF ]
05 1 i
Gl 0 0 0 0
0.2 0.4 0.6 0.8 0.3 0.6 0.9 1.2 0.1 0.2 03 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.1 0.2 03 04 05 06
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
S s
4.5|
€4 ANgLHRV
E 35 \
g3 ~
QL 2.5 N\
£5 | \EMm
£ 1.5
i N
05 v
0 0.1 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C018 - Halter / Innendrehen — D023 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

Tungaloy B061




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGAT'V & : Stark unterbrochener Schnitt

CN Bl s o loclcx| = [oclen| x| = |ex =
m Rostireler | lgg cle|x
Eisenguss (@€ @€ oC eC & C
© Nichteisen-
Rhombisch, 80° F 8 TEqic.,
mit Loch - EEES
Stahl
c:n Beschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o v
é stufe Katalog Nr. gﬁﬂgﬁﬁggggmg‘.’-’&
g S80S 5550 LIbhibnh
< FFFFFFFFS<FFFFR RE|IC| S D1
§ TRS CNMM120408-TRS @00 A A A 0.8 [12.7]4.76|5.16
é@ 12-TRS @0 O A A A 1.2 |12.7|4.76|5.16
g§ oo, CNMM160612-TRS ® 0 0 A A A 1.2 |15.875/6.35|6.35
g% 4 16-TRS @00 A A A 1.6 |15.875/6.35|6.35
25 CNMM190616-TRS ©0 0 AAA 1.6 [19.056.35|7.93
§§ 03 ;s 24-TRS 000 A AA 2.4 [19.056.35|7.93
o T‘%Z‘Vf CNMM250924-TRS 000 AAA 2.4 |25.4]9.52]9.12
§
CNMM190612-TU 00 A A 1.2 [19.05/6.35|7.93
16-TU 00 A A 1.6 [19.05/6.35|7.93
24-TU @0 0 A A A 2.4 |19.05/6.35|7.93
CNMM250924-TU [ N ) A A 2.4 125.4|9.52(9.12
g 0.35
fc] & 7%
T &
o
§ TUS CNMM190608-TUS o0 A A 0.8 [19.05/6.35(7.93
§ 12-TUS @0 O A A A 1.2 [19.05/6.35(7.93
o 16-TUS @00 AAA 1.6 [19.05/6.35|7.93
g 24-TUS ©0 0 A A A 2.4 19.05/6.35|7.93
ey
8 32-TUS 00 A A 3.2 [19.05/6.35|7.93
o4 CNMM250916-TUS @0 0 A A A 1.6 [25.4]9.52|9.12
. 24-TUS @0 O A A A 2.4 [25.4|9.52|9.12
) 32-TUS o0 4Aa 3.2 |25.4|9.52(9.12
55 CNMM120412-65 [ J A 1.2 (12.7/4.76|5.16
£z
@2
Q2T
Q5
g5
LE]
— o
£R
SH CNMG120408-SH o000 0.8 [12.7|4.76|5.16
12-SH o000 1.2 (12.7|4.76|5.16
o 16-SH o000 1.6 |12.7|4.76|5.16
g CNMG160612-SH XX 1.2 |15875/6.356.35
o
2 16-SH o000 1.6 [15875/6.35|6.35
5 0. CNMG190612-SH L) 1.2 [19.056.35/7.93
% r\ﬁ? 16-SH o000 1.6 [19.05/6.35|7.93
2
o |CH CNMG120404-CH oo o 0.4 |12.7]4.76]5.16
.g 08-CH o000 0.8 |12.7|4.76|5.16
£ 12-CH o000 1.2 [12.7/4.76|5.16
% CNMG160612-CH 00 1.2 |15.875/6.35(6.35
8 16-CH o000 1.6 |15.875/6.35(6.35
s 0. CNMG190612-CH o0 o0 1.2 [19.05/6.35/7.93
*Hdi
Fﬂl@ 16-CH o000 1.6 [19.05/6.357.93
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C018 - Halter / Innendrehen — D023 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

B062 www.tungaloy.de




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

Wendeschneidplatten wnecativ

C N - Stahl ole oc °
M Sogieer . )
Eisenguss |@® e ¢c & oc ° oc o 2
© . Nicthtltlaisen- ° _é)%_
Rhombisch, 80° g e £o
mit Loch Heglerungen) =2
H ggmalrteter PY %
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet Keramik GroBe (mm) @
=}
T | Spanform-
[ o
S stufe Katalog Nr. g 8 © 8 © 8 < o 8 — .
= S5bbb Db & 2 LR %
< FFFFFEF z = [T e | RE|IC| S |D1
= CNMAO090404E ([} 0.4 |9.525/4.76|3.81
08E [ J 0.8 |9.525/4.76|3.81
12E () 1.2 9.525/4.76|3.81
16E o 1.6 9.525/4.76|3.81
CNMA120404 [ N N J [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
08 A Q0000 [ J [ J [ J 0.8 [12.7|4.76|5.16
12 A O00O000 [ J [ J 1.2 |12.7|4.76|5.16
> 16 ® A o000 ® ® 1.6 [12.7]4.76|5.16
S CNMA160608 00 0.8 [15.875/6.35(6.35
° 12 o000 1.2 |15.875(6.35|6.35
§ 16 o000 1.6 |15.875(6.35|6.35
© CNMA190612 eooo 1.2 [19.056.35(7.93
2 16 o000 1.6 [19.056.35|7.93
€
2 | Wiper CNMA120408W ° 0.8 [12.7|4.76/5.16
5 12w e o 1.2 |12.7/4.76|5.16
S Q 16W ° 1.6 |12.7]4.76|5.16
=
O
%)
- CNGA120404 (N} 0.4 |12.7|4.76|5.16
08 [ J 00 0.8 |12.7|4.76|5.16
12 o000 1.2 [12.7]4.76|5.16
16 (] ® 1.6 [12.7]4.76|5.16
’7 20 [ ] 2 [12.7|4.76|5.16
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B M 7 ® -
® 18 £ 6 — 6
£ 4 E 5 E 5
; 12 ; 4 o 4
£ o £ £
§ 6 é 2 é 2 =
3 1 1 1
0 i 0 0
03 06 09 12 15 1.8 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.1 0.2 03 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C018 - Halter / Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -

Tungaloy B063



® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt

CN =
M gtoasglfreler
Eisenguss |@€C| @ (14 ’
Nicthtlieisen-
metalle
Rhombisch, 80° Hitzebest.
ohne Loch e .
Stahl
Ccn Keramik GréBe (mm)
=]
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. g -~ e
: ZTUEX
< Lddo RE|IC| S |D1
- CNGD120712 [ ) 1.2 12.7(7.94| -
i CNGD120716 [ ) 1.6 (12.7(7.94| -
(o))
S |- CNMN120408 ([ 0.8 |12.7|4.76| -
I CNMN120412 ([ ) 1.2 [12.7|4.76| -
© .
[0}
m
o
S ’7
€
2 - CNGN120404 o 04 127|476 -
S CNGN120408 [ () 0.8 |12.7|4.76| -
S CNGN120412 e oo 1.2 [12.7|4.76| -
5 CNGN120416 o000 1.6 (12.7|4.76| -
@ CNGN120420 ° 2 [12.7]476] -
CNGN120708 [ ) ([ J 0.8 [12.7|7.94| -
’7 CNGN120712 ® o 1.2 12.7(7.94| -
CNGN120716 () o 1.6 |12.7(7.94| -
CNGN120720 o 2 |12.7|7.94| -
@ Lagerstandard

CNGD...: Halter / AuBendrehen — C022

B064 www.tungaloy.de




Wendeschneidplatten w~ecativ

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

D N -smm ® joclcx x| @ loc/c| = oc o| eocleclec] |ecec °
M Sostireter oc oc o ° RE c
l Eisenguss @€C|@€C [ I I3 oC o ec ececC oc ocC [} ’/g |%
) Legierungen 4 © <I2> %’q;:)
mit Loch H | Geharteter <
Stahl 8
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet  |Unbeschichtet GréBe (mm)
3 Spanform- o o o
g pstufe Katalog Nr. §£§§‘g—£‘u~:§§§ §§§ §§ o
g PPReRRRRIS |6k6 |22 = RE|IC| S |D1
TF DNMG150404-TF [ ] [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-TF ® 0.8 |12.7]4.76|5.16
S
< |ot DNGG110402-01 ° 0.2 9.525/4.76 | 3.81
2 04-01 O 0.4 {9.525/4.76 | 3.81
i - - 08-01 [ J [ ] 0.8 9.525/4.76|3.81
&/é DNGG150402-01 o0 (] 0.2 [12.7|4.76|5.16
04-01 () o0 ® 0.4 [12.7]4.76|5.16
’ﬁl@ 08-01 o o0 ® 0.8 [12.7]4.76|5.16
TSF DNMG110404E-TSF o0 A A [ N J () 0.4 9.525/4.76 | 3.81
08E-TSF [ ) A A o0 ® 0.8 9.525/4.76|3.81
12E-TSF [ ) A A o0 ® 1.2 19.525/4.76|3.81
< ’ DNMG150404-TSF OO0 00 A AAAO [ N J [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
I 08-TSF @ © ® ® A A AAO [ ) [ 0.8 |12.7|4.76|5.16
% 12-TSF @0 @ @ ®@ A A A A O 1.2 |12.7|4.76|5.16
@ ’\ﬁ? DNMG150604-TSF L ) A A () ® 0.4 |12.7|6.35|5.16
08-TSF @ @ @ @ A A A A [ ) ® 0.8 |12.7/6.35/5.16
12-TSF @0 @ © ® A A A A 1.2 |12.7/6.35|5.16
__|Fw DNMG110404E-FW ® A 0.4 |9.525/4.76 |3.81
g 08E-FW ° A 0.8 [9.5254.76|3.81
2 DNMG150404-FW ° A 0.4 [12.7]4.76]5.16
§ o 08-FW [ ] A 0.8 [12.7|4.76|5.16
S FQL DNMG150604-FW ° A 0.4 |12.7(6.35|5.16
§ b 08-FW ° A 0.8 | 12.7]6.35/5.16
*Wiper
* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fiir ® Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.
B B [P
2.5|
E g , \ Em
§ g g
g 815 [/ [ N hN g 1
£ 21 \ = £
3 8o ML ﬁ”ﬁ
0.2 0.4 0.6 0.8 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -

Tungaloy B065



@ : Kontinuierlicher Schnitt
' € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten NEGATIV & : Stark unterbrochener Schnitt
D N -Stahl @ OCCI % @CCH X € % O eoceceoec ecec [ ]
Ml Fostireier oc e clc e coc ° RE
Stahl
l Eisenguss |@€C|@€C ocC e C ( 13 oc oC [} ’/’*ST
Nichteisen-
Rhombisch, 55° [ meiale * Ag D1
S |tngest. olc C
mit Loch A
Stahl
o Beschichtet Cermet besch. Cermet i GréBe (mm)
c
=}
T | Spanform- Svs2¢e Q
§ | st Kataloghr. 8w 8808338085888 B8 o
ANANANANTYT™ ™ ™ ™ - r
I IIIF )
2 i e R R TR 2z £ |RE|IC| S |D1
ZF DNMG110404E-ZF ([ N ] A A 0.4 9.525/4.76|3.81
DNMG150404-ZF 0 0 A A A [ N J [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
c 08-ZF ©0 0 A AA () () 0.8 |12.7|4.76|5.16
% 12-ZF ©0 0444 12 [12.7]4.76|5.16
% DNMG150604-ZF [ ) A A o 0.4 |12.7|6.35|5.16
N 02 08-ZF ©0 0 A A A 0.8 |12.7/6.35|5.16
S 12-ZF 00 A A 1.2 [12.7]6.35/5.16
11 DNMG110404-11 [ ] 0.4 9.525/4.76|3.81
- 08-11 ) 0.8 |9.525(4.76|3.81
% @ DNMG150404-11 ° ° ® |04 /[127]476|5.16
% 08-11 (] A [ ) 0.8 |12.7|4.76|5.16
%) "f
17 DNMG150404-17 [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
m c - 08-17 ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
O C
cs
S
-
m
o ’\Q
SF DNMG150404-SF o000 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-SF o000 0.8 [12.7|4.76|5.16
@ DNMG150604-SF 'YX 0.4 [12.7]6.35|5.16
08-SF o000 0.8 |12.7(6.35|5.16
R
CF DNMG150404-CF [ N ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-CF [ N ) 0.8 [12.7|4.76|5.16
%% f_‘;{?@% 12-CF o0 1.2 |12.7|4.76|5.16
5 |57 DNMG150604-CF 0 0.4 |12.7/6.35/516
§ 0.06 08-CF (N 0.8 |12.7/6.35|5.16
.r%lg 12-CF [ ) 1.2 [12.7/6.35/5.16
HRF DNMG150404-HRF ( N ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-HRF (N J 0.8 |12.7|4.76|5.16
q% DNMG150604-HRF o0 0.4 |12.7]6.35/5.16
08-HRF o0 0.8 |12.7/6.35|5.16
é
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -
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Wendeschneidplatten w~ecativ

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

-Stahl ® 0CCH % | @ O0CCI eCcocC ococC
M Rostfreier oC RE
Stahl /S c
l Eisenguss ocioc ocioc = , g
Nichteisen- D1 .
Rhombisch, 55° {08 022, A@ 25
mit Loch BN Goferingen 45 =2
Staft [6]
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GréBe (mm @
3 o o o
T | Spanform- ™ O (Y=}
= Katalog Nr. BwLewvwwwwoy K3 O &
3| owe S§885555 22 (38
g FFFFFFFF O 22 RE|IC| S | D1
TS DNMG150404-TS o000 A A A o0 o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-TS 0 0 0 A A AA o0 o0 0.8 [12.7|4.76|5.16
S 12-TS ®© 000 A AAA 1.2 |12.7|4.76|5.16
5 DNMG150604-TS 0 o0 0.4 [12.7]6.35/5.16
5 08-TS o0 A A o0 o0 0.8 [12.7]6.35/5.16
3 5
= 12-TS o0 A A 1.2 [12.7]6.35/5.16
o | SW DNMG110408E-SW ° A 0.8 (9.5254.76|3.81

28 12E-SW () A 1.2 19.525/4.76|3.81

I3 < - DNMG150408-SW ® A 0.8 |12.7|4.76|5.16

25 & e

9 12-SW ® A 1.2 |12.7]4.76|5.16
c 3

g-},—‘, 0.2 DNMG150608-SW ® A 0.8 [12.76.35|5.16

Q o

2% (<} 12-SW [ A 1.2 [12.7|6.35|5.16

o
[&]

(Dm *Wiper

AS DNMG150404-AS [ o A A [ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
&8 08-AS 000 4AAaA ° 0.8 |12.7[4.76[5.16
= 12-AS 000 4AAA 12 [12.7]4.76|5.16
c
£5 DNMG150604-AS ° A 0.4 |12.7/6.35/5.16
>0
5 Qme02 § 08-AS L A A 0.8 [12.7|6.35|5.16
é s 7\}?9 12-AS ® A 1.2 |12.7]6.35/5.16
5
CB DNMG110404-CB ® ® 0.4 9.525|4.76 |3.81
S 08-CB () A ([ ([ 0.8 |9.525/4.76|3.81
k=

3

28
29 .

£3o &

NS DNMG150404-NS o A ® 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-NS 00 A A A () 0.8 [12.7|4.76|5.16
i
<
S ‘
=
(6]
2 ()

* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fiir die L4 ngergtandard
Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.

[ [ M ®. S s
4.5|
2.5 6 4
E E 2 EA E E 5 E 3.5
g g N g g 4 N )
s s 15 — X 8 8 & 25 N\
g g NN $ £ s £7 jem \
= 1 BLASW = P E15
# S s L 3 3 . == 8 \‘
05 s HRF |
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

Halter / AuBendrehen
J-Serie Werkzeughalter

— C037 -

— G046 TungCap

Halter / Innendrehen

— D052 -
— C045, K012 -

Tungaloy B067




® : Kontinuierlicher Schnitt

We N d escC h nel d p | atten w EGATIV . é?;Etul:ur;;?g?g%ﬁ;iﬁrsiﬂgt
D N Bl s o oclcx = | o |oclcH x| ¢ | x|ex x| @ ococ |oc oc
A Fostireier oc e|c|c|x| o ocec RE
l Eit::r:guss eclec e ecec| |oc oc P P/g
N s | AO) Hor
rombisch, 55° 18 Hctmameen o oc e G
mit Loch H  Geharteter
Stahl
oy Beschichtet Cermet besch.| Cermet | Ynbe- GroBe (mm)
3 . o o
< PeRPRPRRRREREZS & 2 ¢ |Relic|s D1
SS DNMG110404E-SS (N J 0.4 9.525/4.76 | 3.81
08E-SS ([ N ] 0.8 9.525/4.76|3.81
DNMG150404-SS o000 [ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
§ p 08-SS o000 [ ) () 0.8 |12.7|4.76|5.16
S S 12-SS "X XK 1.2 [12.7]4.76|5.16
s rf DNMG150604-SS oo oo 0.4 |12.7|6.35/5.16
08-SS o000 [ N 0.8 |12.7/6.35|5.16
12-SS o000 1.2 [12.7/6.35|5.16
™ DNMG110404E-TM o0 A A 0.4 9.525/4.76 |3.81
08E-TM o0 A A 0.8 9.525/4.76|3.81
12E-TM o0 A A 1.2 [9.525/4.76|3.81
04-TM @00 A AA 0.4 (9.5254.76 |3.81
g 08-TM 000 AAA 0.8 [9.525/4.76|3.81
E DNMG150404-TM Q000 A AAA (] 0.4 |12.7|4.76|5.16
m 5 08-TM (@ @ @@ A A A A ° 0.8 [12.7]4.76|5.16
% 12-TM 0 00 A AAA [ M ) 1.2 [12.7|4.76|5.16
kS 02 16-TM o0 A A 1.6 |12.7|4.76|5.16
g T:%T DNMG150604-TM (@ ® ® @ A A A A ° 0.4 |12.7|6.35|5.16
08-TM 0 00 A A AA o 0.8 [12.7|6.35|5.16
12-TM © 000 A AAA ® 1.2 |12.7(6.35|5.16
16-TM © 000 A AAA 1.6 |12.7(6.35|5.16
AM DNMG150408-AM [ N ) A A 0.8 |12.7|4.76|5.16
o 12-AM ([ N ] A A 1.2 |12.7|4.76|5.16
% 16-AM X0 A A 1.6 |12.7]4.76]5.16
g @DNMG%OGOB-AM (N} A A 0.8 [12.7|6.35|5.16
8 0.05 12-AM o0 A A 1.2 |12.7|6.35|5.16
2 ﬁ%; 16-AM X0 A A 1.6 |12.7]6.35/5.16
E Inm DNMG150408-NM o060 4aa ° ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
2 12-NM €00 4a4aa 12 [12.7]4.765.16
2 6 DNMG150608-NM o o 0.8 [12.7/6.35/5.16
%
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e [ p a e N NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
D N -Stahl o |ocicx| x| o |ocen| x | o oc/ |oclec eclec °
Rostfrei
M Sostireter oc o loc ° FéE c
lEisenguss ecloc ocjec oc/o c|x o oc |ococ oclec ° = 3
e b.©
Rhombisch, 55° E'ggigen y ‘@ D1 §€l
1 it: t. 3=
. ’ s Ltlesi?ar:rfgen @ oC C g?:’
mit Loch H | Geharteter pley <
Stahl 8
= Beschichtet Cermetbesch.| Cermet |JW& |  GréBe (mm)
=}
T | Spanform- o o o
S o ® ™ o
S stufe Katalog Nr. gegggeagmgﬁggw mtg B8 o
g Y S 55 bobbbbII ko 3 & T
< FFFFFFFFFFFFS< (O zz2 = RE|IC | S |D1
> TQ DNMG150404-TQ [ ] [ N ) [} 0.4 [12.7|4.76|5.16
S 08-TQ (] [ N J [ 0.8 |12.7|4.76|5.16
2
©
[0}
o | p=T/R
o IS
°
T zZm DNMG110408E-ZM o0 A A 0.8 (9.5254.763.81
-_%’ DNMG150408-ZM [ N N ] A A A [ ] [ ] 0.8 |12.7|4.76|5.16
5 |e - 12-ZM o000 A A A 1.2 |12.7]4.76|5.16
S I DNMG150608-ZM 000 AAA 0.8 (12.7(6.35|5.16
63% F«%{% 12-ZM o0 A A 1.2 [12.7/6.35|5.16
DM DNMG150408-DM o000 A A A 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-DM @0 00 A A AA 1.2 |12.7]4.76|5.16
. DNMG150604-DM o A 0.4 [12.7|6.35|5.16
08-DM 000 A AA 0.8 |12.7(6.35|5.16
0.25 12-DM @0 00 A AAA 1.2 |12.7/6.35|5.16
’Fi\q@ 16-DM |® A 16 |12.7|6.35/ 516
(o)}
5
E All-round DNMG110404 [ N ) A A o000 o o 0.4 9.525/4.76|3.81
§ 08 0000 AAAA O0O0OO () [ 0.8 |9.525(4.76|3.81
% DNMG150404 o000 A A A o000 O0 ([ o0 [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
o 08 0000 AAAALAOGOOOOOS O [ N} () 0.8 |12.7(4.76|5.16
§ 12 00 00 AAAALAOGOOOOOS [ ) () 1.2 |12.7|4.76|5.16
16 (N ] A A o000 1.6 [12.7|4.76|5.16
0.2 DNMG150604 o0 A A o000 [ ] 0.4 |12.7/6.35|5.16
5 08 00 00 AAAAOGOOO () 0.8 [12.7/6.35|5.16
T 12 00 00AAAAOGOOO ® |12]127/6.35/516
16 [ ) A A 1.6 |12.7/6.35/5.16
o 27 DNMG150404-27 ([} A [ J 0.4 |12.7|4.76|5.16
32 08-27 o0 A A () 0.8 |12.7|4.76|5.16
[0}
Eew 12-27 ° A 12 [12.7|4.76|5.16
58
Sm §
< .
O = )
n=x ©
€
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
- 8 . 7 M 7
6 6 <
6 - £, Em O\
£ £ £
g g 4 g 4
g o § [EEEm
£, £ Eool ) -
& 3, 3, \ }
TSF
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -

Tungaloy B069




® : Kontinuierlicher Schnitt

' € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten NEGATIV & : Stark unterbrochener Schnitt
D N Bl s eclec| ¢ | = x| % o loclocjoc oc °
M Rostfreier gl @ c|x| o|c| o oclec ° RE
Stahl
Eisenguss |@€|@€C eC @ [ C | 1 [ A J ocC [} ’/’*ST
N o | Ao/ [er
Rl.mmblsch, 55° | g Eét;i?ﬁﬁgen olcleloc C
mit Loch H  Geharteter
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbe- GréBe (mm)
=}
T | Spanform- 8w ol >
S stufe Katalog Nr. ﬁeagmggggﬁgogggg 2 °
2 NS bohbLbBHEEIZZEIIR 3 =
< FEFFEFFFFRFEISSSI<IICO0(0 2 = RE|IC| S D1
28 DNMG150404-28 (MY ] o 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-28 [ N J o 0.8 |12.7|4.76|5.16
DNMG150604-28 [ N J 0.4 [12.7|6.35/5.16
08-28 [ N ) 0.8 |12.7|6.35|5.16
33 DNMG150404-33 o 0.4 |12.7|4.76|5.16
I 08-33 () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
0.2
37 DNMG150404-37 o 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-37 () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
@ DNMG150608-37 |® A 08 [127]6.35/5.16
D o
= 5
§ 38 DNMG150412-38 ® A 1.2 |12.7|4.76|5.16
3
m
e
°© ‘
S |...02
S
Parallel DNGG150404R o [ ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
04L () () 0.4 [12.7|4.76|5.16
® 08R ° 0.8 [12.7|4.76|5.16
08L () 0.8 [12.7|4.76|5.16
0.15
K
SM DNMG110404E-SM [ X J [ ] 0.4 (9.525|4.76|3.81
08E-SM [ ) () 0.8 [9.525|4.76|3.81
DNMG150404-SM [ ) [ N ) 0.4 [12.7|4.76|5.16
- 08-SM () o0 0.8 |12.7|4.76|5.16
X 12-SM o0 ') 1.2 [12.7]4.76]5.16
0.25 DNMG150604-SM [ N ] (N ] 0.4 |12.7|6.35|5.16
S 08-SM [ ) o0 0.8 |12.7/6.35/5.16
12-SM [ ) [ N ) 1.2 |12.7/6.35|5.16
o |[CM DNMG150404-CM o000 0.4 |12.7|4.76|5.16
C
2 08-CM o000 0.8 [12.7|4.76|5.16
§ 12-CM o000 1.2 |12.7]4.76|5.16
E DNMG150604-CM o000 0.4 [12.7|6.35|5.16
o 0.25 08-CM [ N N ) 0.8 |12.76.35|5.16
é ko 12-CM XX 1.2 [12.7]6.35/5.16
=
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e [ p a e N NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl cx % e x| % lex w oc o |oc| |oc °
M Sostireter clc|xoco| ¢ e loc ° FS“F c
l Eisenguss oc e loc |oc ° = 2
S .
Rhombisch, 55° el " ¢ ‘g D1 gg
1 it: t. 3=
) ’ s Ltlegzi((eer:r?gen LEOCC] O G gq;:)
mit Loch H | Geharteter pley <
Stahl 8
c:n Beschichtet Cermet  Unbeschichtet] GréBe (mm)
=]
T - 0 10 o
2 | Spanform Katalog Nr. LYwwo 332285828 (B
o stufe NP N RTAO OO o] o
2 AN rrr8O0r-r0r-® o =
g SOOI IIIIIII |0 EE
< FFEFFEFFEFE<SSS<IIIIIO0OO0 4 = RE|IC| S |D1
o DNGG150402R-P [ ] [ ] 0.2 [12.7|4.76|5.16
c
2 02L-P ([ ] [ ] 0.2 |12.7]4.76|5.16
3 04R-P ° ° 0.4 |12.7|4.76]5.16
3 04L-P ° ° 0.4 [12.7|4.76|5.16
o 08R-P () 0.8 |12.7|4.76|5.16
[0}
E 08L-P (J 0.8 [12.7|4.76|5.16
=
g DNMG150404-HRM [ N J 0.4 |12.7|4.76|5.16
= o 08-HRM ( N 0.8 |12.7|4.76|5.16
Eg . 12-HRM ®oe 1.2 [12.7|4.76|5.16
o8 DNMG150604-HRM ) 0.4 |12.7|6.35|5.16
23 08-HRM o0 0.8 [12.7]6.35/5.16
%m 12-HRM o0 1.2 [12.7]6.35/5.16
)
HMM DNMG150404-HMM o 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-HMM [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-HMM [ ) 1.2 |12.7]4.76|5.16
0.25
o
SA DNMG150404-SA () 0.4 |12.7|4.76|5.16
o 08-SA [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
C
2 DNMG150604-SA ([ ] 0.4 |12.7]6.35|5.16
8 08-SA ° 0.8 |12.7/6.35/5.16
®
0
o
% S DNMG150404R-S @0 AALAOGOO [ ] o 0.4 [12.7|4.76|5.16
= 04L-S 00 AAQO00 e o 0.4 [12.7|4.76|5.16
08R-S 00 AAOGOO () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
S 08L-S 0 AAOGOO [ ] o 0.8 [12.7|4.76|5.16
. DNMG150604R-S 0 AAOGOO 0.4 |12.7|6.35|5.16
015 04L-S 0 AALAOGOO 0.4 [12.7|6.35|5.16
—Dﬁd'i
’\ﬁg 08R-S 00 AALAOGOO () 0.8 [12.7/6.35(5.16
08L-S 0 AAOGOO 0.8 [12.7|6.35|5.16
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B M 7 [ I Ss
3.5 \ 6 6 4.5|
E?® \ Es T =N \GEM
g, \ £ £ £85 \
5| \
8 \ N\ g 4 g 4 g3
@ 2.5
3 | g 3 k] | VM
£ 4 L £ 2 T2 £ 15
8, N $ | 3, 8 1 )
0.5 s HREF |
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C042 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -

Tungaloy B071




Wendeschneidplatten w~ecativ

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

D N - Stahl ©® 0CCH '+ OCCI| F | o CH B ococC oC [ ]
Ml Fostireier oc clc| % oc ° RE
l iit::r:guss ecec ( I3 eC @& € ' ocCeC oC [ ) ’/’*ST
N . ASy ot
.OmbISCh, 55 S Egsg?ﬁsgen oc c
mit Loch H  Geharteter
Stahl
o Beschichtet Cbgrsngﬁt Cermet sé{\rilgﬁt-et GroBe (mm)
=]
| Kaaogh  lsogewogec2%,80288% 8 o
g NN 3555 EtbbbbIr (& |T
< FFFFFFFFSS<FFFFIO z = RE|IC| S |D1
§§ DNMM150608-57 [ ] A 0.8 [12.7|6.35|5.16
53 12-57 ® A 1.2 [12.7]6.35/5.16
22
£3
o8
£8
DNMG150408-TH 0 0 A A A o 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-TH © 00 A A A ® 1.2 |12.7(4.76|5.16
16-TH 00 A A 1.6 |12.7(4.76|5.16
DNMG150608-TH ®© 00 A AA o 0.8 [12.7]6.35|5.16
203 12-TH ®©0 0 A AA o 1.2 |12.7/6.35|5.16
& 16-TH ®©0 0 A AA 1.6 |12.7|6.35/5.16
THS DNMG150408-THS 0 0 A A A 0.8 |12.7|4.76|5.16
g 12-THS © 00 A AA 1.2 [12.7|4.76|5.16
§ 16-THS 00 A4 1.6 [12.74.76|5.16
m g 9 DNMG150608-THS ©0 0 AAA 0.8 |12.7[6.35/5.16
g 04 12-THS © 00 A A A 1.2 |12.7(6.35|5.16
3 F%é 16-THS o0 44 16 |12.7]6.35/5.16
©
Qo
£ [sH DNMG150408-SH OO0 08 [12.7|4.76]5.16
g 12-SH o000 1.2 [12.7]4.76]5.16
3 0 16-SH o000 1.6 |12.7(4.76|5.16
5 DNMG150608-SH o000 0.8 12.7/6.35/5.16
§ "’1‘%? 12-SH o000 1.2 [12.7|6.35|5.16
CH DNMG150404-CH 00 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-CH o000 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-CH o000 1.2 |12.7(4.76|5.16
‘ DNMG150604-CH 00 0.4 [12.7|6.35/5.16
0t Y 08-CH o000 0.8 |12.7|6.35|5.16
= 12-CH o000 1.2 |12.7(6.35|5.16
- DNMA110404E [ J 0.4 (9.525|4.76|3.81
08E ° 0.8 [9.5254.76|3.81
g 12E () 1.2 |9.525/4.76|3.81
Eg’ DNMA150404 0 00 (] [ ] [ J 0.4 [12.7|4.76|5.16
22 ‘ 08 o000 (] 0.8 [12.7|4.76|5.16
5% 12 o0 o 1.2 [12.7|4.76|5.16
58| DNMA150604 XXX 0.4 |12.7]6.35]5.16
@ 08 o000 0.8 [12.7|6.35(5.16
12 o000 1.2 [12.7]6.35/5.16
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C037 - Halter / Innendrehen — D052 -
J-Serie Werkzeughalter — G046 TungCap — C045, K012 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leicht unterbroch Schnitt
We n d e S C h n e I d p I at t e n NEGATIV ;:S?;Crk ul:wqeergrg?:%eilerrSc%n?tlt

D N Bl sen oc °
Rostfreier
M seani ® FgE c
l Eisenguss |@€ [} oC o y = ,g
Nichteisen- P
o M| || yodiSr
Rhombisch, 55° | g e o &9
mit Loch H (Site:r;ﬁ\rtet%r ° Bl = _g
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2 150616-57 (] 1.6 |15.875/6.35|6.35
@ 190612-57 ° 1.2 [19.05/6.35/7.93
0.2
@Q,
§’5 65 SNMM190612-65 ° A 1.2 [19.05/6.35/7.93
5% 310924-65 o A 2.4 [31.75/9.52| 8.8
: -
k2N
25
25
© C °
Be|--03 &
=2
E9 #
S
SNMG120408-SH [ 3 N J 0.8 [12.7|4.76|5.16
()]
] 12-SH [ 2 N J 1.2 |12.7|4.76|5.16
C
g SNMG150612-SH C N 1.2 [15.875(6.35|6.35
% 16-SH o000 1.6 [15.875/6.35|6.35
N
g SNMG190612-SH o000 1.2 [19.056.35|7.93
S 16-SH o000 1.6 [19.05(6.35|7.93
n
X0}
o
> CH SNMG120408-CH o000 0.8 [12.7|4.76|5.16
2 12-CH o000 1.2 [12.7]4.76|5.16
[}
g 16-CH 00 1.6 |12.7(4.76|5.16
[}
m
o
o
=
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B [P [ M 7 [
< - 3.5 6 _ 6
s IF 8 s s 4 5 4
s IEE 2 22 £ 2
= | E 2 2 £ 3 £ 3
= i 5 5" s s
3 [} > [72] [} 1 o 2 [ ] m
s 0.5 1 1 }
& 0 ISE 0 0 0
0.2 0.4 0.6 0.8 03 06 09 12 15 1.8 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C093 - Halter / Innendrehen — D040 -

Kassetten — K197

Tungaloy B8t




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leicht unterbroch Schni
Wendeschneidplatten necativ - Strk unerbrochener Sehnitt

- Stahl oc oc °
N M g;)asglfreier ° , ’FLES
Eisenguss |@¢| ® | € | oc oc ° oc o S laia
Nichteisen- ° 5 @ J
@ Quadratisch, 90° f m?;:gzst, 2 |1D1
mit Loch Legerigen . ot
Stahl
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet| Keramik GroBe (mm)
=}
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. © 8 10 3 Q < o 8 _ -
g 5 b b 5 = 7] T Z S8z
< ERRR o Z = nlia fla RE|IC| S |D1
- SNMAO090308 ® () 0.8 |9.525(3.18/3.81
g SNMA120404 00 [ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
§ 08 XXX ° ° ° 0.8 [12.7|4.76|5.16
§ 12 o000 [ () () 1.2 [12.7]4.76|5.16
o 16 o000 1.6 |12.74.76/5.16
(0]
ko
t |- SNGA090304 ° 0.4 |9525|3.18[3.81
2 SNGA120404 ° ° ° 0.4 [12.7]4.765.16
|5 08 ° o o o 0.8 |12.7|4.76|5.16
§ 12 [ 00 1.2 [12.7]4.76|5.16
ey
3 ’7 16 e o 1.6 |12.7|4.76|5.16
@ Lagerstandard
C
Stahl [ ] RE
S N E Rostfreier ° _ '78
D Stahl ] \<>|
Eisenguss | @ oC ©
Nichteisen- °
G Quadratisch, 90° F8 1202, - 1C .
ohne Loch - Gaharees” .
Stahl
R t:n Unbeschichtet Keramik GroBe (mm)
3
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. - g -~
: : 2%
g = nllafial RE|IC | S | D1
- SNGD120712 o 1.2 [12.7(7.94| -
il O 16 ° 16 |12.7]7.94| -
V -~
(o))
w 2
o |- SNGN090308 [ N ) 0.8 |9525/3.18| -
s SNGN120304 ° 0.4 [127[3.18] -
Y ° 12 ° 12 [12.7]3.18] -
é SNGN120404 [ J 0.4 [12.7|4.76| -
= 08 ° XX 0.8 [12.7]4.76| -
2 12 (N ) 1.2 [12.7]4.76| -
5 16 00 1.6 |12.7|4.76| -
S 20 o0 2 [12.7]4.76| -
< 24 ° 24 [12.7]4.76] -
[8)
»
SNGN120708 [ ] 0.8 (12.7|7.94| -
12 e o 1.2 [12.7|7.94| -
16 e o 1.6 [12.7|7.94| -
20 () 2 |12.7|7.94| -
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C093 - Kassetten — K197
SNGD...: Halter / AuBendrehen — C108
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten necativ S Stark unterbroohener Sonnit

Bl sen oc ° RE
= ’
SN e e
Eisenguss (@€ ° ,g
isch. 90° M Nal=" . : 82
Quadratisch, 90 Hitzebest. |g IC 59
ohne Loch tegeriogen Sg
Stahl ?
ccn Beschichtet |Unbeschichtet GroBe (mm)
=]
T | Spanform-
(=]
S stufe Katalog Nr. = -
z I T
< < = RE|IC| S |D1
- SNMN120408 [ J 0.8 (12.7|4.76| -
SNMN120412 ([ 1.2 (12.7]4.76| -

Schlichten bis
mittl. Bearbeitung

@ Lagerstandard

- N W s~ o o N

Schnitttiefe: ap (mm)

=
2
[
£
)
=
o
S
s
c
o
=
c
©
o
(7]

0.1 02 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

SNMN...: Halter / AuBendrehen — C093 -

Tungaloy B083




Wendeschneidplatten necariv

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* 1 Stark unterbrochener Schnitt

TN [ | iirﬂreier ° eclec eclec/o| |eo AE ‘<S"
Stahl e ecec ° yo =
l Eisenguss | ® @€ eceoc eclec o ° =2
Dreieckig, 60° g Ettm'gt . * ONEYa
mit Loch i L5igrngen ic,
Stahl
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GréBe (mm)
3 . o o
: Spanform KatalogNr. |2 8 8 2% 285 o
& 55% TR 223 [E RE|IC| S |D1
TF TNMG160404-TF ( N ] [ 0.4 |9.525|4.76|3.81
g 08-TF () 0.8 |9.525/4.76|3.81
5 &
S 01 TNGG110302-01 ° 02 6.35/3.18|2.26
§ 04-01 () 0.4 |6.35/3.18(2.26
E H 08-01 (0 0.8 |6.35/3.18[2.26
@ . TNGG160402-01 o o0 ° 0.2 (9.525/4.76|3.81
H 04-01 () [ M ) [ J 0.4 |9.525|4.76|3.81
08-01 () () 0.8 |9.525/4.76|3.81
& 12-01 ° ° 1.2 |9.525]4.76/3.81
o1 TNGG160402F-01 () 0.2 |9.525/4.76|3.81
c5 04F-01 () 0.4 |9.525/4.76|3.81
g*g 08F-01 ® 0.8 |9.525/4.76|3.81
=<
Lo
A C TNGG110304R-A o o 0.4 |6.35|3.18/2.26
04L-A [} () 0.4 |6.35/3.18(2.26
08R-A () ® 0.8 |6.35(3.18(2.26
08L-A [ J [ J 0.8 |6.35/3.18|2.26
TNGG160304R-C ) [ ) 0.4 |9.525/3.18|3.81
04L-C ) 0.4 |9.525/3.18|3.81
/ 08R-C ([ 0.8 |9.525|3.18|3.81
/ 08L-C () 0.8 [9.525/3.18/3.81
_;__QX TNGG160400R-C ® 0.03[9.525|4.76|3.81
= 00L-C ) 0.03/9.525|4.76|3.81
g ’F&Qﬁi 02R-C () e o o 0.2 |9.525(4.76|3.81
L . 02L-C [ J () 0.2 |9.525|4.76|3.81
S 04R-C @ ® ° "X XD 0.4 (9525 4.76|3.81
-§ 04L-C 0 ° e o |o 0.4 |9.525|4.76|3.81
08R-C [ N ) 00 ) 0.8 |9.525|4.76|3.81
08L-C [ N ([ () o o 0.8 |9.525|4.76|3.81
D TNGG220404R-D [ ] [ J 0.4 [12.7|4.76|5.16
04L-D [ J 0.4 [12.7|4.76|5.16
//é 08R-D e o 0.8 |12.7|4.76|5.16
_;—-_—_—x 08L-D [} 0.8 |12.7|4.76|5.16
0.15 ig,
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl ® ecicx ¥ @ eccH ¥ ecec ecec oc ° s
M Rostfreier I~ RE [
Stahl ocC ecec ° ¥ e c
Eisenguss |@C|/@C oc eclec eoc ° /—\ 2
Nichteisen- By .8
. . [} g 1
A Dreieckig, 60° ['g E?;:ﬂzst_ s O\ (] g%’
mit Loch . e c =
Stahl [&]
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm) @
=]
T | Spanform- o o o
c o w ® ™
o stufe Katalog Nr. aLdN8eLY8ad © 9 ) o
g S NS Y5555 Ir K 3 e
< FEFFFFFEFEFESO® O < 2 = RE|IC| S |D1
w TNGG160404R-W o o 0.4 9.525|4.76|3.81
cC
o / 04L-W ® (] 0.4 9.525/4.76 | 3.81
e
S ® 08R-W ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
<
9 08L-W ® 0.8 |9.525|4.76|3.81
[
-
e *

w TNGG160402FR-W o 0.2 |9.525|4.76|3.81
£S5 02FL-W (] 0.2 9.525|4.76|3.81
%g 04FR-W () 0.4 |9.525/4.76 |3.81
;(—::§ 04FL-W ® 0.4 [9.525/4.76|3.81
2 08FR-W ° 0.8 [9.525|4.76|3.81
Le s 08FL-W ° 0.8 |9525|4.76|3.81

TSF TNMG110404E-TSF o0 A A (N} (] 0.4 |6.35/4.76(2.26

08E-TSF o0 A A ( N o 0.8 |6.35|4.76|2.26
§ TNMG160402-TSF o o0 (] 0.2 |9.525|4.76 |3.81
§ 04-TSF 00 A AAO ( N [ ) 0.4 |9.525/4.76 |3.81
é 08-TSF @@ @@ A A AAO® ) ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
5 12-TSF o000 A A A () 1.2 |9.525/4.76 |3.81
__|Fw TNMG110404E-FW [ J A 0.4 |6.35|4.76(2.26
g . 08E-FW ° A 0.8 |6.35|4.76|2.26
=3 TNMG160404-FW o A 0.4 {9.525|4.76 | 3.81
S 08-FW [ A 0.8 |9.525|4.76|3.81
S *Wiper
= =
O &
83 &
ZF TNMG160404-ZF o000 A A A (N} (] 0.4 |9.525|4.76|3.81
08-ZF o000 A A A (N} ® 0.8 |9.525|4.76|3.81
E) 12-ZF (] A 1.2 19.525|4.763.81
S
]
(6]
9]
0.2
S)

* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fir ® Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.

B ®- [ ®- 5

- o2 - 3§ .

E° E, £, ES? E

§ § 8 §29 g3

s * N s 2? s,

= = \ AN = £ 1.5 =

£ £ \| = £ £ £

8 ° & 05 L 3 3! & 1

0.5
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 ° 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

Tungaloy B085




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* 1 Stark unterbrochener Schnitt

Wendeschneidplatten necariv
Bl s cxlex| ¢

e C3 T3 oC oC [} RE ‘<S"
Stahl @ C C ® | C oC [ ] 14 _
Eisenguss e C { 1 ( 13 [ ] /\
. . R Nichteisen- Py # hoyy
Dreieckig, 60 Fizebest, ole O\ o
mit Loch | e 1o
Stahl
t:n Beschichtet Cermet besch. [Unbeschichtet GréBe (mm)
=}
T | Spanform- v o
S stufe Katalog Nr. w09 Qww3353 e °
: 53EZEEEEEE 8 |E
c
< PERRIRRZI<O z = RE|IC | S | D1
11 TNMG110304-11 o 0.4 |6.35|3.18|2.26
08-11 ® 0.8 |6.35/3.18(2.26
< TNMG160402-11 o 0.2 |9.525/4.76|3.81
5 ) 04-11 ® ° ° 0.4 [9525(4.763.81
o i
S 08-11 () 0.8 9.525/4.76 | 3.81
2 TNMG220404-11 () 0.4 [12.7|4.76|5.16
’\f 08-11 ([ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
17 TNMG160404-17 A O o o 0.4 9.525|4.76|3.81
c= A 08-17 A O () 0.8 9.525/4.76 | 3.81
O C
ca
58
C
SF TNMG160404-SF o000 0.4 |9.525|4.76|3.81
08-SF [ N N ) 0.8 [9.525/4.76|3.81
D A 12-SF XX 12 [9525(4.76|3.81
“ <J&
CF TNMG160404-CF o0 0.4 9.525|4.76 | 3.81
R
< ) 08-CF [ N ) 0.8 [9.525|4.76|3.81
il .\
< | Ao \
S L | i
= | I
3 0.06 Z
é
HRF TNMG160404-HRF o0 0.4 9.525|4.76|3.81
\} E 08-HRF [ N ) 0.8 9.525/4.76 | 3.81
W
§
Y @ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Stark unterbrochener Sonnit

Bl sen o |ocicx| x| o |ocen| x eclec ocloc S
M Rostfreier RE }‘"
Stahl =< 2 — c
l Eisenguss |@€ @€ eclec ocloc /\ 2
Nichteisen- i X
A Dreieckig, 60° & fieale,, ONEf5 g2
. i [0
mit Loch N e B =c
Stahl 8
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o o (=]
c ] [ =)
S stufe Katalog Nr. g 0 uN': g 8 © 3 3 o 8 38
a §8885555 22 @9
< FFFFFFFF O < Zz RE|IC | S D1
TS TNMG160404-TS 00 A A A [ N J ( N J 0.4 |9.525|4.76|3.81
c 08-TS @0 00 A A AA (M ] o0 0.8 |9.525|4.76|3.81
[0}
% 12-TS o000 A A A 1.2 [9.525/4.76|3.81
2
(6]
(%}
g,: TNMG110408E-SW o A 0.8 |6.35|4.76|2.26
£8 12E-SW ° A 1.2 |6.35|4.76|2.26
55 TNMG160408-SW ® A 0.8 |9.525|4.76 |3.81
Ne)
25 12-SW ® A 1.2 9.525|4.76|3.81
ox AL
= 8 Wiper
o
(6] —
g
Qﬂg AS TNMG160404-AS [ ) A A () 0.4 9.525/4.76 |3.81
2E 08-AS ©0 00 A AAA () 0.8 |9.525(4.76|3.81
SE
g% 12-AS 000 AAA 1.2 |0.525] 4.763.81
>0
=0
% = 0.2
Io ®
O)
CB TNMG110304-CB [ A o 0.4 |6.35/3.18(2.26
2 08-CB ° A ° 0.8 |6.35|3.18|2.26
52
S8
28
<3 N
&
NS TNMG160404-NS o0 A A () 0.4 9.525|4.76 | 3.81
08-NS 00 A A A () 0.8 |9.525|4.76|3.81
: A
<
Q2
<
[8]
(%}
o
* Siehe Seiten L032-L036 bezlglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms flr @ Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.
[ ] B M [ S s
_ s _ s 45
£ £ “ € £ E 4 C
© © S s s, v 3
o S 15 — s 3 % 25
E E *‘\~~.\ £ £ £, |mm yE
(2] 12 08 o 2] 2] m (%] 1 \
' . 05 ' rEm
0.1 02 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.1 02 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 ° 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

Tungaloy B087




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten NEGATIV * 1 Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl ® 6CCx '+ @ OCCH | C |+ CF X OC C OC eococC oC RE s
TN M Bostireter oc e c c xec c ec ;o =
Eisenguss |@€|@€C oC € oC ecec oc (=3 /\
Dreieckig, 60° |'g Ettm'gt el o ONEfa
mit Loch bt Jc,
Stahl
o Beschichtet Cermet besch.| Cermet slé?lll’fh GréBe (mm)
3 . o o
Z PepeReRreReTIEEE BE 2 ¢ |Relic|s D1
SS TNMG110404E-SS [ N J 0.4 |6.35/4.76(2.26
08E-SS (N ] 0.8 |6.35|4.76|2.26
TNMG160404-SS 0000 () [ 0.4 |9.525|4.76|3.81
5 /\ 08-SS o000 o ® [ 0.8 |0525/4.76]3.81
é /@ > 12-SS o000 ® 1.2 |9.525|4.76|3.81
é . TNMG220404-SS o000 ([ 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-SS XX ° 0.8 |12.7]4.76/5.16
12-SS o000 1.2 [12.7(4.76|5.16
™ TNMG110304-TM o000 A A A 0.4 |6.35/3.18(2.26
08-TM @00 A AA 0.8 [6.35(3.18(2.26
TNMG110404E-TM o0 A A 0.4 |6.35|4.76|2.26
o 08E-TM o0 A A 0.8 |6.35/4.76(2.26
E 12E-TM ) AA 1.2 |6.35|4.76|2.26
3 TNMG160404-TM 000 4AAa o0 0.4 |9525|4.76|3.81
3 08TM @ @@ ® Aa4ala ) 0.8 0.525|4.76/3.81
o 12-TM @000 A AAA 1.2 19.525(4.76|3.81
% TNMG220404-TM [ X J A A [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
= *F:%— 08-TM |0 @0 ® A A AaA ° 0.8 |12.7]4.76|5.16
“ 12-TM o000 A A A o 1.2 [12.7(4.76|5.16
16-TM [ N ] A A 1.6 (12.7(4.76|5.16
AM TNMG160408-AM [ N J A A 0.8 |9.525/4.76 | 3.81
4 12-AM o0 A A 1.2 |9.525/4.76|3.81
- g’ 0.25 ;D
E )
S |[NM TNMG160408-NM ° A 0.8 |9.525/4.76|3.81
@ , 12-NM 0 A A 1.2 |9.525|4.76/3.81
g
Y
o
§ TQ TNMG160404-TQ [ N ] ( M ([ J 0.4 |9.525|4.76|3.81
é)E, N 08-TQ 0 0 ° 0.8 [9.525|4.76|3.81
@)
; '&
TA TNMG160404-TA o0 0.4 9.525|4.76|3.81
o 08-TA o0 0.8 |9.525/4.76|3.81
82 A 12-TA [0 1.2 |9.525(4.763.81
Q0
§§ :
ﬁ%
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -
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: Kontinuierlicher Schnitt
: Leicht unterbrochener Schnitt
: Stark unterbrochener Schnitt

voe

Wendeschneidplatten neeativ

- Stahl ® OCCH ¥ O @0CCY ¥ [CX o oC oCoC oCoC (] RE S
M Rostfreier oc c ° oc ° ' }4»‘
Stahl — c
lEisenguss ecloc oc/e|c x| o|ec |ococ eclec |o /—\ i
Nichteisen- By .8
. . [ ] il
Dreieckig, 60° ¥ fiode.: oloc Q\ 128
mit Loch W e i =c
Stahl o
2 Beschichtet Cermet besch.| Cermet |Unbe- GrdBe (mm) @
=}
T | Spanform- o o
[ o o ™M O [ =)
o stufe Katalog Nr. 2828288, 82R2S VA LA o
2 NS S5 55T hbbbIE EE @8 |T
< FFFFFFFF<FFFFS< (OO0 Z2Z |F RE|IC | S |D1
% ZM TNMG160404-ZM o000 A A A () o 0.4 |9.525|4.76|3.81
= o 08-ZM o000 A A A () o 0.8 |9.525|4.76|3.81
Eg 12-ZM 000 A AA 1.2 |9.525|4.76|3.81
o9 £ TNMG220412-ZM ° A 1.2 [12.7]4.76]5.16
25
om FAQL
E N
[8)
n
DM TNMG160408-DM ® 000 A AAA 0.8 |9.525|4.76|3.81
! 12-DM [ X} A A 1.2 |9.5254.76|3.81
0.25 z
02
All-round TNMG110304 o0 A A [ N N ) ® ) 0.4 |6.35/3.18(2.26
o 08 o0 A A 00 o [ ] 0.8 |6.35|3.18|2.26
c
2 TNMG160304 ) 0.4 |9.525/3.183.81
§ 08 ) 0.8 |9.525|3.18|3.81
g TNMG160404 00 0 A A AA 00000 o0 [ ] 0.4 9.525|4.76|3.81
o 08 0000 AAAA OO0OOOOFO (] o0 O 0.8 |9.525(4.76|3.81
[0}
£ 12 0000 AAAA OO0OOCOFOFO [ 1.2 [9.525/4.76|3.81
= 16 000 AAA "X X ® | 169525476381
20 00 A A A 2 |9.525(4.76|3.81
0.2 TNMG220408 @0 00 A A AA [ X N ) [ ] 0.8 |12.7|4.76|5.16
2 12 @0 00 A AAAO [ N N ) ) 1.2 |12.7|4.76|5.16
16 [ N} AA O 00O () 1.6 [12.7(4.76|5.16
TNMG270608 () A ® 0.8 |15.875/6.35|6.35
12 () A ® 1.2 |15.875/6.35|6.35
16 o 1.6 [15.8756.35|6.35
g 27 TNMG160404-27 [ ) A A 0.4 |9.525|4.76|3.81
E . 08-27 [ 3 ) A A () 0.8 |9.525|4.76|3.81
Eg A 12-27 ) A A 1.2 [9.525/4.76|3.81
29 TNMG220404-27 ° A 0.4 [12.7]4.76|5.16
23 08-27 ® A 0.8 [12.7]4.76|5.16
om ’_\% 12-27 ° A 12 [12.7|4.76|5.16
.8 ©
n
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
[ K B - ® - M 7
€ _ 6 _ 6 —~ 6 r
% 6 E 5 E, 5 E 5
;; 5 4 ; 4 m 54
5 £ £ TQ £ \ X
3 2 3 2 32 = 32
1 1 L 1 l
TSF
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

Tungaloy B089




Wendeschneidplatten necariv

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* 1 Stark unterbrochener Schnitt

-Stahl ® 0CCH ' @CCH | € | % CF T eC C oceocC oC [ ] RE S
TN TEIT oc e clclxeo|c oc ¢ |oc ° ;o =
Eisenguss |@€C(@€C ocC eC @  C 1 oC C ecoC oC [ /\
Dreieckig, 60° g Ettm'gt ole e * LONEY'B
mit Loch bt LIC,
Stahl
oy Beschichtet Gormet| cermet Y5 GroBe (mm)
3 . 10 10 o
& PPRRPRPPRRRIZIIIRRRLRIISC |2 |FReIC s Dt
28 TNMG160404-28 [ N J o 0.4 |9.525|4.76|3.81
08-28 (N ) (] 0.8 [9.525/4.76|3.81
TNMG220404-28 ([ J 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-28 () 0.8 [12.7|4.76|5.16
el
33 TNMG160404-33 @ | 0.4 |9.525/4.76|3.81
08-33 @ | 0.8 |9.525/4.76|3.81
16-33 (] A 1.6 |9.525|4.76|3.81
TNMG220404-33 () A () 0.4 [12.7|4.76|5.16
02 12-33 o A 1.2 [12.7(4.76|5.16
‘Ffﬁ 16-33 o A 1.6 |12.7[4.76|5.16
37 TNMG160404-37 [ ] A ® o 0.4 |9.525|4.76|3.81
i 08-37 o A o [ J 0.8 |9.525|4.76|3.81
2 0.2
2 5
g 54
3 38 TNMG160404-38 ° 0.4 |9.525|4.76|3.81
g /\ 08-38 [ J 0.8 |9.525|4.76|3.81
E /O »
0.2
=
SM TNMG110404E-SM o000 0.4 |6.35|4.76(2.26
08E-SM [ 3 N ) 0.8 |6.35|4.76(2.26
- TNMG160404-SM o000 (] 0.4 [9.525/4.76|3.81
"@\ 08-SM OO0 ° 0.8 |0.525]4.76[3.81
12-SM o000 1.2 |9.525|4.76 |3.81
095 TNMG220408-SM o000 0.8 |12.7|4.76|5.16
S 12-SM o000 1.2 |12.7]4.76|5.16
CcM TNMG160404-CM o000 0.4 |9.525|4.76|3.81
08-CM o000 0.8 |9.525|4.76|3.81
12-CM o000 1.2 |9.525|4.76|3.81
TNMG220408-CM [ N ) 0.8 [12.7|4.76|5.16
0.25 12-CM 00 1.2 [12.7(4.76|5.16
o
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

B090 www.tungaloy.de




Wendeschneidplatten neeativ

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

- Stahl ¢ | ex x|oc o |eclec oc ° s
M Rostfreier ~~~ RE [
Stahl ® €C|(C | +eC O C o ececC [ ) 4 _ c
Eisenguss oc o joc oc o |cx /-\ 2
Nichteisen- i .8
. . @ € il
Dreieckig, 60° mstalom 5 O\ 25
@ R S Ltlegzi((eer:r?g.en oc & ¢ ¢ o (L3 — (]
mit Loch H | Gonarietor Jc =
Stahl [&]
t:n Beschichtet Cermet  |[Unbeschichtet GroBe (mm) @
=]
T | Spanform- 0 19 (=]
S Katalog Nr. 00892985828y 3
c o © I
< FFEF<ISIISIILCOO® 4 - X RE|IC| S |D1
o |P TNGG160402R-P ([ N ] [ ] o 0.2 |9.525/4.76|3.81
C
2 02L-P ([ N ) o o 0.2 |19.525|4.76|3.81
2 // 04R-P o0 ° ° 0.4 9525 4.76[3.81
§ @ \; 04L-P o0 ° ° 0.4 |9.525/4.76|3.81
o 08R-P o0 () () 0.8 [9.525|4.76|3.81
(0]
=i W 08L-P o0 ° ° 0.8 |9.525|4.76/3.81
=
o |P TNGG160402FR-P o 0.2 |9.525/4.76(3.81
C
25 02FL-P () 0.2 |9.525|4.76|3.81
SE 04FR-P ° 0.4 |9.525|4.76[3.81
gg N 04FL-P ° 0.4 [9525(4.76|3.81
o2 08FR-P ° 0.8 [9525(4.763.81
(0]
Fhs W 08FL-P ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
- (%)
=
o HRM TNMG160404-HRM o0 0.4 |9.525/4.76|3.81
(2}
a= 08-HRM [ ) 0.8 [9.525(4.76 |3.81
[0}
8o 12-HRM o0 1.2 |9.525|4.76|3.81
58
L
<
nE »FIO'—%L
S 5
HMM TNMG160404-HMM o 0.4 |9.5254.76(3.81
08-HMM () 0.8 [9.525|4.76|3.81
12-HMM [ ) 1.2 |9.525/4.76|3.81
D
C
g 0.25
g %&
g SA TNMG160404-SA o000 0 0.4 |9.5254.76(3.81
o \ 08-SA 0000 ([ 0.8 9.525/4.76|3.81
[0} 4 N
£ ‘® 12-SA 00000 ® 1.2 |9.525/4.76|3.81
= » TNMG220408-SA 0000 [ ] 0.8 |12.7|4.76|5.16
— 12-SA o000 1.2 |12.7|4.76|5.16
; é
@ Lagerstandard
. 4 M 7 . 7 S s
3.5 6 s 4.5
= = = £ 4
i £ Es £a3 \
§ 25 g § g3 A
s s 4 s 4 s N\
T 2 b} 3 T 29 N
£15 j £3 E S Z o2 )
8 3?2 5® () 8] N
]
05 1 ! 05 ]
0 0.1 02 0.3 04 05 0.6 ° 0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 0 0.1 02 0.3 04 05 0.6 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

Tungaloy B091




® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
Bl s o loclcx| = [oclen| x| = |ex = oc| ¢ loc oc RE S
I N M Fostreier oc clc = oc ¢ oc ;o =
Eisenguss |@C|@C oc ec @ c i oc c ec oc -
Nichteisen- I
“@ Dreieckig, 60° g fetabec: oclo ONEYs
mit Loch | e _c,
Stahl
2 Beschichtet Cermet GréBe (mm)
=}
T | Spanform- o 1 o S
5 st KatalogNr. 80 g 8w 8383 ,320988¢8 |8
g 0SS0 5520 IbbbbI LI )
< FFFFFFFFS<S<EFRFRFEFEISO 2 RE|IC| S D1
TNMG160404R-S Q0 0 A AAOGOO [ N J [ ] 0.4 |9.525|4.76|3.81
> 04L-S [ X J A AOGOO [ ] [ ] 0.4 |9.525|4.76|3.81
E 08R-S e 4AA000 o0 ° 0.8 [9.505]4.76|3.81
8 08L-S e LAir000 [ ° 0.8 |9.525(4.763.81
§ . TNMG220404R-S [ N ) A AOGOO [ ] [ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
% 04L-S [ N ] A AOGOO [ ] [ ] 0.4 |12.7|4.76|5.16
E 08R-S [ N ) A AOGOO o [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
= 08L-S [ N ) AAOGOO [ J [} 0.8 [12.7|4.76|5.16
TNMG220408-TH @0 0 A A A [ ] 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-TH @0 0 A A A 1.2 (12.7]4.76|5.16
2
Cc 2
S
% TNMG220408-THS 0 0 A A A 0.8 |12.7|4.76|5.16
D ) 12-THS 0 0 A A A 1.2 |12.7|4.76|5.16
2
G| o
Ke)
(o))
E
R s
2
©
2 TNMG160404-CH o000 0.4 |9.525(4.76|3.81
S S 08-CH o000 0.8 9.525/4.76|3.81
g 12-CH o000 1.2 (9.525/4.763.81
TNMG220408-CH 00 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-CH o000 1.2 (12.7|4.76|5.16
v 16-CH o000 1.6 |12.7|4.76|5.16
éﬁ TNMM160408-57 ° A 0.8 |9.525|4.76|3.81
w g’é TNMM220408-57 [ ] A 0.8 [12.7|4.76|5.16
e 12-57 ° A 12 [12.7]4.76]5.16
29
Y-
®© C
D @
m 9l
. 0
=
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

B092 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leicht unterbroch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Stark unterbrochener Sonnit

Stahl [ ) eocC eocC [ BN ]
= RE S
Rostfrei
I N Bl 2o . oo =R
l Eisenguss @€/ ® (€ | & @ [ 13 oc e o ec o /—\ g
Nichteisen- By .8
. . [ BN ] A4
Dreieckig, 60° ¥ fiode.: . Q\ ] §§
mit Loch Legierungen IC =c
ol e o | =
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet| Keramik GroBe (mm) @
=]
T | Spanform-
[ o o o
S stufe Katalog Nr. 08w N Q ® o 8. _
2 H B = % £ |XNX
< FFFFO (0] 2 - [T e | RE|IC| S D1
- TNMA110404E ® 0.4 |6.35|4.76|2.26
08E ® 0.8 |6.35(4.76|2.26
12E ([ 1.2 |6.35(4.76|2.26
TNMA160404 o000 [ J 0.4 9.525|4.76|3.81
08 o000 o [ ) o [ ) 0.8 |9.525|4.76|3.81
12 o000 o 1.2 19.525(4.76|3.81
16 00 1.6 [9.525|4.76|3.81
§’ 20 o000 2 19.525/4.76|3.81
E TNMA220404 00 0.4 |12.7|4.76|5.16
g 08 o000 0.8 |12.7|4.76|5.16
@ 12 o000 1.2 |12.7|4.76|5.16
o 16 o0 o 16 [12.7]4.76]5.16
€
2- TNGA110304 ° 0.4 |6.35/3.18|2.26
5 08 ° 0.8 |6.35/3.18/2.26
N
9 TNGA160304 ® 0.4 |9.525/3.18 |3.81
L
3 08 o 0.8 |9.525|3.18|3.81
TNGA160402 () 0.2 [9.525|4.76|3.81
04 [ ) [ ) o0 o0 0.4 |9.525|4.76|3.81
08 [ ] [ J o0 00 0.8 |9.525|4.76|3.81
12 (] () o000 1.2 |9.525/4.763.81
16 ® e o 1.6 |9.525|4.76|3.81
TNGA220408 o 0.8 |12.7|4.76|5.16
@ Lagerstandard
B [ RE: ®- |-
3.5 \
_ —_ P \ € 6
E 6 E 9 E 3 Es
e e § 25 # &
3 3 3 s 4
T 4 s 6 T 2 3
§ 2 é 3 é 1 é 2
]
TSE 05 ]
0 0 0 0
0.2 0.4 0.6 0.8 0.3 0.6 0.9 1.2 0.1 02 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C027 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G045 - Kassetten — K193 -

Tungaloy B093




Wendeschneidplatten necariv

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* 1 Stark unterbrochener Schnitt

<EEHMIQUO

T - Stahl [ S
N géaasglfreier ° /E M
Eisenguss | @ eoc o /\
Nichteisen-
L o °
A Dreieckig, 60 Fizebest, / 3 \
ohne Loch s ° IC
Stahl
t:n Unbeschichtet) Keramik GroBe (mm)
=]
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. - 8 _
g T 2R
< = (M I RE|IC| S |D1
- TNGN110308 ([ 0.8 |6.35/3.18| -
% TNGN160404 [ N ) 0.4 |9.525/4.76| -
E . 08 [ ) [ N} 0.8 |9.525/4.76| -
§§ 12 ® LI 1.2 9.525(4.76| -
o9 16 e o 1.6 |9.5254.76| -
§§ 20 ° 2 |9525/4.76| -
27 TNGN160708 ° 0.8 [9.525(7.94] -
3 12 ® 1.2 |9525(7.94| -
@ Lagerstandard
Stahl ° oc ecec °
VN :
Eisenguss | @ eoc ecec ° =
: A~ be
Rhombisch, 35° E«Iatzi;tr’::;en |
mit Loch Bl Schaneter
o Beschichtet |Cermetbesch.| Cermet sonbe- GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o
S stufe Katalog Nr. e 8 8 8 °
: T & 88 E
=
< (0} (0} z2z = RE|IC| S D1
TF VNMG160404-TF [ ) 0.4 |9.525/4.76|3.81
08-TF [ ) ([ 0.8 [9.5254.76(3.81
c ’ﬂi
[0} N
E ~
S
§ 01 VNGG160402-01 { (N J [ 0.2 |9.525|4.76|3.81
E 04-01 ( N ] o 0.4 |9.525|4.76(3.81
08-01 (N 0.8 [9.5254.76(3.81
&
@ Lagerstandard
TNGN...: Halter / AuBendrehen — C027 -

VNMG..., VNGG...: Halter / AuBendrehen — C059 -, Halter / Innendrehen — D070 -,

TungCap

— K015 -

B094 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt
VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n NEGATIV * : Stark unterbrochener Schnitt
-Stahl ® ecCx '+ @ ocCCk | € ¥ CHececC eocCocC oC [ ]
M Sostireter oc e c| |ecec ° RES c
Eisenguss (@€ @€ ecC oecC oc ecC { 13 [ ] g
o Nichteisen- ° ‘W EI Joxs]
metalle L(i 'Cc)_g-
Rhombisch, 35° | S [';‘;f?‘:jjgen oc gg
mit Loch H ggﬁ‘”e*er é
2 Beschichtet Cermetbesch.| Cermet Sé‘.{i‘gﬁ{et GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o o o
c o o Q ® (]
o stufe Katalog Nr. 8&338,’9&388”«3 B B ) )
2 NS S5550bEE 22 @ T
< FFFFFFFFFFS<O (O« z = RE|IC | S D1
TSF VNMG120402E-TSF o0 A A [ N ) () 0.2 [7.15|4.76|3.81
04E-TSF [ N} A A [ X J [ ] 0.4 |7.15]4.76|3.81
08E-TSF [ X} A A [ X J [ ] 0.8 |7.15|4.76|3.81
‘b VNMG160402-TSF [ ] [ N ] [ ] 0.2 9.525/4.76(3.81
; 04-TSF ® 000 A A AA [ ) [ N ] [ ) 0.4 19.525|4.76|3.81
‘\ﬂ?g 08-TSF @© © ©® @ A A A A ° o0 ° 0.8 [9.5254.76|3.81
12-TSF 000 A AAA 1.2 9.525|4.76|3.81
ZF VNMG160404-ZF Q00 A AA [ N ) [ ] 0.4 [9.525/4.76|3.81
08-ZF 00 A A A [ N ) [ ) 0.8 |9.525|4.76|3.81
- 12-ZF 000 4Aia 1.2 |9.525(4.76|3.81
S 02
< &
9 =
5
@« (11 VNMG160404-11 [ J (] () 0.4 [9.525|4.76|3.81
08-11 [ ] 0.8 [9.525/4.76|3.81
<.> 12-11 () () 1.2 (9.525/4.76 |3.81
SF VNMG160404-SF [ N N J 0.4 9.525/4.76 |3.81
08-SF ( N N J 0.8 [9.525/4.76|3.81
LT
&
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
[ B [P M
g g2 g g
B & & 0.5 B}. &
0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C054 - Halter / Innendrehen — D070 -
TungCap — C061, K015 -

Tungaloy B095




@ : Kontinuierlicher Schnitt
H € : Leicht unterbrochener Schnitt
We n d e S C h n e I d p I atte n NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
-Stahl ©® 0CCH ¥ © @CCH € | CF ¥ o |oc eclecec |eclec
Rostfreier
VN M Stahl { 14 ® € | C % e 0C o C oC RE S
Eisenguss |@€C|@C ® C | o oC c oc eoC o\ & —
Nicthtltleisen» %/ o
metalle
Rhombisch, 35° | S Egéui?ﬁﬁéen eec o ¢
mit Loch H g;’m”e‘e'
= Beschichtet %eersngﬁt Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 w5 Q2e o
§ | stufe Kataloghr. |80 8 880883838228 85388 B
: S S555500 bbb L220E B0
< FFFFFFFFFFS<SFFILSI<I<I<O0OO0CI 44 RE|IC| S D1
CF VNMG160404-CF o0 0.4 |9.525/4.76|3.81
08-CF [ N J 0.8 9.525/4.76 | 3.81
VNMG160404-HRF [ N J 0.4 9.525/4.76|3.81
08-HRF [ N J 0.8 9.525/4.76 | 3.81
C
[0}
5
% VNMG160404-TS [ N J A A A [ N ) ( N ] 0.4 9.525/4.76|3.81
N 08-TS o000 A A A [ N ) o0 0.8 9.5254.76|3.81
12-TS 00 A A A 1.2 9.525|4.763.81
SS VNMG120404E-SS o000 0.4 |7.15|4.76|3.81
08E-SS o000 0.8 |7.15|4.76|3.81
@ . VNMG160404-SS o000 ® () 0.4 9.525/4.76 | 3.81
08-SS o000 o o 0.8 9.525/4.76|3.81
rf 12-SS o000 () 1.2 (9.525/4.76|3.81
™ VNMG120404E-TM o0 A A 0.4 |715|4.76|3.81
o 08E-TM o0 A A 0.8 |7.15|4.76|3.81
(0]
§%‘VNMG160404-TM ©000AAAALA o ° 0.4 (9.525/4.76(3.81
gg os 08-TM 0000 A AAA o0 0.8 [9.525/4.76|3.81
3 T%T 12-TM ©0 00 A AAA ° 1.2 0.525/4.76|3.81
o TQ VNMG160404-TQ [ ) [ N ) o 0.4 19.525/4.76|3.81
83 08-TQ [ ) o0 (o 0.8 9.525/4.76|3.81
c 0
Ke)
2% @
o9
=M 5
N N
O b=
n=
€
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C054 - Halter / Innendrehen — D070 -
TungCap — C061, K015 -

B096 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Stark unterbroshener Senmitt

Bl sen o |ocicx| x| o |ocen| x ® oc oc °
Rostfrei
M cosee oc e ec e c ° RE ‘ﬁ c
Eisenguss |@€ @€ ec o c i o |oc oc ° 2
l Nichteisen- ° ‘W EI Joxs]
O metalle 1C 'Cc)_g-
Rhombisch, 35° | S gg%‘;‘:jﬁgen eeco|c - gg
H eharteter
mit Loch B o é
c:n Beschichtet Cermet  |Unbeschichtet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 1 =]
c o9 [%]
S stufe Katalog Nr. 8,“2388,"_’&3“,85239«00 3 o
: Sy S5555hnhpEE2s @ g
< FFFEFFFFFRFFRFRFRFRFEERFSISI z - RE|IC | S |D1
o ZM VNMG160408-ZM o000 A A A 0.8 9.525/4.76 | 3.81
(2]
a= 12-ZzM @00 A AA 1.2 (9.525/4.76|3.81
co
= e
c @
[0
2m
gt s
n=E
€
DM VNMG160408-DM 0 00 A A AA 0.8 (9.525|4.76|3.81
12-DM [ N N ] A A A 1.2 19.525|4.76|3.81
0.25
o
All-round VNMG160404 0000 AAAALAOGOOOOO [ ] [ 0.4 |9.525/4.76|3.81
08 0 00 A AAAOGOOOOGOO [ ] [ ] 0.8 [9.525/4.76|3.81
‘ 12 'Y AA @0O0O0O ° 1.2 |9.525/4.76|3.81
(&)}
S 02
: ’r\iﬂ%
3
% 28 VNMG160404-28 [ N N ] 0.4 (9.525|4.76|3.81
o 08-28 00 0.8 [9.525/4.76|3.81
=
= .
33 VNMG160404-33 () A () [ 0.4 19.525/4.76|3.81
08-33 [ N} A A [ J 0.8 [9.525/4.76|3.81
0.2
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
[ B B M [ I S s
_ 6 _ 6 A4.5
E g, 5 E E 5 53?5 =
[N Q [N [N o
© © © © T 3
3 s 4 3 a4 8 og
£ £ £ £ s £ (Em YTH
£ £, £ £, £ 44
3 3 3 3 3, N
05 = Em
0.2 0.4 0.6 0.8 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

Halter / AuBendrehen — C059 - Halter / Innendrehen — D070 -
TungCap — C061, K015 -

Tungaloy B097




® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
Bl s c|xex = oc °
M fostfeler | g | ¢ | € | o ¢ ° RES
Eisenguss eCc & C oC ° —
Nicthtltlaisen» ° EID
metalle
H Hitzebest.
Rhombisch, 35° gééh‘;'ﬁge" elc|¢c
- I r
mit Loch | e °
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet| Keramik GroBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 1
c o v =] 0 o
S stufe Katalog Nr. Qg®Y ,80w8 b Y Q ° -
2 SHHHEEH B E T I
< FFEFS<I<FFFEFISI<I 4 = 4 RE|IC | S |D1
SM VNMG120404E-SM © ® ® ©® 0.4 |7.15|4.76|3.81
. 08E-SM |@ ® ® © 0.8 |7.15|4.76|3.81
S VYNMG160404-SM ' XXX 0.4 |9.525/4.76|3.81
§’ 0.25 08-SM o000 0.8 9.525/4.76 |3.81
E ”f:ég 12-SM o000 1.2 (9.525(4.76 |3.81
B
% CM VNMG160408-CM o000 0.8 [9.525(4.76|3.81
> 12-CM o000 1.2 (9.525/4.76|3.81
: <=
0.25
k)
o HRM VNMG160404-HRM o0 0.4 [9.525/4.76|3.81
(%2}
C o= 08-HRM o0 0.8 [9.525/4.76|3.81
[0}
82 e 12-HRM B0 1.2 [0.525(4.76 |3.81
c @
o O
D = m' 0.25
BE b
1S
G HMM VNMG160404-HMM () 0.4 [9.525/4.76|3.81
=2 08-HMM [ ] 0.8 9.525(4.76|3.81
(0]
R &% o 12-HMM ° 1.2 [0.525)4.76|3.81
£
S % 0.25 :
S &
- VNMA120404E [ J 0.4 |715|4.76|3.81
T g 08E ° 0.8 |7.15|4.76|3.81
o2
a2 VNMA160402 ® 0.2 [9.525/4.76|3.81
0
o 5 ‘ 04 eoeo ° ° 0.4 [9.525(4.763.81
Som 08 OO ° ° 0.8 [9.5254.76|3.81
g b VNGA160404 O 0.4 [9.5254.76|3.81
-‘g 08 [ ] 0.8 [9.525(4.76|3.81
Y * Siehe Seiten L032-L036 bezlglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fir @ Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW.
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.
Halter / AuBendrehen — C054 - Halter / Innendrehen — D070 -
TungCap — C061, K015 -

B098 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Stark unterbroshener Senmitt

Bl s
Rostfreier
s

Eisenguss |@€ ‘y

C
2
Nicthtltleisen— gg_
me alle IC cO
Rhombisch, 35° Eg;;?:sgen gg
H Geharteter =
ohne Loch Stahl 3]
c:n Keramik GroBe (mm)
=]
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. b
: X
< ™ RE|IC| S D1
VNGD160712 [ 1.2 19.525/4.76| -

Schlichten bis
mittl. Bearbeitung
“ @ |

Bl sen oc eocloc RE
Rostfreier S
M sian 4 el
Eisenguss |@€ eceocC
Nicﬁ?isen_ ‘ l D1
H metalle
Trlgonal, 800 Hit;ebest. IC
mit Loch W | Coharater” o
Stahl
= Cermet besch.| Cermet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- 1=
S P tuf Katalog Nr. & S
2 > 3 5
c
< O 2 Z RE|IC| S |D1
TF WNMGO080404-TF [ 0.4 [12.7|4.76|5.16
a 08-TF ([ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
c
2
o
S &
<
3 (01 WNGG080402-01 [ N 0.2 [12.7|4.76|5.16
c
o & 04-01 (] [ ) 0.4 |12.7]4.76|5.16
i -« i 08-01 ° ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
&
@ Lagerstandard
[ B M 7 [ e S
s R R s - 6 45
® Es E1s £ 5 £ 5 53‘.15 WL
s & g, g, g3
= B 2 o s 525 N
= < g < \ g g
o B s 5 2 \ £ 2 ! £ 15
'E » 2 » 0.5 %] 1 \ = 1 ;) : E! Dy \‘
2 TSE 0y I =———um
2] 0 02 04 06 08 0 01 02 03 04 %01 02 03 04 05 06 9701 02 03 04 05 06 01 0z 05 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

VNGD...: Halter / AuBendrehen — C070
WNMG..., WNGG...: Halter / AuBendrehen — C034 -, Halter / Innendrehen — D031 -,
TungCap — C035 -, K011 -

Tungaloy B099




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

We n d eS C h n e I d p I atte n NEGATIV & : Stark unterbrochener Schnitt

- Stahl o locicx| = | @ |oclex x joc eclec oc RE
WN & = s
Eisenguss @€/@€ oC oceC oC
Nichteisen- ‘ k D1
. ° metalle
O\ Trigonal, 80° g fumbest o I
mit Loch H Geharteter
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- S o S
é stufe Katalog Nr. § g ﬁ § L8 g § § S
Z g I cX z RE|IC | S |D1
TSF WNMGO060404E-TSF o0 A A [ N ) [ 0.4 |9.525/4.76|3.81
08E-TSF [ N ) A A [ N ) [} 0.8 |9.525/4.76|3.81
12E-TSF o0 A A o [ J 1.2 9.525/4.76 |3.81
5 :\x 04-TSF ) A A 0.4 |9.525/4.76 |3.81
o | LS 08-TSF 0 AA 0.8 [9.525/4.76 |3 81
(t,c.; WNMGO080404-TSF o000 A AAO [ N J [ ] 0.4 [12.7|4.76|5.16
rﬁf 08-TSF o000 A AAO [ N ) [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
i 122TSF @0 0 © @ A A A A O 1.2 |12.7|4.76/5.16
FW WNMGO060404E-FW @ ® @ A A A o o 0.4 19.525/4.76|3.81
08E-FW @ @ @ A A A [ ] [ ] 0.8 9.525/4.76|3.81
WNMGO080404-FW o0 A A [ ) [ J 0.4 [12.7|4.76|5.16
08-FW 00 A A A [ ) [ J 0.8 [12.7|4.76|5.16
c ’g *Wiper
D‘ o
= ﬁw
C
Y Z/AFW  WNMGO60404-AFW | @ @ A ° 0.4 [0.525(4.76|3.81
2 \ 8-AFW @ © 0O A A A A ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
G & ¥ WNMGO080404-AFW o0 A A [ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
429 S-AFW @ © ©® ® A A A A ° 0.8 |12.7]4.76|5.16
R i
"Oll
S ZF WNMGO060404E-ZF [ N ) A A 0.4 9.525/4.76 | 3.81
04-ZF (N ] A A 0.4 9.525/4.76|3.81
T 08-ZF o0 A A 0.8 [9.525/4.76|3.81
WNMGO080404-ZF [ N J A A A o0 [ J 0.4 [12.7|4.76|5.16
\V} 08-ZF o000 A A A [ N ) [ J 0.8 |12.7|4.76|5.16
5 -F%qt 12-ZF ° A 12 |127]476]5.16
< =
S
E (t,c-; 11 WNMG080404-11 o 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-11 o 0.8 [12.7|4.76|5.16
17 WNMG080404-17 o 0.4 |12.7|4.76|5.16
c= > 08-17 o 0.8 |12.7|4.76|5.16
O C
£g
O n| A&
£ zleins
s
* Siehe Seiten L032-L036 bezliglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fiir @ Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.

Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

B100 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Strk unferbroohener Sehnitt

Bl sen o loclcx = [oclex x| ¢ | x|ex eocloc eocloc RE
Rostfrei
M cosee oc elcc olc S c
Eisenguss (@€l oc o|c ecec @ E g
= D1| &8
Trigonal, 80° Tk, e g5
Itzeoest. o
Q _g ’ Legierungen O|C Ic %’qc)
mit Loch Geharteter ] <
Stahl 8
Ccn Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 10 o o o
c (=] o (2] (=)
o | stufe Katalog Nr. SARPA3L8338388283 8 (3 oA
g 8885555 BBEE Ep (BB
< FFEFFFFFFFESEEREISI O < 22 RE|IC| S |D1
SF WNMG060404-SF o000 0.4 9.525/4.76 | 3.81
WNMG060408-SF 00 0.8 9.525/4.76|3.81
© WNMG080404-SF 00 0.4 |12.7|4.76|5.16
S \WNMG080408-SF o0 o0 0.8 [12.7|4.76|5.16
&
CF WNMGO080404-CF (N} 0.4 |12.7|4.76|5.16
A WNMG080408-CF (MY ] 0.8 [12.7|4.76|5.16
el
K— ‘)l WNMGO080412-CF o0 1.2 [12.7(4.76|5.16
c 0.06
2 )
o N
S
gs HRF WNMG080404-HRF (N} 0.4 |12.7|4.76|5.16
a WNMG080408-HRF [ N J 0.8 |12.7|4.76|5.16
&
N
TS WNMGO080404-TS 0 0 A A A (N J (N 0.4 |12.7|4.76|5.16
WNMG080408-TS @0 0 A A A o0 ( N 0.8 [12.7|4.76|5.16
WNMGO080412-TS @0 0 A A A 1.2 [12.7]4.76|5.16
)
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
[ B B [ M 7 [ I
. . . _ 6 _ 6
£ £ £ £ s
g g 8 g g
@ () ) () 4 () 4
B 4 k] B 2 i kg
E E E g3 g3
£ 1 1
2 TSE
o 0 0 0 0
a 0.2 0.4 0.6 0.8 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6
é Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
g *-M,G: Ohne Spanformstufe
3 |8s
E 45
€4 .
7 | Eas \
g -
$25 N
% ) \/EIWA]
5 1.5
3, N
05 = oEm
° 0.1 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

Tungaloy B101




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

Wendeschneidplatten neacarv

-Stahl @ OCCH X+ O @CCXH % | € | % CF ¥ oC oC RE
WN M Fostreier oc e ¢ c|w oc st
Eisenguss @€C/@€C oC € oC oC
Nichteisen- ‘ k D1
. metalle
Q Trigonal, 80° Hitzebest. =
. Legierungen -~
mit Loch H Geharteter
Stahl
c:n Beschichtet Cermet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- (=]
c o o 1)
g stufe Katalog Nr. §£§§3¥-’33882ng8 8
bl ol D T T T T 7))
< PERRPR2RRRR<I<RRG z RE|IC| S | D1
SwW WNMGO060408E-SW @ © @ A A A o 0.8 |9.525/4.76|3.81
5 12E-SW @ @0 A A A ® 1.2 |9.525/4.763.81
S WNMGO80408-SW @ @€ @ 4 4 A ") 0.8 |12.7|4.76|5.16
= 12-SW o0 A A o0 1.2 [12.7|4.76|5.16
§ *Wiper
ko)
2
3]
@
o |ASW WNMGO060408-ASW @ @ ® A A A 0.8 9.525|4.76 |3.81
[0}
E 12-ASW © ©@ © @ A A A A 1.2 [0.525(4.76|3.81
E WNMGO080408-ASW (@ @ ® @ A A A A 0.8 [12.7|4.76|5.16
12 12-ASW @ @ @ @ A A A A 1.2 (12.7|4.76|5.16
[0}
£
o
=
[8]
C (%)
o| AS WNMG080404-AS ® A ® 0.4 |12.7|4.76|5.16
g2o 08-AS @ © OO0 AAAA ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
D Bk 12AS (@0 @ ®@ ® A A A A 1.2 [12.7]4.76|5.16
v O
- 24
50
T o
R )
WNMG060404-CB o A [ ] 0.4 |9.525/4.763.81
S 08-CB [ ] A [ ] 0.8 9.5254.76|3.81
S E%
52
T Qo
T 3 g
<k
\')
NS WNMG080404-NS [ N ) A A () 0.4 [12.7|4.76|5.16
E l 08-NS o0 A A ° 0.8 |12.7]4.76|5.16
Y
@ %1{3
5
% SS WNMGO060404E-SS [ ) 0.4 19.525/4.76|3.81
2 08E-SS [ MY ] 0.8 9.5254.76|3.81
Z \ 12E-SS o0 1.2 (9.525(4.76 | 3.81
/&0 1\ WNMG080404-SS o000 ® 0.4 [12.7|4.76|5.16
i 08-SS o000 ® 0.8 |12.7|4.76|5.16
"f 12-SS o000 1.2 |12.7|4.76|5.16

* Siehe Seiten L032-L036 bezlglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fir
die Konturbearbeitung mittels SW/FW.
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.

@ Lagerstandard
A Wird eingestellt

— C029 -
— CO035 -, K011 -

Halter / AuBendrehen Halter / Innendrehen — D029 -

TungCap

B102 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leicht unterbroch Schni
Wendeschneidplatten necativ = Stark unterbroshener Senmitt

- Stahl o ocic x| o |oclex x |oc| e oclec oc RE
Rostfrei
M cosee eoc eoc| ¢ -t c
Eisenguss @€ @€ oc ¢ ecec oc 2
Nichteisen- ‘ \ D1 g%_
Trigonal, 80° motallor: ]
H s Ltlegzi((eer:r?g.en oc o 4& )
mit Loch H Geharteter ;E
Stahl 8
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- o o o
c o ® ™
] stufe Katalog Nr. aLrda8eL8ad © 9 ]
g SN S S5555 LT 2 %
< FFFFRFFFRFFII O < P4 RE|IC| S |D1
™ WNMGO060404E-TM o0 A A 0.4 |9.525/4.76|3.81
08E-TM o0 A A 0.8 9.525/4.76 | 3.81
g’ 12E-TM o0 A A 1.2 0.5254.76|3.81
§ 04-TM @00 A AA 0.4 [9.5254.76|3.81
g 08-TM @0 00 A AAAO 0.8 |9.525/4.76|3.81
% WNMG080404-TM 0 00 A AAAOGO 0.4 |12.7|4.76|5.16
o 02 08-TM ©© 00 A AAAOGO 0.8 [12.7|4.76|5.16
g ’*’-ﬁ!? 122TM (@ @ @ @ A A A A O 1.2 |12.7|4.76|5.16
16-TM o000 A A A () 1.6 [12.7(4.76|5.16
AM WNMG080408-AM o0 A A 0.8 [12.7|4.76|5.16
o 12-AM ([ N ] A A 1.2 [12.7|4.76|5.16
% \ 16-AM X A A 1.6 |12.7|4.76]5.16
_e SN\
B
K 0.25 ;
[0} ©
g
= |TQ WNMGO080404-TQ ([ J (N J ([ ) 0.4 |12.7|4.76|5.16
E 08-TQ ([ ] (Y ® 0.8 [12.7|4.76|5.16
2
C
2
N
)
=
[&]
7z R
o | TA WNMGO080408-TA [ N ) 0.8 |12.7|4.76|5.16
C
2 12-TA L 1.2 |12.7|4.76|5.16
g A
3]
[0}
m
o
o)
£ &
o NM WNMGO060412E-NM o A 1.2 9.525(4.76|3.81
C
02 WNMGO080408-NM o000 A A A 0.8 |12.7|4.76|5.16
Ko}
%ﬁ 12NM @0 0 0 @ A 4 A A 12 [12.7]4.76|5.16
o
5
co
S .
= N
£ &
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
B B B M
—_ —_ —_ 6 —_
€ 6 £ € £
£ £ Es £
o a Q 2\ a
§ g s\
1 ﬁ—l
TSF NS LLE—@
0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

Tungaloy B103




Wendeschneidplatten neacarv

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

- Stahl @ OCCH % | @ 0CCH ¥ @ ecec ocCoC ecec [} RE
S| lee . 2
Eisenguss @€C/@€C eCc & C X oc ecC [}
Nichteisen- ° ‘ k D1
Q) Trigonal, 80° Fitzebest. oloc e
mit Loch W Soogr -
Stahl
2 Beschichtet %‘érs'gﬁt Cermet sé’{i‘gﬁt-et GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o 4 Edc
S stufe Katalog Nr. gﬂﬂggﬁﬁgmgﬁaegﬂ 88 B8 -
g Y S S bbb HEITE FE (24 |
< FFFFFFFFFFEFEFEFSISO (OO 4 = RE|IC| S D1
g zZM WNMGO060408E-ZM o0 A A 0.8 |9.525/4.76|3.81
= o 08-ZM o000 A A A 0.8 |9.525/4.76|3.81
&5 12-ZM 000 A AA 1.2 |9.525/4.76|3.81
o9 WNMG080408-ZM 000 AAA e o 0.8 |12.7|4.76|5.16
23 12-ZM @00 AAA 1.2 [12.7|4.76|5.16
%m ’waék 16-ZM o0 A A 1.6 |12.7]4.76]5.16
?
DM WNMG080408-DM ® 000 A AAA 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-DM @0 00 A AAA 1.2 [12.7|4.76|5.16
(o)}
C
__g 0.25
g
% All-round WNMG060404 [ N ) A A o000 0.4 |9.525/4.76|3.81
o 08 o0 A A 00 0.8 [9.525/4.76|3.81
< A WNMG080404 0000 AAAAOGOOOODO ® ® 0.4 |12.7|4.76|5.16
% 08 0000AAAAOOOOOO o0 (o 0.8 |12.7|4.76|5.16
12 00 00 AAAALAOGOOOOO () 1.2 |12.7|4.76|5.16
’r\‘% 16 ©000AAAALAOOOO 1.6 [12.7]4.765.16
w
=2 27 WNMGO080408-27 ([ J A 0.8 |12.7|4.76|5.16
83
5
cao
Sq
<
0=
wx ’_‘ ﬁi—g
I ©
33 WNMG080404-33 () 0.4 [12.7|4.76|5.16
AN 08-33 A () 0.8 [12.7|4.76|5.16
(o)} g
c
= 0.2
S *F:ﬁ
2
g 37 WNMG080404-37 o 0.4 [12.7|4.76|5.16
) 08-37 [ A () () 0.8 [12.7|4.76|5.16
°
s
0.2
~
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

B104 www.tungaloy.de




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

Wendeschneidplatten necativ

- Stahl c|xex = oc| ¢ RE
m Bostireier | o ¢ | €| m ocjc o ¢ -t c
Eisenguss ec @ c|x oc ¢ ox @ 2
Nichteisen- D1 dJE
. % (| \ oo
Trigonal, 80° metells
_g ’ s Eg;;?jﬁgen oc/e |0 c ¢ o IC &2
mit Loch H Geharteter gé
Stahl 8
t:n Beschichtet Unbeschichtet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 1
c o v omwoO xr v
5 stufe Katalog Nr. fg8Y 8w ldSco -
: 222285 Epzz222 |3
© © 0 wwLw
< FFS<I<FFRFFEFEFISI<I<I<I X RE|IC| S |D1
SM WNMGO060404E-SM @ © @ 0.4 |9.525/4.76|3.81
08E-SM (@ ® © 0.8 9.525/4.76 | 3.81
FANN, 12E-SM (@ @ @ 1.2 9.525(4.76|3.81
{ - | 08-SM ° 0.8 [9.525/4.76|3.81
o 3 WNMGO080404-SM o000 0.4 |12.7|4.76|5.16
C
2 0.25 08-SM o000 o 0.8 [12.7|4.76|5.16
8 ’F:ﬁb 12-SM (e @ @ @ ° 12 [12.7|4.76]5.16
&
o |CM WNMGO080404-CM ([} 0.4 |12.7|4.76|5.16
(0]
£ 08-CM o000 0.8 |12.7|4.76|5.16
= ‘ 12-CM o000 1.2 [12.7]4.76|5.16
0.25
o
o HRM WNMG080404-HRM o0 0.4 |12.7|4.76|5.16
%g 08-HRM o0 0.8 |12.7|4.76|5.16
[0}
8o 12-HRM () 1.2 [12.7]4.76/5.16
58
%m
O = 0.25
w'E B
HMM WNMG080404-HMM o 0.4 |12.7|4.76|5.16
08-HMM o 0.8 |12.7|4.76|5.16
@ ‘ 12-HMM () 1.2 [12.7|4.76|5.16
C
3 0.25
g %2
g SA WNMGO080408-SA o000 [ N J [ ) 0.8 [12.7|4.76|5.16
o : 12-SA o000 o 1.2 [12.7|4.76|5.16
(0] ¢ N,
5 7/ I l \
;é
@ Lagerstandard
® - B M 7 |- S s
6 __ 35 _ 6 m _ 6 A4'5
E 5 E 3 E 5 N\ é 5 Esl.‘s N
& g 25 & § §3
>4 e o4 N4 e —
£ £ s g £ £ 2| |HEE N
5 2 ket 5 2 - 5 2 S 515
%] | » 1 %] ; } %] ; E’\ D \‘
0.5 0.5l EHRF |
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 ° 0.1 0.2 03 04 05 06 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

Tungaloy B105




® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl @ OCCH | @ OC|CH X | CF T ecec [ ] RE
WN M Fostreier oc cl e w oc ° st
Eisenguss @€C/@€C eC & € ' eoceoC [ ]
Nichteisen- ° ‘ k D1
Q) Trigonal, 80° Fitzebest. - e
mit Loch - Gaharaes” . -
Stahl
2 Beschichtet Cermet sé’-{i%)t?t_et Keramik GroBe (mm)
3 | Spanf
panform- o v S
g | stufe Katalogh. 180 R 88288823 3w82888 o |-
g "HHAHBRHHARHABR T <
< FFFFFFFFFSS<FFRFEFIZ = a RE|IC | S |D1
TH WNMG080408-TH 0 00 A AAAO o 0.8 |12.7|4.76|5.16
12-TH ©0 00 A AAA ° 1.2 (12.7|4.76|5.16
16-TH 000 A AA 1.6 |12.7|4.76|5.16
e WNMG100612-TH [ N} A A 1.2 [15.875/6.35|6.35
16-TH o0 A A 1.6 [15.875/6.35|6.35
0.3 .
5
2 |THS WNMGO080408-THS @ © @ ® A A A A 0.8 |12.7]4.76|5.16
S 12-THS @ © ®@ ® A A A A 1.2 [12.7]4.76|5.16
Qo
g 16-THS [ W) A A 1.6 |12.7|4.76|5.16
g WNMG100612-THS 00 A A A 1.2 |15.875/6.35|6.35
H 16-THS 000 AAA 1.6 |15.8756.35(6.35
) &
0
g’ SH WNMGO080408-SH XX 0.8 [12.7]4.76|5.16
> 12-SH 00 1.2 [12.7]4.76|5.16
Ke)
I
[0}
m
(0]
b= 0.4
= %ﬂa
CH WNMGO080408-CH 00 0.8 [12.7|4.76|5.16
12-CH o000 1.2 (12.7|4.76|5.16
ol WNMAO060404E () 0.4 |9.525(4.76|3.81
S 08E ® 0.8 9.525/4.76 | 3.81
I 12E (] 1.2 9.525|4.763.81
g 16E ° 1.6 9.525/4.76|3.81
° WNMA080404 ) [ 0.4 |12.7]4.76/5.16
k) 08 o000 (o ° 0.8 [12.7]4.76|5.16
T 12 XX 1.2 [12.7|4.76|5.16
(2]
5 ’7 16 o000 1.6 |12.7|4.76|5.16
S WNGAO080404 0.4 [12.7|4.76|5.16
S 08 ° 0.8 |12.7|4.76|5.16
S 12 ( 1.2 [12.7(4.76|5.16
@ °
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C029 - Halter / Innendrehen — D029 -
TungCap — C035 -, K011 -

B106 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n NEGATIV * : Stark unterbrochener Schnitt
Bl sen cxlex x| x| |oc oc
M Rostfreier
Stahl RE‘S‘ c
Eisenguss oC oC 0 g
O Nichteisen- ‘W Joxs]
I S %
H o Itzeoest. o —
Rhombisch, 25 legiena gg
mit Loch i -‘Cd
c:n Beschichtet |Cermet besch. Cermet GréBe (mm)
S
° nform- o o
2 | Spanfo Katalog Nr. 0 VW W [} Q
5] stufe AN ®mo (0 8
2 5385 |2 @
< - - 3] 4 RE|IC| S |D1
ZF YNMG160404-ZF 0 0 A [ ] [ ] 0.4 (9.525|4.76|3.81
c YNMG160408-ZF 00 A [ ] [ J 0.8 |9.525/4.76|3.81
! i
Q0
I
Q 0.2
n o
S
o ZM YNMG160404-ZM 00 A [ [ ) 0.4 9.525/4.76|3.81
(%)
a2 YNMG160408-ZM 0 0 A ® ® 0.8 9.525/4.76 |3.81
5< i
o=
c ®©
o)
1 o
C = &
(2=
1S
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
[ B B ® M 7 |\
= 6 6
S I T £ g Em B
e £ £ £ E 5 E 5
2 B : ; . ¢
] mnm o |
5 o 3 [3) [5 \ 5] -
ﬁ 1%} 2 [} 1%} 2] : \\ 1 [%2] : E:\
®
a TSF
2] 0 02 04 06 08 0 03 06 09 12 01 0.2 0.3 0.4 05 0.6 9701 02 03 04 05 06 9701 02 03 04 05 06
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

YNMG...: Halter / AuBendrehen — C059 -, Halter / Innendrehen — D073 -

Tungaloy B107




Wendeschneidplatten necarv

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

Bl s oc
KN M gtoasglfreier oc RES
Eisenguss |@€ ﬁ
Nichteisen-
Hzabost IC
Parallelogram, 55° Legierungen —=
ohne Loch T
Ccn Beschichtet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o
§ stufe Katalog Nr. 2
I
< o RE|IC| S |D1
S1 KNMX160405R-S1 () 0.5 [9.525/4.76| -
< KNMX160405L-S1 [ ) 0.5 (9.525/4.76| -
S5 0.35
@ &
Stahl
H N M Rostfreier RE S
Stahl '
Eisenguss (@€
Sechseckig, migth;ﬂsen- )
120° Hitngest.
ohne Loch Gehirer Ic
Stahl
o Keramik GroBe (mm)
=]
T | Spanform-
c
D g stufe Katalog Nr. ‘"o_’
< = RE|IC| S |D1
G o - HNGD050712 () 1.2 [12.7|7.94| -
w3 HNGD050716 ° 16 [12.7]7.94] -
as
R §%
5a
o
S a2 e
:.é
T @ Lagerstandard
')
W
Y

SONSTIGE

HNGD...: Halter / AuBendrehen — C105

B108 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt
CC - Stahl eoclczecler x| ¢ c locloc oc oc

m Bestireier lg¢ c c e c|clecec 'E“s_‘ c

Eisenguss |@€ oC [ 2 [ 2 ( I3 { 13 ) g

Rhombisch, 80° EgE nichteisen- O 5: b8
Q mit Loch Miorobast & | 28
L - ooc Be ok
Positiv 7° H | Geharteter =
Stahl [&)
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm) @
=]
T | Spanform- 8w o o
& stufe Katalog Nr. vILy8 Q83538 o 2 2
: SIES5SE22TER 2 3
< FRRRRIIIO®S 0] z RE|IC| S |D1
o1 CCGT060202-01 o 0.2 [6.35|2.38| 2.8
cC
g fﬂli 09T302-01 o 0.2 9.525|3.97| 4.4
S é 2
s |2
@ ]
=
[0} 3
w S
01 CCGTO060202F-01 [ <0.2|6.35(2.38| 2.8
C o~
2 2 04F-01 { <0.4/6.35|2.38| 2.8
§_§ g CCGT09T302F-01 ® <0.2|9.525/3.97| 4.4
L &=
S 04F-01 [ ) <0.4/9.525/3.97| 4.4
c <
o8 3
PSF CCMT060202-PSF (] ® (] 0.2 |6.35(2.38| 2.8
04-PSF ® 0 A A o000 [ ) [ ] 0.4 |6.35|2.38| 2.8
CCMTO09T302-PSF o o 0.2 |9.525|3.97 | 4.4
04-PSF ® 0 A A o000 o o 0.4 |9.525/3.97| 4.4
12y 08-PSF @@ A A @ ° ° 0.8 (9.5253.97| 4.4
S 5
o
é PF CCMT060202-PF () [ [ ) 0.2 |6.35(2.38| 2.8
s 04-PF ° ° ° ° 0.4 |6.35/2.38] 2.8
08-PF [ J [ 0.8 |6.35(2.38| 2.8
CCMT09T302-PF o o 0.2 19.525|3.97| 4.4
0.2 04-PF o [ [ ] 0.4 9.525/13.97 | 4.4
S 08-PF ® A ) ) 0.8 9.525/3.97| 4.4
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
A Wird eingestellt
€
£
%:
a
01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B109




Wendeschneidplatten

POSITIV

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

CC -Stahl eoclcxocier ¢ | x ex x|oc| e c eclec oc
M gézas':rreie' rYs e/c|c| +eccCc o C | C ’&“Sﬂ
Eisenguss |@€ oC oC C [ ecec oC )
@ Rhombisch, 80° Nichteisen- O 5
it Loch Hirsabest N %,‘L
mi ere S Legierunden ec o o C IC
Positiv 7° H  Geharteter
Stahl
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- 8w o o o
S stufe Katalog Nr. 9&,“3388838&8'38 8{3 Q
: §S5552Errris:  pf B
< PRRR2RRII<TT<<0 ok z RE|IC| S | D1
o PSS CCMT060204-PSS 0 AAOGOOO o000 [ J [ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
‘(_E) 08-PSS 0 AALAOGOOO 00 [ ] [ ] 0.8 |6.35/2.38| 2.8
2 CCMT09T304-PSS @0 ®@ A A G000 00O ([ ] [ ] 0.4 |9.525(3.97| 4.4
82 08PSS @@AArA0000 0060 ° ° 0.8 [9.5253.97 | 4.4
&t CCMT120404-PSS @@ A A 0000 O 0.4 [12.7]4.76| 5.5
S| a1 08PSS @@AAGO0O0O0 O 0.8 [12.7]4.76 5.5
§ 2 12-PSS @ @A A 0000 O 1.2 |12.7]|476| 55
7§ sw CCMT060204-SW @ @ A A 0.4 |6.35/2.38/ 2.8
s 08-SW @ @ A A 0.8 [6.352.38| 2.8
[
foley CCMTO09T304-SW (@ @ A A 0.4 9.525/3.97| 4.4
gé’ 08-SW @ @ A A 0.8 |9.525/3.97| 4.4
§ 0.2 “Wiper
- : .
c) 3
PS CCMT060202-PS Q0 AAOGOOOOOOOO [ N ) [ J 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04-PS 0 AAOGOOOOOOOOO [ N J [ ] 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-PS OO0 AALAOGOOOOOOOO [ N J [} 0.8 |6.35|2.38| 2.8
CCMTO09T302-PS 0 A AOGOOOOOOOO [ N J [ J 0.2 9.525|3.97| 4.4
04-PS 0 AAOGOOOOOOOO [ N ) [ ) 0.4 19.525/3.97| 4.4
> 08-PS 0 AALAOGOOOOOOOOO [ N ) [ ] 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
S \\ﬁyg CCMT120404-PS 0 AALAOGOOO o000 0.4 |12.7|4.76| 5.5
° T 08-PS 00 AALAOGGO0O0O0 00O 0.8 |12.7(4.76| 5.5
3 12-PS e0AAr0000 o 12 [12.7|4.76] 6.5
m
o
2 | TSF CCMT060204-TSF (@ @ 0.4 |6.35/2.38| 2.8
€ A 08-TSF ( N ] 0.8 |6.35/2.38| 2.8
2 " CCMT09T304-TSF  |® ® 0.4 9.5253.97| 4.4
S R 08-TSF (@ @ 0.8 [9.525(3.97| 4.4
< 0.2
[S]
5 T\Fﬁ&
[®) N
%]
™ CCMT060204-TM ( N J 0.4 |6.35/2.38| 2.8
)y N 08-TM (Y 0.8 |6.35/2.38| 2.8
@ CCMT09T304-TM |@ @ 0.4 9.5253.97| 4.4
08-TM ( N J 0.8 (9.525/3.97| 4.4
0.15 z
OQ
~N
* Siehe Seiten L032-L036 beziiglich der Anpassung des Bearbeitungsprogramms fir ® Lagerstandard
die Konturbearbeitung mittels SW/FW. A Wird eingestellt
Bei Fragen wenden Sie sich bitte an unsere Vertriebsmitarbeiter.
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

B110 www.tungaloy.de




Wendeschneidplatten

POSITIV

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

CC - Stahl oc/cxocicx x [ocloc oc °
m Bestireier lgg c ecloc ° 'Eé‘ c
Eisenguss |@€ oC eC oC [} ) g
© Rhombisch, 80°l Nichteisen- ° O 5 X
it Loch Miabes A TR B8
mit . ?C S Legierungén ecec IC g-a
Positiv 7° H | Geharteter 2
Stahl [&)
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GréBe (mm) @
=}
T | Spanform- o
S stufe Katalog Nr. 0 8 w9 B 3 °
2 NS5 56X 3 T
< FEFEFEFEFEFE<® 2 = RE|IC| S |D1
9 23 CCMT060202-23 o 0.2 [6.35|2.38| 2.8
3 2 04-23 (] A () 0.4 [6.35/2.38| 2.8
[0}
82 08-23 o 4 0.8 |6.35/2.38] 2.8
[
§E‘g CCMTO09T304-23 [ A o 0.4 9.525/13.97 | 4.4
L.
8% h/—/ 08-23 ® A () 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
24 CCMT060202-24 () A [ ] 0.2 [6.35|2.38| 2.8
g 0424 (@@aa @ ° 0.4 |6.352.38| 2.8
E 08-24 @0 A A0 ° 0.8 |6.35/2.38| 2.8
§ CCMT09T302-24 () A () 0.2 |9.525(3.97| 4.4
% oo 04-24 ® 0 A A [ ) 0.4 9.525/3.97 | 4.4
] ’EQ}E 08-24 OO0 AAO ° 0.8 9.525/3.97| 4.4
s CCMT120408-24 @0 AA O () 0.8 [12.7|4.76| 5.5
wos8s CCGTO03X100R-WO08 o o 0.03|3.57(1.39| 1.9
00L-W08 o () 0.03|3.57|1.39| 1.9
01R-W08 () () 01 [3.57|1.39| 1.9
01L-W08 () () 01 [3.57|1.39| 1.9
02R-W08 () () 0.2 |3.57(1.39| 1.9
02L-W08 o [ ] 0.2 [3.57|1.39| 1.9
04R-W08 () () 0.4 [3.57|1.39| 1.9
|5 04L-W08 ° ° 0.4 [3.57[1.39] 1.9
N
9o CCGT04T100R-W08 () [ 0.03(4.37|1.79| 2.2
g <01 : 00L-W08 () () 0.03(4.37(1.79| 2.2
~ 01R-W08 ® () 0.1 |4.37|1.79] 2.2
01L-W08 ® () 01 [4.37(1.79| 2.2
02R-W08 () [ 0.2 |4.37(1.79| 2.2
02L-W08 () () 0.2 |4.37(1.79| 2.2
04R-W08 () () 0.4 |4.37|1.79| 2.2
04L-WO08 o [ ] 0.4 |4.37|1.79| 2.2
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 3 3
=3 ,§2_5 §2.5 = 2.5
E 3 £ £
g g2 g2 g2
ﬁ ﬁ 1.5 13 15 ﬁ 1.5 MG |
£ £ 1 £ 1 £ 1
8 $ 8 8
0.5 0.5 0.5
0.1 02 03 04 05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0 0.1 0.2 03 04 05 0.6 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B111




) o: Ko_ntinuierlicher Schnitt )
Wendeschneidplatten positiv - Stark unterbroshener Senmit
CC Bl s oclcxloclex| € | & [ex| oc/c| e oc/ c oc/oc oc olc
m Bostireier gg e ¢clc|x ec c e oc c oc olc RE g
Eisenguss |@€ oC eC C 0C C o oC C ( I3 ( 13 [ ] 7—T’7‘0‘
Rhombisch, 80° Nichteisen- O [m) l!
mit Loch s Mieeobast ocl oo ® N i%r\
Positiv 7° H e Ic
Stahl
o2 Beschichtet Cermet | cermet | (Ynbe-, GréBe (mm)
=]
ke - o o
£ PPRPRRREIPREI5555 0 2 35 |Re|ic|s D1
wos CCGTO03X100FL-WO08 [ ] 0.03(3.57(1.39| 1.9
00FR-WO08 o 0.03(3.57(1.39| 1.9
01FL-W08 ° 01 [3.57(1.39] 1.9
01FR-W08 ® 01 |3.57|1.39| 1.9
02FL-W08 M 0.2 |3.57|1.39] 1.9
2 02FR-W08 ° 0.2 [3.57|1.39] 1.9
g 04FL-W08 [ J 0.4 |3.57|1.39| 1.9
E o 04FR-W08 [ 0.4 |3.57|1.39| 1.9
3 CCGT04T100FL-W08 [ ] 0.03|4.37|1.79| 2.2
§ 0.1 2 00FR-WO08 (] 0.03|4.37|1.79| 2.2
S ~ 01FL-Wo08 °® 01 [4.37|1.79| 2.2
g 01FR-W08 ° 041 [4.37]179] 2.2
02FL-W08 ® 0.2 |4.37[1.79] 2.2
02FR-W08 ® 0.2 |4.37[1.79] 2.2
04FL-W08 ([ 0.4 |4.37|1.79| 2.2
04FR-W08 ([ 0.4 |4.37|1.79| 2.2
w15 CCGT060200R-W15 o 0.03|6.35(2.38| 2.8
00L-W15 ® ° 0.03/6.35(2.38| 2.8
o 02R-W15 ° ° 0.2 |6.352.38] 2.8
02L-W15 ([ J [ ] [ ] 0.2 |6.35/2.38| 2.8
01 04R-W15 ® ® ® 0.4 6.35/2.38| 2.8
& X 04L-W15 ( N (] [ ] (N 0.4 |6.35(2.38| 2.8
%
% w20 CCGT09T302R-W20 [ ] [ ] 0.2 9.525|3.97| 4.4
@ 02L-W20 () [ () 0.2 (9.525(3.97| 4.4
N ) 04R-W20 ° 0.4 [0.525(3.97| 4.4
04L-W20 [ N J ([ J [ ] [ ] 0.4 19.525/3.97| 4.4
0.1 08R-W20 ® 0.8 19.525/3.97| 4.4
A4 08L-W20 ° ° 0.8 19.525/3.97| 4.4
PM CCMT060204-PM 0 AALAOGOOO ( N J ([ [ ) [ 0.4 |6.35|2.38| 2.8
g 08PM @0 AAGO0O00 o0 o |o ° 0.8 |6.352.38| 2.8
E CCMTO09T304-PM o0 AAr0000 0 e (o ® 0.4 9.5253.97 | 4.4
§ ° 08-PM 0 AALAOGO0OO [ X J o ([ J [ ] 0.8 [9.525/3.97| 4.4
% 12-PM OO0 AAOGOOO [ ] 1.2 19.525|3.97 | 4.4
o 0.1 CCMT120408-PM o000 [ ] 0.8 |12.7|4.76| 5.5
£ TtﬁLT 12-PM 00 ° 12 [12.7]476] 5.5
» |CM CCMT060204-CM [ N ) 0.4 [6.35/2.38| 2.8
k) 08-CM ') 0.8 |6.35/2.38/ 2.8
= CCMT09T304-CM o0 0.4 9.5253.97| 4.4
22 ° 08-CM () 0.8 9.5253.97| 4.4
5= 12-CM ° 1.2 [0.525(3.97| 4.4
5 CCMT120404-CM ° 0.4 [127|4.76 5.5
g ’ESQE 08-CM ° 0.8[12.7|4.76] 5.5
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D016 -
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

B112 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

Wendeschneidplatten rositiv = Stark unterbroanener Semmitt
C C Bl sen ° oc °
M s | e o FEs | .
. o Eisenguss | € | @ ( 13 L BN J ] - , g
et ool ’ls SN
. ° s Legigrung.en b O IC gg
Positiv 7 H | Geharteter 2
Stahl [&)
t:n Beschichtet Cermet  |Unbeschichtet GréBe (mm) @
3 . o
é szmz;m Katalog Nr. :'-2_ ‘g_ § o l-“ols
& o5 2 E < RE|IC| S |D1
AL CCGT060202-AL o 0.2 |6.35/2.38| 2.8
04-AL (] 0.4 |6.35(2.38| 2.8
CCGT09T302-AL [ 0.2 9.525|3.97| 4.4
04-AL () 0.4 |9.525(3.97| 4.4
@ 08-AL (] 0.8 |9.525(3.97| 4.4
0.2 CCGT120402-AL [ ] 0.2 (12.7|4.76| 5.5
*%y— 04-AL [ 0.4 [12.7|4.76| 5.5
® 08-AL ([ J 0.8 [12.7|4.76| 5.5
All-round CCGT060202 () 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04 ([ 0.4 |6.35|2.38| 2.8
\\./,x CCGT09T302 ° 0.2 |9.5253.97| 4.4
> v 04 (] 0.4 |9.525(3.97| 4.4
5 Vﬁ 08 () 0.8 [9.525/3.97| 4.4
3
G | Pos. Spanwinkel CCGT060200R ° 0.03]6.35/2.38| 2.8
° 02R ° 0.2 |6.35/2.38] 2.8
o 02L ° 0.2 |6.35(2.38 2.8
= 04L ° 0.4 |6.35/2.38| 2.8
2 Q» CCGTO09T302R o 0.2 [9.525(3.97| 4.4
5 02L () 0.2 9.525/3.97 | 4.4
E \\& 04R () 0.4 9.525/3.97| 4.4
é)EJ 04L ° 0.4 [0.525(3.97| 4.4
- CCMW060204 [ ] 0.4 |6.35/2.38| 2.8
08 (] 0.8 |6.35(2.38| 2.8
@  CCMWO09T304 ° 0.4 0.525(3.97| 4.4
v 08 () 0.8 9.525/3.97| 4.4
h
- CCGWO060202 ([ ) 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04 () 0.4 |6.35(2.38| 2.8
° CCGWO09T304 ° ° 0.4 19.5253.97| 4.4
ﬁ
@ Lagerstandard
3 N
— Pos.
3 $1s *g !
- £ £ 3
0.5 1
01 02 03 04 05 0 01 02 03 04 05 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*-M,G: Ohne Spanformstufe

Halter / AuBendrehen
J-Serie Werkzeughalter

— C024 -
— G019 -

Halter / Innendrehen — D016 -
PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B113




Wendeschneidplatten rositiv

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

M fosteler | ¢ lgeloe ’@‘ﬁ
Eisenguss | € 2SN |
Rhombisch, 80° Nichteisen- OJ 5 o
mit Loch ﬂfztggzst. ° oc N M~
iy Legierungen IC
Positiv 7° H g;ﬁrteter
t:n Beschichtet GroBe (mm)
=]
© -
é Sp:?l:?ém Katalog Nr. g g §
< 255 RE|IC| S |D1
| JS CCGTO03X101-JS o <0.1/3.57(1.39| 1.9
“g*é 02-JS ® <0.2|3.57(1.39] 1.9
59 04-JS (] <0.4/3.57|1.39| 1.9
o83 6 CCGT04T101-JS ° <01]4.37]179] 2.2
%}g 02-JS ® <0.2[4.37[1.79] 2.2
£ g & 04-JS ° <0.4[4.37[1.79] 2.2
-
{,':, = JS CCGTO03X101F-JS [ ] <0.1/3.57(1.39| 1.9
S E 02F-JS [ <0.2|3.57(1.39| 1.9
£S 04F-JS ° <0.4/3.571.39| 1.9
g% 6 CCGT04T101F-JS ° <0.1|4.37|1.79] 2.2
2\2« 02F-JS () <0.2/4.37|1.79] 2.2
% g 04F-JS ° <0.4]4.37[1.79] 2.2
S5 e
£3
« 5 JS CCGT060201N-JS () 0.1 |6.35|2.38| 2.8
g‘g 02N-JS |@ 0.2 |6.35/2.38] 2.8
ég ° 04N-JS [ ) 0.4 |6.35/2.38 2.8
£s CCGTO9T301N-JS |@ 0.1 19.525/3.97| 4.4
é% 02N-JS |@ 0.2 [9.525/3.97| 4.4
IS ) 04N-JS |@ 0.4 (9.525/3.97| 4.4
-
g.'J = JS CCGT060200FN-JS e 0 0.03(6.35/2.38| 2.8
gg 01FN-JS o0 <0.1/6.35(2.38| 2.8
S 02FN-JS [ N J <0.2(6.35/2.38| 2.8
%':g ° 04FN-JS [ N J <0.4|6.35(2.38| 2.8
e CCGTO9T300FN-JS o0 0.03(9.525/3.97 | 4.4
%g 01FN-JS o0 <0.109.525/3.97| 4.4
° £ & 02FN-JS o0 <0.2[0.5253.97| 4.4
% 3 04FN-JS 0 <0.4/9.525(3.97| 4.4
<

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

@ Lagerstandard

Halter / AuBendrehen
J-Serie Werkzeughalter

— C024 -
— G019 -

Halter / Innendrehen
PINZBOHR®

— D016 -
— K180 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

Wendeschneidplatten rositiv = Stark unterbroanener Semmitt

C C - Stahl oc °
M DU jecec . FES | o
. Eisenguss oC [ ] [~ ~.) Ig
© RI‘.IombISCh, 80 l migthatl?(iesen- ° \9 D ° 8E
mit Loch s Hitzebest. IC' ™~ 8-9
. o Legierungen ;8
Positiv 7 H | Geharteter <
Stahl [&)
c:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GroBe (mm) @
=}
T | Spanform- o
S stufe Katalog Nr. 9 ° 3 o
z IX & T
< »n5 z = RE|IC | S | D1
J10 CCGT060200FR-J10 @ @ [ ) 0.03|6.35(2.38| 2.8
S OOFL-J10 @ ©® [ J 0.03|6.35/2.38| 2.8
‘g 01FR-J10 (@ @ ° ® 0.1 [6.35/2.38| 2.8
% 01FL-J10 (@ @ ® 0.1 |6.35|2.38| 2.8
8 02FR-J10 @ @ [ ] [ ] 0.2 (6.35(2.38| 2.8
ég - 02FL-J10 |@ ® ° ° 0.2 |6.352.38| 2.8
£s \Q CCGTO9T300FR-J10 (@ @ ° 0.03(9.525(3.97| 4.4
§§ 0OFL-J10 |@ ® ° 0.03[9.525/3.97| 4.4
©o a 01FR-J10 (@ @ ® 0.1 19.525/3.97| 4.4
cL S
2 ;“’ 01FL-J10 (@ ® ° 0.1 [0.525/3.97| 4.4
1:2 02FR-J10 @ @ o 0.2 9.525|3.97| 4.4
2 02FL-J10 (@ @ ® 0.2 9.525(3.97| 4.4
Z 04FR-J10 (@ 0.4 9.5253.97| 4.4
@ Lagerstandard
0.7
— 0.6
€
%0'5 JPP-JRP-
g 0.3
§ 0.2
0.1
0 0.030.060.090.120.150.18
Vorschub: f (mm/U)
*Spankontrolle mit typ. RO.1
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D016 -
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -
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Wendeschneidplatten rositiv

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

CP -Stahl ® ocCk  0CCH € ' |CH ¥+ OC C € ocjoC oC
M Bostireter oc e/c c|xeccloec|c RE s
. . Eisenguss |@€C/@€C oc eC € € (ec|oC (13 TTF
oo o0 [l s Of=l,
L. S L(Ie;i?ert?r?g'en ec o o ¢ IC “_
Positiv 11° H g;ﬁrteter
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
'g - 0 1 o o (=]
< PP RRReREEEIES50k 2 RE|IC | S |D1
PSF CPMT060202-PSF () 0.2 |6.35(2.38| 2.8
04-PSF 00 A A () 0.4 |6.35(2.38| 2.8
CPMT080202-PSF o 0.2 [7.94|2.38| 3.4
° 04-PSF 00 AA M 0.4 |7.94|2.38| 3.4
CPMT090302-PSF [ ] [ ] [ ] 0.2 19.525/3.18 | 4.4
912y 04-PSF 00 A A ® () [ 0.4 [9.525/3.18 | 4.4
8 ’ch‘? CPMT09T302-PSF ° 0.2 [9.5253.97 | 4.4
% 04-PSF o0 44 ° 0.4 [9.525(3.97| 4.4
@
PF CPMT090302-PF [ ] [ ] 0.2 19.525/3.18| 4.4
s 04-PF [ J [ ] 0.4 9.525/3.18 | 4.4
©
° PSS CPMT060204-PSS ([ N ] A A [ ] [ ] [ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
‘(&) CPMTO080204-PSS [ N ) AAOGOOO [ [ J [ 0.4 |7.94|2.38| 3.4
2 08-PSS 0 AAr0000 o ® [ 0.8 7.94|2.38| 3.4
82 y CPMT090304-PSS 0 LAir0000 o ° ° 0.4 9525318 4.4
&% . 08-PSS 0 ALAAL0000 o [ o 0.8 [9.5253.18 | 4.4
Sm »FO—%, CPMT09T304-PSS 00 A ° 0.4 (9.5253.97| 4.4
g = 08-PSS 00 A A M 0.8 |9.525/3.97| 4.4
PS CPMT060202-PS o0 A A o000 o 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04-PS o0 A A 000000 [ ] 0.4 |6.35|2.38| 2.8
CPMT080202-PS o0 AAOGOOO [ [ N ) [} 0.2 [7.94|2.38| 3.4
04-PS [ N J AAOGOOO [ J [ N J [} 0.4 |7.94|2.38| 3.4
08-PS [ N ) AAOGOOO [ J [ N ) [ 0.8 |7.94|2.38| 3.4
CPMT090304-PS o0 AAOGOOO [ ] [ N J [ ] 0.4 9.525/3.18 | 4.4
o ¥ 08-PS [ N ] A AOGOOO [ ] [ N ) [ J 0.8 [9.525/3.18 | 4.4
% rﬂé CPMTO09T302-PS 00 A A 'YX 0.2 |9.525/3.97| 4.4
g 04-PS 00 A A o000 [ ] 0.4 9.525/3.97| 4.4
& 08-PS 00 A A o000 0.8 (9.5253.97| 4.4
(0]
% TSF CPMTO09T304-TSF o0 0.4 [9.525/3.97 | 4.4
E 08-TSF [ N J 0.8 9.525/3.97 | 4.4
s | (N
2
S 0.2
™ CPMT09T304-TM [ N J 0.4 |9.525/3.97| 4.4
//é N 08-TM [ N} 0.8 [9.525/3.97| 4.4
, :0.15 z
é
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / Innendrehen — D019 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt
C P - Stahl eocicxocler |oc °
M e loc o FES |
Eisenguss (@€ oC oC [ ] FT g
© Rhombisch, 80° Nichteisen- O O ol . | o8
. metalle >~ -0
mit Loch S Hitzebest. IC 4 8-9
. o Legierungen - ;8
Positiv 11 H | Geharteter <
Stahl [&)
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet, GréBe (mm) @
=]
T | Spanform- S
é stufe Katalog Nr. £ § © R 8 °
- 7]
£ eERee z = RE|IC| S |Di
24 CPMT080204-24 o A A 0.4 |7.94|2.38| 3.4
o CPMT120408-24 ® ® 0.8 [12.7|4.76| 5.5
(0]
&2 CPMT160508-24 e 4 |0 0.8 [15875(5.56 5.5
pariile]
== 12-24 [ ] () 1.2 [15.8755.56| 5.5
=3 0.2
m o
©
W15 CPGT050202L-W15 [ ) 0.2 |5.56|2.35| 2.5
. 04L-W15 [ J 0.4 [5.56|2.35| 2.5
o Oy 2 CPGT080202R-W15 ® 0.2 7.94|2.38| 3.4
‘ / 02L-W15 ° ° 0.2 |7.94|2.38| 3.4
0.1 04R-W15 o 0.4 |7.94|2.38| 3.4
a A 04L-W15 ° ° 0.4 |7.94|2.38] 3.4
S
S (w20 CPGT090302R-W20 ° ° 0.2 (9525318 4.4
g 02L-W20 [ [ 0.2 9.525/3.18| 4.4
‘\‘ .\‘ 04R-W20 ° ° 0.4 |9.525(3.18 4.4
04L-W20 ® ® 0.4 19.525(3.18| 4.4
0.1
A
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 3
T £ 25 §2-5
E £ 3
§ g2 g2
[%2) (%] 12
0.5 0.5
01 02 03 04 05 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / Innendrehen — D019 - Kassetten — K194 -
Bohrstangen — K209 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt
CP -Stahl cxl o lex e | xex x c oc
M ;{’;}f’e'e' e clc = cleolc ’Eé‘
. Eisenguss { 13 ec € C oC F_T‘_
© Rhombisch, 80° Nichteisen- OJ D o
. metalle N~ A
mit Loch Hitzebest. ol e c %,_
e Legierungen < AIC;
Positiv 11° H  Geharteter
Stahl
C:ﬁ Beschichtet Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- v v (=}
S stufe Katalog Nr. ggagggﬁm,ﬁggog 2
: Hit I HEE
< PeRRRz<TRRIT<< z RE|IC| S | D1
PM CPMT060204-PM o000 o 0.4 |16.35|2.38| 2.8
= 08-PM o AOGOOO o 0.8 |6.35/2.38| 2.8
(0]
E ° CPMT090304-PM (@ A 000 @ ° ° 0.4 10525 3.18| 4.4
gs‘;—, 08-PM ® A0000 ° ° 0.8 [9.525(3.18| 4.4
8 0.15
m ’@?
©
> CM CPMT060204-CM () 0.4 |6.35/2.38 2.8
S 08-CM o 0.8 |6.35/2.38| 2.8
IS CPMT080204-CM ® 04 |7.94/2.38/ 3.4
3 08-CM ° 0.8 |7.94|2.38] 3.4
° CPMT090304-CM oo 0.4 [0.525(3.18] 4.4
2 08-CM (I 0.8 9.525/3.18 | 4.4
€ CPMT09T304-CM [ N ) 0.4 9.525/13.97| 4.4
2 0.25 08-CM e 0.8 [0.5253.97 | 4.4
I3 = 12-CM M 1.2 [9.525/3.97| 4.4
é CPMT120408-CM [ ] 0.8 |12.7|4.76| 5.5
é 12-CM () 1.2 [12.7|4.76| 5.5
All-round CPMT120408 o000 0.8 [12.7|4.76| 5.5
[®)]
c
2
= ]
£ =
g
% - CPMW080204 [ ] 0.4 |7.94|2.38| 3.4
o 08 () 0.8 |7.94(2.38| 3.4
§ CPMWO090304 A ® 0.4 9.525/3.18| 4.4
() 0.8 [9.525/3.18 | 4.4

S o
-

Halter / Innendrehen — D019 -

Borhrstangen — K209 -

B118 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard
A Wird eingestellt




Wendeschneidplatten rositiv

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

DC - Stahl ec CHoecCCH C € oecec ecoecC oC
m Bestireier lg¢ clelc c jecloc RE g
Eisenguss |@€ oC [ 2 [ 2 oC ’j“
:‘?:):'lotilfch, 55° miecthatl?ésen- @D o
Stahl
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
3 . 1 1 o o
< PeRREIEZ55S G S 2 RE|IC | S | D1
o1 DCGT070202-01 ([ ([ 0.2 |6.35/2.38| 2.8
g 117302-01 ° 0.2 9.525(3.97| 4.4
= 1
K3 &
01 DCGT070202F-01 [ <0.2(6.35|2.38| 2.8
$3 04F-01 ° <0.4|6.35|2.38 2.8
5§ e DCGT11T302F-01 ° <02(95253.97| 4.4
é% 04F-01 ® <0.4(9.525(3.97 | 4.4
£ E ES
e =
PSF DCMT070202-PSF () ® (] 0.2 |6.35(2.38| 2.8
04-PSF @ @ A A @ ® ® 0.4 |6.35(2.38| 2.8
‘ DCMT11T302-PSF ° ° ° 02 [9525(3.97| 4.4
012 04-PSF @@ A AGOOO ° ° 0.4 [0.525(3.97| 4.4
C S 08-PSF @ @ A A Q0000 0.8 (9.5253.97| 4.4
2
é PF DCMTO070202-PF [ ] [ J [ J 0.2 |6.35/2.38] 2.8
s 04-PF ° ° ° 0.4 |6.35/2.38] 2.8
08-PF (] ® 0.8 |6.35(2.38| 2.8
° DCMT11T302-PF ° ° ° 0.2 05253.97| 4.4
0.2 < 04-PF () [ [ 0.4 9.525/3.97| 4.4
b 08-PF [ ) 0.8 9.525/3.97| 4.4

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

3

)
N}
3

Schnitttiefe: ap (mm)

Schnitttiefe: ap (mm)
&

0.5

01 02 03 04
Vorschub: f (mm/U)

1
=

0.5

*-M,G:

01 02 03 04 05

Vorschub: f (mm/U)

Ohne Spanformstufe

@ Lagerstandard
A Wird eingestellt

Halter / AuBendrehen
J-Serie Werkzeughalter

— C048 -
— G026 -

Halter / Innendrehen
PINZBOHR®

— D048 -
— K184 -

o
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2
=
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o
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=c
=
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten positiv = Stark unterbrochener Sonnit

DC - Stahl oCCHOeCCH € X C¥ '+ O0C C (2 eococC oC
m FBostireier gg e clc xjec/c o|c c RE g
Eisenguss (@€  |@€ oc ¢ c ecec ec =
Rhombisch, 55° l#‘&“;ﬁése”’ @ Dig.\
mit Loch - [t ecie o/ c ¢ JG
Positiv 7° Y Geterieter
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- =M wo?so 2e 2
< FEFFEFFRFEFEFSASISIILIO O < 4 RE|IC| S D1
2 PSS DCMT070204-PSS (@ @ A A O 000 O (] () 0.4 |6.35/2.38| 2.8
82 0B-PSS @0AA0000 O ° ° 0.8 |6.35|2.38| 2.8
&< ° DCMT11T304-PSS @0 @0 A A 0000 0000 ° ° 0.4 (9.525(3.97| 4.4
én%’ 08-PSS @0 A AO0O000 O0O0O0CO [ ] [ 0.8 0.5253.97| 4.4
é% 0.15 . 12PSS @0 0 A A 0000 0000 1.2 [0.525(3.97 4.4
()
PS DCMTO070202-PS Q0 AAOGGOOOOONOO o ([ N o 0.2 |6.35|2.38]| 2.8
04-PS 0 AALAOGOOOOOOOO [ J ( M ([ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-PS ® 0 A A 00 [ [ N [ ) 0.8 |6.35/2.38| 2.8
*@-)’ DCMT11T302-PS OO0 AAOGOOOOOOO (] (N ] o 0.2 19.525/3.97 | 4.4
04-PS 0 AAOGOOOOOOOOO ( N ] ([ 0.4 9.525/13.97| 4.4
[ 08-PS 0 AAOGOOOOOOONODOS ( Y o 0.8 [9.525/3.97| 4.4
- 12PS 00 AAG000 0000 12 |9.525(3.97| 4.4
g DCMT070202-TSF | ® ® 02 |6.35/2.38 2.8
m B 04-TSF (@ @ 0.4 |6.35|2.38] 2.8
3 08-TSF (@ @ 0.8 |6.35/2.38] 2.8
@ DCMT11T304-TSF (@ @ 0.4 0.525(3.97| 4.4
k3 08-TSF (@ @ 0.8 9.5253.97| 4.4
.“é
2 DCMT070202-TM o0 0.2 |6.35/2.38] 2.8
E; 04-TM [ ) 0.4 |6.35(2.38| 2.8
S 08-TM (X 0.8 |6.35/2.38 2.8
5 DCMT11T304-TM |@ @ 0.4 9.5253.97| 4.4
@ 08-TM (N 0.8 9.525/3.97 | 4.4
DCMTO070204-23 o 0.4 |6.35(2.38| 2.8
DCMT11T304-23 ([ J 0.4 19.525/3.97| 4.4
08-23 ° 0.8 [0.5253.97| 4.4
o DCMT070202-24 [ J (] 0.2 |6.35/2.38] 2.8
2 04-24 ®©0 A A ° 0.4 [6.352.38/ 2.8
8 08-24 o 4 ° 0.8 |6.35/2.38] 2.8
g DCMT11T302-24 [ ] A o 0.2 [9.525|3.97 | 4.4
0 04-24 ®0 A A ° 0.4 [9.525(3.97| 4.4
£ 0824 @@AA @ ° 0.8 9525(3.97| 4.4
=
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C048 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
DC Bl sen oclcxloclex| € | & [ex| oc/cloc c| |oc oc °
m Bestireier lg¢ e clc = ec ¢ oc ¢ ° RE g c
Eisenguss |@€| oC eC C oC C oC C oC oC ° ’j“ Ig
Rhombisch, 55° [N Nehteisen- . @ D.‘L 5
; Hitzebest. 4 |55
mit Loch B oc o giea %5
Positiv 7° H_ Seharteter £
o Beschichtet Germet | Cermet |Unbeschichtet GroBe (mm) ®
=}
T | Spanform- o woo |8 &
5 st Kaalogl 12020 R8Q883wel8882 8 8 o
c 5O 20O IILBOLIIII |~ (7] T
< PeRE2RRT<RrRRIg0o0 |o z = RE|IC| S | D1
w10 DCGTO070200R-W10 o 0.03|6.35(2.38| 2.8
00L-W10 () 0.036.35|2.38| 2.8
02R-W10 ® () 0.2 |6.35/2.38| 2.8
oA
< 02L-W10 ® () 0.2 |6.35/2.38| 2.8
— . 04R-W10 ° ° ° 0.4 |6.35/2.38| 2.8
c . 04L-W10 ° ° ° ° 0.4 |6.35/2.38] 2.8
5
% W15 DCGT11T302R-W15 ® M 0.2 |9.525/3.97| 4.4
€ 02L-W15 () () 0.2 [9.525(3.97| 4.4
\\’) 04R-W15 ® 0.4 [9.525/3.97| 4.4
§ 04L-W15 [ ] [ ] [ ] o 0.4 9.525/13.97| 4.4
<01 1 08R-W15 ° ° 0.8 [9.525(3.97| 4.4
~
i 08L-W15 ® () 0.8 9.525/3.97| 4.4
PM DCMT070204-PM 0 AAOGOOO o0 o [ ] [ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
2 08-PM Q0 AAOGGOOO [ X J o [ ] o 0.8 |6.35|2.38| 2.8
52 o DCMTI1T304-PM @@ A A 0000 oo o |0 ° 0.4 /05253.97| 4.4
gg 015 08-PM @@ AAOGO@O®EO e o |0 ° 0.8 [0.525(3.97| 4.4
S ’\tﬁluf 12-PM e A0000 ° 1.2 (0.5253.97| 4.4
o CcM DCMT070204-CM (] 0.4 |6.35/2.38 2.8
B2 08-CM () 0.8 |6.35/2.38| 2.8
[0}
8o ° DCMT11T304-CM o0 0.4 9.5253.97| 4.4
[\
53 0 08-CM ) 0.8 [0.525(3.97| 4.4
< .25
or 5 12-CM ° 1.2 10.525(3.97| 4.4
n=x =
IS
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 3 3
\
25 N 25 £ 25
£ \ E £
§ g2 g2
ﬁ ﬁ 1.5 :E 1.5
£ £ £ 1
[%2) n (%]
0.5 0.5|
0 01 02 03 04 05 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C048 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

Wendeschneidplatten rositiv

DC

Bl s ° ° oc °
w ot || e : rES
i Eisenguss (@€ € | ® oC [ BN ] ’j“
RI‘.IombISCh, 55° miggltlaésen» o e @D R~
mit Loch Hitzebest. ° ° <|£;> 4
Positiv 7° H e
Stahl
c:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
3 . o
é Sp:?l:?ém Katalog Nr. 1u°: 2 ‘g_ § o '-8'-
& 2L5 2 E o RE|IC| S |D1
AL DCGT070202-AL [ J 0.2 |6.35/2.38| 2.8
P 04-AL ® 0.4 |6.35/2.38| 2.8
\v DCGT11T302-AL ° 0.2 |9.5253.97 4.4
02 04-AL ® 0.4 9.525/3.97| 4.4
’%77 08-AL ] 0.8 [9.525/3.97| 4.4
o 0y
% All-round DCGT070202 ° 0.2 |6.35/2.38| 2.8
g 04 () 0.4 |6.35/2.38 2.8
@ | @ - DCGT11T302 o 0.2 [9.5253.97| 4.4
g g 04 () 0.4 [9.525/3.97| 4.4
E i 08 ® 0.8 9.525(3.97| 4.4
2
E Pos. Spanwinkel DCGT070202R o 0.2 |6.35|2.38| 2.8
2 02L ° 0.2 |6.35/2.38| 2.8
% 04R (] 0.4 6.35/2.38| 2.8
3| 04L ° 0.4 |6.35/2.38| 2.8
@ DCGT11T302R ° 0.2 0.5253.97| 4.4
‘\@ 02L ® 0.2 9.525/3.97| 4.4
- 04R () 0.4 |9.5253.97| 4.4
04L [ J 0.4 9.525/13.97| 4.4
- DCMW070204 A O 0.4 |6.35/2.38| 2.8
08 o 0.8 |6.35/2.38| 2.8
- DCMW11T304 A0 0.4 9.525/3.97| 4.4
g v 08 ° 0.8 [9.525(3.97| 4.4
3|
®
% - DCGW070202 o 0.2 |6.35|2.38| 2.8
o 04 () () 0.4 |6.35(2.38( 2.8
= 0 DCGW11T304 ° 0.4 19525/3.97| 4.4
08 (] 0.8 [9.525/3.97| 4.4
\
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C048 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& : Stark unterbrochener Schnitt

Wendeschneidplatten rositiv

D C Bl sen c lecloc
M e ¢ ecee e | .
Eisenguss | € ) g 2
Rhombisch, 55° l Nichteisen- @E o d)E‘
. metalle T
mit Loch S v @ ee i ‘58
Positiv 7° H | Geharteter =
Stahl (&)
t:n Beschichtet GroéBe (mm) @
=]
© -
é sz?lj?;m Katalog Nr. g g §
< 255 RE|IC| S |D1
©5|JS DCGT070200FN-JS ') 0.03/6.35/2.38| 2.8
55 01FN-JS 0 <0.1]6.35/2.38| 2.8
3% 02FN-JS o0 <0.2]6.35/2.38| 2.8
§§ 6 DCGT11T300FN-JS o0 0.03(9.525/3.97| 4.4
Efq:: 01FN-JS o0 <0.1/9.525[3.97| 4.4
g‘g r@g 02FN-JS o0 <0.29.5253.97| 4.4
ég 04FN-JS o0 <0.4(9.525/3.97 | 4.4
28
JS DCGTO070201N-JS ( 0.1 [6.35/2.38| 2.8
»gé 02N-JS  |® 0.2 6.35/2.38| 2.8
gg DCGT11T301N-JS ([ 0.1 [9.525/3.97| 4.4
Jé*g o 02N-JS () 0.2 [9.525/3.97 | 4.4
o3 04N-JS () 0.4 (0.525/3.97| 4.4
it
5 JPP DCET0702008MFR-JPP [ N} <0.08/6.35(2.38| 2.8
= 008MFL-JPP [0 <0.08/6.35|2.38| 2.8
g OIMFR-JPP | @ ® <041/6.35|2.38) 2.8
% 01MFL-JPP o0 <0.1/6.35|2.38| 2.8
L 018MFR-JPP [ N} <0.18/6.35|2.38| 2.8
g 018MFL-JPP | © ® <018/6.35|2.38 2.8
g 02MFR-JPP [ N J <0.2|6.35(2.38| 2.8
Ei 02MFL-JPP [ N} <0.2/6.35|2.38| 2.8
@ o DCET11T3008MFR-JPP e 0 <0.089.525/3.97 | 4.4
‘8% _ 008MFL-JPP o0 <0.0819.525/3.97| 4.4
s = 01MFR-JPP o0 <0.1(0.525/3.97| 4.4
Ei 01MFL-JPP o0 <0.1/9.525/3.97| 4.4
S 018MFR-JPP o0 <018[9.5253.97| 4.4
© 018MFL-JPP 0 <0.18/9.5253.97 | 4.4
2 02MFR-JPP o0 <0.2(9.525(3.97| 4.4
E 02MFL-JPP o0 <0.2]9.5253.97 4.4

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

@ Lagerstandard

N - 3 07
Es £ Los JPP-JRP
a a 2 a S -
: : 2 T\
T @ 1.5 C 15}
4 05 0.1
®"01 02 03 04 05 06 01 02 03 04 05 0 0.030.060.080.120.150.18
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe *Spankontrolle mit typ. RO.1
Halter / AuBendrehen — C049 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten positiv = Stark unterbrochener Sonnit

D C Bl s eoclocloc oc oc °
M Rostfreier ececec PY RE
Eit::r:guss oC oC [ ] ’j“
hombisch, 55° l Mt ° @Dgfx
mit Loch Bl | (o &
Positiv 7° Rl Schareter
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
3 . o
é sz?lj?;m Katalog Nr. "ﬁ g o § § o
Z 555 2 2 = RE|IC| S |D1
JRP DCET0702008MFR-JRP (@ @ <0.08/6.35(2.38| 2.8
008MFL-JRP (@ ©® <0.08/6.35(2.38| 2.8
01MFR-JRP | @ @ <0.1(6.35|2.38| 2.8
01MFL-JRP | @ @ <0.1|6.35|2.38| 2.8
018MFR-JRP ©® @ <0.18/6.35|2.38| 2.8
018MFL-JRP (@ @ <0.18/6.35|2.38| 2.8
02MFR-JRP @ © <0.2|6.35(2.38| 2.8
02MFL-JRP | @ @ <0.2/6.35|2.38| 2.8
ODCET11T3008MFR-JRP o0 <0.08(9.525/3.97 | 4.4
% 008MFL-JRP (@ @ <0.08/9.5253.97| 4.4
& 01IMFR-JRP (@ @ <0.1/9.525|3.97 | 4.4
01MFL-JRP (@ @ <0.1(9.5253.97| 4.4
_ 018MFR-JRP (@ @ <0.18[9.525|3.97 | 4.4
2 018MFL-JRP |@ @ <018(9.525(3.97 | 4.4
g 02MFR-JRP (@ @ <02(0525/3.97| 4.4
m % 02MFL-JRP  |@ © <0.29.5253.97| 4.4
o
& |JSP DCET0702008MFN-JSP |® @ <0.08[6.35/2.38| 2.8
g 0IMFN-JSP  |®@ @ <01]6.35/2.38| 2.8
‘g 018MFN-JSP (@ @ <0.18/6.35|2.38| 2.8
S 02MFN-JSP (@ @ <0.2|6.35(2.38| 2.8
3 " DCET11T3008MFN-JSP | @ @ <008/9.525(3.97| 4.4
§ r"ﬁli 0IMFN-JSP (@ @ <0.1/9.5253.97| 4.4
5 = 018MFN-JSP |®@ @ <018[9.525|3.97| 4.4
S 02MFN-JSP (@ © <0.2(9.525/3.97| 4.4
<
Q
g J10 DCGT070200FR-J10 (@ @ ° 0.03/6.35/2.38] 2.8
s 00FL-J10 (@ ([ () 0.03(6.35/2.38| 2.8
< 01FR-JI0 @ © ° ° 01 |6.35/2.38 2.8
01FL-J10 (@ ([ J [ J [ J 0.1 [6.35/2.38| 2.8
02FR-J10 (@ @ () ® 0.2 |6.35(2.38( 2.8
02FL-J10 (@ @ () ® 0.2 |6.35(2.38| 2.8
- 04FR-J10 | @ 0.4 |6.35/2.38| 2.8
S\ 04FL-J10 | @ 0.4 [6.352.38| 2.8
- DCGT11T300FR-J10 (@ o [ ] 0.03(9.525/3.97| 4.4
m“’: 00FL-J10 | @ [ ] [ ] 0.03(9.525/3.97 | 4.4
01FR-J10 (@ @ () ® 0.1 [9.5253.97| 4.4
01FL-J10 @ @ ® ® 0.1 [9.5253.97| 4.4
02FR-J10 (@ ([ J [ J [ J 0.2 19.525|3.97 | 4.4
02FL-J10 | @ [ ] [ J [ J 0.2 19.525|3.97 | 4.4
£=(J10 DCGT070202R-J10 [ 0.2 |6.35/2.38| 2.8
£ 11T302R-J10 ° 0.2 19.525/3.97| 4.4
ER
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C049 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -

B124 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt
D P Bl sen cxlex oc
M goasglfreler c RES c
Eisenguss oC :“:’
- i i _ 1 m
Rhombisch, 55° [NE metiie" @ DII%[F Sa
H Hitzebest. O
mitloch |8 fla= || e - g2
Positiv 11° H Cehérteter c
Stahl ?
t:n Beschichtet Cermet GréBe (mm)
S
T | Spanform- 10 o
c (5]
S stufe Katalog Nr. g 8 S 3
= HE b
< =< 4 RE|IC | S |D1
=2 PS DPMT070202-PS A0 [ ) 0.2 |6.35(2.38| 2.8
82 04-PS A0 () 0.4 [6.35/2.38| 2.8
o
8o @ 08-PS W) ° 0.8 [6.35/2.38/ 2.8
53
Ln
< .
RE| | ﬁtio
€

Wendeschneidplatten positiv/porpreLsEITIG

@ Lagerstandard
A Wird eingestellt

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
*# : Stark unterbrochener Schnitt

DX Bl sen oc
M Rostfreier ocC
:lt::r:guss ’&‘i
Nichteisen- 5
Rhombisch, 55° g Ei?z‘:{list_ @
mit Loch W | Cerarietsr
Stahl
g) Beschichtet GroBe (mm)
>
§ sz?l:?ém- Katalog Nr. g
& & RE|IC| S |D1
JRP DXGUO070301MFRE-JRP | @ <0.1]6.35(3.18| 2.7
C@ 01MFLE-JRP | @ <0.1/6.35(3.18| 2.7
%;‘_’ @ 02MFRE-JRP | ® <0.2/6.35/3.18] 2.7
%_&‘a 02MFLE-JRP | @ <0.2(6.35(3.18| 2.7
>3 Il
_5JS DXGUO070301MFR-JS | @ <0.1/6.35|3.18| 2.7
?é'g 01MFL-JS | ® <0.1|6.35|3.18| 2.7
%% @ 02MFR-JS |@ <0.2|6.35|3.18| 2.7
5 02MFL-JS | @ <0.2|6.353.18| 2.7
Eﬁ _ 04MFR-JS |@ <0.4/6.35/3.18| 2.7
53 \ ig 04MFL-JS |@ <0.4/6.35/3.18| 2.7
D

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

0.7] 3.0
— 0.6 - — 2.0
E E g
§ 0.5 JPP § g 1.5
S o4 / JSPR01 S 2
5 k3] ]
£ 03 E £ 09
€ € €
5 0.2 S 5 0.6
[} (2] 1%}
0.1 0.3|
0 0
0.030.060.090.120.150.18 0.1 02 03 04 05 0.04 0.08 0.12 0.16 0.20
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*Spankontrolle mit typ. RO.1
DPMT...: Halter / Innendrehen — D051 -

DXGU...: Halter / AuBendrehen

— CO039 -, Halter / Innendrehen — D035 -

@ Lagerstandard

Tungaloy B125




Wendeschneidplatten positiv/ poppELsEITIG

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

DX - Stahl c| |oc| |oc oc
Rostfreier
Stahl C|Cl= RE g
Eisenguss | € oc oc [ ] ’j
rl\Tl]icthtItleisen» Q
H o etalle
Rhomblsch, 55 g Hizebest | o | ¢ IC
mit Loch n Geharesr -
Stahl
t:n Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- ) o o
S Katalog Nr. 0« 1 © (2] T
c
< << W (6} 4 4 RE|IC| S D1
_5|JTS DXGU070301MFR-JTS [ ] <0.1/6.35|3.18| 2.7
E§ 01MFL-JTS ° <016.35|3.18] 2.7
55 ° 02MFR-JTS ° <0.2|6.35|3.18| 2.7
cc
28| 5 02MFL-JTS ° <0.2|6.35/3.18| 2.7
Ss ’ﬁﬁ
55 B
Dm
= JTS DXGU070301MR-JTS |@ <0.1/6.35(3.18| 2.7
Eo 01ML-JTS |@ <0.1]6.35/3.18| 2.7
82 ° 02MR-JTS | @ <0.2[6.35[3.18] 2.7
25 o 02ML-JTS |@ <0.2/6.35/3.18] 2.7
S@ |- =
(2]
,2|Jss DXGUO070301MFR-JSS ° <01(6.35/3.18| 2.7
c g’% 01MFL-JSS [ <0.1|6.35(3.18| 2.7
25 ‘ 02MFR-JSS ° <0.2|6.35|3.18| 2.7
£g 02MFL-JSS ° <0.2(6.35[3.18] 2.7
2% a
53| s
3
G o |JUSS DXGU070301MR-JSS| @ <0.1(6.35/3.18| 2.7
%;@ 01ML-JSS | @ <0.1/6.35|3.18| 2.7
R zS ‘ 02MR-JSS| @ <0.2|6.35|318| 2.7
cE
2c 02ML-JSS | @ <0.2/6.35/3.18| 2.7
L0 9
s & <
TS DXGUO070302R-TS ( M o o ([ 0.2 [6.35/3.18| 2.7
T g 02L-TS ( N ] ([ ) o ([ ) 0.2 |6.35(3.18| 2.7
§§ 04R-TS |@ @ ® ® o 0.4 |6.35/3.18| 2.7
v %g 04L-TS o0 ® ® ® 0.4 [6.35/3.18| 2.7
£e| o 08R-TS |@ @ ° ° ° 0.8 6.35/3.18] 2.7
= B 08L-TS |@ @ ° ° ° 0.8 |6.35/3.18| 2.7
£
W
- |SS DXGUO70302R-SS (@ @ ® ® [ 0.2 6.35|3.18| 2.7
Y %g 02L-SS (N () () (] 0.2 |6.35(3.18| 2.7
zg ‘ 04R-SS (@ @ ° ° ° 0.4 |6.35/3.18| 2.7
5% ;
SONSTIGE £E 04L-SS o0 o o o 0.4 |6.35|3.18| 2.7
0 S
3 N{"b

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

Halter / AuBendrehen

— C039 -

Halter / Innendrehen

— D035 -

B126 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV * : Stark unterbrochener Schnitt

E P Bl sen o |eclec oc oc o|c
M Rostireier | o lg¢ @€ o c RE S
:it::rl\guss [ ] oC oC [ ] TT’:W‘ , é
Rhombisch, 75°lmigthatl?ésen- ° @ o}g_ 23
mit Loch S loren|® | o€ LC.| AT &8
Positiv 11° H Gohanteter £
tgn Beschichtet Cermetbesch.| Cermet sgﬂgﬁfet GroBe (mm) @
] . o o
§ sz?lj?;m Katalog Nr. ‘2_ g § § § °3
g 555 G 2 E3 RE|IC| S |D1
wos EPGT03X100R-W08 () o 0.03(3.57(1.39| 1.9
00L-WO08 o [ ] 0.03(3.57(1.39| 1.9
01R-W08 ® ® 041 |3.57(1.39 1.9
01L-W08 ® ® 041 |3.57(1.39| 1.9
02R-W08 ® ® 0.2 [3.57|1.39| 1.9
02L-W08 ([ J [ J 0.2 |3.57|1.39| 1.9
04R-W08 o o 0.4 |3.57|1.39| 1.9
I 04L-W08 ° ° 0.4 3.57[1.39] 1.9
S EPGT040100R-W08 ° ° 0.03(3.97|1.59 2.3
S | : 00L-W08 (@ @ ° ° 0.03[3.97|1.59] 2.3
N 01R-W08 ([ J [ J 0.1 [3.97]1.59| 2.3
01L-W08 ® ® 041 |3.97]1.59| 2.3
02R-W08 | @ [ ] [ ] [ ] 0.2 (3.97|1.59| 2.3
02L-W08 |@ [ ] [ [ ] [ N ) 0.2 |3.97|1.59]| 2.3
04R-W08 |@ ([ J [ J [ J 0.4 [3.97|1.59| 2.3
04L-W08 | @ [ ] o o ( N ] 0.4 [3.97|1.59| 2.3
wos EPGTO03X100FL-W08 [ 0.03|3.57(1.39| 1.9
OOFR-W08| @ 0.03/3.57|1.39| 1.9
01FL-W08 [ 0.1 [3.57/1.39] 1.9
01FR-W08 o 0.1 [3.57/1.39] 1.9
_ 02FL-W08 () 0.2 [3.57|1.39| 1.9
-LE” 02FR-W08 ° 0.2 [3.57[1.39 1.9
g 04FL-W08 (] 0.4 [3.57|1.39| 1.9
3 ° 04FR-W08 | @ 0.4 3.57|1.39] 1.9
3 EPGT040100FL-W08 o 0.03]3.97/1.59| 2.3
8 |mpe0l 00FR-WO08 () 0.03|3.97|1.59( 2.3
S A O1FL-W08 | @ 0.1(3.97/1.59] 2.3
§ 01FR-W08 | ® 0.1[3.97/1.59| 2.3
02FL-WO08 [ 0.2 |3.97|1.59| 2.3
02FR-WO08 o 0.2 [3.97|1.59| 2.3
04FL-W08 () 0.4 [3.97|1.59| 2.3
04FR-WO08 ® 0.4 [3.97|1.59| 2.3
@ Lagerstandard
3 3 3
~§2.5 ?25 ’§25
£ E £
5 2 *‘ 5 2 f 2
E S f’g 1.5 E 1.5]
n n (%]
0.5 0.5
0.05 01 015 0.2 0 01 02 03 04 05 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Halter / Innendrehen — D033 -  Bohrstangen — K211 -
Top-Borer Tools — K213

Tungaloy B127




w

Y

SONSTIGE

® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POS|T|V & : Stark unterbrochener Schnitt
E P - Stahl eclecloc
M Rostfreier |ga RE S
Stahl M \ﬂ
Eisenguss ;O\ - li
Rhombisch, 75° [NJ Nefieisen- OBt
mit Loch Legiorngen| @€ IC, ] A
Positiv 11° R Sonaneter
t:n Beschichtet GroéBe (mm)
=}
T | Spanform-
§ stufe Katalog Nr. g g °
<
& 555 RE|IC | S | D1
|JS EPGTO03X101-JS ® <0.1/3.57(1.39| 1.9
“g% 02-JS ° <0.2|3.57|1.39| 1.9
gg 04-JS [ <0.4|3.57(1.39| 1.9
o3 EPGT040101-JS ° <01/3.97/1.59| 2.3
2e 02-JS ° <0.2[3.97[1.59| 2.3
E% @ 04-JS ® <0.4|3.97(1.59| 2.3
-
= |JS EPGTO3X101F-JS |@ <01/3.57|1.39 1.9
©D 02F-JS |@ <0.2[3.57[1.39] 1.9
3 04F-JS |@ <0.4[3.57|1.39[ 1.9
3% EPGT040101F-JS |@ <01(3.97/1.59| 2.3
38 02F-JS ) <0.2|3.97(1.59| 2.3
Sc
X
o r@? 04F-JS |@ <0.4/3.97|1.59| 2.3
o E o=
3
£
J08 EPGT040100L-J08 o0 0.03|3.97|1.59| 2.3
c 02L-J08 [ N J 0.2 |3.97(1.59| 2.3
£ (ﬂ/, 04L-J08 | @ ® 04 [397/159] 23
9
O
=
o
JO8 EPGTO040100FL-J08 |@ 0.03|3.97(1.59| 2.3
cD 02FL-J0O8 (@ 0.2 |3.97(1.59| 2.3
%E 6 04FL-J08 |® 0.4 |3.97|1.50] 2.3
=5
O C
ng -

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

Halter / Innendrehen — D033 -
Top-Borer Tools — K213

Bohrstangen — K211 -

B128 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard




Wendeschneidplatten positiv

@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* : Stark unterbrochener Schnitt

RC Bl sen ° cx |ec
Rostfreier
M Host oc oc o|c S c
Eisenguss |@€| (13 c oC [ ] ,..“q:"?
T A oty
Rund, o . SR
i Hitzebest. O
mit Loch e oce c ¢ c. 4 &8
it o eharteter
Positiv 7 N é
c:n Beschichtet Unbeschichtet GroéBe (mm)
=]
° - 0 1
g | Spanform Katalog Nr. LW YOS W L
o stufe rdrad RPN OO 0
g NS SH>bITTL )
< [y = = = X RE|IC| S |D1
RS RCMT10T3MO-RS ® 0 A A o000 - | 10 [3.97| 4.4
1204MO0-RS ® 0 A A 00 - | 12 |4.76| 4.4
1606MO0-RS ® 0 A A () - | 16 |6.35| 5.5
2006M0-RS [ A - |20 (6.35/ 6.5
2507MO0-RS [ ] A - | 25|7.94| 76
) 0.2
o —
2
S |cm RCMT0502M0-CM ° - | 5 [238]25
[
Kt — 0602M0-CM ([ ] - | 6 [2.38|28
g @ 0803M0-CM ° - | 8 [318]34
E v
(2]
i) 0.25
@ g
N
';E: AL RCGT0602MO0-AL [ ] - | 6 |2.38/2.8
@ = 0803MO0-AL ® - | 8 |318]34
@ 1003MO0-AL ° ~ 10 |318] 4
0.2
; n?%
©|6RS RCMT1204M0-6RS @ ® A A - | 12 |4.76|5.16
?‘@
X
cE
Q.E ‘
L c
3]
5o
ROk . 025
S % iC
2
=
- | 6RM RCMT1204M0-6RM @ @ A A - | 12 |4.76|5.16
E
‘©
2
[
[0}
m '
o 0.17
<o
= &
® Lagerstandard
A Wird eingestellt
0.7, 7 . 7
:§ ’EO‘G - 6 - 6
[0 £ 0.5 E 5 € 5
= JPP-JRP- = =
2 £ 03 £ a|psto2 £ 3
S 3 0.2 3 2 \ 3 2
o 0.1 1 - 1
o
& 0 0.030.060.090.120.150.18 0 0.2 04 06 0.8 1.0 1.2 0 0.1 0.2 0.3 04 05 0.6
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*Spankontrolle mit typ. R0.1

Halter / AuBendrehen — C074 -, C083

Tungaloy B129




® : Kontinuierlicher Schnitt

Wendeschneidplatten posimiv £ Strk unterbroohener Senmit

R C Bl s ° ¢ oc °
Mo g o o S
Eisenguss @€ oC oC °
Rund, . ©OFiN
mit Loch Hizsbest. olcc ic %“\
Positiv 7° Hil Scharteter
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- v w© o
s stufe Katalog Nr. L 2w S Q °
: T HE R E
< PER2<=<< Z = RE|IC | S |D1
61 RCMT0502M0-61 ® 0 A A [ ) o - | 5 (2.38/ 25
0602MO0-61 ® 0 A A o o - | 6 [2.38/28
0803MO0-61 ® 0 A A o [ J - | 8 [3.18]34
(o))
C
3 015
g | #ée
ﬁ 61 RCMM1003M0-61 0 AAOGGOO [ ] o - | 10 [3.18]| 3.6
g 1204M0-61 @0 AAOGGOO [ ] [ ] - | 12 |4.76| 4.2
3 1606M0-61 ® 0 A A () - | 16 |6.35] 5.2
2006MO0-61 [ ) A o - | 20 |6.35/ 6.5
2507MO0-61 o A - | 25 |7.94| 72
015 _
& i&
C
D _ Katalog Nr. 0502M0|0602M0|{0803M0{1003M0|1204M0|1606M0|2006M0 2507M0
€
G £ RC*T 2.5 2.8 3.4 4.4 4.4 5.5 6.5 7.6
o RCMM - - - 3.6 4.2 5.2 6.5 7.2

S - Stahl (] s
Rostfreier
M Stani o <—>S
T Eisenguss | @ |€3¢
Spezielle runde Nichteisen- | @ |@ j :
Hitzebest. ;
\Y) WSP Lé Zierungen ¥ 12
H Geharteter
Stahl
g’ Unbeschichtet GroBe (mm)
W 3|s
panform-
c
oy stufe Katalog Nr. o o
: 25
- . RE|IC | S |S1
. RTOS 2 = 5 25|65
g 06 - ° 6 3 |77
0]
E% \ 08 2 ° 8 | 4.210.3
EQ
=3
m
@ Lagerstandard

A Wird eingestellt

RC...: Halter / AuBendrehen — C074 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneidplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt

RC Bl s
Rostfreier
M Siani | ¢S> c
Eisenguss Y Ig
. ®©
Rund, mecthatl?ésen Q [$) 8_0.
ohne Loch Hitzebest. A d::;g
. Legierungen ;g
Positiv 7° Geharteter | o 2
Stahl S
2 Keramik GroBe (mm)
S
T | Spanform-
c
5 stufe Katalog Nr. -
E -
< o RE|IC | S |D1
- RCGX090800 [ - |9525) 8 | -
22 RCGX120800 ([ J - |12.7] 8 -
=
£3
=5 O
m
@ Lagerstandard
7
< ~ 6
=2 E
s IR
o g m\
2 KRS 16-20
2 £ o|Asionz
o | £ ﬁ’\mw
o 3 2 X
X
= 1 I
®
o 0
N 02 04 06 08 1.0 1.2
Vorschub: f (mm/U)

Tungaloy B131
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$

B132 www.tungaloy.de



@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
SC -Stahl oc/cxoc/cr| ¢ | w ex| oc| ¢ eclec oc
m Bestireier g I eoc ¢ RE_Sﬂ c
Eisenguss (@€ (@€ oc| ¢ ec| ¢ oc N 2
Quadratisch, 90° Fg¥ nichteisen- O |i XS
O |mit Loch L : s KR
e oc| o IC g
Positiv 7° H Erngen PRI =2
Stahl (&)
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm) @
=}
T | Spanform- =M™ © o o 8
é stufe Katalog Nr. Eﬁi‘-’ﬁﬁ%sgmﬁgﬂ §§ i3
c OO IIbhobII = (7]
< PERRRRIIRRIS ok z RE|IC | S | D1
PS SCMT09T304-PS 0 AALAOGOOO o o0 [ ] 0.4 |9.525/3.97| 4.4
o 08-PS 0 AAOGGOOO [ ] ( N ] o 0.8 |9.525/3.97| 4.4
.% SCMT120404-PS OO0 AAOGOOO [ ] [ ] 0.4 |12.7|4.76| 5.5
g 08-PS @O0 AAOGOOO () () 0.8 |12.7|4.76| 5.5
@
o
o
£ SCMT09T302-23 ° 0.2 [0.525[3.97| 4.4
2 08-23 o A ° 0.8 [9.525(3.97| 4.4
2 SCMT120408-23 o A o0 0.8 [12.7]4.76| 5.5
o
=
(o]
(7]
SCMT070204-24 () A [ ] 0.4 |7.94|2.38| 3.4
SCMT09T302-24 o [ ] 0.2 [9.525|3.97| 4.4
04-24 () A () 0.4 [9.525|3.97| 4.4
08-24 ® 0 A A () 0.8 [9.525|3.97| 4.4
g SCMT120404-24 o A ° 0.4 |12.7]4.76| 5.5
E 08-24 ® A ) 0.8 |12.7(4.76| 5.5
3
% PM SCMT09T304-PM 0 AALAOGOOO o [ J 0.4 |9.525/3.97| 4.4
o 08-PM 00 AALAOGGOOO [ ] () 0.8 [9.525/3.97| 4.4
g SCMT120408-PM 0 AAOGOOO [ J o 0.8 [12.7|4.76| 5.5
12-PM () AGoOoOO () () 1.2 [12.7|4.76| 5.5
0.15§
&
o CM SCMT09T304-CM o0 0.4 |9.525/3.97| 4.4
C
o2 08-CM [ N ) 0.8 [9.525|3.97| 4.4
§§ 12-CM ° 1.2 [0.525/3.97| 4.4
£ 3 SCMT120404-CM ) 0.4 [12.7]476] 5.5
=) 08-CM () 0.8 [12.7]4.76| 5.5
ﬁ%’ 0.5
£ S
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 3
\
= 75\2.5
£ £
g g2
= £
n 2]
0.5|
0 01 02 03 04 05 0 0.1 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

Halter / AuBendrehen — C104 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

Wendeschneidplatten posimiv £ Stark umerorochener Sonnit

S P Bl s oclcxloclex| ¢ | = [cx = o] ¢ eocloc oc °
M ostireler g e|c c x|occ ° RE‘.S.‘
) Eisenguss |@€¢| |@€ oc ¢ ecloc oc ° N\ !
Quadratlsch, 90° Nichteisen- ° O &t A5
- 1 S ——
it Loch e oc o IR
Positiv 11° H Geharteter
Stahl
2 Beschichtet Cermet besch.| Cermet Sé‘.{i'gﬁ{et GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o o o
S | stufe KatalogNr. o e w0 228388 B8 |8 o
: 595582255 BE g 2
< PRPRRRRII<x ok z " RE|IC | S | D1
PS SPMT090304-PS 0 AAOGOOO ® ( N ] () 0.4 |9.525/3.18| 4.4
o 08-PS OO0 AAOGOOO o o0 o 0.8 [9.525/3.18| 4.4
.*g SPMT120404-PS OO0 AAOGOOO o 0.4 [12.7|4.76| 5.5
g 08-PS 00 AALAOGOOO O 0.8 (12.7|4.76| 5.5
@
o
ko)
£ SPMT090304-23 o a ° 0.4 9525318 4.4
2 08-23 o 4 ° 0.8 9525318 4.4
(0]
<
o
<
O
»
c o SPMT090304-24 [ ] A o 0.4 |9.525/3.18| 4.4
C
2 08-24 o A ° ° 0.8 [9.525/3.18 | 4.4
8 SPMT120404-24 ° 0.4 |12.7]4.76] 5.5
D § 08-24 o 0.8 [12.7]4.76] 5.5
o
G <@
=
R W15 SPGT090302L-W15 ([ ) 0.2 (9.525/3.18| 4.4
—\ 04L-W15 ® ° 0.4 [9.525/3.18| 4.4
“ 08R-W15 ° 0.8 |9.525/3.18| 4.4
: 1 08L-W15 o o 0.8 |9.525/3.18| 4.4
0.1
S 5 &
5
Vv % w20 SPGT120404L-W20 o 0.4 |12.7|4.76| 5.5
- \
w \‘
0.1
. %
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / Innendrehen — D038 - Kassetten — K197 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
S P Bl sen oc °
M S . RE S .
Eisenguss (@€ € eoC [ \ —I g
Quadratisch, 90° Nichteisen- o Q ot o | 0®
© . metalle ~ %v— TQa.
mit Loch Hitzebest. IC - GCJ-Q
- ° Legierungen | gm
Positiv 11 H Geharteter =
Stahl 8
tgn Beschichtet Cermet séJhl?gﬁt_et GroéBe (mm)
T | Spanform- (=]
c ™
g stufe Katalog Nr. o 0 8 o
H - 7] T
< iy =z = RE|IC | S |D1
CM SPMT090304-CM ® 0.4 |9.525/3.18| 4.4
08-CM o 0.8 [9.525/3.18| 4.4
SPMT120404-CM [ N 0.4 |12.7|4.76| 5.5
08-CM [ N 0.8 |12.7|4.76| 5.5
0.25
S
- SPGMO090304L o 0.4 [9.525/3.18 | 4.4
(Tungaloy SPGM120304L [ ] 0.4 [12.7|3.18
Standard-Loch)
[ e ‘ 08L [ ) 0.8 |12.7]3.18
u
g o
3 M‘\?
‘©
g - SPMW090304 [ 0.4 [9.525/3.18 | 4.4
3 08 () 0.8 [9.525/3.18 | 4.4
g . SPMW120404 (] 0.4 |12.7|4.76| 5.5
£ 08 ° 0.8 |12.7|4.76| 5.5
€
o |
Ke]
C ~
[0
N
= s SPGW090302 (J 0.2 9.525/3.18 | 4.4
& 04 [ ] 0.4 |9.525/3.18 | 4.4
SPGW120404 [ ] 0.4 [12.7|4.76| 5.5
- SPGA090304 [ ] 0.4 |9.525/3.18| 4.4
(Tungaloy
Standard-Loch)
| s |
@ Lagerstandard
3 3
s 1B £28
o N £
O g2
2 s s
3 @ 1. 315
= £ |
< J(:‘j % 1
g n 2]
c 0.5
©
'g. 0 01 02 03 04 O 0
. . . . .5 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / Innendrehen — D038 - Kassetten — K197 -

Tungaloy B135




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl czlex oc oo
SP M géaasglfreier PRIPS RE"S>1
Eisenguss [ eoC (] \
Quadratisch, 90° Nichteisen- ° o
metalle N -
ohne Loch Hitzebest. S IC i
Positiv 11° Ceriogen
H Stahl [ )
tgn Beschichtet Cermet séJlﬁgﬁt-et Keramik GroBe (mm)
T | Spanform- Q o
§ stufe Katalog Nr. uN) &; 10 § ° 8 - 8
2 S5b & IR k9
< (= == b4 =) aJ= RE|IC| S |D1
23 SPMR090304-23 [ J 0.4 |9.525/3.18| -
08-23 ® A o 0.8 |9.525/3.18| -
SPMR120304-23 ® A o 0.4 |12.7|3.18] -
08-23 ® A o 0.8 |12.7|3.18] -
CM SPMR090304-CM o 0.4 [9.525/3.18| -
08-CM o 0.8 |9.525/3.18| -
|’ l SPMR120304-CM ® 0.4 |12.7|318] -
22| 08-CM o 0.8 |12.7|3.18| -
— 12-CM M 1.2 [12.7|318] -
0.25
D o
S S
2
e - SPGR090304L () 0.4 [9.525/3.18| -
g | = V
m
o
o
IS
®
Ke)
§ SPGN090304 ® (] 0.4 [9.525/3.18| -
S 08 ) ) 0.8 (9525|318 -
S SPGN120304 ® (] 0.4 [12.7|3.18| -
@ 08 o o 0.8 |12.7|3.18] -
12 o o 1.2 12.7(3.18| -
| SPGN120408 o 0.8 |12.7|4.76| -
- SPMNO090304 o 0.4 |9.525/3.18/ -
08 ([} 0.8 |9.525/3.18| -
SPMN120304 o 0.4 |12.7|3.18]| -
08 o [ ] o0 0.8 [12.7|3.18| -
12 o o 1.2 |12.7|3.18| -
SPMN120408 o [ 0.8 |12.7|4.76| -
i 12 o 1.2 |12.7]4.76| -
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / Innendrehen — D038 - Kassetten — K197 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt
T Bl sen oclcx|oc/cx| ¢ [oc|oc oc oclec °
M gf:glfreier oc c leceoc [ RE ?‘Sﬂ c
Eisenguss |@€| oC (3 ( I [ ] 3“:’
Dreieckig, 60° Nichteisen- ° —F Jox
. metalle ‘ D o | TQ
mit Loch S Hitzebest. ° SII\ chJ-g
. Legierungen ‘ ;w
Positiv 7° H | Geharteter =
Stahl 3]
tgn Beschichtet Cermet besch.| Cermet séjh?gr?t_et GroBe (mm)
T | Spanform- o o
c 0 1 (5] [ =]
3 stufe Katalog Nr. LA d o 0 0 N o
= 83 55IZf 2 28 I
< FRERRI®5 o zZz = RE|IC| S D1
01 TCGT090204-01 () [ ) 0.4 [5.56|2.38| 2.5
= o TCGT110202-01 o 0.2 |6.35/2.38] 2.8
2 9
£ = ; 04-01 o o0 ° 0.4 |6.35/2.38| 2.8
EQV N’ N - . 08-01 ° 0.8 |6.35/2.38| 2.8
W =y
2 TCGT16T304-01 °® 0.4 9.525(3.97 | 4.4
[
L

rﬁ 08-01 () [ 0.8 [9.525|3.97| 4.4

01 TCGT110202F-01 o <0.2|6.35(2.38( 2.8
04F-01 () <0.4/6.35/2.38| 2.8

Feinschlichten
(scharfkantig)

PSF TCMT090202-PSF () 0.2 |5.56(2.38| 2.5
04-PSF @0 A AO 0.4 [5.56|2.38| 2.5
< TCMT110202-PSF [ ] 0.2 |6.35|2.38] 2.8
% 04-PSF @0 A A0 0.4 |6.35|2.38| 2.8
% ATCMTHOSOZ-PSF () 0.2 6.35/3.18| 2.8
@ 012 04-PSF @0 A A0 0.4 |6.35/3.18| 2.8
’F‘@? TCMT16T304-PSF @ @ A A @ 0.4 |9525|3.97| 4.4
PSS TCMTO090204-PSS @0 AAO 0.4 |5.56/2.38| 2.5
08-PSS @0 A AO 0.8 [5.56/2.38| 2.5
2 TCMT110204-PSS @0 AAO 0.4 |6.35/2.38 2.8
g% 08-PSS @0 AAO 0.8 |6.35(2.38| 2.8
&g TCMT110304-PSS (@ @ A A @ 0.4 [6.35/3.18 2.8
Sm 08-PSS @@ A A @ 0.8 |6.35/3.18| 2.8
g% 015, TCMT16T304-PSS (@ @ A A @ 0.4 (9.525(3.97| 4.4
5 ’E%g 08-PSS @@ AA® 0.8 [9.5253.97| 4.4
12-PSS @0 A AO 1.2 19.525(3.97 | 4.4
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 N 3
g g2
:;: g 1.5 *\KEII
5 £
¢ ® 0.5
0 01 02 03 04 05 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — CO076 - Halter / Innendrehen — D042
J-Serie Werkzeughalter — G039 - PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B137




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
- Stahl oc/cxocier ¢ |xlex x| ¢c|e oclec oc °
I m FBostireier gg e clclxcle o RE ><S>1
Eisenguss (@€ oC c|C ec ec ( 13 [
Dreieckig, 60° rl\Tl]icthtItleisen» [} 6 59
mit Loch Hi?z:bzst. 4 N jvx
S Legierungen L4 1C 4
Positiv 7° H Geharteter
Stahl
o Beschichtet Cermetbesch.] Cermet scl:{\ri]gﬁt-et GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o S o =
é stufe Katalog Nr. £ § LwReg § g é’ 3 § § § o
o0 oOoIIITI [ (7]
< g i R TR 2 = RE|IC| S |D1
PS TCMT090204-PS o 0.4 |5.56|2.38| 2.5
08-PS () 0.8 [5.56/2.38| 2.5
TCMT110202-PS 0 AAOGOOOOO o0 ([ 0.2 (6.35(2.38| 2.8
04-PS OO0 AALAOGOOOOO ( N ] [ 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-PS OO0 AAOGOOOOO (N ] (] 0.8 |6.35/2.38| 2.8
TCMT110302-PS 0 AAOGOOO 0.2 |6.35/3.18| 2.8
04-PS 00 AALAOGOOO 0.4 [6.35/3.18| 2.8
08-PS @0 AALAOGOOO 0.8 |6.353.18| 2.8
TCMT16T302-PS OO0 AALAOGOOOO ([ 0.2 [9.525|3.97| 4.4
> 04-PS Q0 AAOGGOOOO o 0.4 |9.525/3.97| 4.4
§ 08-PS 00 AALAOGOOOO 0.8 [9.525|3.97| 4.4
g
S | TSF TCMT110204-TSF (N 0.4 |6.35/2.38| 2.8
P A\ 08-TSF (@ @ 0.8 |6.35/2.38 2.8
S | /8, TCMT16T304-TSF (@ @ 0.4 |9.5253.97 | 4.4
I 08-TSF |®@ @ 0.8 |9.525(3.97| 4.4
0 0.2
e ’%:%7
c ©
3 N
S |TM TCMT110204-TM (@ ® 0.4 |6.35(2.38] 2.8
C(/)-CJ A 08-TM X0 0.8 6.35/2.38| 2.8
_ TCMT16T304-TM [ ) 0.4 [9.525|3.97| 4.4
08-TM [ ) 0.8 [9.525|3.97| 4.4
0.15
IS
23 TCMT090204-23 [ A o 0.4 |5.56|2.38| 2.5
TCMT110204-23 () 0.4 [6.35/2.38| 2.8
TCMT16T304-23 o 0.4 |9.525/3.97| 4.4
08-23 ® A 0.8 (9.525(3.97| 4.4
24 TCMT090202-24 o 0.2 |5.56|2.38| 2.5
g 0424 (@ @ A A ° 0.4 |5.56(2.38| 2.5
E TCMT110202-24 ° 0.2 [6.35/2.38] 2.8
§ 04-24 ® 0 A A () 0.4 |6.35|2.38| 2.8
% 08-24 () A 0.8 [6.35/2.38| 2.8
> 0.2 TCMT16T304-24 ® 0 A A (] 0.4 |9.525/3.97| 4.4
< ’HFC}TD 08-24 ®© 0 A A ° 0.8 [9.5253.97| 4.4
W15 TCGT16T302L-W15 ([ ) 0.2 9.525|3.97| 4.4
04L-W15 ® ® 0.4 [9.525|3.97| 4.4
= A
o ‘ 08L-W15 o 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
S é =
=
[8]
n 0.1
Ay
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — CO076 - Halter / Innendrehen — D042
J-Serie Werkzeughalter — G039 - PINZBOHR® — K180 -

B138 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

. : Lei S i
Wendeschneidplatten eositiv - Stark unterbroohener Sonmitt

Bl sen oc c|xlexn| |oc|e oc
M ostheier g e c c % RE S

()
L
(3
()
()
CJ

C
Eisenguss |@€ oC [ 2 oC [ ) g
Dreieckig, 60° Nichteisen- ° Jox
. metalle D } jofo
mit Loch S Hitzebest. chJ-g
.. Legierungen L4 [ J ;0
Positiv 7° H | Geharteter <
Stahl 5]
2 Beschichtet Cermet srl;'--nri‘(t:)r?t_et GréBe (mm) @
=}
T | Spanform- o
c o v 0 ® w
S stufe Katalog Nr. 0 g © R 8 8 ®< . 0d 3 =
g NS5 0o rTboT B ?
< FFFFFFS<<FFI 2 ¥ RE|IC| S |D1
PM TCMT110202-PM o000 () 0.2 6.35(2.38| 2.8
04-PM 0 AALAOGOOO ([ o 0.4 |6.35|2.38| 2.8
g 08-PM @@ AAGOG@OO® ° ° 0.8 |6.352.38| 2.8
E TCMT110302-PM o000 0.2 |6.35/3.18] 2.8
5 (1) 04-PM [@ @ o000 0.4 |6.35/3.18] 2.8
% =y 08-PM o000 0.8 |6.35/3.18| 2.8
o 0.15 TCMT16T304-PM AAOGOOO () ® 0.4 (9.525/3.97 | 4.4
g & 08-PM OO0 AAOGOOO ® ® 0.8 (9.525(3.97| 4.4
12-PM 0 AAOGOOO [ J 1.2 [9.525|3.97| 4.4
CM TCMT090204-CM 0.4 |5.56|2.38| 2.5

[ J
08-CM [ 0.8 |5.56|2.38| 2.5
TCMT110204-CM ([ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
([ J
([ J

08-CM 0.8 |6.35|2.38| 2.8
TCMT110304-CM 0.4 (6.35/3.18| 2.8

08-CM (] 0.8 [6.35/3.18| 2.8
TCMT16T304-CM [ Y J 0.4 (9.525/3.97 | 4.4
08-CM ( N J 0.8 |9.525/3.97| 4.4
12-CM [ N J 1.2 |9.525(3.97| 4.4

TCGT110202-SS () 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04-SS o 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-SS [ 0.8 |6.35|2.38| 2.8

[ ]

TCGT16T304-SS 0.4 (9.525/3.97 | 4.4

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

TCGT110202-AL [ 0.2 [6.35|2.38| 2.8
04-AL [ ] 0.4 |16.35/2.38| 2.8
TCGT16T302-AL [ ) 0.2 |9.525|3.97 | 4.4
04-AL [ J 0.4 |9.525/3.97| 4.4
02 08-AL [ J 0.8 [9.525/3.97| 4.4
i (é;}
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 - 3 3 N -
= ; £25 £ 25 g ©
E £ E E 5
§ §° g2 §
$ £ 15 $ 44 3 ¢
£ | £ g3
£ £ £ 1 £,
] 1%} 2] ]
05 0.5 1
| | V.G |
%1 02 03 04 05 0005 0.1 0.15 02 0.25 03 7701 02 03 04 05 001 02 05 04 05 06
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe
Halter / AuBendrehen — C076 - Halter / Innendrehen — D042
J-Serie Werkzeughalter — G039 - PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B139




@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV * : Stark unterbrochener Schnitt
Bl s c loclocjoc oc °
I M fosteler | ¢ lgclocioc ° RE ;<S>1
R R ° Eisenguss | € ( 13 [ ]
D|:e|eck|g, 60 Nchtcisen- o 6 ‘_
A mit Loch = I NN R
Positiv 7° N e IS ‘
Stahl
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o
S Katalog Nr. v o @
c
< <nvnS z = RE|IC| S D1
- TCGTO080102R [ ] [ ] 0.2 (4.76|1.59| 2.7
c
[0}
z
o
=
O
n
& TCGT110200FN-JS (2N 0.03/6.35|2.38| 2.8
5 01FN-JS 0 <0.1]6.35/2.38] 2.8
2¢ 02FN-JS o0 <0.2/6.35/2.38] 2.8
=8 a 04FN-JS o0 <0.4/6.35(2.38] 2.8
>0
)
Sc
25
[ .
<3
<
R TCGT110201N-JS o 0.1 [6.35/2.38| 2.8
O—
55 02N-JS () 0.2 |6.35(2.38| 2.8
= 04N-JS |@ 04 6.352.38| 2.8
bt
oF
=t
=}
%m
P
S/ J08 TCGTO80200FR-JO8 | ® @ ° 0.03]4.76(2.38| 2.3
T;JE OOFL-JOS | © @ ° 0.03[4.76|2.38] 2.3
fnr-é 01FR-J08 e o ® 01 [4.76|2.38 2.3
58 /’ 01FL-JO8 | ® @ ° 01 [4.76]2.38| 2.3
N
c2| AT\ 02FR-JOS| © © ° 0.2 |[4.76]2.38] 2.3
e 02FL-J08 e o (] 0.2 |4.76/2.38| 2.3
gg S 04FR-J08 () 0.4 |4.76]2.38] 2.3
Sa
<

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

J-Serie Werkzeughalter

— G039

B140 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten eositiv - Stark unterbroohener Sonmitt

-Stahl oc oc °
I m Sestieier g¢ @ ° RE ><S>1 c
. . ° Eisenguss oC ocC [ ] g
D|:e|eck|g,60 l Nichtesen- o 6 ,_ gg_
A mitloch | et AONT] | 85
Positiv 7° | e EL
Stahl (&)
c:n Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm) @
=}
T | Spanform- S
S stufe Katalog Nr. 9 ° 3 3 o
E Es 0 a T
< » 5 3 z = RE IC| S |D1
J10 TCGT110200FR-J10 (@ ©® o 0.03|6.35(2.38| 2.8
. OOFL-J10 ©® @ [ J 0.03|6.35/2.38| 2.8
-%’ 01FR-J10 (@ @ ° 0.1 |6.35/2.38 2.8
g 01FL-J10 (@ © () 0.1 |6.35|2.38| 2.8
SE 02FR-J10 (@ @ ® ® 0.2 [6.35(2.38| 2.8
o8 , 02FL-J10 (@ ® ° ° 0.2 |6.35/2.38] 2.8
ol N\
53 /~\ 04FR-J10 |@ 0.4 |6.35(2.38| 2.8
'gg =~ )\ TCGT110300FR-J10 @ @ [ J 0.03(6.35|3.18| 2.8
22 _ 00FL-J10 (@ ® ° 0.03[6.35/3.18| 2.8
<% & 01FR-J10 (@ @ ® 0.1 |6.35|3.18| 2.8
5 01FL-J10 (@ @ ° 0.1 |6.35/3.18] 2.8
§ 02FR-J10 (@ @ () ° 0.2 |6.35/3.18] 2.8
02FL-J10 |®@ @ ® ® 0.2 [6.35/3.18| 2.8
& |Jd10 TCGT110302R-J10 o 0.2 |6.35/3.18| 2.8
O~
55 02L-J10 o 0.2 |6.35/3.18| 2.8
S
-
4 4
= \
c2 “
55|6 N\
oF :
25 &
(O]
%m
<

@® Lagerstandard

3 0.7,
£25 £ (2= JS RO.1
3 £
‘e 2 |- 3 %9 JPP-JRP
o S 04 Pl JSP RO.1
QO o Y
815 5
E £03
£ 1 £
3 802
0.5 0.1
0 0
01 02 03 04 05 0.030.060.090.120.150.18
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*-M,G: Ohne Spanformstufe *Spankontrolle mit RO.1

Halter / Innendrehen — D042  J-Serie Werkzeughalter — G039
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten posimiv = Stk nterbroohener Sehitt

TP - Stahl ecCCHeCcCCH € C ececC ececC [ ]
m Bostireier gg c ¢ ° RE E»\
i i R Eisenguss |@€ oC c C [ ] -
5,::":’::;9’ » l . “
Positiv 11° N Lcgerngen *
Stahl
tgn Beschichtet Cermetbesch.| Cermet sgh?gﬁt-et GroBe (mm)
° - o [=]
é szmz;m Katalog Nr. 2 ﬁ 2 ,‘L{'_’ lé’ § § g § § o
£ PeRRES TR 2¢ = RE|IC| S |D1
o1 TPGT090202-01 () () 0.2 |5.56|2.38| 2.5
04-01 ([ J ( N ([ J 0.4 |5.56|2.38| 2.5
TPGT110202-01 ([ J ([ J 0.2 |6.35|2.38] 2.8
< 04-01 () () () 0.4 |6.35/2.38| 2.8
5 & 08-01 ) 0.8 |6.35/2.38| 2.8
% TPGT130302-01 [ ([ 0.2 |7.94|3.18| 3.4
2 04-01 ® o0 ) 0.4 (7.94(3.18| 3.4
L Vﬁk 08-01 oo 0.8 7.94(3.18| 3.4
TPGT16T304-01 () o0 ® 0.4 |9.525/3.97| 4.4
08-01 () o0 0.8 [9.525/3.97| 4.4
PSF TPMT090202-PSF o ([ ) 0.2 |5.56|2.38| 2.5
04-PSF @ @ A A @ () () 0.4 |5.56|2.38| 2.5
TPMT110202-PSF [ ] ([ J ([ J 0.2 |6.35/2.38] 2.8
04-PSF @0 AAO o o 0.4 |6.35|2.38| 2.8
TPMT110302-PSF [ ] o 0.2 |6.35/3.18| 3.4
04-PSF @ @ A A O () () 0.4 |6.353.18| 3.4
»P:?—@;TPMT130304 -PSF OO0 A AO 0.4 |7.94|3.18| 3.4
é TPMT16T304-PSF 0 A AO 0.4 19.525|3.97| 4.4
S
g PF TPMT110204-PF o ([ J ([ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-PF () () 0.8 |6.35/2.38| 2.8
TPMT110302-PF ([ J ([ J 0.2 |6.35/3.18| 3.4
, 04-PF () () () 0.4 |6.353.18 3.4
? TPMT130304-PF ° ° 0.4 [7.94[3.18| 3.4
08-PF () 0.8 [7.94|3.18( 3.4
TPMT16T304 PF [ J ([ J 0.4 19.525|3.97| 4.4
@® Lagerstandard
A Wird eingestellt
Montagelochspezifikation — B147
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Bohrstangen — K209 - Top-Borer Tools — K213
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Wendeschneidplatten

POSITIV

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

I P Bl sen ecicxeccx ¢ | x cx x oc/ ¢ | e eocloc oc| s
M ostheier g elc/c|xecc|c | RE -
. i Eisenguss |@€ oC eC €C € ocecC { 13 !
Dr'elecklg, 60 mlgpatl?ésen- SE!QQ o
mit Loch Hitzebest. oc o c 4,_
.. Legierungen <G
Positiv 11° H | Geharteter
Stahl
g’ Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o o o
S stufe Katalog Nr. 333388838&’8 gg Q
= SY55852EEE 22 | B
< FFEFFEFFRFEFEFSIS<IJIO O < 4 RE|IC| S |D1
o PSS TPMT090204-PSS 0 AALAOGOOO ® [ J [ ) 0.4 |5.56|2.38| 2.5
2 08-PSS 0 AALAOGOOO o o o 0.8 |5.56|2.38| 2.5
§ TPMT110204-PSS 0 AAOGO0OO o [ J o 0.4 |6.35|2.38| 2.8
©
K 08-PSS 0 AAOGOOO [ ([ ([ 0.8 |6.35|2.38| 2.8
g TPMT110304-PSS 0 AAOGOOO (] 0.4 |16.35/3.18| 3.4
.g 08-PSS @0 AAOGOOO o 0.8 |6.35/3.18| 3.4
» TPMT130304-PSS @ @ A AGOGOOGOO® O 0.4 |7.94]3.18] 3.4
< < 08PSS @@AA0000 O ° ° 0.8 |7.94(318| 3.4
% = TPMT16T304-PSS 0 AALAOGOOO [ J [ ] [ ) 0.4 |9.525/3.97| 4.4
% 08-PSS @@ A AOGO0O0O (] [ ) ® 0.8 |9.525/3.97| 4.4
N
PS TPMT090202-PS 0 AAr0000 OO 0 ° 0.2 |5.56/2.38] 2.5
04-PS 0 AALAOGOOO [ ) o0 [ 0.4 |5.56|2.38| 2.5
08-PS 0 AAOGOOO o0 [ N ) [ ] 0.8 |5.56|2.38| 2.5
TPMT110202-PS OO0 AAOGGOOO o0 [ N ) [} 0.2 (6.35|2.38| 2.8
04-PS 0 AAOGOOOOOO o0 o 0.4 |16.35|2.38| 2.8
o 08-PS 0 AAOGOOOOOO o0 [ 0.8 |16.35|2.38| 2.8
-‘% TPMT110304-PS 0 AAOGOOO [ N J o0 [ J 0.4 |6.35/3.18| 3.4
g 08-PS 00 AALAOGOOO OO [ ) ° 0.8 [6.35/3.18| 3.4
3 TPMT130302-PS ® 0 A A o o0 o 0.2 (7.94|3.18| 3.4
g 04-PS 00 AALAOGGOOO O L ) ® 0.4 |7.94|3.18] 3.4
£ 08-PS 00 AALAQGO0O0O O o0 ° 0.8 7.94/3.18| 3.4
g TPMT16T304-PS 0 AAOGOOO ([ J [ N ) [ J 0.4 |9.525|3.97| 4.4
2 08-PS 00 AArA0000 o o0 ° 0.8 [9525(3.97| 4.4
[0
5
= TPMT110204-TSF [ ) 0.4 [6.35/2.38| 2.8
& 08-TSF |@ @ 0.8 6.352.38| 2.8
TPMT110304-TSF o0 0.4 |6.35/3.18| 2.8
08-TSF [ W) 0.8 [6.35/3.18| 2.8
02 . TPMT16T304-TSF |@ @ 0.4 [0.5253.97| 4.4
T\ﬁﬁ!ﬁ 08-TSF |@ @ 0.8 [9.525/3.97| 4.4
N
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3 A\ 3
B m '§2,5
£ £
§ § 2
_’?g:i §1.5
E z
n [%2)
0.5|
0 01 02 03 04 05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Montagelochspezifikation — B147
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Bohrstangen — K209 - Top-Borer Tools — K213
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@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV * : Stark unterbrochener Schnitt
TP - Stahl cecCH @ OoCOC oC oC e C
M Bostireter ec | o ocec ol c RE E»\
i i R Eisenguss eC [} ocC ( 13 [ ] -
)\ e e ° &l
Positiv 11° N Lcgerngen *|
Stahl
gl Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GréBe (mm)
=]
T - o o
é szmz;m Katalog Nr. £ § "(‘\l: ‘g_ '-é? g § § o 8
< eeREHES b 2 E3 RE|IC| S |D1
™ TPMT110204-TM ( N 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-TM [ ) 0.8 |6.35(2.38| 2.8
o TPMT110304-TM ( M 0.4 16.35|3.18| 3.4
:‘g - 08-TM (X 0.8 6.353.18| 3.4
£ 015 y TPMT16T304-TM ) 0.4 19.5253.97| 4.4
& ﬁ 08-TM [ N ] 0.8 |9.525/3.97| 4.4
(0]
% 23 TPMT090202-23 () 0.2 |5.56|2.38| 2.5
E 04-23 Y ° 0.4 |5.56(2.38| 2.5
a TPMT110204-23 oA ° 0.4 |6.35(2.38] 2.8
2 TPMT130304-23 oA ° 0.4(7.94]318] 3.4
2 08-23 A ° 0.8 [7.94[318 3.4
A TPMT16T304-23 ° 0.4 [05253.97| 4.4
r/—K 08-23 ® A [ 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
24 TPMT090204-24 @ A [} 0.4 |5.56|2.38| 2.5
% TPMT110204-24 @ A [ ] 0.4 16.35|2.38| 2.8
E e 08-24 ® 0.8 [6.352.38] 2.8
§ TPMT130304-24 @ A [ ] 0.4 |7.94|3.18| 3.4
% 08-24 ® A ® 0.8 |7.94(3.18| 3.4
b 0.2 _ TPMT16T304-24 e A ° 0.4 |9525/3.97| 4.4
g % 08-24 @ A () 0.8 (9.525(3.97| 4.4
wos TPGTO070100R-WO08 [ ] o 0.03|4.37|1.59|2.58
00L-W08 (] ® 0.03]4.37|1.59|2.58
01R-WO08 () ® 0.1 |4.37|1.59(2.58
01L-WO08 ([ [ ] 0.1 [4.37]1.59|2.58
< 02R-W08 [ J [ ] 0.2 |4.37|1.59(2.58
% A 02L-W08 [ () 0.2 |4.37(1.59|2.58
% 04R-W08 (] () 0.4 [4.37|1.59/2.58
D 01 04L-wWo08 ® ® 0.4 |4.37|1.59|2.58
M TPGT080200L-W08 ° ° 0.03]4.76|2.38| 2.3
02L-W08 [ ] [ ] [ ] [ N J 0.2 (4.76|2.38| 2.3
04L-W08 () [ () [ ) 0.4 |4.76(2.38| 2.3
Wo8 TPGTO070100FL-W08 [ ] 0.03|4.37|1.59|2.58
00FR-W08 [ J 0.03|4.37|1.59|2.58
S 01FL-WO08 () 0.1 |4.37|1.59(2.58
E‘% A 01FR-W08 ° 01 [4.37|1.59(2.58
f_)q-é 02FL-W08 (] 0.2 |4.37|1.59|2.58
§§ 02FR-W08 [ J 0.2 |4.37|1.59(2.58
Lm0l Y 04FL-W08 ° 0.4 |4.37[1.59|2.58
| 04FR-W08 ° 0.4 |4.37|1.59|2.58
@® Lagerstandard
A Wird eingestellt
Montagelochspezifikation — B147
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Top-Borer Tools — K213

B144 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich Schni
Wendeschneidplatten eositiv - Stark unterbroohener Sonmitt

P Bl sen o oc oc oc| olc s
I M D o e o RE 2
i i l Eisenguss | ® @€ oC { 13 [ ] Q ! 3“:)
Dr:elecklg,60 migpatl?(iesen- ° ‘ 5# o %‘_g_
mit Loch g Hitzebest. | o Ic 4,— 5-9
L. o Legierungen | ;8
Positiv 11 H | Geharteter <
Stahl o
C:ﬁ Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm) @
=}
T | Spanform- o o
s stufe Katalog Nr. ° 8 e a oB
2 Iz e & T R
< S O (O] 2 (=) RE|IC| S |D1
w10 TPGH080202L-W10 o o 0.2 |4.76|2.38| 2.3
N\ 04L-W10 () () 0.4 |4.76|2.38] 2.3
TPGH090204L-W10 [ J [ J 0.4 |5.56|2.38| 3
&7
0.1
A
W13 TPGH110204L-W13 o ® 0.4 |6.35/2.38| 3.4
TPGH110302L-W13 [ J [ J 0.2 (6.35(3.18| 3.4
04L-W13 [ J [ ] 0.4 |6.35/3.18| 3.4
=01 2
X
W15 TPGT090202R-W15 [ 0.2 |5.56(2.38| 2.5
02L-W15 [ ] [ ] [ ] 0.2 |5.56|2.38| 2.5
04R-W15 o 0.4 |5.56|2.38| 2.5
04L-W15 (@ @ ® ® [ N} 0.4 |5.56/2.38| 2.5
< TPGT110202R-W15 [ J 0.2 (6.35(2.38| 2.8
% 02L-W15 [ ([ ([ 0.2 [6.35|2.38| 2.8
% 04L-W15 (@ @ [ [ o0 0.4 |6.35/2.38| 2.8
2 08R-W15 ® 0.8 |6.35|2.38| 2.8
08L-W15 () 0.8 |6.35/2.38| 2.8
TPGT110302L-W15 [ J 0.2 (6.35(3.18| 3.4
\ 04R-W15 [ J 0.4 |6.35/3.18| 3.4
/. 04L-W15 ° 0.4 |6.35(3.18] 3.4
Y e i 08L-W15 ° 0.8 |6.35/318| 3.4
<01 ¥ TPGT130302R-W15 ° 0.2|7.94/3.18] 3.4
~ 02L-W15 ° ° ° 0.2 7.94|318] 3.4
04R-W15 (@ [ J 0.4 |7.94|3.18| 3.4
04L-W15 @ @ [ ] [ ] [ N ) 0.4 |7.94|3.18| 3.4
08L-W15 ® ® 0.8 |7.94|3.18| 3.4
TPGT16T302R-W15 [ J 0.2 (9.525(3.97 | 4.4
02L-W15 [ J [ J [ J 0.2 [9.525|3.97| 4.4
TPGT16T304R-W15 [ J [ ] 0.4 |9.525|3.97| 4.4
04L-W15 @ @ [ ] [ ] [ N ] 0.4 19.525|3.97| 4.4
08L-W15 ® [ N} 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
@ Lagerstandard
3 3
'§2.5 € 2.5
£ 3
=3 2 =3 2
:E 1.5 ﬁ 1.5
£ S
J(:‘j 1 % 1
n 172
0.5| 0.5|
0 01 02 03 04 05 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Montagelochspezifikation — B147
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -

Top-Borer Tools — K213
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@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

B146 www.tungaloy.de

WendeSChneldplatten POSITIV * : Stark unterbrochener Schnitt
TP - Stahl @C CHOCCH € | % |CF % eC C oC C oC oC
m FBostireier gg e ¢ c|w oc ¢ joc ¢ RE E»\
i i . Eisenguss (@€ oC eC € oC C oC C oC oC -
)\ e e &l
Positiv 11° o | Coeroen °c®
Stahl
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GréBe (mm)
=]
T - o o
é szmz;m Katalog Nr. £ § 2 ,"{': ‘8_ .,8_ § g o 2 .,8. g § § § §
g SeRPRReRIIRRIZISS 6 2 RE|IC| S |D1
PM TPMT090204-PM o000 [ ] 0.4 |5.56|2.38| 2.5
08-PM o000 (] 0.8 |5.56(2.38| 2.5
TPMT110204-PM 0 AAOGOOO [ ] [ J [ ] [ ] 0.4 |6.35|2.38| 2.8
g 08-PM o0 A L0000 oo o 0.8 |6.352.38| 2.8
S TPMT110304-PM OO0 AAOGOOO [ ] [ [ ] [ ] 0.4 |6.35/3.18| 3.4
% 08-PM 0 AAOGOOO o [ ] 0.8 |6.35/3.18| 3.4
% TPMT130304-PM o AOGOOO [ ] [ ] 0.4 |7.94|3.18| 3.4
o 0.15 08-PM ® A0000 [ ] ([ ] [ ] 0.8 |7.94(3.18| 3.4
§ T‘gé? TPMT16T304-PM ®© A0000 ° ° 0.4 9525(3.97| 4.4
08-PM @ A0000 () 0.8 (9.525(3.97| 4.4
12-PM ®© A0000 () 1.2 19.525(3.97 | 4.4
CcCM TPMT090204-CM [ 0.4 |5.56|2.38| 2.5
08-CM ® 0.8 |5.56(2.38| 2.5
TPMT110204-CM o 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08-CM (] 0.8 |6.35(2.38| 2.8
TPMT110304-CM o 0.4 16.35|3.18| 3.4
A 08-CM ® 0.8(6.35/3.18| 3.4
TPMT130304-CM ([ J 0.4 |7.94|3.18| 3.4
o 025 Y 08-CM () 0.8 |7.94(3.18| 3.4
% = TPMT16T304-CM o0 0.4 [9.5253.97| 4.4
% 08-CM ( N 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
8 12-CM (N 1.2 |9.525|3.97 | 4.4
(0]
% SS TPGT110202-SS () 0.2 |6.35(2.38| 2.8
§, 04-SS ([ ] (] 0.4 |6.35(2.38| 2.8
2 TPGT130302-SS ° 0.2(7.94/318| 3.4
2 \ 04-SS ° ° 0.4 |7.94|318| 3.4
2 TPGT16T304-SS ° ° 0.4 (9.525(3.97| 4.4
@
H11 TPGH110302L-H11 [ o 0.2 6.35/3.18| 3.4
04L-H11 [ o 0.4 |6.35/3.18| 3.4
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Montagelochspezifikation — B147
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Bohrstangen — K209 - Top-Borer Tools — K213




Wendeschneidplatten eositiv

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

-Stahl oc olc
Moo o
Eisenguss | € ocC [
Dreieckig, 60° Nichteisen- ° S
. metalle ~—
mit Loch Hitzebest. —
Hitz
Positiv 11° ConereE
Stahl
C:ﬁ Beschichtet Cermet  |Unbeschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o
c ®
g stufe Katalog Nr. 10 8 ° 8
£ ey (7] T X
< P z =] RE|IC| S |D1
- TPGMO070102R o 0.2 (4.37|1.59| 2.7
02L () () 0.2 |4.37|1.59] 2.7
04R () 0.4 [4.37]1.59] 2.7
04L ([ J [ J 0.4 |4.37|1.59| 2.7
TPGMO090202R [ ] 0.2 [5.56(2.38| 3.2
02L ) 0.2 |5.56|2.38] 3.2
04L () 0.4 |5.56|2.38] 3.2
(ungaloy  TPGM110202R [ ] 0.2 |6.35/2.38| 3
Standard-Loch)
Nicht ISO-konform 02L [ J [ J 0.2 (6.35/2.38| 3
§> // 04R (] 0.4 |6.35(2.38| 3
= a\ 04L ° ° 0.4 [6.35/2.38] 3
g F .\ TPGM110302R () 0.2 ]6.35/3.18] 3
8 TPGM...R/L 02L () 0.2 |6.35/3.18| 3
2 \ 02L-2 ° 0.2 |6.35/318] 3
E 04R ® 0.4 [6.35/3.18| 3
E 04L ° ° 04635318 3
2 04L-2 ° 0.4 [6.35/3.18| 3
2 TPGM160302L ° 0.2 |95253.18| 4
% 04R ® 0.4 |0.525/3.18] 4
& 04L ° ° 0.4 |9525(318] 4
04L-2 () 0.4 [9.525/3.18] 4
- TPMW110204 [ J 0.4 |6.35|2.38| 2.8
08 [ 0.8 |6.35/2.38] 2.8
TPMW130304 ) 0.4 [7.94]318] 3.4
08 () 0.8 [7.94]3.18] 3.4
Wy TPMW16T304 ® 0.4 (9.525(3.97| 4.4
\ 08 ° 0.8 [9525/3.97| 4.4
@ Lagerstandard
& TPGMO0701 TPGM (A) 0902-1603 TPGH 0701**|0802**|0902**|1102**|1103** 1303 |1603**|16T3**
RS 60° 80° 81°
(o =1 "
35 (\/ Ty E ™TW)| - |23 | 25 | 28 | 34 | 34| - | 44
2% T CT e Elwem@| 27 | - |32 | 30 | 30| - | 40| -
Sg T { { 8
= D1 D1 D1 TPGH | - 23 | 30 | 34 | 34 - 45 -
3 N 3
£ = E%9
E \ E
& L\ g 2
g N o ¥ ss |
L \\\ PSS Zﬁi 1.5
£ = g CV ]
a 7 ¥ P | 3
o8 e
0 01 02 03 04 05 0 0.1 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

S
o)

: Ohne Spanformstufe

Halter / Innendrehen

Bohrstangen

— D043 -
— K209 -

Kassetten — K193 -

o
9]
2
=
XY
gersy
o
S¥o)
=c
=
o]
(2]

Tungaloy B147




@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
I P - Stahl o joclec |oc ° s
M géaasglfreier ® eclec ° RE }"\
. . Eisenguss | @ oc [ ]
:]rfll-e::;‘g, 60 Eiggtiésen» ° ‘ 5 >
it: t. —
o | @ @€
Positiv 11° H  Geharteter
Stahl
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- o
g stufe Katalog Nr. g g 8 s‘-; o
z ITE |3 T
< Snw 2 = RE|IC| S D1
- TPGA090204 o 0.4 |5.56|2.38 3.2
(ngms'sgufgaéﬁ’y TPGA110202 ([ ) () 0.2 |6.35(2.38| 3
Nicht ISO-konform 04 [ ] 0.4 |6.35|2.38| 3
o TPGA110302 ([ J ([ J 0.2 |6.35/3.18| 3
_é 04 () 0.4 (6.35/3.18| 3
8 y TPGA160304 ° ° 0.4 (9525318 4
©
2 08 () 0.8 [9.525/3.18| 4
o
[
E| - TPGW090202 () 0.2 |5.56|2.38] 2.5
E, 04 [ ] 0.4 [5.56|2.38| 2.5
g TPGW110202 ° 0.2 (6.35/2.38] 2.8
£ 04 () () 0.4 |6.35/2.38 2.8
% TPGW110304 () 0.4 |6.35(3.18| 3.4
@ TPGW130304 ° 04 (7.94(318| 3.4
; TPGW16T304 [ J o 0.4 |9.525/3.97| 4.4
08 ® 0.8 [9.525/3.97 | 4.4
. c|JS TPGTO070101-JS (] <0.1|4.37|1.59|2.58
3g 02-JS ° <0.2[4.37/1.59|2.58
£5
25 04-JS () <0.4(4.37|1.59|2.58
O ©
o%
QT
g2 r@*
£5 (<]
-
JS TPGTO070101F-JS ® <0.1/4.37(1.59|2.58
02F-JS ® <0.2(4.37|1.59|2.58
04F-JS [ <0.4|4.37|1.59|2.58

automaten (scharfkantig)
100 D

Innendrehen auf Langdreh-

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

Halter / Innendrehen
Bohrstangen

— D043 -
— K209 -

Kassetten — K193 -

B148 www.tungaloy.de

® Lagerstandard




@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
P - Stahl eclcxecer |e oc ° S
I M L300 loe c = RE 2
Eisenguss (@€ (13 c|c oc [ ] D
Dreiecki ° ichteisen- °
eieckig, 60 mlgthatl?zlesen Py }:
ohne Loch Hitzebest. ° IC 1
. Legierungen |
Positiv 11° H | Geharteter
Stahl
C:ﬁ Beschichtet Cermet  |Unbeschichtet GroBe (mm)
=]
T - o
g | Spanform Katalog Nr. 0w Wy R 2
) stufe rd Qe o) =]
g SY555T |8 T
< FFFFFZ z = RE|IC | S |D1
PS TPMR110304-PS () A 0.4 |6.35/3.18| -
o 08-PS [ A 0.8 |6.35/3.18| -
5| /'\_ TPMR160304-PS o a4 0.4 [9.5253.18| -
§ £ \ 08-PS [ ) A 0.8 [9.525/3.18| -
g s
o
5 g
Eles TPMR110304-23 (@ ® 4 4 ° 04 (635318 -
= 08-23 o 4 ° ° 0.8 |6.35/3.18] -
[9}
= TPMR160304-23 ® 0 A A () (] 0.4 [9.525/3.18| -
= 08-23 ® A M 0.8 |9.525/3.18] -
n r,f
o 24 TPMR110304-24 (] A (] 0.4 16.35/3.18| -
Ei 08-24 e A ° 0.86.35/318| -
8 TPMR160304-24 e0AA o ° 0.4 [9525/3.18| -
3 08-24 ©0 A A ° 0.8 |9.525/3.18| -
o
o
£ o
S
£ |CM TPMR110304-CM () 0.4 6.35/3.18| -
Eo Va 08-CM ® 0.8 6.353.18| -
(2]
a2 / \ TPMR160304-CM ° 0.4 |9525(3.18| -
C 4 =~
£ £ C— 08-CM ° 0.8 [9.525(3.18| -
2q 0.25 12-CM ° 1.2 |9.525/3.18] -
[6] o
83 S
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
0.7, 3 \ 3
£08 28 =T £ 25
E 0.5/ = \ £
5o T\ e E == | g
gos -% 1.5. = m ;ﬁ% 1.5 ‘
809 3 e | | 3
0.1 0.5 i 0.5]
0]
0 0.030.060.090.120.150.18 0 01 02 03 04 05 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*Spankontrolle mit R0.1

*-M,G: Ohne Spanformstufe

Halter / Innendrehen

— D044 -

Kassetten — K193 -

o
9]
2
=
XY
gersy
o
S¥o)
=c
=
o]
(2]

Tungaloy B149




@ : Kontinuierlicher Schnitt

Wendeschneidplatten posimiv £ Stark umerorochener Sonnit
TP Bl s o |oc oc o|c
M Fostreier ® oc e c RE _S.‘
Dreieckig, 60° [ "o | € @0€ | 6€ : ¢ ‘ D .
i E ohne Loch o ecbeet. | o loc AL ST
Positiv 11° . Gaharaes” .
Stahl
c:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet| Keramik GroBe (mm)
3 . o
§ szm?erm Katalog Nr. :.,2_ g ,8_ § °og 5
g 5% 2 E3 afle} RE|IC| S |D1
- TPGR110302L [ ] 0.2 |6.35/3.18| -
04L ° 0.4 |6.35|3.18] -
TPGR160304R [ J 0.4 19.525/3.18| -
04L [ J 0.4 |9.525/3.18| -
osL ° 0.8 |9.505/3.18| -
g TPMN110304 ° ° 04 [6.353.18] -
E 08 ° 0.8 |6.35|3.18| -
§ TPMN160304 [ ] o [ N ) 0.4 19.525/3.18| -
@ 08 e o 0 0.8 |9525(3.18| -
O | — 12 ° 1.2 |9.525/3.18| -
= \ TPMN220408 ° 0.8 |12.7]4.76] -
3 12 ° 1.2 [12.7]4.76] -
5| - TPGN110302 (] 0.2 |6.35/3.18| -
5 04 ° ° o0 04 (635318 -
5 08 ° ° 0.8 |6.35/3.18] -
@ TPGN160302 ° 0.2 [0525/318 -
04 [ [ J ([ [ J 0.4 |9.525/3.18| -
EEE 08 °® ® ° ° 0.8 [9.525/3.18| -
12 ° 1.2 |9.525/3.18] -
TPGN220404 [ J 0.4 [12.7|4.76| -

@ Lagerstandard

W
-Stahl eccCHoeccCH C oC oC
g Micsee joel || e Ae
Ei oC oC [ 2 oC oC \ S
Ahombisch, 25" I AT7E
Lo mien [, . Sl 2R
Positiv 5° | [t
Stahl
o Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
c
=}
T |Spanform- o & =
S stufe Katalog Nr. v v o « S 0
z “H H B &
g FRFRR< |0 Z RE|IC| S | D1
PSF VBMT110302-PSF o o o 0.2 [6.35/3.18| 2.8
< 04-PSF @0 A AO o o 0.4 |6.35/3.18| 2.8
£ 8w VBMT160402-PSF o o ° 0.2 [95254.76| 4.4
% 012 04-PSF @0 A AO (O (] 0.4 (9.5254.76 | 4.4
2 FZ i&
N
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
VBMT...: Halter / AuBendrehen — C062
Halter / Innendrehen — D044 - Kassetten — K193 -

B150 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
VB Bl sen eoclczocier| ¢ | x lex| = oc/ ¢ | |eclec oc
M FHostireier |gg e clc % ec c|o c| RE c
Eisenguss |@€ oC eC C oC C ecec oC § g
” Rhombisch, 35° Nichteisen- i T
it Loch mftaﬂet IC| O o | 28
it Loc - [ o lols Ay 55
Positiv 5° H | Geharteter <
Stahl 8
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- =M™ g ) o o 8
§ stufe Katalog Nr. 93&888ggm5‘28§gg 8:3 8
g NS s TIBSEIEI BR &
< FFFRFFRFFRFF<S<FRIS<IS< (0O 4 RE|IC| S |D1
PF VBMT110302-PF [ ] [ ] 0.2 |6.35/3.18| 2.8
< _ 04-PF ® ® 0.4 |6.35/3.18( 2.8
£ *‘1@"" 08-PF ™ ° 0.8 |6.35/3.18] 2.8
% VBMT160404-PF [ ] [ ] 0.4 |9525|4.76| 4.4
2 = 08-PF o A [ ) [ ) 0.8 |9.525|4.76| 4.4
2 PSS VBMT110304-PSS 0 AALAOGOOO o [ J [ J 0.4 6.35(3.18| 2.8
=)
8% 086-PSS @@AAs0000 ° ° ° 0.8|6.353.18| 2.8
&5 @ VBMT160404-PSS @ ©®@ A A © 0 0 @ ® ° [ 0.4 9525|4.76| 4.4
S@ o1 08PSS @@ A AGO0O00@ ° ° ° 0.8 9525476 4.4
g%’ : 3 12-PSS (@ @ A A ° 1.2 |9525|4.76| 4.4
5
PS VBMT110302-PS 0 AAOGGOOO [ 3 N J [ N J [ ] 0.2 |6.35/3.18| 2.8
04-PS 0 AAOGOOO o000 [ N J [ ] 0.4 16.35/3.18| 2.8
08-PS 00 AALAOGOOO o000 00O ® 0.8 |6.35|3.18| 2.8
0 VBMT160402-PS Q0 AAOGGOOO [ 3 N J [ N J [ ] 0.2 (9525/4.76| 4.4
o - 04-PS OO0 AAOGOOO 000 [ N J [ ] 0.4 |9525|4.76| 4.4
o
% = 08-PS 00 AALAOGOO0O o000 o060 ® 0.8 9525(4.76| 4.4
Keo)
I
@ | TSF VBMT110302-TSF [ ) 0.2 |6.35(3.18| 2.8
g 04-TSF [ ) 0.4 |6.35(3.18| 2.8
E @ 08-TSF o0 0.8 |6.35(3.18| 2.8
E VBMT160404-TSF o0 0.4 |9525|4.76| 4.4
2 i 08-TSF (@ ® 0.8 9.525|4.76| 4.4
[0]
5
= |TM VBMT110302-TM o0 0.2 |6.35/3.18| 2.8
A 04-TM (@@ 0.4|6.353.18[ 2.8
@ 08-TM @ @ 0.86.35/3.18| 2.8
VBMT160404-TM o0 0.4 |9.5254.76| 4.4
& 08-TM [ ) 0.8 (9.5254.76| 4.4
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
3
=3 E 2.5
E E
& g2
£ £
[%2) 1)
0.5|
01 02 03 04 05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Halter / AuBendrehen — C062 Halter / Innendrehen — D036 -
J-Serie Werkzeughalter — G033 -

Tungaloy B151




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten rositiv - Strk unterbroohener Sehitt

VB Bl s oclcxocic ¢ |ocjoc|oc oc oc °
m FBostireier g ¢ ocjecec ° RE
Eisenguss @€ oC ecC €C | C eoC oC [ ] \ S
Rhombisch, 35° l Nichteisen- = E
mit Loch g Hizebost. o oc 1Q oy,
Positiv 5° Qi Sohireter
c:n Beschichtet Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform- 3
é stufe Katalog Nr. £ § Lo w© g g § ° § P °
SobbIIITN 7] I
< EeR2REZIu®nS 3 z = RE|IC| S | D1
24 VBMT160404-24 @0 A A ° 0.4 [9.525|4.76| 4.4
o 08-24 0 A A ° 0.8 ]9.525|4.76| 4.4
0 5| @
2% <=
S5 02 §_
m ©
o CM VBMT110304-CM ® 0.4 |6.35(3.18| 2.8
C
23 08-CM ° 0.8 |6.35|3.18] 2.8
§8 ‘ VBMT160404-CM 0 0.4 (9.525(4.76| 4.4
©
58 02 08-CM 0 0.8 [0.525/4.76] 4.4
< )
SE S 12-CM o0 1.2 9.525(4.76| 4.4
£
55| JS VBGT110300FN-JS o0 0.03/6.35(3.18| 2.8
55 01FN-JS o0 <0.1/6.35/3.18] 2.8
@ =
28 02FN-JS o0 <0.2/6.35/3.18| 2.8
£e ‘ 04FN-JS ) <0.4/6.35/3.18| 2.8
< Qo 5
SEIT QZQ
< JS VBGT110301N-JS o 0.1 6.35(3.18| 2.8
3E 02N-JS ° 0.2 6.35/3.18] 2.8
o
28 04N-JS ° 0.4 6.35/3.18| 2.8
3 ;
&3 g
ii,% =
5/J10 VBGT110300FR-J10 e o ° 0.03(6.35(3.18] 2.8
3 O0FL-J10 e o ° 0.03|6.35(3.18| 2.8
5 8 01FR-J10 e o () () 0.16.35/3.18| 2.8
58 01FL-J10 e o ° ° 0.16.353.18 2.8
29 B 02FR-J10 e o ° ° 0.2 6.35/3.18 2.8
§§ % 02FL-J10 e o o o 0.2 6.35(3.18| 2.8
2L 04FR-J10 o o ° ° 0.4|6.353.18/ 2.8
5 04FL-J10 e o ° ° 0.4 6.35/3.18] 2.8
g
£_|J10 VBGT110302R-J10 ° 0.2 6.35/3.18] 2.8
52 02L-J10 ° 0.2 [6.35/3.18] 2.8
3% 04R-J10 [ ) 0.4 |6.35/3.18/ 2.8
5 0
35 i 04L-J10 ° 0.4 |6.35/3.18 2.8
O o
% ©
<
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
A Wird eingestellt
Halter / AuBendrehen — C062 Halter / Innendrehen — D036 -
J-Serie Werkzeughalter — G033 -

B152 www.tungaloy.de




Wendeschneidplatten

POSITIV

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& 1 Stark unterbrochener Schnitt

VC Bl sen oc cx ¢ | % ex x loc ¢ ecioc| | |oc
M FHostireier |gg e|clc xjecic o ¢ | RE c
Eisenguss |@€ oC oCc C oc ocC ( 13 g
~© Rhombisch, 35° lmghtelsen- ﬁ 3
mit Loch - [t ec/e |0 c ¢ %CJ%
Positiv 7° Qi Sorireter g
t:n Beschichtet Cermet besch. Cermet GroBe (mm)
3 . 10 10 o o
§ szm?ém Katalog Nr. g § 2 ."{': ‘8_ .,8_ § g ‘8_ é’ § é § § g §
z PPRPReRITZIZIZIZIE |6k |2 RE|IC| S | D1
PSF VCMT080202-PSF [ [ ] [ ] 0.2 |14.76|2.38| 2.3
04-PSF (@ @ A A ° ° ° 0.4 |4.76[2.38] 2.3
‘ VCMT110302-PSF ° 0.2 |6.35[3.18[ 2.8
04-PSF (@ @ A A ° 0.4 (6.35/3.18| 2.8
»P:Sf@f VCMT160404-PSF  |@ @ A A XXX ° ° 0.4 9.525/4.76| 4.4
é ~ 08-PSF (@ @ A A XXX ° ° 0.8 9.525/4.76| 4.4
S
S [PF VCMT080202-PF ° ° 0.2 |4.76/2.38 2.3
04-PF ° ° 0.4 [4.76|2.38] 2.3
2™ 2 VCMT160404-PF ® ® 0.4 |9.525(4.76| 4.4
02 1 08-PF ° ° 0.8 |9.525[4.76 4.4
2 PSS VCMT110304-PSS @ @ A A 0@ 0O O ° ° 0.4 (6.35/3.18/ 2.8
82 086PSS @©0AA0000 O ° ° 0.8 6.35/3.18| 2.8
3% @y VCMT160404-PSS 0 @A L0000 0000 ° ° 0.4 (9.525/4.76| 4.4
S| _ _ois 08PSS @@0AAGOOO® O0O0OO ° ° 0.8 (0525476 4.4
o
PS VCMT110302-PS 0 AAOGOOO o000 [ N ) [ ] 0.2 |6.35/3.18] 2.8
04-PS 00 AAr0000 o000 o0 ° 0.4 6.353.18[ 2.8
== 0BPS @©@0AA0000 o000 o0 ° 0.8 [6.35/3.18/ 2.8
5 __ VCMT160404-PS 00 AALA0O00000000 o0 ° 0.4 9.525/4.76| 4.4
s || S!S 08-PS 00 AALrA000000000 o0 ° 0.8 [9.525/4.76| 4.4
E
g |TSF VCMT160404-TSF  |@ @ 0.4 ]05254.76| 4.4
° 08-TSF (@ @ 0.8 |9.525(4.76| 4.4
3
:‘E‘
o
Ke]
5
5 [tm VCMT160404-TM  |@ ® 0.4 9.525(4.76| 4.4
<
5 E 08-TM 0 0.8 [9.525/4.76| 4.4
» :0.15 z
c%
@ Lagerstandard
A Wird eingestellt
0.7, 3 N 3 3
g 2-2 gzﬁ I\i\"\l E 2.5 EZS
é o5 %’1.5- ‘1 BN éms .;:21‘5 *\ign
3 02 g1 gre= g1 5 | MG |
0.4 0;5 i 0.5 0.5
0.030.060.090.120.150.18 0 01 02 03 04 05 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 ° 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*Spankontrolle mit RO.1

*-M,G: Ohne Spanformstufe

Halter / AuBendrehen
TungCap

— C063 -
— K016 -

Halter / Innendrehen

— D037 -

Tungaloy B153




® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt

VC - Stahl eclcxoclex oc
M géaasglfreier ocC PYIPS RE
Eisenguss @€ (13 eC C oc [ ] S
Rhombisch, 35° o> °
mit Loch fe o cc . I OB
HH o artets
Positiv 7 | ek
c:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet GréBe (mm)
=}
T | Spanform- 0 10 o
= Katalog Nr. LWOWLL 13358 @ L
Q| st SNNFENLr888 8 3
c
< PERRRRIIx z X RE|IC | S |D1
o |24 VCMT160404-24 ® 0 A A ° 0.4 |9.525|4.76| 4.4
= 08-24 0 A A ° 0.8 (9.525(4.76| 4.4
3
Q
s 0.2
o )
o
9
E [cm VCMT080204-CM ° 0.4 |4.76/2.38] 2.3
2 VCMT160404-CM o0 0.4 (9.525(4.76 4.4
S ‘ 08-CM o0 0.8 [9.525(4.76| 4.4
S 0.05 12-CM °® 1.2 |9.525|4.76| 4.4
= g
(8] —
(7]
All-round VCMT160404 [ X N ) 0.4 9.525|4.76| 4.4
c = 08 o000 0.8 [9.525(4.76| 4.4
(0]
82 o 12 00 1.2 |9.525|4.76| 4.4
£
D =3 V
m
G o AL VCGT160404-AL () 0.4 [9.525(4.76| 4.4
(2]
'_6% = 08-AL ® 0.8 |9.525|4.76| 4.4
2 ) =
o -
R 2% S 12-AL ° 1.2 |9.5254.76 4.4
gg 0.2 VCGT220520-AL [ ) 12.7|5.56| 5.5
o *ﬁ— 30-AL ° 12.7/5.56/ 5.5
S = o
@ Lagerstandard
T A Wird eingestellt
W
Y

VC*T...: Halter / AuBendrehen — C063 - Halter / Innendrehen — D037 -

B154 www.tungaloy.de




® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten rositiv - Strk unterbroohener Sehitt

V P Bl s oc|ec |
M Rostfreier (o olee
:it::rl\guss T RE -pc-r’
Rhombisch, 35° l Nichteisen- % NE
mit Loch § | Hzsbest | lg¢ Q) O 5
Positiv 11° Qi Sorireter £
t:n Beschichtet GroBe (mm) @
=}
© -
§ sz?lj?;m Katalog Nr. "ﬁ g
< & 5 RE|IC| S |D1
JPP VPET0802008MFR-JPP @ @ <0.08/4.762.38 | 2.3
008MFL-JPP ©® ® <0.08/4.762.38 | 2.3
01IMFR-JPP |@ @ <0.1|4.768[238 2.3
0IMFL-JPP (@ @ <0.1/4.76]2.38] 2.3
018MFR-JPP (@ @ <0.18/4.76|2.38] 2.3
018MFL-JPP (@ @ <0.18/4.76[2.38| 2.3
02MFR-JPP |@ @ <0.2|4.78[238 2.3
02MFL-JPP (@ @ <02|4.78[238 2.3
S \PET1103008MFR-JPP (@ ® 0.086.35|3.18| 2.8
B g 008MFL-JPP (@ @ <0.08/6.353.18] 2.8
S i 01MFR-JPP (@ @ <0.1(6.35(3.18| 2.8
T 0IMFL-JPP |@ ® <0.1]635(318| 2.8
§ 018MFR-JPP (@ @ <0.18/6.35|3.18| 2.8
;C: 018MFL-JPP (@ @ <0.18/6.35|3.18| 2.8
= 02MFR-JPP |®@ @ <02/6.35[3.18] 2.8
§ 02MFL-JPP | @ @ 02|635(3.18 28
>
2
g JRP VPET0802008MFR-JRP @ @ <0.08/4.762.38 | 2.3
g 008MFL-JRP |® @ <0.08/4.76 2.38| 2.3
- 01MFR-JRP (@ @ <0.1|4.76|2.38| 2.3
§ 0IMFL-JRP |® @ <0.1476238) 2.3
g 018MFR-JRP | @ @ <0.18/4.76]2.38| 2.3
L 018MFL-JRP |® © <0.18476|2.38| 2.3
3 02MFR-JRP  |@ @ <0.2|476]238| 2.3
2 02MFL-JRP (@ @ <0.2|14.76|2.38| 2.3
@VPETHO%OBMFR-JRP ) <0.086.35/3.18 2.8
rﬁg 008MFL-JRP |® ® 0.086.35|3.18| 2.8
01IMFR-JRP (@ @ <0.1/6.35(3.18| 2.8
0IMFL-JRP |®@ @ <0.1]6.35[3.18| 2.8
018MFR-JRP (@ @ <0.18/6.35(3.18 2.8
018MFL-JRP | @ @ <0.18/6.35(3.18 2.8
02MFR-JRP | @ @ <0.2/6.35(3.18| 2.8
02MFL-JRP |®@ @ <0.2/635[3.18| 2.8
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. ® Lagerstandard
3 N - 07
T 25 €6 £ 0§
- HE <o
8 B 4 304 i JSP RO.1
§ e é 3 é 0.3
§ ! § 2 §0.2
0.5| 1 0.1
0 01 02 03 04 05 0 0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 0 0.030.060.090.120.150.18
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)

*Spankontrolle mit RO.1

VPET...: J-Serie Werkzeughalter — G022 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV »F;StarkunterbrochenerSchnitt

V P Bl s oc|ec |
M gézas':rreler ecec RE
Elsenguss
5 e I G7E.
mit Loch s gtghb”g oc -
Positiv 11° | ek

t:n Beschichtet GroBe (mm)

=]

T | Spanform-

5 stufe Katalog Nr. 3 8

z IXI

< (7M7) RE|IC| S |D1
55| JSP VPET0802008MFN-JSP |® @ <0.084.76|2.38| 2.3
St 01MFN-JSP (@ ® <0.1]4.76|2.38| 2.3
ki 018MFN-JSP (@ @ <0.18]4.76[2.38[ 2.3
35 ‘ 02MFN-JSP  |® @ <0.2|4.762.38| 2.3
S g VPET1103008MFN-JSP (@ @ <0.08/6.35/3.18| 2.8
g‘é & 0IMFN-JSP | @ @ <0.1/6.35/3.18] 2.8
58 018MFN-JSP (@ @ <0.18/6.35(3.18] 2.8
ER 02MFN-JSP (@ @ <0.2]6.35/3.18] 2.8

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard

Bl st cxjec
W P M gtoasr'flfreler oc ocC ARE ?‘Sﬂ
Eisenguss |@€ oC eC
Q Trigonal, 80° #igtf\;ﬁ;sen- (. © ,5# 11°
O\ mi ' i

mitloch Y e, o s
Positiv 11° H Gehérteter
Stahl
g) Beschichtet GréBe (mm)
=
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. o) a © C'{’l 8
g S855%
< FFEFFF< RE|IC| S |D1
ML WPMT090725ZPR-ML @ @ A A © 25|15 | 7 |55
25ZPL-ML @ @ A A O 25|15 | 7 |55

zerspanung
{

16

Schwer-

@ Lagerstandard
A Wird eingestellt

Wendeschneidplatten positiv/poppeLseITiG

- Stahl oc
M L e Ae
Eisenguss o\ _§‘
Rhombisch, 35° [ g Hitzebest.
. Legierungen
mit Loch H Gehérteter
Stahl
g) Beschichtet GroBe (mm)
k=]
T | Spanform-
§ stufe Katalog Nr. 5
Z & RE|IC| S |D1
JRP VXGU09T201MFRE-JRP | @ <0.1|5.56|2.47| 2.5
g’g" 01MFLE-JRP |@ <0.1/5.56(2.47| 2.5
£8 & - 02MFRE-JRP |@® <0.2[5.56(2.47| 2.5
=5 . 02MFLE-JRP |@ <0.2|5.56|2.47| 2.5
£2|JS VXGUO09T201MFR-JS | @ <0.1/5.56|2.47| 2.5
ES 01MFL-JS |@ <0.1[5.56[2.47] 2.5
5% 0 02MFR-JS |@ <0.2|5.56(2.47| 2.5
g3 02MFL-JS |® <0.2|5.562.47 2.5
=g r@g 04MFR-JS | @ <0.4/5.56[2.47| 2.5
a3 = 04MFL-JS (@ <0.4|5.56(2.47| 2.5
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
WPMT...: Halter / AuBendrehen — C098 VXGU...: Halter / AuBendrehen — C056 -
VPET... : J-Serie Werkzeughalter — G022 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

H : Leich broch Schni
Wendeschneidplatten rositiv - Strk unterbroohener Sehitt

WB Bl sen | oc olc
M fosteler  lgeloe o c RE "Sﬂ c
Trigonal, so> s = . @k o2
mit Loch e e =2 | 28
Positiv 5° - B =g
Stahl 8
t:n Beschichtet Cermet Unbeschichtet| GréBe (mm)
3 . o
§ sz?l:?;m Katalog Nr. ‘g_ 5 § § °g
Z 5% 2 E3 RE IC| S | D1
Wos8 WBGTO030100R-W08 o 0.03/3.97|1.59| 2.3
00L-WO08 o [ [ N ) 0.03|3.97|1.59| 2.3
01R-W08 ° 0.13.97/1.59] 2.3
I 01L-W08 ° ° 0.1[3.97[1.59] 2.3
S 02R-W08 ° 0.2 [3.97[1.59] 2.3
é 02L-W08 (@ @ ° X 0.2 [3.97/1.59 2.3
P@g 04R-W08 ° 0.4 3.97/1.59| 2.3
a 04L-W08 @ @ ° o0 0.4 3.97/1.59 2.3
wos WBGT030100FL-W08 [ ) 0.03/3.97|1.59| 2.3
00FR-W08 ° 0.03|3.97/1.59] 2.3
= 01FL-W08 ° 0.1 3.97/1.59] 2.3
gE 01FR-W08 ° 0.1 |3.97/159] 2.3
5% ° 02FL-W08 | @ 0.2 [3.97[1.59] 2.3
fc;% 02FR-W08 ° 0.2 [3.97/1.50] 2.3
2 ‘\45 04FL-W08 ® 0.4 (3.97/1.59] 2.3
04FR-W08 ° 0.4 3.97/1.59) 2.3
@ Lagerstandard
0.7 3 3 3
é 'go-ﬁ £29 29 £29
e % 03 é é 3 ;’%15
é ﬁ Zj 8 $ OT5 8 (:5
®
‘% 0 0.030.060.090.120.150.18 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.5 1.0 1.5 2.0 25 3.0 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschubs: f (mm/U) Vorschubs: f (mm/U)

*Spankontrolle mit RO.1

Halter / Innendrehen — D075  Top-Borer Tools — K213
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt

W B - Foa . - 2
Rostfreier ~~~ RE
M s cec ==

tahl

Eisenguss | @ oC —
Trigonal, 80° Nichteisen- \O
metalle i[fn

mit Loch S [loimen|® | O€ IC
Positiv 5° H  Geharteter
Stahl
t:n Beschichtet Cermet GroBe (mm)
=]
T | Spanform- (=]
S stufe Katalog Nr. o\wo &
z IIX 3
< CSwnw 4 RE|IC| S |D1
W11 WBGT060102L-W11 | @ (] 0.2 |3.97|1.59| 2.3
04L-W11 [ J 0.4 |3.97/1.59| 2.3
WBGT080202L-W11 (] 0.2 |4.76|2.38| 2.3
04L-W11 [ J 0.4 |14.76/2.38| 2.3

Schlichten
(scharfkantig)
| B
159

=|JS WBGT030101R-JS ® <0.1]3.97[1.59] 2.3
“gg 01L-JS ) <0.1|3.97]1.59[ 2.3
§S 02R-JS ® <0.2[3.97[1.59] 2.3
®3 ‘ 02L-JS ® <0.2|3.97|1.59] 2.3
g2e 04R-JS 0 <0.4]3.97/1.59] 2.3
g2 r@; 04L-JS ° <0.4/397(1.59| 2.3
53| JS WBGTO030101FL-JS [ <0.1/3.97(1.59] 2.3
B§ 01FR-JS [ <0.1|3.97|1.59| 2.3
3% 02FL-JS [ <0.23.97[1.59] 2.3
g8 02FR-JS [ <0.2|3.97[1.59[ 2.3
28 04FL-JS [ <0.4[3.97]1.59] 2.3
25 < 04FR-JS ° <0.4]3.97[1.59[ 2.3

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz.

Wendeschneidplatten rositiv/pboprpPeELsEITIG

WX Bl s ¢ |oc
M S e e RE S
l Eisenguss | € @
Nichteisen- 5 ’
Trigonal, 80° g1 Tele, | = :
mit Loch N Genarer -
Stahl
8) Beschichtet GroBe (mm)
=}
T | Spanform
S stufe Katalog Nr. 8 'C-Q
: Tk
< <»m RE|IC| S |D1
JS WXGU040301MFR-JS [ ) <0.1/6.35|3.18| 2.7
m 01MFL-JS [ ) <0.1/6.35|3.18| 2.7
S 02MFR-JS [ ) <0.2|16.35|3.18| 2.7
s 02MFL-JS [ <0.2|6.35|3.18| 2.7
£ 04MFR-JS °® <0.4/6.35(3.18| 2.7
25 04MFL-JS [ <0.4/6.35/3.18[ 2.7
OE S
2 ;“
-‘g“g JTS WXGU040301MFR-JTS [ J <0.1/6.35|3.18| 2.7
a5 01MFL-JTS [ ] <0.1/6.353.18| 2.7
22 02MFR-JTS ® <0.2/6.35[3.18| 2.7
2 02MFL-JTS [ <0.2/6.35(3.18| 2.7
o
=
n - 0.1 i
. |JTS WXGU040301MR-JTS |@® <0.1/6.35|3.18| 2.7
-‘E 01IML-JTS |@ <0.1/6.35|3.18] 2.7
P 02MR-JTS | @ <0.2[6.35/3.18| 2.7
-g-*q:, 02ML-JTS |@ <0.2/6.35|3.18| 2.7
oL
o
g&’ 0.1
3] S
[4p] —
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. ® Lagerstandard

WBGT...: Halter / Innendrehen — D075
WXGU...: Halter / AuBendrehen — C031 -, Halter / Innendrehen — D028
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t .t € : Leicht unterbrochener Schnitt
en eSC nel p a en POSITIV / DOPPELSEITIG & : Stark unterbrochener Schnitt
WX Bl sen c oc oc | |
Rostfrei PYrYS
M Sf:rhmer c leclec RE ?‘Sﬂ c
l Eisenguss | € oC { 13 [ ] g
N . _ ~— 1 m
Trigonal, 80° [a i . s &
it: t. =
r-lgona 3 S Légzieer:r?gen L4 b4 IC %)QC)
mit Loch H | Geharteter 2
Stahl 8
c:n Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GréBe (mm)
=]
T | Spanform- 0 o o
5 stufe Katalog Nr. &’ S 3 S 8 "u"':
: EEE 2 3 3
< =) (4] 4 ¥4 RE|IC| S |D1
g | JSS WXGU040301MFR-JSS (] <0.1/6.35|3.18| 2.7
s 01MFL-JSS ° <0.1/6.35[3.18[ 2.7
%EE 02MFR-JSS ° <0.2/6.35(3.18] 2.7
— ou—
=0% 02MFL-JSS ® <0.2|6.35(3.18| 2.7
8%
3 o
z &
o |JSS WXGU040301MR-JSS | @ <0.1/6.35|3.18| 2.7
T® 01ML-JSS |@ <0.1/6.35(3.18| 2.7
zg 02MR-JSS |@ <0.2/6.35(3.18| 2.7
cE
%'E 02ML-JSS | @ <0.2|6.353.18| 2.7
23\
50
o | TS WXGUO040302R-TS ( M [ J [ J [ J 0.2 |6.35/3.18| 2.7
2 02L-TS (@ @ ° ° ° 0.2 6.35/3.18| 2.7
ES 04R-TS |@ @ ° ° ° 0.4 |6.35/3.18/ 2.7
2 04L-TS |@ ® ° ° ° 0.4 6.35(3.18| 2.7
%;{3 o 08R-TS @ @ ° ° ° 0.8 6.35(3.18] 2.7
= ’rzﬁ 08L-TS @ ® ° ° ° 0.8 |6.353.18] 2.7
] =
TSW WXGUO040304R-TSW (@ © o o 0.4 |6.35|3.18| 2.7
04L-TSW o0 [ J [ J 0.4 16.353.18| 2.7
T 08R-TSW @ @ [ J [ J 0.8 |6.35/3.18| 2.7
Eé’x 0SL-TSW @ @ ° ° 0.8 |6.35/3.18/ 2.7
°
[$ =2
«n 0.1 %
é
| SS WXGUO040302R-SS (@ © [ J [ J [ J 0.2 |6.35/3.18| 2.7
g 02L-SS @ ® ° ° ° 0.2|6.353.18| 2.7
SE
2c 04R-SS |@ @ ) ) ) 0.4 6.35(3.18] 2.7
X
=92 04L-SS (@ @ o o o 0.4 |6.35/3.18| 2.7
nD
3 .
z &S
*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. @ Lagerstandard
3 0.7, 3 3
E 25 E08 E 2.5 E 25
£ £E E E
g 5 g 05 JPP-JRP g 2| - mE g,
@ 504 Pl JsP RO.1 8 8
2154 2 2 - 215
= 203 E E
0.5 0.1 0.5
0 01 02 03 04 05 0 0.030.060.090.120.150.18 0.05 0.1 0.15 02 0 01 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
*Spankontrolle mit RO.1
Halter / AuBendrehen — CO031 - Halter / Innendrehen — D028
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Wendeschneidplatten rositiv

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& 1 Stark unterbrochener Schnitt

YW

Bl s cx/ex oc
Mo RE
al
Eisenguss ( 13 S
Rhombisch, 25° metare o
mit LOCh Hitngest. 7
Positiv 7° H Eee%‘lgﬁgt%ern
tahl
t:n Beschichtet |Cermet besch. GroBe (mm)
=]
T | Spanform- o
§ stufe Katalog Nr. ﬁ 10 §
< ep G RE|IC| S |D1
> ZF YWMT11T202-ZF ® A o 0.2 [4.679|2.78| 2.3
5 04-ZF ® A [ ] 0.4 |4.679/2.78| 2.3
g -~ YWMT16T302-ZF @ A (] 0.2 |7.018/3.97|2.86
g 0.2 04-ZF ® A ° 0.4 [7.018]3.97|2.86
° © 08-ZF |@ A ° 0.8 7.0183.97(2.86
kS
T [Zm YWMT11T204-ZM |@ A ° 0.4 46792.78] 2.3
% YWMT16T304-ZM ® A o 0.4 7.018/3.97|2.86
G 08-ZM |@ A ® 0.8 |7.0183.97|2.86
S %
< R
[6]
%)
c J X F Bl s oc °
M Rostfreier ocC ° o
Stahl
Eisenguss [}
D . Nichteisen- ° g
Vorwirts- Fitzebest.
h drehen B
Stahl
gl Beschichtet |Unbeschichtet GroBe (mm)
k=]
T | Spanform-
R é stufe Katalog Nr. o °
Z 5 = RE|IC| S |D1
S c |- JXFR800OF o o 003 8 [3.97]4.4
% 10F ° ° 01| 8 [3.97]44
T3
:L /
=
v 2
@ Lagerstandard
W A Wird eingestellt
SONSTIGE
Halter / AuBendrehen — C064, C128  Halter / Innendrehen — D076
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Wendeschneidplatten rositiv

® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
& 1 Stark unterbrochener Schnitt

-Stahl ec ° IC RE S
M 55 lee o ,“’\ ! “_ .
Eisenguss [} A g
. . Nichtleisen- ° 'EK\I) g%_
O| Rickwarts- [ meale, Vg8
drehen eqenee =g
Stahl 8
t:n Beschichtet |Unbeschichtet GroéBe (mm)
=]
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. ° =
: 2 z
< 5 = RE IC| S |D1
s |- JXRR8000F o () 0.03| 8 |3.97| 4.4
S 10F (] (] 0.1| 8 [3.97| 4.4
e
2 N
© | L
2 |4
[S]
3
o
B s oc ° IC g
JXB M e . a e
Eisenguss [ ] Yo} Fd Di
g‘ . . Nichtltleisen» ° ~|— @ .
,@ Riickwarts-  F8 TE2c o "iﬁ A
drehen o %
Stahl
t:n Beschichtet |Unbeschichtet GroéBe (mm)
=]
T | Spanform-
S stufe Katalog Nr. ° -
: 2 2
< 5 = RE IC| S |D1
- JXBR800OF () ® 0.03| 8 |3.97| 4.4
L8000OF ([ ) () 0.03| 8 |3.97| 4.4
R8005F [ [ 0.05| 8 |3.97| 4.4
L8005F [ ] (] 0.05| 8 [3.97/ 4.4
R8005 o 0.05| 8 |3.97| 4.4
C
2 L8005 o 0.05| 8 [3.97|4.4
£ R8010F ° ° 0.10] 8 [3.97 4.4
£ : L8010F ° ° 0.10| 8 [3.97[4.4
2 = R8010 ® 0.10| 8 [3.97|4.4
é L8010 ° 0.10| 8 [3.97]4.4
R8015F ® ® 0.15| 8 |3.97| 4.4
L8015F ([ [ 0.15| 8 |3.97| 4.4
R8015 [ ] 0.15| 8 [3.97| 4.4
L8015 o 0.15| 8 |3.97| 4.4

2.5

Schnitttiefe: ap (mm)

5

0.1 02 03 04 05
Vorschub: f (mm/U)

@ Lagerstandard

JXF..., JXR..., JXB...: J-Serie Werkzeughalter = G043 -
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® : Kontinuierlicher Schnitt

VV d h H d I .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e I p a e n POSITIV & 1 Stark unterbrochener Schnitt
%k Bl s oc oc °
m Bostireer \g¢loe °
Eisenguss oC oC [ ]
‘ . . Nichteisen- PY
((@“ Riickwirts- s metalle”-
U drehen P Lesennen
Stahl
t:n Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet
=]
T | Spanform- o
10 ™
é stufe Katalog Nr. Qo 8 8 °
g Ty Y 7] T
< n = ] 2 = RE|IC| S D1
- JTBR3000F (N ] [ ] 0.03] 9.5 |3.18| 4.4
L3000F o0 [ J 0.03] 9.5 |3.18| 4.4
R3005F ( M [ J 0.05| 9.5 |3.18| 4.4
L3005F ( MY [ J 0.05| 9.5 |3.18| 4.4
C
2 R3005 [ J [ ] 0.05| 9.5 [3.18| 4.4
£ L3005 ° 0.05/ 95 |3.18| 4.4
o | =
_‘% R3010F o0 [ J [ J 0.10] 9.5 |3.18| 4.4
: &)/
2 g L3010F e 0 ° ° 0.10| 9.5 [3.18| 4.4
é R3010 ° ° 0.10] 95 |3.18] 4.4
L3010 (] 0.10| 9.5 [3.18| 4.4
R3015F o0 0.15] 9.5 |3.18| 4.4
L3015F o 0.15( 9.5 (3.18| 4.4
sk Bl s oc oc °
J10E M C ecee .
Eisenguss oc oc o
/ Nichteisen- PY
O) Riickwarts- S8 TRaR,
drehen - EE
Stahl
g) Beschichtet |Cermet besch. Cermet Unbeschichtet GroBe (mm)
>
T | Spanform- Q
10 ™
§ stufe Katalog Nr. Qo 8 8 °
g T 3 7] T
< n S S 4 = RE|IC| S D1
- J10ERO05BF o0 [ ] [ ] 0.05/6.35/3.18| 3.0
LOO5BF o0 [ ] 0.05/6.35|3.18| 3.0
R005B o [ J 0.05(6.35(3.18| 3.0
C
2 L0O05B [ J 0.05(6.35(3.18| 3.0
£ RO10BF 0 ° ° 0.10/6.35(3.18| 3.0
_*g ~ LO10BF ) ° 0.10]6.35|3.18| 3.0
AL RO10B ° ° 0.10/6.35|3.18] 3.0
§ LO10B ° 0.10]6.35/3.18] 3.0
LO15BF o 0.15/6.35/3.18| 3.0
RO15BF ([ J 0.15/6.35/3.18| 3.0

SONSTIGE
@ Lagerstandard

JTB...: J-Serie Werkzeughalter — G048  J10E...: J-Serie Werkzeughalter — G050
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® : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt

WendeSChneldplatten POSITIV & : Stark unterbrochener Schnitt

* - Stahl °
10E* 5 =
, Eisenguss | @ , g
. . Nichteisen- ° oty
Riickwirts- Tierabest, gé‘
drehen W G =£
tahl [6]
t:n Unbeschichtet GréBe (mm) @
=]
T | Spanform-
< Katalog Nr.
% stufe g
< = RE|IC| S |D1
- 10ER100B [ ] 0.03/6.35/3.18| 3.0
c
g L100B o 0.03/6.35(3.18| 3.0
L R150B ° 0.036.35/3.18 3.0
_*g L150B ° 0.03]6.35(3.18| 3.0
2z - R300 ® - 6.35/3.18| 3.0
é L300 ° - |6.35/3.18] 3.0
@® Lagerstandard

Tungaloy B163
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BXA20

- Beschichteter CBN-Schneidstoff flir gehéarteten Stahl

Besonders zuverlassig

bei der Drehbearbeitung von gehartetem Stahl

- Fir Anwendungen mit niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
- Geeignet fUr ein breites Anwendungssprektrum von kontinuierlichem bis stark
unterbrochenem Schnitt

Mehrfachbeschichtung - doppelt
so dick wie bei herkdbmmlichen

Schneidstoffen
- Exzellente VerschleiBfestigkeit

Verbesserte Adhéasionskraft
- Verhindert das Absplittern der
Beschichtung — fur eine aus-
gezeichnete Oberflachenglte

Neuentwickeltes CBN-
Substrat mit einzigartigem Binder
- Optimaler CBN-Gehalt fUr eine
hohe Verschlei3festigkeit und
Robustheit

BANWENDUNGSBEREICH

350
300
250
200
150
100

50

Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)

0

BXM10

Geeignet fur kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen

Schnitt bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

BXM10/ BXM20

) BXM20

Geeignet fUr ein breites Anwendungsspektrum bei

g

mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

BXA20

Z\. BXA20

.

J Ausgezeichnete Stabilitat bei niedrigen bis mittleren

Schnittgeschwindigkeiten

Kontinuierlicher

Schnitt

Leicht
— unterbrochener —
Schnitt

Stark
unterbrochener
Schnitt

Tungaloy B165




T-CBN SERIES -wayJoint

Hohe Effizienz
bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl

Die ,gewellte”
Kontaktflache
verstarkt die
Hartl6tverbindung

[l Neue HartlGttechnologie flir eine verbesserte
Bearbeitungseffizienz ,, WavydJoint*

- Maximale Schnitttiefe 0,8 mm

— Senkt die Anzahl der Schnitte und steigert die Produktivitat Starke Verbindung

WavydJoint BXA20 @ Standard
GroBe der CBN-Spitze: -

CBN-Spitzen mit 200% mehr Masse als konventionelle
CBN-Spitzen verbessern die Warmeverteilung und
senken die Temperatur an der Lotstelle.

Hartl6tbereich:
VergréBerung der Lotflache um 160% fur
verbesserte Adhésionskrafte und Haftung

Wahrend der Bearbeitung konzentriert sich
die Temperatur in der CBN-Spitze und an der
Hartlétverbindung. Durch das neue WavydJoint Prinzip
treten hier weniger Termperatureinwirkungen auf.

Werkstoff : SCM420 / 20CrMo4
(60HRC)
Schnittgeschwindigkeit : vc = 150 m/min
Vorschub 1 fz=0.20 mm/U
Schnitttiefe rap =0.75 mm
KihImittel : Trocken
— 300
Il ANWENDUNGS- £ **[ standard .
= 250
GEBIET £
S 200 .
= WavvJoint WavydJoint BXA20
S 150 vyJdoint_______ Ausgezeichnete Leistung bei
2 BXA20 kontinuierlichem bis stark
Drehbearbeitung 3 100 unterbrochenem Schnitt
geharteter é 50 4 und geringgn bils mittleren
Werkstoffe 2 Geschwindigkeiten.
E O 1 1 1 1 1 1 1
é 0 0.10 020 030 040 050 060 0.70 0.80

Schnitttiefe: ap (mm)
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T-CBN SERIES -canwyp:anea

C
[}
i)
=
o®
g8
)
=c
=
o
(2]

Hohe Effizienz beim Schlichten von
gehartetem Stahl, Eisenguss und gesinterten
Metallen

B Spankontrolle beim Plandrehen
Kontinuierlicher Schnitt Unterbrochener Schnitt

Typ: GNGA Typ: CNGA Typ: GNGA Typ: CNGA

Eckenradius: 70° Eckenradius: 80° Eckenradius: 70° Eckenradius: 80°
Da Wendeschneidplatten des Typs GNGA ausreichend
Platz fir den Spanfluss bieten, treten keine Spanan-
sammlungen auf. Dies verbessert die Oberflachengiite

Halter 1 ACLNL2525M12-A
Wendeschneidplatte : 2QP-GNGA120408 BXM20
2QP-CNGA120408 BXM20

und verhindert einen plétzlichen Bruch der Schneid- ‘é\’ehrk_StOﬁ indioke SECM41128/18QrM04 (60HRC)
kante. Vorhandene Standard-Werkzeughalter fiir vgrsnéﬂgssc windigkeit jfZFHg an//TJm
CNGA1204 konnen weiterhin verwendet werden. Schnitttiefe - ap = 0.125 mm
Bearbeitung : Plandrehen
. SCHNITTLEISTUNG Kihlmittel : Trocken
Schnittkraft
(Vorschubkraft)  Typ: GNGA Typ: CNGA
Eckenradius: 70° Eckenradius: 80°
400 400
= Durchschnitt: 128 (N) 5 Durchschnitt: 142 (N)
§ 200 § 200 7
X X
Qo Qo
5 o 5 o
S S
Kontinuierlich  Unterbrochen Kontinuierlich  Unterbr:
-200 -200
Zeit (Sek.) Zeit (Sek.)

: AuBendrehen : ACLNL2525M12-A
Wendeschneidplatten des Typs GNGA . Wendeschneidplatte  : 2QP-GNGA120408 BXM20
verfligen dber einen grgBen. Freiwinkel und 2QP-CNGA120408 BXM20
verringert die Schnittkrafte im Vergleich zu Werkstoff : SCM420 / 18CrMo4 (59HRC)
herkémmlichen Wendeschneidplatten des Schnittgeschwindigkeit: Vc = 150 m//min
T NGA. Vorschub :f=0.15 mm/U

yps CNG Schnitttiefe rap =0.125 mm
Bearbeitung : Plandrehen
KihImittel : Trocken
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HaRDeREAKER HP
A

Neue HP-
Spanformstufe fur
das Schlichten von
gehartetem Stahl

. o Durch die Spanformstufe reduziert sich die
Schnittkraft signifikant. Die Standzeit des
Werkzeuges wird verlangert.

Durch die reduzierten Schnittkrafte und
die geschliffenen Schneiden kénnen kleine
Toleranzgrenzen ohne Abweichungen

hergestellt werden. Optimierter

. - . . Kantenschliff
Die HP-Spanformstufe mit integrierten Wipern fufr;%g?%e'
bietet eine herausragende Oberflachengiite Schnittkraft

und eine gute Spankontrolle.
HP-Spanformstufe

I ANWENDUNGSBEREICH

Flr negative Wendeschneidplatten

1.0 M ~

[
©

\

o
~

Schnitttiefe: ap (mm)
M|

o
N

0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Vorschub: f (mm/U)

Flr positive Wendeschneidplatten
1.0

o
©

o
=)

°
~

Schnitttiefe: ap (mm)

o
N

H” -

0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Vorschub: f (mm/U)
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Nomenklatur fir CBN Wendeschneidplatten

Mehrschneidenausfiihrung

2 QP - CNGA120404 -L

Schneiden

C
[}
i)
B
o®
g8
)
;;:
=
o
(2]

(3} ISO-Standard-
bezeichnung

QP CBN Wende- Ohne | Standard W Mit Wiper
schneidplatten F Scharfe Schneidkante WL | Mit Wiper
) -L Reduzierter VerschleiB -HF mit Spanformstufe
QS | WavyJoint -LF |Reduzierter iein -HM | mit Spanformstufe
-LC | Requzierter -HP | mit Spanformstufe
Mehrschneidenausfiihrung (VE = 10 Stiick) -H | Erhohte Bruchfestigkeit

T 2 QP- CNGA120408

Fir die allgemeine Drehbearbeitung

INGA160402 - QBN
0 (2)
o B2 D —

CBN-Stechplatten (PCBN aufgel6tet)

Schneid- St hb it Eck
Q Fir Stechwerkzeuge (234 F:::g ‘I:E (frr:rl;‘a)dlus

L | Links
Rechts 15 1.5

(5 CBN Wendeschneid-
platten

Typ: G

For TUNGCUT

S 'G__N_ 200 - 020

Stechbreite Eckenradius:
(4] (mm) (5] RE (mm)

200 2.0 020 0.2

@ Anzahl Schneiden @ Anwendung

N Ohne

S | 1 Schneide G | Stechwerkzeuge Spanbrecher

Nomenklatur fir PKD Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten fiir die Drehbearbeitung

TPGW110204 - DIA

(1) ISO-Standard-

(2) PKD Wendeschneid-
bezeichnung

platten
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

C B N VV d h H d | .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e | p a e n NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
BN stan
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss eC & 0C
- Nichteisenmetalle
g Hitzebest.
Legierungen
H  Geharteter Stahl @ 0eCecC o ecocC
- Sintermetalle ®CCI
GréBe (mm) Mikrogeometrie g
o =5 o2 5|
Katalog Nr. SR QL ooo0co0oocoo =) g |28 alE
553583885%35 & 2L IFLCH 3 £
- (D
namommmamm | 8LEREIC|S|D1|63 &
2QP-CNGA 2QP-CNGA120404 000000000 2 | 23|04 [127]4.76|5.16| O
08 0 000 0060O0O0 2 |22 |08 |12.7|4.76|5.16| O
% 12 00000000 2 |24 |12 |127|476/516|O
(&) &N ) 16 [ ) 2 | 33|16 (127|4.76|5.16| O
~ s\%/ 20 ) 2 [ 3220 127]476(5.16| O
e 24 [ ) 2 |31|24(127|4.76|5.16| O
o
T2QP-CNGA T2QP-CNGA120404 [ 2 | 23|04 |127|476|5.16| O
08 [ J 2 (22|08 |12.7|4.76|5.16| O
<z
2QP-CNGA**F 2QP-CNGA120404F ) 2 | 23|04 [127]|476]516] |O
08F [ ] 2 |22 |08 |12.7|4.76|5.16 (@)
l\' ]
Wi o”
||
2QP-CNGA**-L 2QP-CNGA120404-L e0oe0 o 2 [23]04[127]4765.16 O
08-L 00 [ ) 2 [220.8(12.7(4.76|5.16 O
o~ 12-L 00 [ 2 (24|12 (12.7(4.76|5.16 (@)
&/
2QP-CNGA**-LF 2QP-CNGA120404-LF ® 2 [23]04[127]476|5.16 )
08-LF [ J 2 [22]08|12.7|4.76|5.16 @)
i~ @ - 12-LF [ ) 2 |24 |12 |12.7|4.76|5.16 @]
& o
2QP-CNGA**-LC 2QP-CNGA120404-LC ) 2 | 23|04 [127]4.76|5.16 @)
08-LC [ ] 2 |22 |08 |12.7|4.76|5.16 (@]
= 12-L.C ® 2 [24[12|127]476|5.16 ¢
& o
2QP-CNGA**-H 2QP-CNGA120404-H (30 o0 2 [23]04 [127]476]5.16 O
08-H o0 o0 2 [ 22|08 |12.7|4.76|5.16 (@)
) 12-H [ 30 o0 2 [24]12127]476]5.16 @)
2QP-CNGA**WL 2QP-CNGA120404WL LI ) 2 [23]04[127]476|5.16 e}
08WL ® 00 2 [22]08|12.7|4.76|5.16 (¢}
12WL ® 00 2 |24 |12 |12.7|4.76|5.16 (@)
D
2QP-CNMA**W 2QP-CNMA120404W ) 2 [23]04[127]476|5.16 [e)
08w [ ) 2 |22 |08 |12.7|4.76|5.16 O
- & - 12w ] 2 [24]12|127]|476]5.16 @)
*Siehe Seite B199 beziiglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fur Wiper-
Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf W, WL oder WJ enden. ® Lagerstandard
Mikrogeometrie
BXM10
BX910
BX319 | Bxa20 | Bxm20 | BX360 | Bxazo | BX930 | BXC90
BXC50
BX480
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | T02020
Scharfe Schneidkante - - - - [F - -
-LL S01315 | S01315 | S01315 = = 5 =
-LF - S00515 - - - - -
-LC - 500535 - - - - -
-H - S01835 | S01835 | S01335 - - -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - - -
Fasenbreite W
.- S 0/1/3 25
. Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel a Schneidkanten- T Gefast
| verrundung g::\?;friﬂd;:e"undet
Freiflache F --- Scharfkantig
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN Wendeschneidplatten neaarv = Strk unerbroanener Seit
BN stani
M  Rostfreier Stahl
- Eisenguss ( 12 ..“C_’.
- Nichteisenmetalle b©
g Hitzebest. TQ
Legierungen 59
H Geharteter Stahl ® eceoecC  oC ;q;:)
- Sintermetalle %
%)
GroBe (mm) Mikrogeometrie 2
< o] 2 | B
Katalog Nr. Q9 o9 35 5|28 8 €
5533883 e 2IES L|LFLC|H 5| 2
S log ©
RN <3|LE|RE|IC| 8 [D1|3 "8 &
2QP-CNGM**-H* 2QP-CNGM120408-HF () 2 | 22|08 [12.7|4.76|5.16 (@)
12-HF (] 2 | 24|12 [12.7|4.76|5.16 @)
2QP-CNGM120408-HM [ ) 2 | 22|08 [12.7|4.76|5.16 (@)
12-HM [ N} 2 (2412 [127]476|5.16 @)
24 2QP-CNGM120404-HP (@ @ 2 2304127476516 o)
« 08-HP |@ () 2 | 22|08 [12.7|4.76|5.16 @)
12-HP | @ () 2 | 24|12 [12.7|4.76|5.16 @)
2QP-CNGM120408WL-HP | @ o 2 |22]08|12.7|4.76(5.16 Oo|0
4QP-CNGA 4QP-CNGA120404 () 4 12304 (12.7/4.76(5.16| O
08 () 22108 (12.7(4.76(5.16| O
\\Q/ 12 () 4 | 2412 [12.7|476(5.16| O
4QP-CNMA**W 4QP-CNMA120404W o 4 12304 [12.7(476|5.16 @)
08w () 22108 (12.7|4.76|5.16 o
12w ® 4 (2412 [12.7]476|5.16 @)
4QS-CNGA 4QS-CNGA120408 () 4 2208 [12.7|4.76(5.16| O
12 () 4 | 2412 [12.7|4.76(5.16| O
‘L\\\ Qy,@')j
4QS-CNGA**-H 4QS-CNGA120408-H ® 4 [15]|08[12.7]476|5.16 O
12-H () 4 [1.7|1.2[12.7|4.76|5.16 O
&/
4QS-CNGG**-HM 4QS-CNGG120408-HM () 4 11508 [12.7(4.76|5.16 (@]
12-HM () 4 [ 1.7 1.2 [12.7|4.76|5.16 @)
i\%%{w
CNGA**-QBN CNGA120402-QBN () 14102 [12.7|4.76/5.16| O
04-QBN ([ ) 114004 [12.7|4.76/5.16| O
@ 08-QBN o 1]3.9/0.8 [12.7/4.76/5.16| O
V 12-QBN O 13912 [12.7|4.76/5.16| O
S-CNGN S-CNGNO090308 (] 4| - |0819525(3.18/ - |O
12 o 4 | - [12/95253.18| - |O
S-CNGN120408 o 4| - |08|127(478] - |O
\ 12 [ 4| - |12[127]476| - |O

*Siehe Seite B199 bezliglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fir Wiper- @ Lagerstandard
Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf W, WL und WJ enden.

Halter / AuBendrehen — C018 - Halter / Innendrehen — D023 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN WendeSChneldplatten NEGATIV % : Stark unterbrochener Schnitt
BN stan
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss eocC ' oC
- Nichteisenmetalle
g Hitzebest.
Legierungen
H Geharteter Stahl ® 0COeC o oCcoC
- Sintermetalle @C C
GroBe (mm) Mikrogeometrie 2
5 o| & |8
Katalog Nr. 2R Qocoo0o0ocoo =3 g 28 Sl
SS358885%88 & 2|25 L |LFiLCiH| = |8
5 83 g
R R XK <3|LE|RE|IC| 8 |D1|3 "8 &
2QP-DNGA 2QP-DNGA110404 () 2 (2504 [90525/4.76/3.81| O
> 08 () 2 | 2108 (9.525/4.76(3.81| O
m 12 o 2 |2.01.29.525/4.76/3.81| O
2 2QP-DNGA150404 0 00 o0 000 2 |25/04 [12.7|14.76|5.16| O
o 08 0000 0OGCOCOO 2 | 21|08 [12.7|4.76|5.16| O
E 12 000000 (N} 2 |20(12[12.7/476(5.16| O
e P 16 () 2 |34(16(12.7/4.76(5.16| O
Ny 20 ® 2 [30]20[12.7]476]5.16]| O
24 o 2 | 26|24 (12.7/4.76|5.16| O
2QP-DNGA150604 [ 2N I ) 2 | 25|04 |12.7|6.35/5.16| O
08 [ 2 N ) 2 |21{08(12.76.35(5.16| O
12 [ 2 ) 2 |2.0|12[12.7|6.35(5.16| O
2QP-DNGA**-L 2QP-DNGA150404-L [ 3 I ) o 2 | 25|04 |12.7|4.76|5.16 (e}
08-L [ 2N ) () 2 | 2108 [12.7(4.76|5.16 @)
12-L [ N} ® 2 |2.0](1.2[12.7/4.76|5.16 e}
= @ = 2QP-DNGA150604-L ® 2 |25|04(127]6.35/5.16 O
Ny 08-L () 2 | 2108 [12.7/6.35|5.16 (@)
12-L () 2 |2.0]1.2[12.7/6.35|5.16 O
2QP-DNGA**-LF 2QP-DNGA150404-LF () 2 | 25|04 [12.7]4.76|5.16 O
08-LF () 2 | 2108 [12.7(4.76|5.16 O
12-LF o 2 |2.0](1.2[12.7]4.76|5.16 O
2QP-DNGA150604-LF o 2 | 2504 [12.7/6.35|5.16 (@)
= . o
W 08-LF ® 2 |21|08[127(6.35/5.16 ¢}
12-LF ® 2 |20/12[12.7/6.35/5.16 O
2QP-DNGA**-LC 2QP-DNGA150404-LC () 2 [25(04[127|4.76(5.16 e}
08-LC [ ] 2 12108 |12.7|4.76|5.16 O
12-LC o 2 |2.0/(1.2[12.7/4.76|5.16 O
i 2QP-DNGA150604-LC o 2 |25(04[12.7/6.35|5.16 (e}
- gy 08-LC ° 2 [2.1]081276.35/5.16 o
12-LC [ ] 2 |2.0|1.2|12.7/6.35/5.16 O
2QP-DNGA**-H 2QP-DNGA150404-H [ ) o0 2 [25(04[12.7(476|5.16 e}
08-H [ N} [ N} 2 | 2108 [12.7|4.76|5.16 O
12-H o0 o0 2 | 20|12 [12.7|4.76|5.16 (@)
N 2QP-DNGA150604-H o 2 |25(04[12.7/6.35|5.16 (@)
® -
S 08-H () 2 | 2108 [12.7(6.35|5.16 O
12-H () 2 |20]1.2[12.7/6.35|5.16 O
2QP-DNGA**WJ 2QP-DNGA150404WJ ( 3 B ) 2 | 25|04 [12.7(476|516 (@]
8WJ 00 2 12108 |12.7]4.76|5.16 O
-t
*Siehe Seite B199 bezlglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fir ® Lagerstandard
Wiper-Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf W, WL und WJ enden.
Halter / AuBendrehen — C042 - Halter /Innendrehen — D052 -

J-Serie Werkzeughalter — G046 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

CBN Wendeschneidplatten n~ecativ = Stk unterbroanener Sennitt

BN stani
M  Rostfreier Stahl
- Eisenguss ..“C_’.
- Nichteisenmetalle b©
g Hitzebest. jofe3
Legierungen 59
H Geharteter Stanl e ecec  oC =2
- Sintermetalle é
GroéBe (mm) Mikrogeometrie =
<) 8 T loE 5| L
Katalog Nr. RS Qo el g 28 2|5
553388 ge 2ES LILFLCH 5 2
< S wE «
SXESE “SLE|RE|IC| S |D1|5 |8 -3
2QP-DNGM**-H* 2QP-DNGM150408-HF ® 2 | 21|08 [12.7|4.76|5.16 (@)
12-HF ® 2 (2012 [12.7(476(5.16 @)
2QP-DNGM150408-HM [ 2 12108 |12.7(476|5.16 (@)
12-HM () 2 12012 |12.7]476(5.16 [¢)
©.®™ 5 2QP-DNGM150404-HP (@ @ 2 | 25|04 [127|476]516 o
08-HP |@ () 2 (2108 [12.7(476(5.16 @)
08-HP |@ () 2 (2108 [12.7(6.35(5.16 (@)
4QP-DNGA 4QP-DNGA150404 () 4 (2504 [127|476|516| O
08 () 4 (2108 [127]476|516| O
< 12 ) 2.0 1.2 |12.7/476|516 | O
4QS-DNGA 4QS-DNGA150408 [ J 412108 |12.7]4.76|5.16| O
12 () 4 (2012 [127(4.76(516| O
- Q@ﬂ g
4QS-DNGA**-H 4QS-DNGA150408-H () 4 (1608 [12.7(476|5.16 e}
12-H () 4 (16|12 [12.7]476|5.16 O
-~
4QS-DNGG**-HM 4QS-DNGG150408-HM () 4 (1608 [12.7(476(5.16 @)
l\\%@tt/J
DNGA**-QBN DNGA150402-QBN ® 1 (4302 |12.74.76/5.16| O
04-QBN () 1 14104 [12.7/4.76/5.16| O
- 08-QBN o 1 /38|08 [12.7|4.76/5.16| O
) 12-QBN ® 13412 [12.7]476]5.16| O
*Siehe Seite B195 beziiglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fir Wiper- @ Lagerstandard

Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf W, WL und WJ enden.

Mikrogeometrie

BXM10

BX910
BX310 | Bxaco | Bxmz2o | BX360 | gxazo | BX930 | BXC90
BX330 BX380 BXC50
BX480
Standard S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 T02020
Scharfe Schneidkante = = = = F = =
-L S01315 S01315 S01315 = = = =
-LE = S00515 = - = = =
-LC = S00535 = o = = =
-H = S01835 S01835 S01335 = = =
Wiper S01315 S01315 S01315 = = = =
Fasenbreite W
= s/o/[1][3/2]5
\\ Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel a \ . T ... Gefast
/ Schneidkanten- g Gefact 1 verrundet
S verrundung E --- Verrundet
- Freiflache F .- Scharfkantig
Halter / Innendrehen — D052 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

CBN Wendeschneidplatten necariv = Stk unterbroanener Sennit

BN stani
M Rostfreier Stahl LE RE
- Eisenguss ( 1< I~ =
- Nichteisenmetalle 2 —
Hitzebest. [ o
Legierungen S
H Geharteter Stahl ® ececec |C, S
- Sintermetalle oC
GroBe (mm) Mikrogeometrie g
A _5 | 2 5 2
Katalog Nr. SRR g99o¢9 €3 G (28 &5
() ° o
Ss<3583 EE §§§LLFLCH§%
R X 3|LE|RE|IC| s |D1|3 " &
2QP-GNGA *2QP-GNGA120404 00 2 [ 2304 [12.7]4.76|5.16| O
(Corner angle 70°) ~ * 08 o0 000 2 |2.2|0.8|12.7|4.76|5.16| O
= e - 12 OO0 2 24|12 [12.7]476/5.16]O
Q 2QP-GNGA**-L *2QP-GNGA120404-L ) 2 [23]04[127]476|5.16 [@)
o * 08-L [ ) 2 [22)0.8(12.7/4.76|5.16 (@)
.@@'3 ) * 12-L [ ) 2 [24112(12.7/4.76|5.16 (@)
(\OT///V
2QP-GNGA**-LF *2QP-GNGA120404-LF ) 2 [ 23|04 [12.7|4.76|5.16 O
* 08-LF [ ] 2 [22)0.8(12.7/4.76|5.16 (@)
&@‘5 ) * 12-LF [ ) 2 [24112(12.7/4.76|5.16 (@]
" oj"‘:/‘
2QP-GNGA**-LC *2QP-GNGA120404-LC ) 2 [ 23|04 [12.7|4.76|5.16 @)
C * 08-LC [ ] 2 [22)0.8(12.7/4.76|5.16 O
* 12-LC [ ] 2 [24112(12.7/4.76|5.16 O
D
2QP-GNGA**-H*2QP-GNGA120404-H O 2 [23]04[127]476|5.16 O
* 08-H [ ) 2 [22)0.8(12.7/4.76|5.16 (@]
* 12-H [ ) 2 [24112(12.7/4.76|5.16 (@]
E 2QP-GNGG**-HP *2QP-GNGG120404-HP | @® ) 2 [2.1]0.4[12.7|4.76|5.16 O
(Corner angle 70°  * 08-HP [ ] [ ] 2 12.1/0.8(12.7|4.76|5.16 O
_Q- * 12-HP [ ] [ ) 2 [2.21.2(12.7/4.76|5.16 (@]
=
T * Tungaloy-Standard
BN stan RE
M Rostfreier Stahl )ﬁ
\} - Eisenguss oC
- Nichteisenmetalle
Eggziee?l?ﬁ:;'en IC Ls>
W H Geharteter Stahl
GroBe (mm) Mikrogeometrie 2
_5 o| £ 5|2
Y Katalog Nr. = G2 8 £8 g5
(&) e %%'QLLFLCHE“E
<5 S o <
=) SILE|RE|IC| S |D1|5[°§ e
S-RNGN S-RNGNO090300 () - | - | - |9525(318] - |O
) 120400 [ J - | - | - |127/478| - |O
Mikrogeometrie ® Lagerstandard
BXM10
BX910
X319 | Bxa2o | Bxmzo | BX360 | Bxa70 | BXxeso | Bxceo
BX480 BXC50
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | 7101315 | S01325 | 102020
Scharfe Schneidkante - - - - - -
-L S01315 | S01315 | S01315 - B = =
-LF - S00515 - - - - -
-LC - S00535 = - B = =
-H - S01835 | S01835 | S01335 - - -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - - -
Fasenbreite W
“  Isl[o][1]/3][2]/5
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
rsenme \Schneidkanten- g ng;?t + verrundet
| verrundung E --- Verrundet
Freifliche F --- Scharfkantig

B174 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN Wendeschneidplatten neaativ = Strk unerbroanener Seit
BN stani
M  Rostfreier Stahl iﬂ»* RE
- Eisenguss T @ ececC = _,GC_’,
- Nichteisenmetalle 2 — b©
g  Hitzebest. O [a)] TQ
Legierungen ‘( ) 59
H Geharteter Stanl ecec | © ecec X c S =2
- Sintermetalle (=0J - Lt %
%)
GréBe (mm) Mikrogeometrie £
c Lol g 5 g
Katalog Nr. Q99 ococo0oo0o0o00®@ [E3 T 28 2|5
S385888%5953 &2 BESLILFLCH S 2
< 8 3< @
AP mABmm@m@mE | SLEREIC S D153 g
2QP-SNGA 2QP-SNGA120404 o0 o0 000 () 2 |2.4(04127|476|516| O
‘ 08 () o0 000 ® 2 [2.4(08(12.7(4.76(516| O
- 12 ° eeo0o00 o 2 [24[12(127|476|516|O
b S Bxmzo0
2QP-SNGA**-L 2QP-SNGA120404-L () 2 | 2.404|12.7(476|5.16 @)
08-L o0 () 2.40.8(12.7]4.76|5.16 o
‘ 12-L X0 ° 2 |24 [12(127|476|516 o)
| G
2QP-SNGA**-LF 2QP-SNGA120408-LF (] 2 |24(0.8(12.7|4.76|5.16 (@)
12-LF ® 2 [24(12[12.7|4.76|516 o
2QP-SNGA**-H 2QP-SNGA120404-H o0 24104 (12.7(4.76|5.16 @)
‘ 08-H ( N o0 24108 |12.7|4.76|5.16 O
o ‘ 12-H o0 o0 2.4 12[12.7]476|5.16 ¢}
| G
4QP-SNGA 4QP-SNGA120404 () 2.4 (04 [127|4.76|516| O
08 () 2.410.8(12.7(4.76(516| O
P 12 () 2.4 112(12.7]476|516| O
e
SNGA**-QBN SNGA120402-QBN (] 1 [4.102[12.7(4.76/5.16| O
04-QBN ® 14104 [12.7(4.76|5.16| O
Q‘ 08-QBN o 1 ]41|08(12.7/4.76/5.16| O
— 12-QBN ® 1 4112 [12.7]4.78]5.16]| O
2QP-SNGN 2QP-SNGN090308 ® 2 |24/08(9525(318| - |O
W 12 ) 2 (2.4 (1.2(9525(318| - |O
S-SNGN S-SNGN090308 () 8 | - |0.8/95253.18| - |O
12 ® 8 | - [1.2]9.525(3.18] - |O
S-SNGN120308 () 8| - |08[127/3.18] - |O
[ 12 ® 8 | - [12[127]3.18] - |O
S-SNGN120408 ([ ) 8 | - |08[127|476| - |O
12 ® 8 | - [12[127]476] - |O
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C093 - Halter / Innendrehen — D040 -
Kassetten — K197 -

Tungaloy B175




=
[a0]
(&
~
(@]
X
o

CBN Wendeschneidplatten necativ

@ : Kontinuierlicher Schnitt

€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* : Stark unterbrochener Schnitt

B176 www.tungaloy.de

BN stan
M Rostfreier Stahl — —
- Eisenguss oC & OC A a
Nichteisenmetalle LE
E Hitzebest. dko/dh L |
Legierungen RE » IC S
H Geharteter Stahl ® 0COeC o oCcoC ]
- Sintermetalle @C Cx
GroBe (mm) Mikrogeometrie g
_5 3] 8 5 L
Katalog Nr. ©2QQo0o0o0o0ooo €D 3|28 g5
55359888583 & b BT LIEE:
< SlnE ©
ARl mmamD@ D 8|LE|RE|IC S |D1)®|°3 &
3QP-TNGA 3QP-TNGA160404 0 00000O0CO0CO 3 [ 2204 (90525476(3.81| O
08 o0 0000O0OGOCOOS 3 [1.90.8(9.525/4.763.81| O
12 o0 0000O0O0COO 3 |24 |1.2(9525/4.76/3.81| O
3QP-TNGA160416 o 3 3.3 1.6(9.525/4.76/3.81| O
£ cxizon ) 20 () 3 (3.0 2.0 (9.525/4.763.81| O
24 o 3 | 2.7 |24 (9525/4.76(3.81| O
T3QP-TNGA T3QP-TNGA160404 ) 3 (2204 095254.76(3.81| O
- 08 [ ] 3 [1.9]0.8 9.525/4.76|3.81| O
|
3QP-TNGA**F 3QP-TNGA160404F () 3 |22 0.4 (9525(4.76 | 3.81 O
- 8F [ 3 | 1.9 | 0.8 [9.5254.76 |3.81 O
(S
=t
3QP-TNGA**-L 3QP-TNGA160404-L o0 0 ) 3 |22 0.4 09525476 |3.81 o)
08-L 00 [ ] 3 | 1.9 0.8 9.525/4.76|3.81 (@)
12-L 00 o 3 | 2.4 |12 9.5254.76|3.81 ¢}
3QP-TNGA**-LF 3QP-TNGA160404-LF ) 3 | 2.2 0.4 9.5254.76|3.81 @)
08-LF ) 3 (1.9 0.8 9.5254.76|3.81 ¢}
s 12-LF () 3 | 2.4 |12 05254.76(3.81 ¢}
y "g&zn" Y
3QP-TNGA**-LC 3QP-TNGA160404-LC o 3 | 2.2|0.4 9525 4.76|3.81 @)
08-LC () 3 (1.9 0.8 9.5254.76|3.81 e}
.‘ 12-LC () 3 | 2.4 |12 9.5254.76|3.81 e}
3QP-TNGA**-H 3QP-TNGA160404-H [ 3 ) o0 3 |22 0.4 (9525 4.76 | 3.81 @)
08-H [ N ) [ 2N ) 3 | 1.9 0.8 9.525/4.76|3.81 O
12-H [ N ) o0 3 |24 1.2 9.5254.76|3.81 O
3QP-TNGA**WG 3QP-TNGA160404WG () 3 |22 0.4(9.5254.76 | 3.81 e}
SBWG @ @O0 3 (1.9 0.8 9.5254.76|3.81 e}
3QP-TNGM**-H* 3QP-TNGM160408-HF ) 3 [ 1.90.89.525/4.76|3.81 O
12-HF ® 3 | 2.4 |12 0.5254.76(3.81 @)
3QP-TNGM160408-HM [ ] 3 1.9 0.8 9.525/4.76|3.81 @)
12-HM () 3 |22 |12 9.5254.76|3.81 O
3QP-TNGM160404-HP | @ ) 3 | 2.2 0.4 9.5254.76|3.81 e)
08-HP | @ () 3 (1.9 0.8 9.5254.76|3.81 O
*Bezeichnung beginnend mit ,T* = 10 Stiick pro Packung. @ Lagerstandard
Siehe Seite B199 bezlglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fur Wiper-
Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf WG enden.
Halter / AuBendrehen — C115 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G047 - TungCap — K014 -
Kassetten — K193 -




@ : Kontinuierlicher Schnitt

C B N VV d h H d | .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e | p a e n NEGATIV *% : Stark unterbrochener Schnitt
BN stani
M  Rostfreier Stahl — —
- Eisenguss 'Y+ A [a] _,“C_-?
- Nichteisenmetalle LE \ N
g  Hitzebest. dko/d-’ ‘N 86—
Legierungen RE » IC S GCJ'Q
H Geharteter Stanl oC ' 0C ] ;qc)
- Sintermetalle S
[6]
%)
GroBe (mm) Mikrogeometrie g
5 B[.2 5|2
Katalog Nr. Q9o Q9 €3 g |28 &5
<683 52 2ES|LLFLCH 3 €
= D
dEDm SILE|Re|1c| s |D1|3 3 g
6QP-TNGA 6QP-TNGA160404 [ 6 | 22|04 [9525|4.76|3.81| O
08 (] 6 | 1.9 0.8 9525|4.76(3.81| O
@ 12 ([ J 6 |24 |1.2|955|4.76(3.81| O
6QS-TNGA 6QS-TNGA160408 () 6 (1908 (9525|4.76/3.81| O
~ 12 () 6 | 2.4 |1.295%5/4.76(3.81| O
1
£ exreo )
[ J
6QS-TNGA**-H 6QS-TNGA160408-H () 6 | 1608 |95%5|4.76|3.81 O
) 12-H [ ) 6 | 1.8 | 1.2 |9525|4.76(3.81 )
(-
6QS-TNGG**-HM 6QS-TNGG160408-HM | @ 6 | 1608 |955|4.76|3.81 [¢)
& 12-HM | @ 6 |1.8|1.2|9525|4.76|3.81 O
1
/%u\\
{ J
TNGA**-QBN TNGA160402-QBN () 1 4402 |9525/4.76/3.81|O
- 04-QBN [ ) 14204 (9525(4.76(3.81| O
® 08-QBN o 1 ]4.0]0.8(9525/4.76/3.81| O
/a0 \ 12-QBN [ J 1187 (1.2 (9525/4.76/3.81| O
—— Q
S-TNGN S-TNGN110308 o 6| - |0816.35/3.18] - |O
p 12 ® 6| - [12]635318) - |O
y S-TNGN160408 [ J 6| - |08955(476| - |O
Cais. 12 [ ] 6| - [12]955(476| - |O
@ Lagerstandard
Mikrogeometrie
BXM10
BX910
BXaio | Bxa20 | Bxmeo | BX380 | Bxa70 | BXe30 | BXC90
BX480 BXC50
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | T02020
Scharfe Schneidkante - - - - F - -
-L S01315 | S01315 | S01315 - -
-LF - S00515 - - =
16 - S00535 - - - -
-H B S01835 | S01835 | S01335 = -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - -
Fasenbreite W
-~ 181013 2|5
Spanflache
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
rsenmme /// UL S -Sr g:ff:\:ss‘uverrundet
< A verrundung E - Verrundet
Freiflache F .-+ Scharfkantig
Halter / AuBendrehen — C115 - Halter / Innendrehen — D046 -
J-Serie Werkzeughalter — G047 - TungCap — K014 -
Kassetten — K193 -

Tungaloy B177




® : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN Wendeschneidplatten necariv = Stk unterbroanener Seit
BN stani
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss oC ' OC| a
-Nichteisenmetalle I_ Y
Hitzebest.
Legierungen 1
H Geharteter Stahl ® 0COeC o ococC <S>
- Sintermetalle @C C I
GroBe (mm) Mikrogeometrie g
5 5| 2 | B
Katalog Nr. Q29099 co0o0o0ooco00o [E3 T |28 Sk
55385388538 &t 2ELILFLCH = £
S los @
AP mmBmmm@® | SLERE/IC|S|D1|d§ &
2QP-VNGA 2QP-VNGA160404 00 o0 000O0O0 2 |31(0.4(955/4.76(3.81| O
> 08 00 o0 00000 2 (2208 [955(4.76/381| O
m 12 o 2 |3.0|1.2]9525|476/381|O
(&)
~
o
E 2QP-VNGA160404-L (3 N [ 2 31|04 |9525|4.76|3.81 (¢)
08-L o000 ) 2.2 0.8 |95254.76 | 3.81 @)
12-L () 2 3012 |955|4.76|3.81 @)
2QP-VNGA**-LF 2QP-VNGA160404-LF o 2 | 3104 |955|4.76|3.81 O
08-LF [ ] 2.2 | 0.8 |9525(4.76 | 3.81 O
T oy 12-LF [ ] 2 | 3.01.2|9525|4.76|3.81 (@)
2QP-VNGA**-LC 2QP-VNGA160404-LC () 3.1 | 0.4 |952%5(4.76(3.81 @)
08-LC [ ] 2.2 0.8 (9525|4.76 | 3.81 (@)
e 12-LC () 3.0 | 1.2 |9525|4.76|3.81 [@)
2QP-VNGA**-H 2QP-VNGA160404-H [ ) 30 3.1 0.4 [9525]4.76|3.81 @)
08-H [ ) o0 2.2 | 0.8 |95254.76|3.81 e}
12-H () 2 [3.01.2|95%5|4.76|3.81 e}
2QP-VNGM**-H* 2QP-VNGM160408-HF [ 2 | 2208 |9525]4.76|3.81 (@)
08-HM [ 2 (2408 |95%5|4.76|3.81 @)
- 08-HP () () 2 (2208 |95%5|4.76|3.81 [e)
[ |
4QP-VNGA 4QP-VNGA160404 () 4 3104 (9525|4.76(3.81| O
08 (] 4 (2208 [955(476(3.81|O
| S
4QS-VNGA 4QS-VNGA160408 () 4 [ 1.70.8(9525|4.76(3.81| O
v
4QS-VNGA**-H 4QS-VNGA160408-H ® 4 |1.7]0.8 |9525]4.76|3.81 @)
g
4QS-VNGG**-HM 4QS-VNGG160408-HM () 4 [1.7]0.8 |955|4.76|3.81 o
| 3&?@“’: %
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C059 - Halter / Innendrehen — D070 -
TungCap — K015 -

B178 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

CBN Wendeschneidplatten necativ = Stk unterbroanener Sennitt

BN stani
M  Rostfreier Stahl 4
- Eisenguss O 1= i i E
- Nichteisenmetalle iE b
e ] g
H  Gehirteter Stahl @ ecec | @ ecec ¥ S =2
- Sintermetalle (=5 §
GroBe (mm) Mikrogeometrie g
5 B[ .2 5|2
Katalog Nr. 222000000 €D G (28 g5
55385888%38 & BIE L LFCLH 5|2
< Slos
AhbdnDDDDDD S|LE|RE|IC| s |D1|®|"§ &
3QP-WNGA 3QP-WNGA080404 ) 3 (2304 [127]476]5.16| O
08 00 o000 0O 3 2208 |12.7]4.76|5.16| O
3 |24 |12 (12.7|4.76|5.16| O
- 12 [ ]
(i)
3QP-WNGA**-L 3QP-WNGA080408-L ) 3 (2208 [12.7|4.76]5.16 )
3QP-WNGA**-LF 3QP-WNGA080408-LF ([} 3 |22|08(12.74.76|5.16 [¢)
3QP-WNGA**-H 3QP-WNGA080408-H ) 3 [22]08[12.7]4.76/5.16 fe)
3QP-WNGA**WL 3QP-WNGA080408WL (@ ®@ @ 3 (2208 (12.7|4.76|5.16| O e}
|
6QP-WNGA 6QP-WNGA080404 () 6 [23]0.4 (12.74.76|5.16| O
08 [ ] 6 [22]0.8(12.7|4.76|5.16| O
e
6QS-WNGA 6QS-WNGA080408 () 6 | 1508 [12.7|4.76|5.16| O
(e
6QS-WNGA**-H 6QS-WNGA080408-H ) 6 | 15|08 [12.7|4.76|5.16 [0)
[ BXAZg j
*Siehe Seite B199 beziiglich Details zu empfohlenen Werkzeughaltern fiir Wiper- @ Lagerstandard
Wendeschneidplatten mit Bezeichnungen, die auf WL enden.
Mikrogeometrie
BXM10
BX910
BX319 | Bxa2o | Bxmzo | BX360 | mBxa7o | Bxeso | Bxceo
BXC50
BX480
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | 7101315 | S01325 | T02020
Scharfe Schneidkante - - - - F - -
4L S01315 | S01315 | S01315 = = =
-LF B S00515 - - - - -
1@ - S00535 - = - - =
-H = S01835 | S01835 | S01335 B - -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - - -
Fasenbreite W
-~ S/0/1/3 25
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
esenniel //// \ . g ng;{s-}i + verrundet
e verrundung E .- Verrundet
Freiflache F ... Scharfkantig
Halter / AuBendrehen — C034 - Halter / Innendrehen — D031 -
TungCap — C035 -, K011 -

Tungaloy B179




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
Stahl
E Ra i LE RE
ostfreier Stahl LE e -«
- Eisenguss ecC - oC = 'ﬁ
- Nichteisenmetalle @ #‘—
- Hitzebest. Legierungen ecC e
H Geharteter Stahl @ ecCeC o ococC IC S
- Sintermetalle @CCI =~
GroBe (mm) Schliff -.g
Katalog Nr ©Q2ocoo0ocoo = g“’% gg
o SS3528538 i SELFicH 2 £
s .E @
AR YR <3 /LE|RE|IC| 5 D15 "§ 8
2QP-CCGW 2QP-CCGW060202 (N} 2 (2302635238 2.8 |O
> 04 [ 2N N ) () 2 |23(04(6.35/2.38/ 2.8 |O
m 08 o 2 |22/08(6.35[2.38/2.8|O
8 2QP-CCGWO09T304 00 o0 2 | 2304 (9525(3.97| 44 |O
o 08 00 () 2 |22(0.819525(3.97| 44 |O
o
2QP-CCGW060204-L o 2 |23/04|6.35[2.38| 2.8 (@)
08-L o 2 | 2208 (6.35/2.38] 2.8 (@)
2QP-CCGWO09T304-L o 2 | 23|04 (9525(3.97| 4.4 (@)
08-L () 2 | 2208 (9.5253.97| 4.4 @)
2QP-CCGWO060204-LF [ ] 2 |23/04|6.35(2.38| 2.8 O
08-LF ® 2 | 2208 (6.35/2.38| 2.8 o
2QP-CCGWO09T304-LF o 2 | 2304 (9.5253.97| 4.4 (@)
08-LF () 2 | 2208 (9.5253.97| 4.4 ¢}
2QP-CCGW060204-LC [ ] 2 |23(04(6.35/2.38| 2.8 (@)
08-LC [ ] 2 12208 6.35/2.38( 2.8 o
2QP-CCGW09T304-LC o 2 |2.30.4(9.5253.97| 4.4 o
G 08-LC Ld 2 2208 |9.5253.97| 4.4 o
2QP-CCGW**-H 2QP-CCGWO09T304-H o 2 | 2.3]0.4(9525(3.97| 4.4 (e}
R 08-H () 2 | 2208 (9.5253.97| 4.4 e}
S 2" o
2QP-CCGW**WL 2QP-CCGWO09T304WL o 2 | 2304 (95253.97| 44 |O [e)
ili 08WL () 2 | 2208 [90.525(3.97| 4.4 |O O
\')
2QP-CCGT060204-HP | @ [ ] 2 |23/04|6.35[2.38] 2.8 O
w 2QP-CCGT09T304-HP (@ @ 2 [2.3]04 [05253.97] 4.4 o
u& 08-HP | @ [ ] 2 12208 (9.525/3.97| 4.4 O
Y . "e
2QP-CCGT**WL-HP 2QP-CCGT09T304WL-HP | @ 2 | 2.3(0.4(95253.97| 4.4 o|Oo
08WL-HP | @ 2 12208 (9.525/3.97| 4.4 O|0
LD
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014 -
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

B180 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN WendeSChneldplatten POSITIV *% : Stark unterbrochener Schnitt
BN stani
M Rostfreier Stahl 4>LE ~ RE c
- Eisenguss oC ' 0C = g
['N Nichteisenmetalle @ #,- Joxs)
n n (=) TQ
S Hitzebest. Legierungen 52
H  Geharteter Stahl ® 6coec o eceocC IC S gg
- Sintermetalle @CCI | ] 5
GréBe (mm) Schliff o
o © o 5 = 2 ] 2
Katalog Nr. ~ N -N-N-N=-N= =g 5|8 al|E
° 553583852383 212/ rin| 5|
<5 )
SEGcaanas fiemeic s 1% 5
2QP-CCMW 2QP-CCMW060202 o060 2 (2302635238 2.8 | O
04 00 [ ) 2 23|04 (6.35/2.38/ 2.8 |O
- G- 2QP-CCMWO09T304 [ B N ) [ ] 2 |2.3]04(955(3.97| 44| O
i 08 00 2 |2.2|0.8(955|3.97| 44 | O
Q-cCMw Q-CCMW060204 () 1 /250463523828 | O
09T304 [ ] 12504 (9525|397| 44 |O
1QP-CCGW 1QP-CCGWO03X102 ° () 1 /14/02|357/1.39/1.9 | O
04 [ ] [ ) 1113]04(357(1.39/ 1.9 |O
1QP-CCGWO04T102 [ ) o 1]1.9]0.2 (437|179 23 |O
=)
04 [ ] [ ] 1118|104 |437(1.79/ 23 |O
2QP-CPGW 2QP-CPGW080204 () 2 |23/047.94/2.38/ 3.4 |O
08 [ ] 2 122|0.8(7.94/2.38/ 3.4 |O
‘ 2QP-CPGW090304 ® 2 |23]04(95%(318) 44 |O
i g 08 [ ) 2 122|0.8(952%5|3.18/ 4.4 |O
CPGA**-QBN CPGA090204-QBN ® 1 [4.0/04 |9525(2.38/ 4.0 |O
08-QBN o 1 [3.8/0.8|9525(2.38) 4.0 |O
<
Q-CCMW: 2 Stiick pro Packung ® Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10 BX910
BX310 | pBxa20 | Bxmzo | BX360 | pgxa70 BX930 | BXC90
BX330 BX380 BXCa0
BX480
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | 7101315 | S01325 | 102020
Scharfkantig - - - = F - -
L S01315 | S01315 | S01315 - - -
-LF - S00515 - - =
4@ - S00535 - - - - -
-H 5 S01835 | S01835 | S01335 = = =
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - -
Fasenbreite S 0 1 3 2 5
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel e \ ) T ... Gefast
// Schneidkanten- g Gefast + verrundet
A verrundung E ... Verrundet
Freiflache F ... Scharfkantig
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014 -
J-Serie Werkzeughalter — G019 - PINZBOHR® — K180 -

Tungaloy B181




PKD /CBN

C

G

R

CBN Wendeschneidplatten posimiv

@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* : Stark unterbrochener Schnitt

BN stahi
M  Rostfreier Stahl
BBl Eisenguss ec ' oC
- Nichteisenmetalle =
- Hitzebest. Legierungen é i e
H Geharteter Stahl @ ecec o ecec S
I sintermetalie eccH -
GroBe (mm) Schliff £
5 2
o _8 TI|E ] E’
coearw £H8828ggEs HEERE
R “8|Le|RE[1C| S |D1]% |3 8
2QP-DCGW 2QP-DCGW070202 00 2 [27]026.35[2.38/ 2.8 | O
04 [ 2N ) [ ) 2 | 25|04 (6.35(2.38) 2.8 |O
08 () () 2 | 25|08 (6.35/2.38/ 2.8 |O
&\~/ 2QP-DCGW11T302 00 2 |2.7]02(9525(3.97| 44 |O
04 00 ® e 2 |25/0.4(9525(3.97| 44 |O
08 [ 2N N ) () 2 | 2108 [9525(3.97| 44 |O
2QP-DCGW**-L 2QP-DCGW070204-L o 2 25|04 (6.35(2.38| 2.8 ¢}
08-L ® 2 [25(086.35(2.38] 2.8 ¢}
\./A 2QP-DCGW11T304-L [ ] 2 | 25|04 |9525|3.97| 4.4 (@)
08-L () 2 | 2.10.8(9525(3.97| 4.4 ¢
2QP-DCGW**-LF 2QP-DCGW070204-LF () 2 | 25|04 (6.35/2.38( 2.8 O
08-LF [ ] 2 12508 |6.35/2.38( 2.8 (e}
'\./ 2QP-DCGW11T304-LF o 2 | 2504 (955(3.97| 4.4 o
08-LF () 2 | 2108 [9525(3.97| 4.4 ¢}
m 2QP-DCGW**-LC 2QP-DCGW070204-LC () 2 [25(04(6.35(2.38( 2.8 ¢
08-LC () 2 | 2508 (6.35/2.38| 2.8 e}
'\./ 2QP-DCGW11T304-LC o 2 | 2504 (955(3.97| 4.4 o
08-LC [ ] 2 12108 (9525(3.97| 4.4 o
2QP-DCGW**-H 2QP-DCGW11T304-H o 2 | 25|04 (9525(3.97| 4.4 e}
08-H o 2 | 2108 (9525(3.97| 4.4 ¢}
f\.//,
2QP-DCGT**-HP 2QP-DCGT070204-HP | @ () 2 | 2504 (6.35/2.38| 2.8 @)
2QP-DCGT11T304-HP | @ o 2 | 25|04 (9525(3.97| 4.4 (@)
- ™ 08-HP | @ [ ] 2 |2.1]08(9525(3.97| 4.4 O
P
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C048 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -

B182 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

CBN Wendeschneidplatten posimiv = Stk unterbroanener Sennitt

BN stahi
M Rostfreier Stahl
BBl Eisenguss ec  ocC IS
['N" Nichteisenmetalle 5 o8
S Hitzebest. Legierungen é g%
H Geharteter Stahl @ ecec @ ecec =2
I sintermetalie ecc s
GroBe (mm) Schliff 2
5 2
Katalog Nr. Q99 co0oo0o0co0o0 =8 2|t gl E
atalog Hr. ctSd8RoRaa 58 3| S|
22<0900IIS HE E|T|L|LFLC/H|Z|¢
= | =
R 3|LE|RE|IC| S |D1|® |3 &
2QP-DCMW 2QP-DCMW070202 o060 2 [2.7]0.26.352.38/ 2.8 | O
04 00 o 2 |2.5/0.4(6.35/2.38/2.8 | O
2QP-DCMW11T302 00 2 12.7/0.29525(3.97(4.4|0
¢ Q » 04 L ) ® 2 [2.5]0.4[955|397| 4.4 O
08 [ 3 N J 2 12.1]0.8(9525(3.97| 4.4 | O
2QP-DCGW**F 2QP-DCGW11T302F () 2 |2.7/0.29525|3.97| 4.4 @)
04F [ ] 2 |2.5[0.4(955(3.97| 4.4 O
| L5
Q-DCMW Q-DCMW070204 () 1]2.1]0.4(6.35/2.38/2.8|0
11T304 o 1 ]2.1]0.4(9525(3.97|4.4|0
Q-DCMW: 2 Stiick pro Packung @ Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10 BX910
XS0 | Bxa20 | Bxmeo | BX380 | Bxa7o | BXe30 | BXC90
BXC50
BX480
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | T02020
Scharfkantig - - - - F - -
-L S01315 | S01315 | S01315 - . - -
-LF - S00515 = = S = =
1© - 500535 - - B - -
-H B S01835 | S01835 | S01335 = = =
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - - -
Fasenbreite
-~ S/0/1/3 25
‘ Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel / "\ Schneidkanten- T ...Gefast
b, verrundung S ... Gefast + verrundet
‘ E ... Verrundet
Freiflache F ... Scharfkantig
Halter / AuBendrehen — C048 - Halter / Innendrehen — D048 -
J-Serie Werkzeughalter — G026 - PINZBOHR® — K184 -

Tungaloy B183




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN WendeSChneldplatten POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
-M Stahl _ LE RE
Rostfreier Stahl 'ﬁ
Bl Eisenguss ec
- Nichteisenmetalle @ 5
- Hitzebest. Legierungen ( 12 Z Z
H Geharteter Stahl [ ] IC S
- Sintermetalle eoC
GroBe (mm) Schliff o
3
= .| B
Katalog Nr. oo =3 EIE &£
° 83 - 2|£|LILFLCH 3 |2
< P
o %5 3/LE|RE|IC| S |D1|2 |§ &
1QP-EPGW 1QP-EPGW03X102 (M} 1]1.4]02(357(1.39/1.9|O
= 04 (N ] 111304357139/ 19 |O
m ﬁ 1QP-EPGW040102 [ N ] 1]1.7]02(397(159/23 |0
8 v 04 o0 1]1.6[04 (39715923 |0
o
X
o
BN stahl
M Rostfreier Stahl
[l Eisenguss oc @ |ec
- Nichteisenmetalle —
- Hitzebest. Legierungen e
H Geharteter Stahl @ 6cCeC o ococC
[ sintermetalle ecic
c Gr6Be (mm) Schiliff o
o © o 5 B % 3 2
Katalog Nr. P N =-N-N-N-N-N=-] =5 5|5 alE
8 HEHEEHE B HHAGERRE
YRR LE|RE|IC| S D1/ |3 &
2QP-SPGN 2QP-SPGN090308 () 2 (2408955318 - |O
G 12 ® 2 | 2412 [955[3.18] - [O
u
=
2QP-SPMN 2QP-SPMN090304 o0 (] 2 | 2404 (955(3.18| - |O
E 08 (BN ] [ 2 12408 |95%5|3.18| - |O
-
- -
Q-SPGN Q-SPGN090304 () 112804955318 - |O
') 08 () 1 (2808 |9525(3.18| - |O
D |
SPGN**-QBN SPGNO090304-QBN ® 1 ]4.1]04 (955318 - |O
Y 08-QBN () 1 ]4.1]08(9525(3.18 - |O
- 12-QBN ® 1 ]4.1[1.2(955(3.18 - |O
SPGN120308-QBN o 1141|08/|12.7/3.18] - |O
N oBx380
SONSTIGE — 12-QBN o 1]41]12[127]318] - |O
2QP-SPGW 2QP-SPGWO09T308 ® 2 | 2408 [9525(3.97| 4.4 |O
12 [ ] 2 124 (12 (9525|3.97| 44 |O
aw 2QP-SPGW120408 o 2 |24]08|12.7|476| 55| O
‘ 12 o 2 |24(12[12.7/4.76| 55 | O
16 [ ] 2 12416 |12.7|4.76| 55 |O
Q-SPGN: 2 Stiick pro Packung @ Lagerstandard
Halter / Innendrehen — D033 - PINZBOHR® — K197 -

B184 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

C B N VV d h H d | .t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e | p a e n POSITIV *% : Stark unterbrochener Schnitt
BBl stahi
M Rostfreier Stahl
& Eisenguss oc | @ oc IS
['N" Nichteisenmetalle o8
S Hitzebest. Legierungen 88‘
H Geharteter Stahl @ ecec @ eocec 22
- Sintermetalle @€ Cx é
GréBe (mm) Schliff 2
=) 2
Katalog Nr. 2S99 oco0oo0ooco0oo =8 HE 5| E
g . T rETOORDE® g T Z|LILFLCIH|S]| g
TEx229e3Iz2e |5 :
[3]
AR » LERE|IC| S |D1|® |3 @
3QP-TPGN 3QP-TPGN110302 ) 3 23/026.35(3.18) - |O
04 () 3 (2204635318 - |O
08 [ ) 3 (22(086353.18 - |O
y N 12 o 3 |24[12(635/318] - |O
H 3QP-TPGN160304 M 3 [22]04 |9525[4.76] - [O
08 () 3 (1908955476 - |O
3QP-TPMN 3QP-TPMN110302 o0 ® 3 23/026.35(3.18 - |O
04 o0 o 3 (2204635318 - |O
- 08 ([ ) () 3(19/08(6353.18 - |O
4 3QP-TPMN160304 (N ] o 3 |22(04(955(3.18| - |O
Smed 08 o0 ° 3 [19]08]955318 - |O
Q-TPGN Q-TPGN110304 () 112204635318 - |O
08 () 112208635318 - |O
= Q-TPGN160304 ° 1|23 04 |055318) - [O
— 08 () 1119089525318 - |O
TPGN**-QBN TPGN110304-QBN ® 1(37(046.35/3.18) - |O
08-QBN [ 1/35/08(6.35/3.18/ - |O
A TPGN160304-QBN ° 14204 |955[318 - |O
Wil s TN 08-QBN [ 114008 9525/3.18| - |O
TBGN**-QBN TBGN060104-15-QBN ([ J - 104 397|159 - |O
08-15-QBN (] 3| - |0813.97/159| - |O
Q-TPGN: 2 Stiick pro Packung @ Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10 BX910
BX310 | Bxa20 | Bxmzo | EX360 BX470 g))((g?s,g BXC90
BX480
Standard S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 T02020
Scharfkantig = - - - F - -
-L S01315 S01315 S01315 - -
-LF = S00515 S = =
-LC - S00535 - o -
T = S01835 | S01835 | S01335 =
Wiper S01315 S01315 S01315 - = =
Fasenbreite
.- S 01 3|25
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel \ .
?g#ﬂﬁlfﬁ‘,?g‘e"‘ ; . geegztt + verrundet
E ... Verrundet
Freiflaiche F ... Scharfkantig
Halter / Innendrehen — D044 - Kassette — K193 -
Bohrstangen — K209 - Top-Borer Tools — K213

Tungaloy B185




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
CBN WendeSChneldplatten POSITIV * : Stark unterbrochener Schnitt
BN stahi
M  Rostfreier Stahl
Bl Eisenguss oc o |ec
- Nichteisenmetalle
- Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl @ 0CoeC o ocCocC
[ sintermetalle occH
GroBe (mm) Schliff o
3
o | B
Katalog Nr. ©SQQoco0oo0oco0oo £3 g 2|E
° 5535885333 iz g€ LILFLCH = ¢
R “3LERE/IC| S |D1]% § s
3QP-TPGW 3QP-TPGW080204 o060 3 (2204 (476|238 2.3 |O
= 08 ® 3 2208 [476(2.38/ 2.3 |O
m 3QP-TPGW090204 00 3 |22(04|556/2.38 25 |O
8 08 () 3 2208 (556(2.38 25 |O
o 3QP-TPGW110202 ® 3 |23(02(6.35/2.38/ 2.8 |O
E 04 [ N ) o 3 22|04 (6.35/2.38) 2.8 |O
08 () () 3 2208 (6.35/2.38/ 2.8 |O
3QP-TPGW110302 o0 ® 3 23|02 (6.35(3.18/ 3.4 |O
04 [ 2 ) () 3 22|04 (6.35(3.18/ 3.4 |O
’ [#=1 08 00 [ 3 I ) 3 |22/08(6.35[3.18/3.4|O
A 3QP-TPGW130302 o o 3 |23(02(7.94/3.18/ 3.4 |O
04 00 [ 312204 |7.94|3.18/ 3.4 |O
08 () o 3 2208 (7.94(3.18/ 34 |O
3QP-TPGW16T304 00 3 |22(04(955(3.97| 44 |O
C 08 ® 00 31908 |9525(3.97| 44 |O
3QP-TPGW160404 00 3 12204 |9525|4.76| 4.4 | O
08 o0 3 1,908 [9525(4.76| 4.4 |O
D
3QP-TPGW**F 3QP-TPGW110304F () 3 22|04 6.35/3.18| 3.4 (@)
G - 08F [ ] 3 22|08 6.35/3.18| 3.4 O
—
R H
3QP-TPGW**-L 3QP-TPGW110304-L () 3 (2204 (6.35(3.18| 3.4 ¢
S . 08-L () 3 |22/08(6.35/3.18| 3.4 O
3QP-TPGW**-LF 3QP-TPGW110304-LF () 3 2204 (6.35/|3.18| 3.4 ¢}
Vv . 08-LF () 3 2208 (6.35/3.18| 3.4 ¢}
o
W
3QP-TPGW**-LC 3QP-TPGW110304-LC () 3 |2.2(04|6.35/3.18| 3.4 )
Y N 08-LC [ ] 3 |22/08(6.35(3.18| 3.4 O
3QP-TPGW**-H 3QP-TPGW110304-H () 3 |22(04(6.35(3.18| 3.4 [e)
. 08-H () 3 2208 (6.35/3.18( 3.4 ¢}
) 3QP-TPGW160404-H o 3 22|04 |955(4.76| 4.4 (0]
Y G N 08-H () 3 [1.90.8[9525|4.76| 4.4 e}
@ Lagerstandard
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Bohrstangen — K209 -

B186 www.tungaloy.de




@ : Kontinuierlicher Schnitt

C B N VV d h H d | -t.t € : Leicht unterbrochener Schnitt
e n e S C n e | p a e n POSITIV *% : Stark unterbrochener Schnitt
BN stahi
M Rostfreier Stahl
Bl Eisenguss oc | @ ocC IS
['N" Nichteisenmetalle o8
S Hitzebest. Legierungen 88‘
H  Geharteter Stahl ® ecec o ecec 22
[ sintermetalle ecc: S
GroBe (mm) Schliff o
3
o .| B
© 9 o o -5 B[E g|E
Katalog Nr. FNNS%QE%?—% 58 ge“fL|_|:|_c|-|§«°->
OO OMOMO@OMD®m 4|LE|RE/IC| S |D1|® |8 &
3QP-TPGT 3QP-TPGT110304-HP | @ () 3 |2.2/0.46.35/3.18| 3.4 @)
08-HP |@ o 311.9(0.8(6.353.18/ 3.4 @)
—
3QP-TPMW 3QP-TPMW080204 [ 3 ) () 3 2204 (476/2.38/ 2.3 |O
02 o0 (] 3 2302 (556|2.38] 2.5 |O
04 00 () 3 (22|04 |556(2.38/25|O
3QP-TPMW110202 00 [ J 3 23/0.2(6.35/2.38/ 2.8 |O
04 [ 3 MY ) () 3|22(046.35/2.38/28 |0
3QP-TPMW110302 00 o 3 |23(026.35(3.18/3.4 |O
04 [ B N ) [ ] 3 |22|04|6.35(3.18/3.4 |0
® 08 00 () 3/19(086.353.18/34 |O
3QP-TPMW130302 [ 3 MY ) () 3|24(02(7.94(3.18/34 |O
-
04 00 () 3 2204 (7.94/3.18/ 3.4 |O
3QP-TPMW16T304 [ B N ) [ ] 3 |22]04(955(3.97| 44 |0
08 o 31908 (955(3.97| 44 |O
3QP-TPMW160404 00 o 3 22|04 (9525(4.76| 44 |O
08 00 [ J 3 11.9/08(9525(4.76| 4.4 | O
3QP-TCGW 3QP-TCGW090204 () 3 (2204 (556(2.38/25 O
08 o 3/19]08(556(2.38/ 25 |O
R 3QP-TCGW110204 o 3|22(046.35/2.38/28 |0
.f 08 ° 3 [1.9]08(6.352.38/ 2.8 |O
Commtd 3QP-TCGW16T304 o 3 22(04(955(3.97/43 |O
08 o 31908 (9525(3.97/43 |O
@ Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10
BX910
XS0 | Bxa20 | Bxmeo | BX380 | Bxa70 | BXe30 | BXC90
BXC50
BX480
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | T02020
Scharfkantig - - - = F - B
L S01315 | S01315 | S01315 = =
-LF = S00515 - o _
16 - 500535 = S = =
-H - S01835 S01835 S01335 - -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - B -
Fasenbreite
-~ 181/0//1//3/|2||5
‘ Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel/ \ Schneidkanten- | - Gefast
verrundung S ... Gefast + verrundet
E ... Verrundet
Freifliche F ... Scharfkantig
Halter / Innendrehen — D043 - Kassetten — K193 -
Bohrstangen — K209 -

Tungaloy B187




=
[a0]
(&
~
(@]
X
o

CBN Wendeschneidplatten posimiv

@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* : Stark unterbrochener Schnitt

BB stahi
M Rostfreier Stahl
-Eisenguss
- Nichteisenmetalle
- Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl oCOeC
GroBe (mm) Schliff £
= 2
_5 T|E 5|
Katalog Nr. § § gg g % TETEME %
-1F “3ILERE|IC| S |D1/®|§ &
Q-TPMW Q-TPMW080204 () 112204 (476/2.38/ 23 |0
Q-TPMW090202 [ ] 112402 (556/2.38)25|0
04 o 1 (2304 |556(2.38) 2.5 |O
Q-TPMW110202 o 1]24(026.35/2.38/ 28 |0
04 o 1]22]04 (63523828 |0
Q-TPMW110304 o 1]23(04(6.35/3.18/ 34 |O
* 08 ° 1 [22]08 635318 34 |O
; Q-TPMW130302 o 1]24(02(7.94/3.18/34 |0
04 o 1]23[04(7.94/3.18/34 |0
Q-TPMW16T304 [ ] 112304 (9525(3.97| 44 |0
Q-TPMW160404 [ ] 112304 (9525|4.76| 4.4 |O
08 [ ] 1 11.9|0.8(9525(4.76| 4.4 |O
TPGW**-QBN TPGW090202-QBN () 113302 |556/2.38) 2.5 | O
04-QBN o 1 /32|04 (556/2.38/ 25 |0
TPGW110202-QBN ([ J 113.9|0.26.35/2.38/ 2.8 |O
04-QBN [ 1]8.7]04 (63523828 |0
A TPGW130302-QBN [ ) 113902 (7.94/3.18/34|O
[ 04-QBN ® 1 137/04|7.94/3.18/34 |0
— TPGW16T302-QBN () 1 |4.402955/397| 44O
04-QBN ([ 14204 (9525(3.97| 44 |0
08-QBN ® 1 [4.0/08|9525(3.97| 4.4 |O
TPGA**-QBN TPGA090202-QBN () 1]3.1]0.2(556(2.38/32 |0
04-QBN [ 112904 (556/2.38/32 |0
TPGA110202-QBN () 113902 (6.35/2.38/ 3.0 |O
04-QBN () 1]3.7]04(6.35/2.38/3.0 |0
a TPGA110302-QBN ° 1 39/02635/3.18/3.0 O
a0 04-QBN [ 1]83.7/04(6.35/3.18/ 3.0 |O
TPGA160302-QBN ® 14402 (9525(3.18/ 4.0 |O
04-QBN ® 14204 (9525(3.18/ 4.0 |O
08-QBN o 1 ]4.0]0.8(9525/3.18/ 4.0 |O
Q-TPMW: 2 Stiick pro Packung @ Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10 BX910
XS0 | Bxa20 | Bxmeo | BX380 | Bxa70 | BXe30 | BXC90
BX480 BXCS50
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | T02020
Scharfkantig - - - - F - -
-L S01315 | S01315 | S01315 = S
-LF = S00515 - - -
16 B S00535 = = = =
-H - S01835 S01835 S01335 - -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 = = =
Fasenbreite S 0 1 3 2 5

Fasenwinkel
\/ \ Schneidkanten- |
. verrundung S ... Gefast
E
F

Freiflaiche

‘ Form

... Gefast

Fasenbreite (W) (mm)

+ verrundet

.. Verrundet

... Scharfkantig

Fasenwinkel a

Halter / Innendrehen

Bohrstangen

— D043 -
— K209 -

Kassetten — K193 -

B188 www.tungaloy.de




CBN Wendeschneidplatten rposimiv

@ : Kontinuierlicher Schnitt
€ : Leicht unterbrochener Schnitt
* : Stark unterbrochener Schnitt

BBl stahi
M Rostfreier Stahl < RE -
BBl Eisenguss ecC UL
- Nichteisenmetalle a-
S Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl @ ecec @ eocec S
- Sintermetalle
GroBe (mm) Schliff £
5 2
o o _5 T|E 5|
et 2282888 i BT
XEXXERD “3LE|RE|[IC| S |D1/® |8 &
2QP-VBGW 2QP-VBGW110204 () 2 (3104 (635/238| 28 |O
08 () 2 [2208(635/238| 28 |O
2QP-VBGW110304 [ 2N I ) 2 |31|04(635/318| 28 |O
08 [ 2 N ) 2 2208 (635318| 28 |O
5] 2QP-VBGW160404 00 2 [3.10.4 (9525|476 44 |O
08 [ N ) 2 [ 2208 [9525(476| 44 |O
12 () 2 (3012 (955(476| 44 |O
2QP-VBGW**-L 2QP-VBGW110304-L o 2 /31|04 |635(318| 28 O
08-L () 2 [22]08(635[3.18| 28 O
- @ 2QP-VBGW160404-L [ J 2 |3.1|0.4 (9525|476 | 44 (@)
08-L () 2 (22089525476 | 44 O
2QP-VBGW**-LF 2QP-VBGW110304-LF o 2 (3.1/04(635/318|28 (@)
08-LF () 2 2208(635/318| 28 @)
=0 2QP-VBGW160404-LF [ ] 2 | 3104 (9525476 | 44 (@)
08-LF () 2 [ 2208955476 44 (@)
2QP-VBGW**-LC 2QP-VBGW110304-LC () 2 (3104 (635[3.18| 28 O
08-LC [ ] 2 (22]08|635(3.18| 2.8 (@)
. 2QP-VBGW160404-LC ® 2 3104 (9525|476 44 ©)
08-LC [ ] 2 | 2208 (9525|476 | 44 (@)
2QP-VBGW**-H 2QP-VBGW160404-H ® 2 | 31|04 (9525|476 | 44 (@)
08-H () 2 (2208 (9525476 44 (@)
- O
@ Lagerstandard
Standardmikrogeometrie
BXM10 BX910
XS0 | Bxa20 | Bxmeo | BX380 | Bxa70 | BX930 | BXC90
BX480 BXC50
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01825 | T01315 | S01325 | 702020
Scharfkantig - - - - F - -
L S01315 | S01315 | S01315 = =
-LF = S00515 - - -
1© = S00535 = = =
-H - S01835 S01835 S01335 -
Wiper S01315 | S01315 | S01315 = =
Fasenbreite S 0 1 3 2 5
Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fase"Wi"keK\ 7 [*schneidkanten- T ... Gefast
A verrundung S ... Gefast + verrundet
7 Freifiache F I Seariant
Halter / AuBendrehen — C062 - Halter / Innendrehen — D036 -
J-Serie Werkzeughalter — G033 - TungCap — K022

C
[}
i)
=
o®
g8
)
=c
=
o
(2]

Tungaloy B189




@ : Kontinuierlicher Schnitt

H € : Leicht unterbrochener Schnitt
C B N We n d e S C h n e | d p | atte n POSITIV % : Stark unterbrochener Schnitt
BN stahl
M Rostfreier Stahl RE -
BBl Eisenguss ec - O
- Nichteisenmetalle a-
- Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl @ ecec o ecec S
- Sintermetalle
GroBe (mm) Schliff )
=1
= LB
Katalog Nr. ©SQQocooo =3 &= &|E
HHH i 2|5 |LIFLCH 3 |E
< P
“HHH S|LE|RE|IC| S |D1]® |3 @
2QP-VBGT**-HP 2QP-VBGT110304-HP | @ () 2 (3104 (6.35[3.18] 2.8 O
= 08-HP [ ] ([ 2 (22/0.86.35/3.18| 2.8 o]
[a] - 2QP-VBGT160404-HP | @ [ 2 3.1]04 (955|4.76| 4.4 0O
8 — 08-HP | @ [ 2 2208 (9525|4.76| 4.4 @)
S
o 2QP-VBMW 2QP-VBMW110304 0 00 2 31|04 (6.35/3.18/ 2.8 | O
08 o000 2 22/0.816.35/3.18/ 2.8 |O
- 2QP-VBMW160404 [ 3N ) 2 | 3.10.4 [9525(4.76| 4.4 |O
S 08 [ N ) 2 2208 (95%5|4.76] 4.4 | O
2QP-VCGW 2QP-VCGW080204 () 2 (3104 (476[2.38/ 2.3 |O
08 o 2 122/0.8(4.76/2.38/ 2.3 |O
- 2QP-VCGW160404 ® 00 2 31|04 (9525|4.76] 4.4 | O
. 08 () 2 | 2208 [9525(4.76| 4.4 |O
C
2QP-VCGW**-H 2QP-VCGW160404-H (] 2 | 8.10.4|9525|4.76| 4.4 (@)
D 08-H [ J 2.2 (0.8 (952%|4.76| 4.4 @)
G
2QP-YCMW 2QP-VCMW160404 o060 2 (3104 (955(476| 4.4 |O
R
‘ 5 .w..'
S
@ Lagerstandard
T
W
Y
Standardmikrogeometrie
SONSTIGE BXM10 BX910
BX310 | pyaoo | Bxm2o | BX360 | Bxs70 | BX930 | BxC90
BX330 BX380
BX480 BXC50
Standard S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | 7102020
Scharfkantig - - B - F _ _
-L S01315 | S01315 | S01315 - - =
-LF - S00515 B = .
Elle - S00535 - - - - -
-H - S01835 | S01835 | S01335 - B B
Wiper S01315 | S01315 | S01315 - - - -
Fasenbreite S 0 1 3 2 5
K\ ‘ Form Fasenbreite (W) (mm) Fasenwinkel a
Fasenwinkel
- ?gr’mﬁi‘ﬁfnag‘e"' g ngf:\:sa‘t + verrundet
A E ... Verrundet
Freiflache F ... Scharfkantig
Halter / AuBendrehen — C062 - Halter / Innendrehen — D036 -
J-Serie Werkzeughalter — G033 - TungCap — K016 -
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@ : Kontinuierlicher Schnitt

. ¢ Lei .
CBN Wendeschneidplatten neaativ = Stk unterbroanener Sennitt
Fir GX-RE
BN stahl 8.0 20
M Rostfreier Stahl 25 S
Il Eisenguss :: % CDX o
['N" Nichteisenmetalle " .‘%K 25
S Hitzebest. Legierungen >_RE g“c’
H Geharteter Stahl oC S
GroBe (mm) ?
Katalog Nr. o
8 CW=0.05 RE CDX
X
1]
XGR**-QBN XGR6310S-QBN - = -
15S-QBN [ 1.5 0.2 2.3
20S-QBN [ J 2 0.2 3
25S-QBN ([ 25 0.2 3.8
g 30S-QBN ® 3 0.2 45
35S-QBN [ 35 0.2 5.3
40S-QBN [ J 4 0.2 6
45S-QBN ([ 4.5 0.2 6
Fiir TungCut BN stan
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss
- Nichteisenmetalle
S  Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl oC
GroBe (mm)
Katalog Nr. o 52
8 %g CW=0.025 RE INSL h
X a°
[11]
SGN SGN200-020 (] 2 2 0.2 20 5
300-020 o 3 0.2 20
400-020 ([ 4 4 0.2 20
<

@ Lagerstandard

XGR...: Werkzeughalter — F082 - SGN...: Werkzeughalter — F010 -

Tungaloy B191




PKD /CBN

- BEE - - [

PKD Wendeschneidplatten

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

B192 www.tungaloy.de

Negativ BN stanl LE RE
mit Spanwinkel M Rostfreier Stahl . Vg
Eisenguss \ —
['N| Nichteisenmetalle ecec ) O 15
- Hitzebest. Legierungen 4 =
[ H | Genharteter Stahl IC El
GroBe (mm) Mikrogeometrie 3
s 2 <
Katalog Nr. e g ﬁg E% 2
T cic g2 3
53 <S|LE|RE|IC| s |D1|§ @
CNMN**-DIA CNMM120402-DIA ® 1 |35(0.2(12.7(4.76|5.16| O O
CNMM120404-DIA ® 1 |35(0.4(12.7(4.76/5.16| O O
o |y 1QP-CNMM120402 o 1 |3.5|0.2|12.7|4.76|5.16| O (@)
> 4 1QP-CNMM120404 ® 1 |3.5(0.4(12.74.76|5.16| O o
DNMM**-DIA DNMM150402-DIA ® 1 13.3|0.2|12.7|4.76|5.16| O O
DNMM150404-DIA [ 1 |3.1]0.4(12.7]4.76|5.16| O @]
TNMM**-DIA TNMM160402-DIA ® 1 |8.3/0.2(9528|4.76/3.81| O @)
TNMM160404-DIA ® 1 |3.2(0.4(9528(4.76(3.81| O [e)
; 1QP-TNMM160402 o 1 |3.3/0.2(9528|4.76/3.81| O O
—— 1QP-TNMM160404 () 1 |3.2]0.4(9528(4.76/3.81| O @]
VNMM**-DIA VNMM160402-DIA () 1 |4.8/0.2(9528|4.76/3.81| O O
VNMM160404-DIA ® 1 |4.4(0.4(9528(4.76/3.81| O [e)
@ I VNMM160408-DIA ® 1 |3.6(0.8(9528(4.76/3.81| O (@]
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C016 - Halter /Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 TungCap — K008 -
PINZBOHR® — K180 - Kassetten — K199 -




: Kontinuierlicher Schnitt
: Leicht unterbrochener Schnitt
: Stark unterbrochener Schnitt

roe

PKD Wendeschneidplatten

Negativ BN stani
M Rostfreier Stahl
Pl Eisenguss I3
['N| Nichteisenmetalle ecec oS
- Hitzebest. Legierungen gg'
H  Geharteter Stahl =2
GroBe (mm) Mikrogeometrie é
c 2
i} c
Katalog Nr. g 2 Eg E%
- - :E gg
B <S|LE|RE|IC| s |D1|"%
CNGA**-DIA CNGA120404-DIA ® 1 |3.5(0.4|12.7(4.76/5.16| O
08-DIA () 1 |2.8(0.8(12.7]4.76|5.16| O
\. p
DNGA**-DIA DNGA150404-DIA o0 1 [3.1]0.4 |12.7]4.76|5.16| O
08-DIA (] 1 |2.8(0.8(12.74.76|5.16| O
-
SNGA**-DIA SNGA120404-DIA () 1 |3.6|0.4|12.7|4.76|5.16| O
- 08-DIA ® 1 |3.6(0.8(12.7/4.76|5.16| O
o
=
SNGN**-DIA SNGN120408-DIA () 1 [3.6/0.8(12.7|4.76 (@)
2|
TNGA**-DIA TNGA160404-DIA o0 1 |8.2/0.4(9525|4.76/3.81| O
- 08-DIA oo 1 12.9(0.8(9525(4.76/3.81| O
@
——
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — CO016 - Halter /Innendrehen — D021 -
J-Serie Werkzeughalter — G044 - TungCap — K008 -
Kassetten — K193 -

Tungaloy B193




PKD /CBN

- BEE - - [

PKD Wendeschneidplatten

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

Positiv BN stanl
mit M Rostfreier Stahl
Spanwinkel K Eisenguss
- Nichteisenmetalle ( I=( I
- Hitzebest. Legierungen
[ H  Genharteter Stahl
GroBe (mm) Mikrogeometrie | g
_5 2 =
Katalog Nr. e 8 ﬁg %% E
3 X <5 32 g
ol a) S|ILE|RE[IC| S |D1| g [7)
CCMT**-DIA CCMT060202-DIA ® 1 (2.4]0.2(6.35/2.38/2.8| O @)
CCMTO060204-DIA [ ] 1 [2.4(0.4/6.352.38/2.8| O (@]
CCMT09T302-DIA o 1 |2.4|0.2(9525(3.97|4.4| O (@)
ﬁa , CCMT09T304-DIA ® 1 |2.4]0.4(9525(3.97|4.4| O @)
V’ 1QP-CCMT060204 ° 1 (2404635238 28| O o
10P-CCMTO09T304 [ ] 1 [2.4(0.4/6.35(397|4.4| O O
DCMT**-DIA DCMT070202-DIA o 1 [2.3|0.26.35/2.38/2.8| O @)
DCMT070204-DIA o 1 (2.1]/0.4(6.35/2.38/2.8| O @)
. Q DCMT11T302-DIA [ ] 1 [3.2(0.29525(397|4.4| O O
= DCMT11T304-DIA ® 1 |3.0]0.4(9525(3.97|4.4| O (@)
TCMT**-DIA TCMT080202-DIA o 1 [2.2|0.2|4.76|2.38/ 2.7 | O @)
TCMTO080204-DIA [ ] 1 [2.0(/0.44.76]2.38/2.7 | O (@]
TCMT110202-DIA [ ] 1 [2.4]0.2/6.35[2.38/2.8| O (@]
A TCMT110204-DIA ® 1 |2.2]0.4(6.35(2.38/2.8/ O @)
[— TCMT110302-DIA o 1 |2.4]0.2(6.35(3.18/2.8| O @)
—y TCMT110304-DIA ° 1 [2.2]04635[3.18/2.8| O e}
1QP-TCMT110304 o 1 (22|04 6.35/3.18/2.8 | O (@)
VCMT**-DIA VCMT160402-DIA [ ] 1 |4.8/0.2(9525(4.76| 4.4 | O @)
VCMT160404-DIA [ ] 1 [4.4(0.49525(4.76| 4.4 | O (@]
w
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014 -
J-Serie Werkzeughalter — G019 - TungCap — K016 -
PINZBOHR® — K180 -
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PKD Wendeschneidplatten

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

Positiv BN stanl
M Rostfreier Stahl
B Eisenguss
['N"| Nichteisenmetalle ececec
S Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl
GroBe (mm) Mikrogeometrie
c 2
Katalog Nr. o oo Eg 28
qa T O N O 83
- = =5 G2
- <S|LE|RE|IC| S |D1°§
CCGW**-DIA CCGWO060200-DIA () 1 |2.4]0.05/6.35(2.38/ 2.8 | O
02-DIA ® 1 (2.4]0.2(6.35(2.38/2.8| O
04-DIA () 1 (2.4|0.4(6.35(2.38/2.8| O
”a ’ CCGWO09T302-DIA [ ] 1 (3.5/0.2(9525(3.97|4.4| O
Ky 04-DIA 0 1 (3504 3525397/ 44| O
08-DIA ® 1 (3.4]0.8(9525(3.97|4.4| O
CPGA**-DIA CPGA080202-DIA 1 /2.4]0.2(9525(2.38/4.0| O
04-DIA 1 (3.5/0.4(9525(2.38/4.0| O
DCGW**-DIA DCGW070200-DIA ® 1 |2.4]0.05/6.35(2.38/2.8 | O
02-DIA ( MY} 1 /2.3|0.2(6.35/2.38/2.8| O
04-DIA () 1 (2.1]/0.4(6.35(2.38/2.8| O
- » DCGW11T302-DIA [ ] 1 (8.2]0.2(9525(3.97|4.4| O
04-DIA () 1 3.0/0.4(9525(397|4.4| O
08-DIA [ ] 1 |2.7|0.8(9525(3.97(4.4| O
EPGW**-DIA EPGWO040102-DIA 1 /2.0]0.2|3.97(1.59/2.3| O
04-DIA 1 (1.9]0.4(3.97[1.59/2.3| O
=
SPGN**-DIA SPGNO090308-DIA ® 1 /3.6]0.8(955(3.18) - | O
2-DIA [ ] 1 /3.6|0.2(12.7/3.18| - |O
b | SPGN120304-DIA ° 1 36|04 [127[318] - | O
= 08-DIA () 1 (3.6/0.8[12.7[3.18) - |O
@ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C024 - Halter / Innendrehen — D014 -
Kassetten — K197 - Bohrstangen — K211 -
Top-Borer Tools — K213

C
[}
i)
B
o®
g8
)
=c
=
o
(2]
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® : Kontinuierlicher Schnitt

PKD Wendeschneidplatten £ Strk unerbroohener Senmitt
Positiv BN stanl
M Rostfreier Stahl
BBl Eisenguss
['N" Nichteisenmetalle ecec
- Hitzebest. Legierungen
H Geharteter Stahl
GroBe (mm) Mikrogeometrie
c 2
Katalog Nr. o o Eﬁ 28
N < go 3
23 SILE|RE|IC| S |D1| 3
TPGA**-DIA TPGA090202-DIA ® 1 |2.4]0.2|5.56(2.38/2.5| O
04-DIA ® 1 [2.2]0.4556(2.38/2.5| O
= TPGA110202-DIA [ ] 1 /2.4|0.2(6.35/2.38/2.8| O
[a] 04-DIA ® 1 |2.2]0.4]6.35[2.38]2.8] O
8 = TPGA110302-DIA [ ] 1 12.4]0.2/6.35(3.18/3.0| O
Q @ 04-DIA ° 1 [2.2]0.4]6.35[3.18/3.0| O
o — TPGA110308-DIA [ ] 1 /2.9|0.8(6.35(3.18/3.0| O
02-DIA [ ] 1 /3.3]/0.2(9525(3.18/4.0| O
TPGA160304-DIA [ ] 1 13.2]0.4/9525(3.18/4.0| O
08-DIA ® 1 [2.9/0.8(95%(3.18/4.0| O
TPGN**-DIA TPGN090204-DIA [ 1 /2.2|0.4(556(2.38] - |O
TPGN110304-DIA o0 1 13.2/0.4/6.35(3.18| - | O
- 08-DIA [ ) 1 12.9/0.8/6.35(3.18| - | O
TPGN160302-DIA [ ] 1 13.3/0.2955(3.18| - | O
C ox140 04-DIA o0 1 /3.2]0.4(9525(3.18| - | O
EE———
08-DIA ® 1 (2.9/0.8(9525(3.18] - |O
D TPGW**-DIA TPGW080202-DIA ® 1 (2.4|0.2|4.76/2.38/2.3| O
04-DIA ) 1 [2.3]0.4(4.76(2.38/2.3| O
G TPGWO090202-DIA o0 1 12.4]0.2|5.56(2.38/2.5| O
04-DIA [ ] 1 12.2]/0.4|5.56(2.38/2.5| O
TPGW110202-DIA o0 1 ]2.4]0.2(6.35(2.38/2.8| O
R - 04-DIA () 1 /2.2]0.4|6.35(2.38/2.8| O
[ TPGW130302-DIA o0 1 [3.3[0.2]7.04[3.18[3.4| O
S e 04-DIA [ 1 [3.2]0.4(7.94[3.18/3.4| O
TPGW16T302-DIA [ ) 1 13.3/0.29525(3.97|4.4| O
04-DIA ) 1 [3.2]0.495%5(3.97/4.4| O
08-DIA ® 1 [2.9]0.8[955(3.97/4.4| O
VCGW**-DIA VCGW160402-DIA ® 4.8(0.2(9525(4.76| 4.4 | O
04-DIA ) 1 |4.4]0.495%5(4.76/4.4| O
TR o
Y @ Lagerstandard
Halter / AuBendrehen — C063 - Halter / Innendrehen — D043 -
Kassetten — K193 - Bohrstangen — K209 -
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Technische Informationen

= [T - C
[H CBN-Serie fiir geharteten Stahl und harte Werkstoffe 8
=
o®
oA
S8
. ; . . 9]
B Anwendungsgebiet Anforderungen an CBN-Schneidstoffe ® Eigenschaften CBN-Schneidstoffe zur | =<
Grundregel 2Ur  [ans des SommedeTe S Bearbeitung von gehértetem Stahlund | Q
\?Veafkbelt#ng des  IHzrte des Werkstoffs X 3 ‘ anderen harten Werkstoffen
65 - erkstoffs
) @ Geharteter Stahl (60HRC) — 700 Hv @ Hartmetall @1600 Hv Schlag-
€ oL ® PCBN (BX360) — 3300 Hv festigkeit
z Auswirkung der CBN-KorngrdBe auf die Oberflachenrauheit und die
= Schnittgeschwindigkeit o
% 55 |- Keramik [Fein gekdérntes CBN] [Grob gekérntes CBN] g
< [o)]
g 50 - Q VerschleiB3-
3 .‘ ) ® @¢ ® ' n festigkeit
® 45 - Beschichtet / Cermet (] od ] .“ .
T ¢ eq ® ¢ ‘ S 100
. - 1-2pum 4-8um CBN-Anteil
Kontinuiertich > tﬁ'g?émhen o Ert'n?g:brochen Ei‘ﬁn%?gi’éﬂti_s CBN fur scharfe 8&0,57%;':%2}32 S?ggbun den. Niedriger CBN-Anteil => Erhdhte VerschleiBfestigkeit
- . . N . . . Hoher CBN-Anteil => Erhéhte Schlagfestigkeit
Schnittmodus Hohe Oberflachenrauheit Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

| Auswahisystem CBN-Schneidstoffe flir geharteten Stahl und harte Werkstoffe
@ Beschichtete CBN-Schneidstoffe @® Unbeschichtete CBN-Schneidstoffe

BXM10 HSC-Zerspanung BX310 gsr?-.tzterspanung - Hohe Verschleifestigkeit im kontinuierlichen
chni
BXM20 Aligemeine Anwendung, BX330 wittlere Schnittgeschwindigkeit, hohe Oberflachengiite
groBer als Vc = 180 m/min — N . L .
BXA20 Allgemeine Anwendung BX360 Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit, allgemeine

Anwendung — exzellente Bruchfestigkeit

BX 380 Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit, hohe Schlagfestigkeit
im stark unterbrochenen Schnitt

kleiner als Vc = 180 m/min

Bl Anwendungsgebiete von beschichtetem CBN

= @ Kontinuierlicher Schnitt = ® Unterbrochener Schnitt

£ 300 ((“ £ 300- ( i',
= E :
< BXM10 £ BXM1 '

S Kontinuierlicher > Leicht

+ 200 - Schnitt += 200 unterbrochen
& & ()
3 BXA20 3 ( pr

' 100 § 1004 BXA20 4‘
e e ——/
8 8 Unterbrochen
[0 Q

2 o . . 2

'E 0 0.15 0.3 E Leicht «——————Unterbrochen————> Schwer-

8 Vorschub (mm/U) 3

B Eigenschaften beschichteter CBN-Schneidstoffe

§ Beschichtung auf hartem @ Erhoht die Oxidationsbesténdigkeit von CBN Erhohte Bestindigkeit
CBN Da die Beschichtung luftundurchléssig ist, findet keine Oxidation .
bt von CBN statt. p gegeniiber

§ Hirte: . L . seroe -

! CBN > Beschichtung @ Kein Ablésen der Beschichtung Freiflachenverschleif

Das harte und deformationsresistente CBN ist ein exzellentes
Tréagermaterial.

B Einfluss der Kiihlung bei der Bearbeitung von gehértetem Stahl

® Kontinuierlicher Schnitt

@ Unterbrochener Schnitt s @ Fiir hohe Standzeiten und zur
z (’ 919 S(lhnittdaten \ 4 Vermeidung von vorzeitigem
Eo1o ® Werkstoff: GrMo-Stahl 5 VerschleiB ist im kontinuierlichen
2 o8 Trocken /@s Kontinierlicher € 18 [ 30 .S::ﬁg’::’\;z:::‘ St:;\rkb A fggr:;tiec::nNassbearbeltung
% : Y Schnitt = Ve = 100 m/min unterbrochen ’
< 0.06 / Schnittdaten [ 10 @ Schnitttiefe: ap = 0.25 mm @ Fir hohe Standzeiten und zur
ﬁ @ Werkstoff: CrMo-Stahl T 10 ® Vorschub: f = 0.15 mm/U Vermeidung von vorzeitigem
S 04 - .‘Sdgf‘:g“’;‘;li{“lﬁ%ﬁr;‘ ;/‘!; Bruch ist im unterbrochenen
5 | VoL Tsbmmin O 5 ! [ 2-5 Schnitt die Trockenbearbeitung
G 02 |— ® Schnitttiefe: ap = 0.25 mm t vorzuziehen.
% Bxs?o ® Vorschub: f = 0.1 mm/U Bx|36° 2.5
=0 10 20 ?;o ' 0

Trocken Nass

Bearbeitungszeit (min)

Tungaloy B197




Technische Informationen

CBN fir die Bearbeitung von Sintermetall

@ Bearbeitung von Sintermetall mit Hartpartikeln

Herkdmml. Schneidstoff

Eigenschaften
BX470 und BX480

-

BX470 / BX480

Hartpartkel 7 Upinder L GBN-Komn

Binderphase durch Anteil an Hartpartikeln verschlissen.
= Erhéhter Verschleil durch Ausfall an CBN-Kérnern

W BX480 (Planen von Getrieben)

Durch erhohten CBN-Anteil wird der VerschleiB des
unterbunden.

= Erhohte VerschleiBfestigkeit

H BX470/BX480 Besonders geeignet fiir Sintermetall

300 .
Ve=250 m/min ’
250 2
3
200 <
i [
150 | ve=120m/min E
@
o
2 100 Herksmml. CBN- g
[ Schneidstoff =
< 50 nach Fertigung nach Fertigung =2
g von 150 Teilen von 300 Teilen s g
c 0 c o
< <o
Herkémml. Schneidstoff BX480
Schnittdaten Schnittdaten

@ Werkstoff: Sintermetall (>~ HRAB0)

@ Wendeschneidplatte: DCMW11T308
@ Schnitttiefe: ap = 0.2 ~ 0.5 mm

@ Vorschub: f = 0.07 mm/U

@ Kihlung: Emulsion

@ Unterbrochener Schnitt

@ Werkstoff: Sintermetall (> HRAG60), nitriert, gehartet
@ Schnittgeschwindigkeit: Vc = 110 m/min

@ Schnitttiefe: ap = 0.15 mm

@ Vorschub: f = 0.1 mm/U

@ Kihlung: Emulsion

@ Unterbrochener Schnitt

=~

B Anwendungsgebiet @ Ventilsitz @ Ventilsitz BX470
@ Eisen-Sintermetall (Plunging) (Langsdrehen) Geringe Gratbildung und
300 o 120 120 hohe Oberfldchenglte
= =
s 5 100 < 100 BX480
S 2= T Hohe VerschleiBfestigkeit
s BX480 sE BX470  £% A L vielsaitg einsetzber
SEis0 |- BX470 oE 55
2E oG 50 8= 50
= E £ <
m 3 SMF40X0-Serie (JPMA-Standard) 3 5}
& 0 1 1 0 1 @ 0 1
~
55 60 65 300 300
Q Harte/Werkstoff (HRC) Harte/Werkstoff (Hv) Harte/Werkstoff (Hv)
o

@ Eigenschaften BX470 und BX480

CBN-Anteil: 95 vol%

Hv = 4100 ~ 4300

¥

Weltweit hochster CBN-Anteil in

Binders handelsiiblichem Substrat

B BX470 (Standzeitkriterium: Gratbildung)
600

400

200

BX470 BX480 Wettbewerber

A

Wettbewerber
B

Schnittdaten

@ Werkstoff: Eisen-Sintermetall

@ Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100 m/min

@ Schnitttiefe: ap = 0.15 ~ 0.3 mm

@ Vorschub: f =0.07 ~ 0.25 mm/U

@ Unterbrochener Schnitt — Trockenbearbeitung

@ CBN fir die Bearbeitung von Grau- und Kugelgraphitguss

B Anwendungsgebiet @ Beschichtete Voll-CBN-Schneidstoffe
OFC und FCA (JIS)  |@FCD (JIS) BX930
- 1500F Allgemeine Anwendungen, = Schlichten Schnippen
D 1. Wahl e
) x~
= - Speziell geeignet fiir die = 1500
%’ 1000 BX930 Zerspanung von Kugelgraphitguss 'g = (FX105) Bxcgo
cc £c —
=£ 2 E1000 - Einteilig,
2E Bx480 SE hohe Schlagfestigkeit
§§, 500 F - Geeignet fur unterbrochenen 2 Z - Fur kleine
oL : Schnitt 2 Schneidstoffe bis groBe Schnitttiefen
z = BX930 - AuBergewohnliche = 500 9
I Schlagfestigkeit 5 T515 (Besch. Hartmetall)
8 Kontinuierlich Unterbrochen| [
—_— FCD400 - FCD700 0 1.0 2.0 3.0 4.0
Schnitttiefe (mm)
B Bearbeitung von Zylinderbuchsen (Beispiel: BX910) B Standzeitvergleich: Schlichten von Bremsscheiben
[ ] 1FrZe(;fl_l.‘giqlhenverschIeiB nach @ Bruch nach 120 Teilen 2000
eilen
_ . BXC90
0.5 S
: S 1600
| 23 Keramik
« 04 — BX910 Wettbewerber ° 1200
2 e
g 03 | ) 5 Schnittdaten
9] € Schnitidaten ;!’ 800 @ Werkstoff: Bremsscheibe
£E g2 @ Werkstoff: s s (JIS FC250)
58 I Zylinderbuchse (Schleuderguss) S 400 @ Wendeschneidplatte:
St 04 Bearbeitung: Feinbohren £ SNGN 120412 BXC90
2 £ — @ Schnittgeschwindigkeit: Vc = 1,000 m/min ! o L @ Schnitttiefe: ap = 0.7 mm
X0 @ Maschine: Sondermaschine < 300 500 800 1000 ® Vorschub: f = 0.35 mm/U
= @ Kiihlung: Trocken

BX910 Wetwowewer @ Kiihlung: Emulsion

BXQ 1 o Fur die Bearbeitung von Zylinderbuchsen
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Schnittgeschwindigkeit: Ve (m/min)

@ Standzeitkriterium:
Oberflachenglite
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CBN

Il Mikrogeometrie

@ CBN Wendeschneidplatten mit spezieller Mikrogeometrie werden auf Bestellung gefertigt. Beachten Sie die folgenden

Angaben.
| Nomenklatur fir Mikrogeometrie |
Beispiel: Fasenbreite W
Fasenbreite: ~ 0.15 mm
Fasenwinkel: -30° .
Mit Schneidkantenverrundung g * Spanflache
Fasenwinkel Schneidkanten-Verrundung
Fasenbreite (W) Fasenwinkel (a) Freiflache
T -+ Gefast o
S -+ Gefast + verrundet - ; @ Wihlbare Mikrogeometrien fir die hier
E .-+ Verrundet w FESEIEENE a Fasenwinkel aufgefiihrten Artikel.
F .. Scharfkanti (mm) 10° -10° -
charfkantig @ Verrundete Wendeschneidplatten ebenfalls
005 0.05 15° -15° erhaltlich.
010 0.10 20° -20°
013 0.13 25° -25°
015 0.15 30° -30°
018 0.18 35° -35°
40° -40°

@ Verhaltnis Fasenwinkel und Standzeit im kontinuierlichen Schnitt

@ Verhéltnis Fasenwinkel und Standzeit im unterbrochenen Schnitt

150 Schnittdaten 300 Schnittdaten
Werkstoff: Werkstoff:
€ 125 CrMo-Stahl CrMo-Stahl
E (JIS SCM415), 60 HRC $ 200 /i/. (JIS SCM415), 60 HRC
: 100 Wendeschneidplatte: TNGN160404 BX360 % Wendeschneidplatte:
8 Schnittgeschw.: V¢ = 100 m/min § T TNGN160404 BX360
£ Vorschub: f = 0.15 mm/U & 100 Schnittgeschw.: _
3 7 Schnitttiefe: ap = 0.25 mm Ve =100 m/min
. N Vorschub:  f=0.15 mm/U
Kihlung: ohne o
50 o 0 X Schnitttiefe: ap = 0.25 mm
-15°  -20° -25° -30° -35° -40° Standzeitkriterium: VBmax = 0.15 mm -15° -20° -25° -30° -35° -40° .
X ) . Kihlung: ohne
Fasenwinkel Schliff: -0J1°+ runde Fase Fasenwinkel
Standzeitrkriterium: Bruch
Schliff: -0C1°+ runde Fase

e Im kontinuierlichen Schnitt minimiert ein kleiner Fasenwinkel vorzeitigen Verschleil3.
¢ Im unterbrochenen Schnitt vermeidet ein groBer Fasenwinkel vorzeitigen Bruch.
@ Standard-Mikrogeometrie
Schneidstoffe BXM10 | BXM20 | BXA20 | BXC50 | BX310 | BX330 | BX360 | BX380 | BX470 | BX480 | BX910 | BX930
Negative Wendeschneidplatten | S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | S01325 | T01315 | S01325 | S01315 | S01315
Positive Wendeschneidplatten | S01325 | S01325 | S01325 - S00515 | S00515 | S00515 - T01315 | S00515 | S01315 | S00515

Il Wiper-Wendeschneidplatten

® Die Wiper-Kurve wird am Scheitelpunkt des Eckenradius gebildet.

W Wirkung der Wiper-Schneide
® Doppelte Produktivitdt - Reduzierte Bearbeitungszeit

Durch den Einsatz der Wiper-Schneide kann der Vorschub verdoppelt und eine
exzellente Oberflachenglte erzielt werden. (Hinweis: Vorschub *f < 0.3 mm/U)

@ Verbesserte Oberflachengiite » Kombinierte Schrupp-/Schlichtbearbeitung

in einem Zerspanungsprozess

Im Vergleich zu herkdmmlichen Wendeschneidplatten mit normalem Eckenradius

erzeugt die Wiper-Schneide eine bessere Oberflachengute.

W Oberflachenprofile

Wiper-Schneidengeometrie

W Empfohlene Klemmhalter

Profilquerschnitt Oberflache mit
herkémmlicher WSP

abgetragen

/

Rz

Profilquerschnitt
Oberflache WSP mit

C
[}
i)
B
o®
g8
)
=c
=
o
(2]

20P-CNGA1204*"WL|SQP-WNGAO80408WL 2QP-DNGA1504**WJ | 3QP-TNGA1604“*WG
Anstellwinkel 95° 93° 91°
g0 . . ATGNR/L*16-A
EL?I'Iiteenr/- ACLNR/L™12-A AWLNR/L*08-A ADJNR/L™15-A ATENR/L16-A

bearbeitung

DTGNR/L*16

DCLNR/L"*12 DWLNR/L08 DDJNR/L*15

DTFNR/L*16

Bearbeitung mit
herkémmlicher
Wendeschneidplatte

Bearbeitung

Wiper-Schneide ol
mit Wiper

Hatter/
Innen-
bearbeitung

A™-ACLNR/L12-D... | A*-AWLNR/L0O8-D... | A*"-ADUNR/L15-D... | A*-ATFNR/L16-D...
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PKD-Schneidstoffe -
Erweiterte Produktpalette fur & -_— -
unterschiedlichste Werkstoffe und v v
Schnittbedingungen. a
)
I Eigenschaften und Anwendungen (Physikalische und mechanische Eigenschaften)
=
m
(&) =
~ L2
) S
X 2
o £ : : :
@ _’.‘-- LN iR R e 8 #r i o
Eigenschaft Sehr feink6rniges Substrat Feinkornige Struktur 1. Wahl fiir alilgemeine Schneidstoff mit hoher Reinheit
fur ausgezeichnete Oberflachengte| flir extrem hohe Oberflachengiite Anwendungen fur Hartmetalle und harte Werkstoffe
GroBe (ca.)
Dian’(\jr?_lt)korr <1 5 13 28
Hérte 1
Poss0 - 10000
Vessyit — Hoher
[ Besser e —
l Schnittleistung (VerschleiBfestigkeit)
Zerspanung von Aluminiumlegierungen:  AuBendrehen, kontinuierlicher Schnitt Fiir die Prazisionsbearbeitung:  Planfrasen

@ Werkstoff:
10 % Si, Aluminiumlegierung

0.2 . @ Werkstoff:
Faserverstéarkter Kunststoff (FRP)

0.05-

\hettbewerber A
\Tettbewerber B

£ B

€

£ £

< s

2 0.04f @ Wendeschneidplatte: SPGN120308-DIA % S "wee® @ Wendeschneidplatte: SFCN42ZFN-DIA

3 0.031 @ Werkzeughalter: CSBPR2525M4 201r E s DX160 @ Fraiser: THF4408RIA

s . N ’ e .

% 002l :Schmttgeschwmdlgke/n. V=500 m/min ué) 0 T @ Schnittgeschwindigkeit: V,= 942 m/min
: f= <

-F:B) Vorsc.hu.b. F=0.1mm/J 8 0 s s w @ Vorschub: f= 0.1 mm/U

= 0.01} @ Schnitttiefe: @p = 0.5 mm = 3 6 12 Schnittticfe: 8o 15

:t) 0 @ Kiihlung: ohne \C Bearbeitungszeit (min) @ Schnitttiete: dp = 1.0 mm

@ Kuhlung: ohne

DX110 DX120 DX140 DX160 @ Schnittzeit: 30 Min.

l Schneidstoffauswahl Komplex geformte
> Werkzeuge
[ Geeignet flr funkenerosive Fir die Zerspanung von
Wi gne DX120 harten Werkstoffen
Ausgezeichnete Bearbeitungsverfahren ) L
Oberflachengiite Gleichzeitige
Bearbeitung von
DX110 Hochgeschwindig- Altijménlumlgglerungen Hohe VerschleiB-
> keitsbearbeitung und fausseisen festigkeit
Geeignet fir das Hoher Di i
Schlichten von oher iamantantei im DX140 DX160
Aluminium- und Vergleich zu DX110. Fir die

Kupferlegierungen Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Il STANDARD SCHNITTBEDINGUNGEN
Schnittge-

ISO Werkstoff Schneidstoffe schwindigkeit Schnitttiefe Vorschub
DX110 DX120 DX140 DX160 v (m/min) ap (mm) f(mm/U)
Aluminiumlegierungen (Si < 12 %) (@) O O 1500(1000 - 2500)  0.5(0.05 - 2.0) 0.1(0.05-0.2)
Aluminiumlegierungen (Si = 12 %) (@) O O O 600 (400 - 800) 0.5(0.05 - 2.0) 0.1(0.05-0.2)
Kupfer, Messing O (@) 800 (500 - 1500) 0.5(0.05 - 2.0) 0.1(0.05-0.2)
Phosphorbronze (@) @) @) 400(300 - 500) 0.5(0.05 - 2.0) 0.1(0.05-0.2)
. Karbon, Graphit O O (@) 400(300 - 500) 0.5(0.05 - 2.0) 0.1(0.05-0.2)
Faserverstarkter Kunststoff (FRP) O O (@) 700(500 - 1000) 0.2(0.05 - 0.5) 0.05(0.03 - 0.1)
Kunststoff @) O O 700(500 - 1000) 0.2(0.05 - 0.5) 0.03(0.01 - 0.05)
Hartmetall O O 15(10 - 20) 0.1(0.05-0.2) 0.03(0.01 - 0.05)
Halbgesinterte Keramikwerkstoffe O O 130(100 - 150) 0.5(0.05 - 2.0) 0.05(0.03 -0.1)

©O: 1. Wahl O: 2. Wahl

B200 www.tungaloy.de




