


Stechwerkzeuge — KapitelUbersicht

- Die Produkte sind nach Anwendung sortiert.
- Die Artikel sind nach Werkzeugserie sortiert.
- Werkzeuge zum Inneneinstechen sind nach dem Mindestdurchmesser (aufsteigend) sortiert.

Hinweise zur Verwendung der Seite

Verfahren (D .

Wihlen Sie die links auf jeder Seite angegebene TETRAMCUT TUNeTOET

Anwendung (@) aus und finden Sie die gewiinschte - e i
. £l I

Katalog Nr. (@) in der Tabelle/Abmessungen (€)). E;IU @ @

Kompatible Stechplatten finden Sie unter (®). @ @

AMEUT
Verfahren @ Verfahren @

Wahlen Sie den Namen der Produktlinie auf
den Seiten FO04-F005 aus und blattern Sie
zur jeweiligen Produktseite.

Stechwerkzeuge - Bearbeitungsubersicht

AuBeneinstechen

Waéhlen Sie die Produktlinie oder die Anwendung
Uber das Auswahlsystem auf den Seiten FO06-F007
aus und bléttern Sie zur jeweiligen Produktseite.

Auswahlsystem

Aubensinstechen Abstechen

Seite FO10
Max. Stechtiefe: 6.4 mm Max. Stechtiefe: 50 mm
Seite F035 TUNGCUT Seite FO10
Seite F045 TUNEHIEROOVE  sieron
GBR/L32 Seite FO76 MY-T SERIES
GBR/L42 Saite Fo78 Flex, CGD, G-Serie, DT sait Fost
GX-E Seito Fos2
# % :
Fiir Langdrehautomaten
TETRAMCEUT Sate F035
TETRAFEUT Sate Fods,
TUNGCUT sete Fote

J-SERIES (TGRL)  storoms
TUNEHEROOVE s

Inneneinstechen 5o

F004 www.tungaloy.de

i und (Kleiner D )

(allgemein)

TUNGCUT Seite F095 TINYMPURN  siecoss
MY-T SERIES SNG Seite F127
G-Serie Seite F114.

GBR/L32 Seite F124

&

Werkzeugserie Stechplatts

TUNGCUT

Ceav GO\

GV 168 mm wn W 14-8m
o e GUTDIA 120 mm

Saito F010 O Setorie
) OW:05318mm | cwmmm CW 05316 mm
TETRAFEUT cox: 6 nm cuToA 128
Seite F046 o Seite F046
GWosamm
w033 mm
. UTDIA 7 mm
TETRAMEUT
Seit F035
W 25
MY-T SERIES cox- 25 mm O outbm tz0mm
Sait Fost Seit F184

EASYMEULT
am o oI
TuneHiESoovE Wl cox : 50 mm
O sate o2
W 15 mm
TUNGT-CLAMD DMIN: 4,07 mm
Saite FO65
W 03345 mm
GBRIL COX: 5 mm
Saite FO76
SNG/CNG
GXE
crvgrten
11542 mm
Sonstige o eaz
OMIN: 4
Seiton FO80-Fo81
FO06 www.tungaloy.de

FO02 www.tungaloy.de




STCR/L-F18-CHP

AMCEUT

TUNG LET

und Gewindedrehen - Hochdruckkiihlung

’ B AUSWAHL STECHPLATTEN
TCS18R (3D-Spanformstufe, Schutzfase)

W

Bestellinformationen:
- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewlinschte Anzahl an.
z. B. CTER2020-4T25 ... 1
- Bitte geben Sie die Katalog Nr. sowie die gewlnschte Schaftanzahl und die Schwertsétze an, wenn Sie beides bestellen.
z. B. CHSR2020-CHP ... 1, CAER-3T20-CHP... 1 (VE = 1 Schaft bzw. 1 Schwert)
*Die Spannschraube flir das Schwert wird mitgeliefert.
- Bitte geben Sie die Katalog Nr., den Schneidstoff und die gewlinschte Anzahl der Stechplatten an.
z.B. DGS3-020 AH7025 ... 10 (VE = 10 Stick)
*Falls die VE nicht 10 Stiick betragt, ist dies jeweils angegeben.

[SEoNcoN~ N0

* |
BB Forimercan (3
Eissnguss * |
(e . |
s * 1. Wahl
STCRIL1212F18-CHP" m I *e
SToAL1? 85,
o
- Katalog Nr. £ lowon| RE |§ cox| s
! 2
2
TOSTORTO 010 N K 2 )
ToSTERTZ0-010 ERRERN FR
ToSTRTZE 010 A o T
TOSTORTS5 020 NRERRY FR
STERTIECHP. CSTe-4LT000L “TCS18R130-020 R 13 o2 (@ | T s a
I ToSTRT40 010 A e o R
. TCS18R140-020 R 14 02 35 4
ToSTaRTds-010 " o =
ToSTBRTS0010 A s o R
TOSTRTS0 020 e oz 51
TE MEUT TosiaRieo 020 I RRITRRT R
Js-sTcL1s ToSTRTT0-020 " e A
Werkzeughalter mit rundem Schaft - AuB ind — far Lang TeS18R175-010 R Ls Lol 35] 4
TCS18R175-020 R 75 (02 @ | |35 4
— ToSTaRTEs 020 " 02 )
-k TOSTBRTSE 020 e oz 5 e
coms TOSTBR200-010 0 S )
Y TCS18R200-020 R 2 02 35 4
H ToST8R%5 020 " e o R
ToS BRI 20 Flm el T T T T el
TosTaR250-010 " es o s
rp— ToST6R50-020 " s oz A
Katalog Nr.  [CCMGIZE DCONMS LF W we WF  Stechplatten Drehmoment* 12::22222@3 L -
JS14H-STCL18. 14 13 100 20 14 6 TC18R. 2 Tos SRQBD-DZD T
ssiserstous 0 B s o w5 o T Tosiones0s0 mes [o N
Jster-sroLts Woosom w s Towm 12 e L s °
Jsisa-sroL1e w o w5 Towm n TosTar00020 D ‘
JSTOX-STCL1E 18 120 20 14 5 TCH8R. 12 cst a R| 3 [03]® 35 l
e L) T o e T R e i L3
JszoxstoLts Woomw om w s Town N ® Lagersandars c @
1522-STCL1B 21 120 2 1225 10 oA 12 o) g
. w2 w0 TowR 12 P
Jszsocsrots % w o ws 0 o 12 N
AUSTAUSCHTEILE & /‘
I e I
e arcua T
(D [ hplatten — F040 - F045, Standard — F045, fir — F198 I — F035 - F039, Standard — F045
)
F036 www.tungaloy.de F042 www.tungaloy.de
L O:A d
I STANDARD SCHNITTDATEN
Vorschub: f (mm/U) @. P d k I .
Schnittge-
1s0 Werkstoft schwindighait TCPITCPE  TCS Toa . Produktlinie
Ve mimim (H725/SHTZE)  (AHTO2S)  (AHTO2S)
‘Stahl mit niedrigem Kohlenstofigehalt . b / b
il oo omer  amon oo ©: Tabelle/Abmessungen
Kaenstosta, egirer Stah
gttt wow  omeor  omeots om0 .
B e : Werkzeughalter/Katalog Nr.
e AL 80- 180 003-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12 B ht A f" h 12 12 V. k t h ft
M SUS304 et 50-120 003-04 003-015 003-0.12
oo s HSESTT122 et
"o e S - STCR 1 21 2 F18-CHP
;S
K P - ==
Fepibe rest0se. wo@  omoor  omeots  ossom ) - . ) )
fixeolit: 2o Die Angabe R/L in der Katalog Nr. weist darauf hin, dass die
—— ) o A
e a0-80 0m-01  om-015  om-02 Stechplatte als rechte bzw. linke Ausfiihrung erhaltlich ist.
Likysbeclos Leokentosd 20-60 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12 1 "
Zeichnungen zu Tabelle/Abmessungen (geman 1ISO13399)

: Kompatible Stechplatten
: Austauschteile

. Stechplatten

: Standard Schnittdaten

. Referenzseiten

Tungaloy F003




Stechwerkzeuge - Bearbeitungsubersicht

AuBeneinstechen

Seite FO10
Max. Stechtiefe: 6.4 mm Max. Stechtiefe: 50 mm
TETRAMCEUT  seite Foss TUNGCUT Seite F010
TETRAFEUT  scieross TUNGHEROOVE  scteror
GBR/L32 Seite F076 MY=T SERIES
GBR/L42 Seite FO76 Flex, CGD, G-Serie , CDT Seite F054
GX-E Seite F082
Fir Langdrehautomaten
TETRAMCUT Seite F035
TETRAFEUT Seite F046
TUNGCUT Seite F014

SJ=SERIES JUTGR/L) Seite F088
TUNGHEROOVE  sciteror

Inneneinstechen o 55

Inneneinstechen und Stechdrehen Inneneinstechen (kleiner Durchmesser)

(allgemein)

TUNGCUT Seite F096 TINYIMTURN  seite Goss
MY-T SERIES SNG Seite F127
G-Serie Seite F114
GBR/L32 Seite F124

FO004 www.tungaloy.de




Planstechen

Seite F133
TUNGCUT Seite F137
EASYMCEUT Seite F133

TETRAMCEUT  seiteross
MY-T SERIES  seiteF1ss

GX-F Seite F166
Abstechen Seite F168 %
Abstechen (allgemein) Flr Langdrehautomaten
@ TUNGCUT Seite F168 @ buoJEuT Seite G093
TETRAFECUT Seite F046 TUNGCUT Seite FO14
MY-T SERIES  scieriss TETRAFEUT Seite F046
G TETRAMCEUT  seieros
J-SERIES Seite F084

Tungaloy F005




Auswahlsystem

AuBeneinstechen

Abstechen

Werkzeugserie Stechplatte
CW : 1.4-8 mm CW :1.4-8 mm
TUNGCUT CDX : 36 mm CUTDIA: 120 mm
< Seite FO10 © Seite F168
CW : 0.5-3.18 mm CW : 0.5-3.18 mm
E E
TET2RAFECUT CDX : 6.4 mm CUTDIA: 12.8 mm
O seite F046 © Seite F046
CW : 0.33-3 mm
CW : 0.33-3 mm
e~y Economy . CUTDIA: 7 mm
TETRAMCUT &ED cox: 35 mm
© Seite F035 ©) Seite F035
CW : 2-5 mm CW : 2-5 mm
MY-=T SERIES O CDX : 25 mm O CUTDIA: 120 mm
Seite F054 Seite F184

EASYMCEUT
CW : 10-25 mm
EAVY 1. Wahl .
TUNeH&EROOVE @D o 5o
v O  seite FO72
CW: 1-3 mm
TUNGT=-CLAMP DMIN: 4.07 mm
Seite F068
CW : 0.33-4.5 mm
GBR/L O CDX : 5 mm
Seite FO76
SNG/CNG ‘
X CW : 1-4.5 mm
GX-E O CDX : 6 mm
Seite F082
Fir O-Ringnuten und Seegerringnuten
. CW: 1.15-4.2 mm
Sonstige

DMIN: 4 mm
Seiten FO80-F081

FO06 www.tungaloy.de




©: 1. Wahl

O : Kompatibel
Planstechen Inneneinstechen Kopieren (Vollradius) Stechdrehen
CW
Zz (@] (@)
s
Oy cW >
@ } < CW
a
)
CW : 3-6 mm CW : 2-8 mm
. . CW:3-8 mm CW: 3-8 mm
©  DAXN:25mm ©  DMIN:.25mm O seite FO10 O seite FO10
Seite F137 Seite F096
CW:1.57-3 mm
CDX:6.4 mm
©) Seite F046
CW : 0.33-3 mm
o CDX : 3 mm
DAXN: 65 mm | S
. <3
Seite F035 cQ
oy
°g
OW* 3-5 mm OW = 3-5 mm CW:3-5 mm CW:3-5 mm
CDX : 22 mm CDX : 6 mm . .
O @) O CDX:25 mm O CDX:25 mm
DAXN: 30 mm DMIN: 25 mm Seite F054 Seite F054
Seite F158 Seite F114
CW : 4-6 mm
o CDX : 65 mm
DAXN: 30 mm
Seite F133
CW: 1-3 mm
CDX : 4.07 mm
DMIN: 34.9 mm
Seite F120
W : 0.33-4.5
C . mm CW:1-4 mm
o CDX : 2.5 mm o CDX:5
DMIN: 35 mm et 'FO";;“
Seite F124 ere
CW :1-5 mm
O CDX : 5 mm
DMIN: 8 mm
Seite F127
CW : 1-4.5 mm
O CDX : 6 mm
DMIN: 55 mm
Seite F082
- CGXR/L
CW: 1-5 mm
DMIN: 20 mm
Seite F129

Tungaloy Foo07




TUNGCUT P

Multifunktionale Stechwerkzeugserie

mit hoher Flexibilitat

Das neue modulare Werkzeughaltersystem erhoht
die Vielseitigkeit vorhandener Monoblock-Halter und

TungCap-Produkte (PSC).

Das HochdruckkUhlsystem verbessert die Spanabfuhr
und verlangert die Standzeit des Werkzeugs.

B Stabiles Klemmsystem

Fiir eine lange Standzeit und hohe

Wechselgenauigkeit

Klemmsystem

)
@ Stabile und sichere

Kontaktfldachen.

<

Tneeiot
CRS\REZH—CWR
R

Hohe Wechsel-
genauigkeit und
Stabilitit durch
verldngerten
Plattensitz.

Minimierung von Schneidkantenbewegungen.

o Wettbewerber /.

0.03 [|-e-Herkém. Schneidstoff
*TUNGCUT /

0.02 /

: .{%/

0 500 1000 1500
Last (N)

Bewegung (mm)

Lastrichtung

A

e

Afé%spunktf

B Exzellente Spankontrolle bei geringem Vorschub

Baustahl
(SuJ2)

1. Wahl-Spanformstufe fiir (weichen)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.
Exzellente Spankontrolle bei geringem
Vorschub.

@

Werkstoff : SUJ2

Innendrehen : CTER2525-3T09
Stechplatte : DGL3-025

Schnitt-

geschwindigkeit  : Vc =50, 100 m/min
Stechbreite :3mm

DGL
F010, F096, F137, F168

FO08 www.tungaloy.de

f=0.03 f=0.05 f=0.07 f=0.1
,:°:o’ :-‘-‘f Ny u,,,.m" u,,,.w.?c
o.:%:! *3’;"“‘ ==..‘wr 530‘«’
Vemso| tiilie | <REES | i | it
's".e se o T* S s ama, S awn,
'd“fl - v v m sPHea as sSPed ap
v s P »% g x @ . @
{ o ¢
QQQ/ (\\./p P&L// u;‘
JC C ’DD j\ - ( p ‘ménl)c
Ve=100 L O - W C RN
crC | Y (o M Y ¢
. 2 2y ( s
C Cc | CU — e




Il Klemmen und Lésen der Schwerter und Stechplatten TUNSMEVYSTEM

Klemmen

Lésen Sie alle 4 Schrauben und stellen
Sie sicher, dass die O-Ringnuten vor-
| handen sind.

Setzen Sie das Schwert ein und
ziehen Sie die beiden unteren
Spannschrauben fest.

Setzen Sie die Stechplatte in den
Plattensitz ein und ziehen Sie die
Befestigungsschraube in der Mitte fest.

Setzen Sie die lange Schraube
angewinkelt ein und ziehen Sie
sie fest, um die Stechplatte zu
klemmen.

Bitte befolgen Sie die oben angegebenen Schritte.
Wenn die Schrauben in der Reihenfolge @—® festgezogen werden, ist die Stechplatte méglicherweise
unzureichend geklemmt und instabil.

Losen

Losen Sie zunachst die lange,
angewinkelte Schraube.

Losen Sie die Befestigungs-
schraube in der Mitte und
entfernen Sie die Stechplatte.

(0]
|
Fag=]
S8
TR
e
2k}
=

Das L6sen der langen Schraube reicht mdglicherweise noch nicht aus, um die Stechplatte zu entfernen.
Verschlussschraube Ié;r':AgGexzag?(e_lz_wmkelte Schraube
(Schlissel: HW5.0) ) )

O-Ring
‘ = | ange angewinkelte Schraube ORSXIN
' " SRM6X20-XT
‘ (Schlussel: HW5.0)

Verschlussschraube fir
Kihlmittelzufuhr

3 SRM4X81S0O14580
o<+«——0O-Ring (Schlussel: T-20/5)
), OR5X1N Mittlere Schraube
‘ <—— Mittlere Schraube %~ SRM6X12DIN6912

> SRM6X12DIN6912 (Schliissel: HW5.0)
(Schlissel: HW5.0)
Kurze untere Schrauben Kurze untere Schrauben

SRM5-04451
SRM5-04451 >
(Schlissel: T-20/5) (Schliissel: T-20/5)

Alle hier angegebenen Teile werden mit dem Werkzeughalter geliefert.

Tungaloy F009




TUNGCUT

CTER/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen

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

E

C

0 0 O ® 0 OO O O O O U o o o o0 b A B B B B DB D D W OWOWOWOWOWOowWOoWOWwMNDNDNDNDDDNDNDNDDND

Plattensitz-
gréBe

2

CDX
8

8
8
12
12
12
17
17
17
9
¢
9
12
12
20
20
20
25
10
10
10
15
15
25
25
25
25
12
12
20
32
32
12
12
20
32
32
16
25
25
36
36

H
16
20
25
16
20
25
16
20
25
16
20
25
20
25
16
20
25
25
16
20
25
20
25
16
20
25
32
20
25
25
25
32
20
25
25
25
32
25
25
32
25
32

5o ﬂ
A - LF -
LH
T =
C
HBHH

B LF LH HF WF®
16 110 33 16 16.1
20 125 33 20 20.1
25 150 33 25 25.1
16 110 32 16 16.1
20 125 32 20 20.1
25 150 32 25 25.1
16 110 37 16 16.1
20 125 37 20 20.1
25 150 37 25 25.1
16 110 32 16 16.3
20 125 32 20 20.3
25 150 32 25 25.3
20 125 32 20 20.3
25 150 32 25 25.3
16 110 38.5 16 16.3
20 125 38.5 20 20.3
25 150 38.5 25 25.3
25 150 44.5 25 25.3
16 110 32 16 16.5
20 125 32 20 20.5
25 150 32 25 25.5
20 125 33 20 20.5
25 150 33 25 25.5
16 110 45 16 16.5
20 125 45 20 20.5
25 150 45 25 25.5
32 170 45 32 32.5
20 125 37 20 20.6
25 150 37 25 25.6
25 150 37 25 25.6
25 150 56 25 25.6
32 170 56 32 32.6
20 125 37 20 20.6
25 150 37 25 25.6
25 150 41 25 25.6
25 150 56 25 25.6
32 170 56 32 32.6
25 150 47 25 26.1
25 150 47 25 26.1
32 170 47 32 33.1
25 150 60 25 26.1
32 170 60 32 33.1

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.
(1) ,WF*-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030

FO10 www.tungaloy.de

e 1
‘HL

Stechplatten:
DGM, SGM, DGS,
SGS, DGG, DTX,
DTE, DTR, DTA,
SGN, DTM, DGL

Rechte Ausfiihrung (R)

Dreh-
HBH moment*

4 5
- 5
= 5
4 5
= 5
- 5
4 5
- 5
5 5
4 5
- 5
- 5
5 5
- 5
4 5
- 5
= 5
- 5
4 8.5
- 8.5
= 8.5
- 8.5
= 8.5
4 8.5
= 8.5
- 8.5
= 8.5
- 8.5
= 8.5
- 8.5
= 8.5
- 8.5
= 12
7 12
z 12
7 12
= 12
7 12
7 12
- 12
7 12
- 12




AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.
CTER/L1616-2T08

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

&

Spannschraube
CM5X0.8X16-A

CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X25-A
CM6X1X16-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CMB6X1X16-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM8X1.25X20-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CMB8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CMB8X1.25X25-A
CMB8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A

{

Schlissel
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4

P-4
P-4
P-4

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

P-6
P-6
P-6
P-6

(0]
|

c 2
S8
IO
hrgre
Do
=

Tungaloy Fo11



:;'T}/{.ﬁFCUT TUNG TUET

Monoblock-Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Abstechen — Hochdruckkihlung

R

Hed - O

I LH Stechplatten:
L DGS,SGS,DGM,
— SGM,DTX,DGE,
Ll-t I¢ DTE,DGG,DTR,SGN,
T oy DTM,DTA,DGL
1 L N
G1/8" BSPP BH Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. STl oeka  CDX H B LF LH HF WE HBH  Dreh-,
CTER/L2020-2T17-CHP 2 17 20 20 125 45 20 19.1 4 55
CTER/L2525-2T17-CHP 2 2 17 25 25 150 45 25 24.1 - 5.5
CTER/L2020-3T20-CHP - 3 20 20 20 125 48 20 18.8 4 5.5
CTER/L2525-3T20-CHP 3 3 20 25 25 150 48 25 238 - 5.5
CTER/L2525-3T25-CHP [N 3 25 25 25 150 51 25 23.8 s 5.5
CTER/L2525-4T25-CHP 4 4 25 25 25 150 55 25 235 - 8
CTER/L2525-5T20-CHP - 5 20 25 25 150 49 25 23.08 =
CTER/L2525-6T20-CHP 6 6 20 25 25 150 52 25 2258 7 12
< Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uiberschreiten (Stechplattenlange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

| I AUSTAUSCHTEILE & (

v Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2020-2T17-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-2T17-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2020-3T20-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-3T20-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-3T25-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-4T25-CHP CM6x1x25-A P-5
CTER/L2525-5T20-CHP CM6x1x25-A P-5
CTER/L2525-6T20-CHP CM8x1.25x25-A P-6

Stechplatten — F021 - FO034, Standard Schnittdaten — F030
Austauschteile flir Kihimittelzufuhr — F198, Technische Informationen — L042
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TUNGCUT

CTEFR/L

Werkzeughalter — AuBenstechen und Stechdrehen

I % oA mi %ﬁj

wt =
=0 O‘H
i . Stechplatten:
LH DGM, SGM, DGS,
SGS, DTE, DGG,
I DTX, DTR, DTF, SGN,
%I II DTM, DGL
Y Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- -
Katalog Nr. “arobe cDX H B LF LH HF WF®m  Dreh
CTEFR/L2020-4T04 2,34 438 20 20 125 33 20 20.5 8.5
CTEFR/L2525-4T04 2,34 438 25 25 150 33 25 255 8.5
CTEFR/L2020-6T04 5,6 4.8 20 20 125 37 20 20.6 8.5
CTEFR/L2525-6T04 5,6 48 25 25 150 37 25 25.6 8.5

(1) \WF*-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTEFR/L2020-4T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-4T04 CM6X1X25-A P-5
CTEFR/L2020-6T04 CM6X1X20-A R=5
CTEFR/L2525-6T04 CMBX1X25-A [7=)

Planstechen Planstechen
Min. Durchmesser

DAXMIN

Stechbreite

<
[5)
Stechbreit 2
echbreite h

(0]
=
[0]
N
<
P
[
=

Stechplatten

Stechplatten Min. Durchmesser

cw CW

DAXMIN

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

DGM /DGS / DGL 5 60 DTR 6 48

DGM /DGS / DGL 6 57 DTX 3 19

DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20

DTE/DGG/DTM 4 42 DTX 5 20

DTE/DGG/DTM 5 64 DTX 6 23

DTE/DGG/DTM 6 61 DTF 3 19

DTF 4 20

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
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TUNGCUT

JCTER/L
Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — fir Langdrehautomaten

4151 ), B W

L LF V! Stechplatten:
LH PlattensitzgréBe 1 = DGS1.4
CUTDIA 2 ﬂ % PlattensitzgréBe 2, 3, = DGM,
T SGM, DGS, SGS, DGE, DTE,
i\ b DGG, DGL
& JE:t
\—fi‘

Rechte Ausfiihrung (R)

Plattensitz- Dreh-

Katalog Nr. grobe . CUTDIA  H B LF LH HF WF®  HBH  moment
JCTER/L1010X1.4T10 [ 44— 1 20 10 10 120 18 10 10.2 - 3
JCTER1010-1.4T10 1.4 1 20 10 10 125 18 10 10.2 - 3
JCTER/L1212F1.4T12 _ 1 24 12 12 85 19.5 12 12.2 = 3
JCTER/L1212X1.4T12 1.4 1 24 12 12 120 19.5 12 12.2 - 3
JCTER1212-1.4T12 14 1 24 12 12 125 19.5 12 12.2 5 3
JCTER/L1414-1.4T12 1.4 1 24 14 14 125 19.5 14 14.2 - 3
JCTER/L1616X1.4T16 _ 1 32 16 16 120 24 16 16.2 = 3
JCTER/L1010X2T10 2 2 20 10 10 120 19 10 10.1 2 3

' JCTER/L1212F2T12 B 24 12 12 85 19 12 12.1 2 3
JCTER/L1212X2T12 2 2 24 12 12 120 19 12 12.1 2 3
~ JCTER/L1414-2T12 _ 2 24 14 14 125 19 14 14.1 = 3
oy JCTER/L1616X2T16 2 2 32 16 16 120 24 16 16.1 - 3
JCTER/L1212F3T12 [ ] 3 24 12 12 85 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1212X3T12 3 3 24 12 12 120 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1616X3T16 e 3 32 16 16 120 24 16 16.3 = 3
JCTER/L2020H3T16 3 3 32 20 20 100 24 20 20.3 - 3

(1) \WF*-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*. ® CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & /6

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

ngﬂgCUT DIRECTIJET

Werkzeughalter — Ausseneinstechen und Abstechen — mit DirectTungdJet-Anschluss

¥
: P
,,,,, w (O = T m¢ Linke ¢
- =y f 4 o Ausfuhrung  stechplatten:
[ 7 ”_ PlattensitzgréBe 2 = DGM,
i CUTDIA S L-"5/16"-24UNF é@z SGM, DGS, SGS, DGE, DG,
i / SGN
Tk ,
k- & o [T
‘HBL HBH Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. cw orobe . CUTDIA  H B LF LH HF WF®  HBH  HBL moment*
JCTER/L1212X2T12-CHP 2 25 12 12 120 24.7 12 0/12 5 24.7 3
JCTER/L1616X2T12-CHP 2 2 25 16 16 120 24.7 16 0/16 1 24.5 3
JCTER/L1616X2T16-CHP N2 2 32 16 16 120 24.7 16 0/16 4 24.7 3
JCTER/L2020X2T16-CHP 2 2 32 20 20 120 24.7 20 0/20 - - 3

(1) ,\WF*“-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*. ,WF*“-Werte hangen von der Ausflihrung ab. Bei 0/12 ist WF = O flr rechte
Ausflihrungen und WF =12 fir linke Ausfiihrungen.
* CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ @ ( & (

Schraube/

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel 1 . . Schlissel 2 Schraube/DirectJet Schlissel 3
KihImittelzufuhr

JCTER/L... CSHB-4-A T-15F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Stechbreite: 2.0 mm

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
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TUNGCUT

CGER/L

Werkzeughalter — tiefes AuBeneinstechen und Abstechen — fir Langdrehautomaten

. 1.CDX .
ui= Uqﬁ
131, ] I ¥
A L LF 71 Stechplatten:
- > PlattensitzgréBe 1 = DGS1.4-016
C LIl ~—["~.LH T PlattensitzgroBe 2, 3, 4, = DGM,
) o SGM, DGS, SGS, SGN,
/ (o) T DGG, DTM, DGL
Al 2
I#\ /. ) U I§
S. T N
R A Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz-

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

e Schlussel (CRW**) nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte separat bestellen. Stechplatten werden mittels plastischer Deformation des Spannfingers geklemmt.
(1) Der max. Abstechdurchmesser DG*/SG* hangt von den verwendeten Stechplatten ab. (2) ,WF*“-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der
angegebenen Stechbreite ,CW*.

AUSTAUSCHTEILE ? o
Katalog Nr. Schllssel (optional) = 8
CGER/L2020-1.4T14 CRw23 ;‘J_’.Q
CGER/L***-2T17 - 4T19 CRW33 n g

;I;HMCP!CUT TUNGMSEYSTEM

Modulare Schwerter — AuBeneinstechen und Abstechen — Hochdruckkthlung

1l

LHT

; O
I y Stechplatten:
LF DGS SGS,DGM,
= SGM,DTX,DTE,
e —— Shesie
= [ [ Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Ccw PlattensitzgréBe CDX H B LF WF
CAER/L-2T16-CHP - 2 16 33 7.2 4.5 6.3
CAER/L-2T20-CHP 2 2 20 33 7.2 455 6.3
CAER/L-3T16-CHP [ 3 16 33 7.2 415 5.9
CAER/L-3T20-CHP 3 3 20 33 7.2 455 6
CAER/L-4T16-CHP _ 4 16 33 7.2 415 5.7
CAER/L-4T20-CHP 4 4 20 33 7.2 455 5.7
CAER/L-5T20-CHP [ 5 20 33 7.2 463 5.3
CAER/L-6T20-CHP 6 6 20 33 7.2 463 48

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
Technische Informationen — L042
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TUNGCUT TUNGMSEYSTEM

CHSR/L-CHP
Grundhalter fir CAER/L-CHP Schwerter — HochdruckkUhlung

LFASSY™*)
(LPOS) @
T
y OAL
o) A
~ om
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH Schwerter (optional) mgﬁgﬂt*
CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105.5 15.1 12 20 10 CAER/L-CHP 5
CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105.5 20.1 7 25 5 CAER/L-CHP 5

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

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

- “Informationen zur Installation und Demontage der Schwerter oder der Stechplatten siehe Seite L042.
! F *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Hinweis: Rechte Schwerter (R) fur rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).

Geeignet fur Kihlmitteldruck 30 MPa

/ AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ & ( @ @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 0O-Ring Dichtung
— ] CHSR/L...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N PLUGG1/8ISO1179
L Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
Spannschraube Drehmoment (N - m)
SRM5-04451 5]
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

TUNGCUT TUNGMSEYSTEM

CHFVR/L-CHP
Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkthlung

4 @
G 1/8"-28 /[iLE[’ 5 oaL
3
G 1/8"-28 ~y &
% il LPOS ot
L.l = >~ Rechte Ausfiihrung (R)
= % mit linkem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LH LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH S orter oreh-
CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 28 135.1 0.5 5 20 10 CAER/L-CHP 5
CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 28 135.1 0.5 0 25 5 CAER/L-CHP 5

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

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Hinweis: Rechte Schwerter (R) fUr linke Halter (R). Linke Schwerter (L) flr rechte Halter (L).
Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa

*Informationen zur Installation und Demontage der Schwerter oder der Stechplatten siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ @ ( © &

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 Dichtung
CHFVR/L... SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 ORS5X1N PLUGG1/81SO1179

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

Spannschraube Drehmoment (N - m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DING912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten — F021 - FO034, Standard Schnittdaten — F030
Austauschteile flir Kihimittelzufuhr — F198, Technische Informationen — L042
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;!ZHNQECUT TUNGCAP TUNGMSVYSTEM

TungCap-Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkihlung

(LFASSY*™)

(LPOS)

DCONMS

S
==

Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS WPOS Schwerter (optional)
C3CHSN19045-CHP 32 45 17.5 18.5 CAER/L...-CHP
C4CHSN21047-CHP 40 46.5 21.5 21 CAER/L...-CHP
C5CHSN26047-CHP 50 47 22.5 26 CAER/L...-CHP
CB6CHSN33050-CHP 63 50 24.5 32.5 CAER/L...-CHP

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

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet fur Kihlmitteldruck 30 MPa
*Informationen zur Installation und Demontage der Schwerter oder der Stechplatten siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ %& @ § ( ©

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

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

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

TUNGCUT

@

Rechte Ausfiihrung (R)

Drehmoment*
5

5
5
5

(0]
|
Fag=]
S8
TR
e
2k}
=

C*CHFVN-CHP TUNGCAP TUNGMSEVYSTEM

TungCap-Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkihlung

(WPOS)

DCONMS

!LFASSY**!

Katalog Nr. DCONMS LPOS wB WPOS Schwerter (optional)
C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 15 CAER/L...-CHP
C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 1.5 CAER/L...-CHP
C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 1.5 CAER/L...-CHP
C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8.5 CAER/L...-CHP

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

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa
*Informationen zur Installation und Demontage der Schwerter oder der Stechplatten siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ & ( @

. Schraube/ o .
Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Knichebel 2 Spannschraube 3 Schlussel 2 O-Ring
C*CHFVN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 OR5X1N

Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

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

@

Linke Ausfiihrung (L)

Drehmoment*

o o o O

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten —F030, Technische Informationen — L042
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TUNGCUT

CAER/L
Schwert — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen

_ (1 ol
]

\
@ L y Stechplatten:
@ = DGS, SGS, DGM,
l LF SGM, DTX, DTE,
DGG, DTR, SGN
DTM, DGL
Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Ccw PlattensitzgréBe CDX LF WF Schaft Drehmoment*
CAER/L-3T16 3 16 45 10.4 CHFVL/R..., CHSR/L... 5

w—d O]

;
=
CcWwW,

CAER/L-4T16 4 4 16 45 10.5 CHFVL/R..., CHSRI/L... 5
CAER/A-5T20 [ s 5 20 49 10.5 CHFVL/R..., CHSR/L... 5
CAER/L-6T20 6 6 20 49 10.5 CHFVL/R..., CHSRIL... 5

~___ 'Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
L Nicht kompatibel mit TungModular.
Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.

/)l ~ AUSTAUSCHTEILE (SB (

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

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
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TUNGCUT

CHSR/L
Grundhalter fur CAER/L & CAFR/L Schwerter

wn
- - OAL
t @L ‘ m
= (LFASSY™)
A é " - (LPOS)
Il o, =
I | 5:; ‘ ] o v J
LH |5}
T Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HFASSY HBH vy
CHSR/L2020 20 20 133 125 35 10 20 12 CAER/L...
CHSR/L2525 25 25 133 125 28 15 25 7 CAER/L...
CHSR/L3232 32 32 153 125 - 22 32 - CAER/L...
*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (LF)
Nicht kompatibel mit TungModular.
AUSTAUSCHTEILE & (
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CHSRI/L... CSHB-6-A P-4
Werkzeughalter-/Schwert-Kombination
Schwert Q
Werkzeughalter  GAER..  GAEL.. CAFR.. GAFL.. £3
CHSR... ° ° 8=
CHSL... ° ° $
@ Lagerstandard
CHFVR/L
Grundhalter fir CAER/L & CAFR/L Schwerter
OAL
. = Y
THT 7 If | *HBrW oy
w o LPOS
1 AR Y (LFASSY™) |
b |
=
(9]
2 =
< II‘ Rechte Ausfihrung (R)
o mit linkem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HBKW  HFASSY HBH  Schwerter (optional)
CHFVR/L2020 20 20 150 140 25 0 8 20 12 CAEL/R...
CHFVR/L2525 25 25 150 140 25 0 3 25 7 CAEL/R...
CHFVR/L3232 32 32 170 160 25 4 - 32 - CAEL/R...

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

Nicht kompatibel mit TungModular.

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CHFVRI/L... CSHB-6-A P-4

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination

Schwert
Werkzeughalter  cApp  GAEL.. CAFR.. CAFL..
CHSR... ° °
CHSL... ° °
CHFVR... ° °
CHFVL... [ ] [ )

@ Lagerstandard

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
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v

T acUT TUNGCAP

C-CHSR/L

TungCap-Werkzeughalter fur CAER/L & CAFR/L Schwerter

2 ®
. -
1ol o)
3Q 0 Q
2| S L A
%V | OO
LPR
(LFASSY**)
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS L2 WPOS Schwerter (optional)
C3CHSR/L22050N 32 50 221 85 11.5 CAER/L...
C4CHSR/L27050N 40 50 221 36 16.5 CAER/L...
C5CHSR/L35060N 50 60 32.1 36 24.5 CAER/L...
C6CHSR/L45065N 63 65 32.1 41 34.5 CAER/L...

Geeignet fur Kihlmitteldruck 7 MPa
*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (LF)

Nicht kompatibel mit TungModular.

AUSTAUSCHTEILE @ & & (

Katalog Nr. Kihlmittel-Teil Dichtung Spannschraube Schlussel
C4CHSR/L27050N SATZ-M8X1-M3 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4
C5CHSR/L35060N SATZ-M10X1-M5 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4
C6CHSR/L45065N SATE-M10X1-M5 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4

C-CHFVR/L TUNGC A~

TungCap-Werkzeughalter fur CAER/L & CAFR/L Schwerter

” @
T - =
&
o I
AETE=E
o el
= .| |l<LPOS
' (LFASSY** Rechte Ausfiihrung (R)
mit linkem Schwert
Katalog Nr. DCONMS LPOS L2 WB WPOS Schwerter (optional)
C3CHFVR/L22040N 32 32.5 35 22 -5.9 CAEL/R...
C4CHFVR/L27050N 40 425 36 27 -0.9 CAEL/R...
C5CHFVR/L35060N 50 49.5 36 35 71 CAEL/R...
C6CHFVR/L45065N 63 54.5 41 45 171 CAEL/R...

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

Geeignet fur Kihimitteldruck 7 MPa
Nicht kompatibel mit TungModular.

AUSTAUSCHTEILE @ & & (

Katalog Nr. KihImittel-Teil Dichtung Spannschraube Schlissel
C4CHFVR/L27050N SATZ-M8X1-M3 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4
C5CHFVR/L35060N SATZ-M10X1-M5 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4
CBCHFVR/L45065N SATZ-M10X1-M5 SSHM4-4 CSHB-6-A P-4

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination
Schwert

Werkzeughalter CAER..  CAEL.. CAFR..  CAFL..
C*CHSR... ° °
C*CHSL... ° °
C*CHFVR... ° °
C*CHFVL... ° °

@ Lagerstandard

Stechplatten — F021 - F034, Standard Schnittdaten — F030
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B AUSWAHL STECHPLATTEN

DGM
Ein- und Abstechen - 2 Schneiden
RE Neutral PSIRL Links )ﬂ RE Rechts
=
o PSIRR
7 INSL 2 INSL 7oe—INSL___
H R EEEC
BBl s * oo v *
M Rostfreier Stahl * * i\( *
Eisenguss DA * DAdRA DA
Nichteisenmetalle
oot andlige * [ K % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
ﬁ g’ Beschichtet Cermet
‘B @ 2 0 o
Katalog Nr. §% | 5 (Cwwoms RE 190 8 Q8 3 2 INSL| h |PSIRLPSIRR
§° 3 S EE X ?
o < FFI<I<IXO 2
DGM2-020 2 N 2 02 @@ @ @0 [ J [ ] 20 5 0° 0°
DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 ([ N J [ J 19.8 5 0° 6°
DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 ([ N} [ J 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 o o [ ] 19.8 5 0° 8°
DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 ( N} [} 19.8 5 8° Q°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 o0 [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 ( N} [ J 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ ] [ ] 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 [ ] [} 19.35 5 15° Q0°
DGM3-020 3 N 3 02 © © © ® 0 © [ ] 20 5 0° 0°
DGM3-020-6R 3 R 3 0.2 [ BN ) [ ] 19.9 5 0° 6°
DGMS3-020-6L 3 L 3 0.2 ( N} [ J 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 [ ] o 19.45 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 o [ ] 19.45 5 6° Q0°
DGM3-020-15R 3 R 3 0.2 o0 [ ] 19.9 5 0° 15°
DGMS3-020-15L 3 L 3 0.2 ([ N} [ ] 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 © © ®© ® @ © [ ] 20 5 0° Q°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 ([ N J [ J 19.8 5 0° 4°
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 ( N J [ J 19.8 5 40 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 ([ N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 ([ N} [} 19.8 5 15° Q°
DGM5-030 5 N 5 03 © © © ®© @ © [ ] 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 [ BN ) [ ] 24.9 55 0° 4°
DGM®6-030 6 N 6 03 © © ®© ® @ © 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 © © & 0 [ J 30 6.7 0° 0°

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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SGM

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral PSIRL Links RE
B Rechts
5 TBre—— =
© RE,/ PSIRR
T INSL - 7 % - INSL
CEHT O “ER M TEEH

Bl sten * | ¥ 5%
M Rostfreier Stahl | vk | Y [ &
Eisenguss * PAG
Nichteisenmetalle
piacbetindge | | e 1. Wan
Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
_‘,l‘_' Eﬁ Beschichtet
‘® @ ] 0
p= Katalog Nr. S | S |cws00s| RE |N 9 8 INSL| h |PSIRLPSIRR
g Eo| % NN =
K] S I T I
o < << O
. SGM2-020 2 N 2 02 @@ @ 20 5 0° 0°
// SGM2-020-6R 2 R 2 02 (@ @ @ 20 5 0° 6°
~ 'SGM2-020-6L 2 L 2 02 @ @ @ 20 | 5 | & | o°
Fﬁ SGM3-020 3 N 3 02 © @ @ 20 5 0° 0°
:‘ l , SGM3-020-6R 3 R 3 [ 02 [@ @@ 20 | 5 SGE
- SGM3-020-6L 3 L 3 |02 @@ @ 20 | 5 | & | o°
SGM3-020-15R 3 R 3 02 (@ @ @ 20 5 0° 15°
SGM3-020-15L 3 L 3 02 © @ @ 20 5 15° 0°
SGM4-030 4 N 4 03 (@ @ @ 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R 4 R 4 03 (@ @ @ 20 5 0° 40
SGM4-030-4L 4 L 4 03 (@ @ @ 20 5 40 0°
SGM5-030 5 N 5 03 ©® @ @ 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 6 N 6 03 (@ @ @ 25 5.5 0° 0°

@ Lagerstandard
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DGS

Ein- und Abstechen - 2 Schneiden

Neutral

RE

=
o

7

B

'

INSL

\

RE Rechts
PSIRR
7o INSL ‘

Il s * |k [ 2o e *
M Rostfreier Stahl * ) dbrdh ¢
Eisenguss DA * PAe DA
Nichteisenmetalle
Logoraneon e * | % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y% 2. Wahl
ﬁ g’ Beschichtet Cermet
B Q 2 0 o
Katalog Nr. S8 | 5 |cww=005 RE 0w N 2 & 2 INSL| h |PSIRL|PSIRR
5 % SSEZE | |3
[ < FFI<<O z
DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 ® 00 16 4.3 0° 0°
DGS2-020 2 N 2 02 @ © @ 6 O [ 20 5 0° 0°
DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 6°
DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 6°
DGS2-002-6L 2 L 2 0.02 [ BN J 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 06 o 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 o 0o 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 02 @ © ®© 6 O [ 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 o 00 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o 0o 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 ® 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 [ BN J 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 ®© © @ 6 © [ 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 o 00 19.8 5 0° 4°
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 ® 0 0o 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 ®© © @ 6 © [ 25 55 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 & © @ 6 O 25 55 0° 0°
@ Lagerstandard
Hinweis

Das Werkzeug kollidiert mit dem Werkstlick, wenn der Stechdurchmesser mehr als gDmax betragt.

Katalog Nr. oDmax (mm) Katalog Nr. oDmax (mm)
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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SGS

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral ESIRL Links

St

RE
INSL 7o i INSL -

LB

Bl stani | | e
M Rostfreier Stahl |y [y | Y
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
phosbssirae. | |y 1
H Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
ﬁ ;.':» Beschichtet
i Katalog N 228 'g CW. S
— atalog Nr. %% % +0.05| RE S o ® INSL| h |PSIRLPSIRR
a | 2 235
SGS2-020 2 N 2 02 ©® @ © 20 5 0° 0°
/) SGS2-020-6R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 02 ©® @ @ 20 5 6° 0°
- SGS2-020-15R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 15°
| SGS2-020-15L 2 | L | 2 |02 @@ ® 20 | 5 | 15 | 0°
: SGS3-020 3 N 3 (02 @@ @ 20 | 5 e | o
SGS3-020-6R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGS3-020-6L 3 L 3 02 ©® @ @ 20 5 6° 0°
SGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ Y} 19.8 5 0° 6°
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 [ N} 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 02 ©® @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ Y} 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o o 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ©® @ 0 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 ©® @ @ 25 5.5 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 @ @ @ 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
DGL
AuBeneinstechen und Abstechen
RE
N =T
(@)
~ 7 INSL
B
\ A
B stan *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss Y
Nichteisenmetalle
tiétgzieekgszgaemdlge * Y : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y 1 2. Wahl
N Beschichtet
B 9 10
Katalog Nr. § o |[CW005 RE |& INSL| h
§° E
o <
DGL3-025 3 3 025 | @ 20 5
DGL4-030 4 4 03 |@ 20
DGL5-030 5 5 03 | @ 25 55
DGL6-080 6 6 08 | @ 25 55

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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DGG

AuBeneinstechen (fir hohe Prazision)

© INSL

B stani * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * Pig Y
Nichteisenmetalle *
[isabostinioe | 4 % 1. Wi
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet| Cermet s&?gﬁ{et
a8 0 o
Katalog Nr. G0 |CW:002) RE | 3 5 INSL| h
% o N o o
£ I (2] n
o < z N
DGG200-020 2 2 02 | @ [ ] [ ] 20 5
DGG300-020 3 3 02 | @ [ ] [} 20
DGG400-040 4 4 04 | @ [ ] [ ] 20 5
DGG500-040 5 5 04 | @ [ ] [ ] 25 5.5
DGG600-040 6 6 04 | @ [} [} 25 5.5
(0]
@ Lagerstandard n %
o
DGE ks
AuBeneinstechen (fir hohe Prazision) B
RE_cDX
|-
31:“
O
7 INSL
-
Bl steni | ¥ e *
M Rostfreier Stahl * i\( *
Eisenguss D ¢ DA Pig
Nichteisenmetalle
[lzchesindse |4 |y * 1.
H Gehrteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
% o g )
Katalog Nr. G (CW:005 RE |§ & & 3 CDX |INSL| h
5 NN = [*]
L] I T I n
a <O P
DGE100-000 2 1 0 o o [ ] 2.5 20 5
DGE130-000 2 1.3 0 [ N} [ ] 2.5 20 5
DGE160-010 2 1.6 01 @ @ @ [} 25 20 5
DGE185-010 2 1.85 01 | @ @ @ [ ] 3.5 20 5
DGE215-015 2 215 (015 | @ @ @ [ ] 3.5 20 5
. . @ Lagerstandard
Hinweis oDmax
oDmax ist abhéngig von der Stechtiefe G.D. (siehe Abbildung rechts). —\—4\ G.D
.
G.D = Stechtiefe %7777
Katalog Nr. |g Mﬁ%(-' f DIV P
mm) | GD.=1|GD.=15| GD.=2 | GD.=25 | G.D.=3 e
DGE100-000 /
DGE130-000 2 - - .
DGE160-010 oo 18.6 11.5 Relev:nltlx_er_ Bereich
DGE185-010 3 8. . (Kollision)
DGE215-015 ’

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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DTM

AuBenplaneinstechen und Stechdrehen

RE
N
O

6 INSL

Bl stan *
M Rostfreier Stahl | vk
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s [lscbestindios |y £ 1. Wahi
H Geharteter Stahl V¢ + 2. Wahl
¥ N Beschichtet
S
%9 5
Katalog Nr. g0 |CW:005 RE | INSL| h
b= N~
o o
. o <
" DTM3-030 3 3 | 03 |@ 20
DTM4-040 4 4 04 | @ 20 5
DTM4-080 4 4 08 |@ 20
DTM5-080 5 5 08 |@ 25 5.5
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTM8-080 8 8 08 | @ 30 6.7
I @ Lagerstandard
A\
DTE
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen (fir hohe Prazision)
RE
=
o
7. INSL ‘
P d

B

BB st * e [ e[ ¥ |3 *
M Rostfreier Stahl |y ¥* | Y5 | %
Eisenguss PAg * DA
Nichteisenmetalle
- SRS * | * 1 1. Wahi
H Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
'E & © =
Katalog Nr. G (CW:002 RE 10 0 § § 8 3 INSL| h
52 H H @
o FFEF<<O z
DTE265-015 3 265 (015 | @ © @ @ @ [ J 20 5
DTE300-020 3 3 02 @ © ® 6 O [ J 20 5
DTE300-040 3 3 04 | © © @ 0O ([ 20 5
DTE315-015 3 315 (015 | ® © @ @ ©® [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04  © © ® 06 0 [ J 20 5
DTE400-080 4 4 08 ©®© © ® 6 O [ J 20 5
DTE415-015 4 415 |015|®@ © @ @ © ([ 20 5
DTE478-055 5 478 |05 | @ @ @ @ © [ J 25 5.5
DTE500-040 5 5 04  © © ® 06 0 [ J 25 5.5
DTE500-080 5 5 08 @ © ® © O [ J 25 5.5
DTE515-015 5 515 (015 |® @ @ @ ©® 25 5.5
DTE600-080 6 6 08 | ®© ®© @ @ ©® 25 5.5
DTE600-120 6 6 12 | @ © @ @ @ 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 ©®© ®© ® 6 O 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 | @ © @ @ @ 30 6.7

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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DTE

AuBenplaneinstechen und Stechdrehen

7. -
E
BBl st * k| K[| % *
M Rostfreier Stahl | vk * | Y% %
Eisenguss DA * % PAG
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi .
ieSeresTied *k 3 1. Wan
H Geharteter Stahl ﬁ? :2. Wahl
N Beschichtet Cermet
w2 0 o o
Katalog Nr. G0 |CW:005 RE [0 ©0 S Q@ & 3 INSL| h
£5 SuwRRPE 8
g S5bIITI @D
a FFFEF<O P4
DTE3-040 3 3 04 | © © © 06 0O [ J 20
DTE4-040 4 4 X anN BN BN BN BN BN J [ J 20
DTE5-040 5 5 0.4 e o 25 5.5
DTE6-080 6 6 0.8 [ BN ) 25 5.5
@ Lagerstandard
DTX
AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen
RE
E—
O
7
E
Bl s * |4 | Fe | e | e *
M Rostfreier Stahl * * 7ﬁ7 *
Eisenguss DA * S DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 1. Wahl
lisbestindoe || || e X2 Wan
H Geharteter Stahl T
N Beschichtet Cermet
% Q o o o
Katalog Nr. S |CW:005 RE [0 © & @ & R INSL| h
£5 PN S o
L] o o LI I (7))
o FEF<<O 4
DTX3-030 3 3 03 ®© ®© ®© 06 0 [ 20
DTX4-040 4 4 04 @ © @ 00 [ 20 5
DTX5-040 5 5 04 @ © @ 0 0 [ J 25 55
DTX6-080 6 6 0.8 ® 00 25 5

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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DTR

Kopieren und Freistechen (fur hohe Prazision)

RE
=
(@)

7 INSL

e S

Bl steni % || o [ e | e *
M Rostfreier Stahl * % | Yi %
Eisenguss DA * Y DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi :
JEE * % X2 wan
H Geharteter Stahl o
_‘rh_‘ Beschichtet Cermet
aQ 0 o
Katalog Nr. G0 [CW:002| RE v v N © § R INSL| h
| — 50 8- LT 2
- a PRI Z
DTR300-150 3 3 15 @ © © @ @ [ J 20 5
Il DTR400-200 4 2 0 0 0 o [ J 20 5
~~ DTR478-239 5 478 239 | @ © @ @ © [ J 25 5.5
DTR500-250 5 25 @ @ @ @ O [ J 25 5.5
~ DTR600-300 6 3 00 0 o 25 5.5
' @ Lagerstandard
DTR
Kopieren und Freistechen
RE
neE—D
(G
7° INSL
B
Bl steni L4b.4b. AR I b *
M Rostfreier Stahl * * % *
Eisenguss {‘( * i\( 71\3
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi -1,
PR D * e * 2 Wbl
H Geharteter Stahl o
N Beschichtet Cermet
aQ o) o
Katalog Nr. G0 |CW:005 RE [0 © & 8 2 INSL| h
50 SSsEXT2r |3
= o o
o FFEFLL<CO zZ
DTR3-150 3 3 15 | © © © © @ ©® [ J 20 5
DTR4-200 4 4 2 000 0 o [ J 20
DTR5-250 5 5 25 | @ © @ @ @ O [ J 25 5.5
DTR6-300 6 6 3 00 e [ 25 5.5
DTR8-400 8 8 4 © © 00 [ J 30 6.7

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F010 - F020, Standard Schnittdaten — F030
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DTIU

Kopieren und Freistechen (fur hohe Prazision)
RE
= =
(@)

INSL

s
"l
< w

Bl stn * | Y| ¥y
M Rostfreier Stahl |y | Yi¢ | ¢
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
piseheonsoe ||y 1 Wan
Gehaérteter Stahl ¢ 2. Wahl
N Beschichtet
g 2 o o
Katalog Nr. g |CW:002 RE |§ & & INSL| h
E [e)] NN &
g I T I
o < <O
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20
DTIU400-200 4 4 2 1 00 20 5
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 @ @0 25 5.5
@ Lagerstandard
)
L 9
o8
9]
DTA 2
=

Aluminiumbearbeitung (fir hohe Préazision)

RE

=T

INSL

AN
-

- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | vk
Hitzebestandige .
Legierungen . % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 2. Wahl
' Unbe-
N schichtet
=
2
Katalog Nr. @0 |CW:002 RE |o INSL| h | AN
g5 -
= I
o [
DTA600-300 6 6 3 [ ) 25 5.5
DTA800-400 8 8 4 @ 30 6.7 10

@ Lagerstandard
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SGN

AuBeneinstechen von gehartetem Stahl

RE

T

*Vorschub (f (mm/U)) siehe Seiten FO31 - FO33.

Werkzeughalter — F010 - FO20

FO30 www.tungaloy.de

s INSL
N
Bl stani
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
| k11
H Geharteter Stahl | vk ¢ 1 2. Wahl
ﬁ CBN
%
] Katalog Nr. G0 |CW:0.025 RE |@ INSL| h
L) — =5 ¥
= Rt} x
o om
SGN200-020 2 02 | @ 20 5
SGN300-020 3 02 | @ 20 5
SGN400-020 4 02 | @ 20 5
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
1ISO Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoff
< 300 HB 1. Wahl AH7025, AH725
<300 HB Hohe VerschleiBfestigkeit 19225
Stahl : L
. (C45, 34CrMo4 etc.) <300 HB Hohe VerschleiBfestigkeit T9125
<300 HB Hohe Schlagfestigkeit GH130
<300 HB Oberflachengiite NS9530
M Rostfreier Stahl <200 HB 1. Wahl AH7025, AH725
bl Sl i) <200 HB Hohe Schiagfestigkeit GH130
Grauguss - 1. Wahl T515, AH7025
. (GG25, 250 etc.) - Hohe Schlagfestigkeit GH130
. - 1. Wahl T515, AH7025
Kugelgraphitguss
(GGG45, 450-10S etc.) = Hohe Schlagfestigkeit GH130
- . - 1. Wahl TH10
. Aluminiumlegierungen
(St <12 %) - 1. Wahl KSO05F
Hitzebest. Legierungen < lAlRGAD e cll s
(Inconel718 etc.) < HRC 40 Hohe VerschleiBfestigkeit AH905
s <HRC 40 1. Wahl AH905
Titanlegierungen < HRC 40 Hohe Schlagfestigkeit AH7025, AH725
Ti-6Al-4V etc.
< HRC 40 Oberflachenglte KSO5F
Gehérteter Stanl > HRC 50 1. Wahl BX360
(34CrMo4 etc.)

Schnitt-
geschwindigkeit
Ve (m/min)

50 - 180
80 - 300
80 - 200
50 - 120
80 - 220
50 -120
50 -120
50 - 180
50 - 180
50 - 120
50 - 120
100 - 500
100 - 600
20 - 60

20 - 80

20 - 80

20-80

20 - 60

80 - 150




TUNGCUT Spanformstufen — Auswahlsystem

mm AuBeneinstechen und Abstechen

Seiten F023, F024

CW=1.4-6mm

DGM (2 Schneiden) | 1. Wanl fur Einstechen und B Standard Vorschub *L UUF j
SGM (1 Schneide) Abstechen 05 ¢ /
Sehr gute Spanabfuhr % 04
Hohe Schneidkantenstabilitdt durch L] — . =
spezielles Design é 02| I I - -
Neutrale, rechte und linke Ausfiihrung 3 04 I -BR BB ™=
verflgbar 2 0
CW=2-8mm 2 3 4 5 6 8
Seiten F021, F022 Stechbreite: CW (mm)
DGS (2 Schneiden) Geringe Schnittkrafte und M Standard Vorschub *L UUF j
SGS (1 Schneide) ausgezeichnete Schneid- 05 ¢ /
kantenschérfe g 04
Spezielle Spanformstufe und § 0.3
Schneidkante S oo
Neutrale, rechte und linke Aus- B
. ) 2 otl——f-B-B B
fiihrung verfiigbar 9 ] I I I I I
9272 3 7 5 6

Stechbreite: CW (mm)

Stech-

werkzeuge

Seite F025

i ¥
DGL (2 SChnelden) 1. Wahl fur |angspanende Il Standard Vorschub ‘Hﬁ Ugr j/
Baustoffe -
S o4
Spanformstufe mit exzellenter Span- E 0.3
kontrolle bei geringem E oo o I
Vorschub 2 01| - |
= ol
Fur langspanende Baustoffe mit haufi- & ¢
. = 3 4 5 6
gen Problemen bei der Spankontrolle Stechbreite: CW (mm)
CW=3-6mm
Seite F024
DGG (2 Schneiden) Nichteisen- und H Standard Vorschub «HL Uurj
Titanlegierungen - ¢ /
% 0.4
Spanformstufe flr niedrige E 03
Schnittkréfte g 02
Scharfe Schneidkante verhindert sl BB B
V|brat|?nen ur.].d liefert hohe S O g—u—y5 "%
Oberflachenglite Stechbreite: CW (mm)
CW=2-6mm
Seite F025
. . . ¥
DGE (2 Schnelden) WeIIen-Slcherungsrlnge nach H Standard Vorschub ﬂ—
DIN 471, hohe Préazision 05
S 04
Ausgezeichnete Spankontrolle g 03
CW=1-215mm =
§ 0.2 [BENET . ]
S
0

1 13 16 185215
Stechbreite: CW (mm)

Tungaloy Fo31




TUNGCUT Spanformstufen — Auswahlsystem

mm AuBeneinstechen und Stechdrehen

Seiten F026, F027

. Standard Vorschub und ¥
DTM . Allgemeine Schnitttiefe UA»‘H*W} }
(2 Schneiden) Anwendungen ° ™~ ! il
€4
E
1. Wahl fur Einstechen und g3 | \ B Standard Vorschub
Stechdrehen g2 = o4
Geeignet fir leichte bis mittlere £ 1 % s . - A
Bearbeitung <o o1 07 03 04 ot 08 © '
(%) . B . . .5 0. - 0.2 = -
Exzellente Spankontrolle bei der Vorschub: f (mm/U) s 02 I 1 B R
Bearbeitung von Stahl, legiertem Stechbreite: OW (mm) g 01
Stahl, rostfreiem Stahl und hitze- H3 H4 m5 m6 m8 2 0 3 4 5 6 s
bestandigen Legierungen Stechbreite: CW (mm)
Seite F026 | CW=3-8mm
. . Standard Vorschub und L Ry
bTX Multifunktionale W Chnitttief UHF H “*Eii/
(2 Schneiden) Stechplatte z 4 ‘
. E 3 N [l Standard Vorschub
Ausgewogene Scharfe und S 04
Stabilitat 8 20 % :
[0}
Multifunkionale Stechplatte £ 4 o E 03—
CW=3-6mm £ 5 02—k
8o 2
01 02 03 04 CROAES S
Vorschub: f (mm/U) g
Stechbreite: CW (mm) > 9371 5 6
Seite F027 E3 E4m5m6 Stechbreite: CW (mm)
DTE Allgemeine W Standard Vorschub und Schnitttiefe «H*—ﬁj J
(2 Schneiden) Anwendungen € i = a2
Spanformstufe zur % 3 | Hl Standard Vorschub
Kurzspanbildung B 2 5 04
Gesinterte und geschliffene £, E oz .. mB
. . R E
Ausfiihrungen verflighar § o | < o2l B B
CW=3-8mm 01 02 03 04 0506 8
Vorschub: f (mm/U) S o111 e .. -
2
5]
S o

3 4 5 6 8

Stechbreite: CW (mm) ‘
Stechbreite: CW (mm)

W3 M4 m5 m6 m8
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TUNGCUT Spanformstufen — Auswahlsystem

mm Kopieren und Freistechen

i . [l Standard Vorschub und Schnitttiefe ¥ b
DTR (2 Schneiden) Vollradius-Stechplatte T s JFJH
3 Ausgezeichnete Spankontrolle % N
Gesintert 9 P v o3 T
Gesinterte und geschliffene £ ) 4 4
Ausfihrungen verfligbar E
c
CW=3-8mm g ]
Geschliffen 0010203 0405 0607
Vorschub: f (mm/U)
Stechbreite: CW (mm)
Seite F028 E3 H4m5 m6 W8
¥
([;Téuh . ) Vollradius-Stechplatte B Standard Vorschub und Schnitttiefe AHit
chneiden =
Exzellente Spankontrolle beim % 04
Freistechen A N W &
CW=3-6mm 5 02 -
-53) o1 |- W . - 5
12
S )
e e L3
Stechbreite: CW (mm) §§
Ng
Seite F029 g
mm Aluminiumbearbeitung
. Standard Vi hub und Schnitttief
DTA Vollradius-Stechplatte u & carc Torsehub und Sehnr Hiete tﬁ
(2 Schneiden) 4

Ausgezeichnete Spankontrolle

Fir die Aluminiumfelgenbearbeitung
Geschliffene Stechplatte
CW=6-8mm

Schnitttiefe: ap (mm)
N

01 0.2 0.3 0.4 05 06
Vorschub: f (mm/U)

Stechbreite: CW (mm)

Seite F029 m6 m8
mm AuBeneinstechen von gehartetem Stahl
SGN-CBN Einstechen von gehartetem M Standard Vorschub H* P
(1 Schneide) Stahl 041 /
=) .
Spezielle Schneidkante fiir die £ 008
Bearbeitung von gehrtetem Stahl = 0.06 |- J—
Schlichten mit hoher Stechbreitentoleranz % 0.04 |- B
CW=2-4mm g 0.02
(CW = £0.025 mm) N
2 3 4
Seite F030 Stechbreite: CW (mm)
eite
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HAHZ7025

1. Wahl bei der Stechbearbeitung
Schneidstoff AH7025: Einzigartige Beschichtungstechnologie von Tungaloy mit stark erhéhter
Zuverlassigkeit

| Standzeitvergleich

Legierter Stahl

AHZ025 Herkbmmlicher Schneidstoff (SCM440 / 42CrMo4)

Stechplatte : DTE3-040 AH7025

Schnittge-

schwindigkeit : Vc =150 m/min

Vorschub :f=0.17 mm/U

Stechtiefe 217 mm

WerkzeugverschleiB nach 60 Werkzeugverschlei3 nach 30 Anwendung  : AuBeneinstechen
Stechvorgangen Stechvorgangen Khimittel : Emulsion

o AH7025 bietet Standfestigkeit und verhindert das Absplittern der Beschichtung selbst nach doppelt
so vielen Stechvorgéangen im Vergleich zu herkémmlichen Schneidstoffen.
] — Die Kombination aus einer mehrlagigen Nano-AITiN-Beschichtung und einem hohen
Y AL-Anteil sowie einem robusten Substrat ermdglicht eine hocheffiziente Stechbearbeitung in
verschiedensten Anwendungen.

=

Il Schneidstoffe
- 1. Wahl fur verschiedenste Anwendungen - Fir verschiedene Anwendungen - Empfohlene 1. Wahl fiir Eisenguss
- Neue PVD-Beschichtung mit hohem AL- empfohlen - Exzellente Verschleifestigkeit bei
Anteil fir ausgezeichnete Adhéasionskraft + Neu entwickelte Beschichtung mit der Hochgeschwindigkeits-
- Verbesserte VerschleiB- und Bruchfestigkeit kontrollierter Kristallstruktur und bearbeitung

Bruchfestigkeit
- Hohere Adhésionskraft

79225 ] _T9125 |  NS9530 |

- Geeignet fur die Stahlbearbeitung bei - Geeignet fur die Stahlbearbeitung + Hochentwickeltes Cermet zum
hoher Geschwindigkeit bei hoher Geschwindigkeit Schlichten von Stahl

- Neue CVD-Beschichtung und -Substrat + Ausgewogenheit zwischen Bruch- + Innovativer Schneidstoff mit
flr ausgewogene Bruch- und VerschleiB- und VerschleiBfestigkeit exzellenter Bruch- und hoher
festigkeit VerschleiBfestigkeit

- Ausgewogenheit zwischen Bruch- und
VerschleiBfestigkeit

- Empfohlen fiir unterbrochene Bearbeitung - Besonders geeignet fur die Bearbeitung - Empfohlen flr Nichteisenmetalle
+ TICNO-PVD-Beschichtung mit hoher von hitzebestandigen Legierungen - Empfohlen fiir Nichteisenmetalle
VerschleiBfestigkeit - Exklusive Beschichtung flr eine und Titan
+ Hohe VerschleiBfestigkeit verbesserte Adhasionskraft und

VerschleiBfestigkeit

TH10 L BX360

- Empfohlen flr Nichteisenmetalle - Geeignet fUr die Bearbeitung von
gehartetem Stahl
- Ideale Ausgewogenheit zwischen Bruch-
und VerschleiBfestigkeit durch optimalen
CBN-Anteil und KorngréBe

FO34 www.tungaloy.de




TETRAMCCUT

STCR/L-18

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen

_ -
£ : W T
LF
5
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CcwX H B LF LH HF WF HBH Stechplatten 2reh- .
STCR/L1010X18 10 10 120 185 10 10 4.5 TC*18... i
STCR/L1212F18 0.33 3 12 12 85 18.5 12 12 25 TC*18... 12
STCR/L1212X18 _ 12 12 120 18.5 12 12 25 TC*18... 1.2
STCR/L1616X18 0.33 3 16 16 120 18,5 16 16 - TC*18... 12
STCR/L2020H18 _ 20 20 100 18.5 20 20 = TC*18... 1.2
STCR/L2020X18 0.33 3 20 20 120 23 20 25 - TC*18... 1.2
STCR/2525z18  [IOBSIIGEN 25 25 135 23 25 30 = TC*18... 1.2

Hinweis: Rechte Halter (R) fur rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fur linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & X

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
STCR****18 CSTC-4L100DL T-1008/5
STCL****18 CSTC-4L100DR T-1008/5

)
L S
<

g9
IORY4
-'-'l_
20}
2

;';5‘,':_?&{-}”:”7 oimEcTTIET

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — mit DirectTungJet-Anschluss

Lz,u_ - LF - [
Rechts LY "t o}l ks B -
LH, @ T_—5/16"-24UNF @
% : T {1
LAN@a - - = s======== T S
) e T K —— EA;HIt é‘ oS
= (
“»-ll<HBL| % STCR/L1212"18B-CHP
T
Katalog Nr. CWN CWwX H B LF LH HF WF HBL HBH Stechplatten | Dreh-,
STCR/L1212X18-CHP***() 12 12 120 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2
STCR/L1212X18B-CHP 0.33 3 12 12 120 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2

STCR/L1616x18-CHP @ [NO88 G 16 16 120 18.5 16 0/16 - = TC*18... 1.2

Hinweis: Rechte Halter (R) fir rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fir linke Stechplatten (L).
(1) Dieses Produkt ist kompatibel mit DirectTungJet.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

***: Dieser Artikel wird in Zukunft durch ein neues Produkt ersetzt.

Stechplatten — F040 - F045, Standard Schnittdaten — F045
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Jﬁxﬁﬁmcw" TUNG TUET

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — HochdruckkUhlung

T
@

1 & J S
r=HBy Z STCR/L1212°18B-CHP
T
Katalog Nr. CWN cwx [T B LF LH HF WF HBL HBH Stechplatten 2o,
STCR/L1212F18-CHP*** 12 12 85 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2
STCR/L1212F18B-CHP 0.33 3 12 12 120 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2

Hinweis: Rechte Halter (R) fir rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fir linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
***: Dieser Artikel wird in Zukunft durch ein neues Produkt ersetzt.

AUSTAUSCHTEILE @ X

)
//l Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
 / STCL**18-CHP CSTC-4L100DR T-1008/5
STCR**18-CHP CSTC-4L100DL T-1008/5

TETRAMCUT

JS-STCL18
Werkzeughalter mit rundem Schaft — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — fir Langdrehautomaten

- - LF (=
— T ol

[T -
3‘ H_cw DCONMS

s .
g | B == '

94°

Y

Linke Ausflhrung (L)

Katalog Nr. CWN ())& DCONMS H LF LH wB WF Stechplatten Drehmoment*
JS14H-STCL18 _ 14 13 100 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS159F-STCL18 0.33 3 15.875 15 85 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS16F-STCL18 _ 16 15 85 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS19G-STCL18 0.33 3 19.05 18 90 20 14 6 TC*18R... 12
JS19X-STCL18 19.05 18 120 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS20G-STCL18 0.33 3 20 19 90 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS20X-STCL18 _ 20 19 120 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS22X-STCL18 0.33 3 22 21 120 20 12.25 10 TC*18R... 1.2
Js2sH-sTcL1s OSSN 25 24 100 20 12.25 10 TC*18R... 7.2
JS254X-STCL18 0.33 3 25.4 24 120 20 12.25 10 TC*18R... 1.2

* Rechte Stechplatten verwenden.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & x

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
JS****-STCL18 CSTC-4L100DL T-1008/5

Stechplatten — F040 - F045, Standard Schnittdaten — F045, Austauschteile fir Kihimittelzufuhr — F198
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TETRAMCUT TUNGMEYVSTEM

Modulare Schwerter — AuBeneinstechen und Abstechen — Hochdruckkthlung

THT W
x
f 5 @
o
S~
Z
=
O
(T
*
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX H B LF WF Stechplatte ~ ,Dreh-..
STCAR/L18-CHP 86 7.2 38 7.5 TC*18... 1.2

Hinweis: Rechte Halter (R) fUr rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) flr linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ X

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
STCAL18-CHP CSTC-4L100DR T-1008/5
STCAR18-CHP CSTC-4L100DL T-1008/5

CHSR/L-CHP TUNGMSEYSTEM

'
<
[]
[¢]
—
[0}

o)
o)
3
4]
N

X
e
o
=

Grundhalter fur Schwerter — Hochdruckkthlung

(LFASSY**)
o : (LPOS) @
v I¢
=
1 G 1/8"-28 i OAL
= ©
& <
g Ty Y G1/8"-28
2 S S m
=V= 2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH
CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105.5 15.1 12 20 10
CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105.5 20.1 7 25 5

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

* Anweisungen zum Klemmen und L&sen von Schwertern siehe Seite L042.
Hinweis: Rechte Schwerter (R) fur rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).
* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa

AUSTAUSCHTEILE @ /é @ & ( @ @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring Dichtung
CHSRI/L...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 ORS5X1IN PLUGG1/8I1SO1179

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

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

Stechplatten — F040 - F045, Standard Schnittdaten — F045, Austauschteile fir Kiihimittelzufuhr — F198
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ULAR

CHFVR/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Grundhalter fir Schwerter — HochdruckkUthlung

El @

(HFASSY)

e ¢
m G 1/8"-28

Cﬂ;‘% 86128
e R s
o

0
&
= Rechte Ausfiihrung (R)
mit linkem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LH LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH
CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 28 135.1 0.5 5 20 10
CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 28 135.1 0.5 0 25 5

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

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

Hinweis: Linke Schwerter (L) flr rechte Halter (R). Rechte Schwerter (R) fur linke Halter (L).
* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa

* Anweisungen zum Klemmen und L&sen von Schwertern siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ @ ( © @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 Dichtung

CHFVR/L... SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN PLUGG1/8ISO1179

I TUNGCAP TUNGMSVYSTEM

. C*CHSN-CHP
TungCap-Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkihlung

(LFASSY*™) @
0
=
= =z
2 S
@D
= o
=
LPR Rechtes Schwert (R)
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS WPOS
C3CHSN19045-CHP 32 45 17.5 18.5
C4CHSN21047-CHP 40 46.5 21.5 21
C5CHSN26047-CHP 50 47 225 26
C6CHSN33050-CHP 63 50 24.5 32.5
*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (LF)
* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa
* Anweisungen zum Klemmen und Lésen von Schwertern siehe Seite L042.
O
AUSTAUSCHTEILE & /é & § ( o
Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schliussel 2 O-Ring
C*CHSN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 OR5X1IN

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

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

Stechplatten — F040 - F045, Standard Schnittdaten — F045, Austauschteile fir Kihimittelzufuhr — F198
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LAR

C*CHFVN-CHP TUNGCAP TUNGMSVYSTEM

TungCap-Grundhalter fiur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkthlung

2 @
a m 9 nl
z, [ 2 U 0 1z
© = I 1 o
{ € ,,,@,, -1 8
‘ [a)]
(LFASSY*)
Linkes Schwert (L)
Katalog Nr. DCONMS LPOS wWB WPOS
C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 1.5
C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 1.5
C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 15
C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8.5

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

* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa
* Anweisungen zum Klemmen und Lésen von Schwertern siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE & S @ § ( o

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring
C*CHFVN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N
Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung 9
Spannschraube Drehmoment (N - m) 'E:IJ §
SRM5-04451 5 %g
SRM6X12DIN6912 8.5 =
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten — F040 - F045, Standard Schnittdaten —F045
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B AUSWAHL STECHPLATTEN
TCG18R/L (mit Schneidkantenverrundung)

Bl stni *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
J Cizcteeundse | £ 1. Wahi
H Geharteter Stahl ¢+ 2. Wahl
g Beschichtet
2 10
. Katalog Nr. S |CW:002 RE g CDX| S
| — ]
] 2 E
TCG18R100-010 R 1 0.1 | @ 2 4
TCG18L100-010 L 1 01 | @ 2 4
TCG18R120-010 R 1.2 01 | @ 2 4
TCG18L120-010 L 1.2 01 | @ 2 4
~ TCG18R125-010 R | 125 [ 01 |@ 2 4
i TCG18L125-010 L 125 | 01 | @ 2 4
TCG18R125-020 R 125 | 02 | @ 2 4
TCG18L125-020 L 125 | 02 | @ 2 4
TCG18R130-020 R 13 | 02 | @ 2 4
TCG18L130-020 L 1.3 02 | @ 2 4
TCG18R140-010 R 1.4 01 | @ 3.5 4
TCG18L140-010 L 1.4 01 | @ 3.5 4
TCG18R140-020 R 14 | 02 | @ 3.5 4
TCG18L140-020 L 1.4 02 | @ 35 4
TCG18R145-010 R 145 | 01 | @ 35 4
TCG18L145-010 L 145 | 01 | @ 3.5 4
TCG18R145-020 R 145 | 02 | @ 35 4
TCG18L145-020 L 145 | 02 | @ 35 4
TCG18R150-010 R 15 01 | @ 35 4
TCG18L150-010 L 15 01 | @ 35 4
TCG18R150-020 R 15 | 02 | @ 3.5 4
TCG18L150-020 L 15 02 | @ 3.5 4
TCG18R160-020 R 1.6 02 | @ 35 4
TCG18L160-020 L 1.6 02 | @ 3.5 4
TCG18R170-020 R 1.7 02 |@ 3.5 4
TCG18L170-020 L 17 02 | @ 3.5 4
TCG18R175-010 R 175 | 01 | @ 35 4
TCG18L175-010 L 175 | 01 | @ 3.5 4
TCG18R175-020 R 175 | 02 | @ 35 4
TCG18L175-020 L 175 | 02 | @ 35 4
TCG18R185-020 R 185 | 02 | @ 35 4
TCG18L185-020 L 185 | 02 | @ 3.5 4
TCG18R195-020 R 195 | 02 | @ 35 4
TCG18L195-020 L 195 | 02 | @ 35 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite F045. VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F035 - FO39, Standard Schnittdaten — F045
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Bl stni *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s fizsbesundce | 4 *: 1 wan
H Geharteter Stahl ¥¢ + 2. Wahl
87 Beschichtet
~ 0
Katalog Nr. S |CW:002 RE g CDX| S
7]
E: !
TCG18R200-010 R 2 0.1 | @ 3.5 4
TCG18L200-010 L 2 0.1 | @ 3.5 4
TCG18R200-020 R 2 02 | @ 3.5 4
TCG18L200-020 L 2 02 | @ 3.5 4
TCG18R225-020 R 2.25 02 | @ 3.5 4
TCG18L225-020 L 2.25 02 | @ 3.5 4 ®
TCG18R230-020 R | 23 |02 |@ 35 4 & %
TCG18L230-020 L | 23 [o02|® 35 | 4 89
TCG18R250-010 R | 25 |01 @ 35 | 4 e
TCG18L250-010 L 2.5 0.1 | @ 3.5 4
TCG18R250-020 R 2.5 02 |@ 3.5 4
TCG18L250-020 L 2.5 02 | @ 3.5 4
TCG18R250-030 R 2.5 03 | @ 3.5 4
TCG18L250-030 L 2.5 03 | @ 3.5 4
TCG18R265-030 R 2.65 03 | @ 3.5 4
TCG18L265-030 L 2.65 03 | @ 3.5 4
TCG18R280-030 R 2.8 03 | @ 3.5 4
TCG18L280-030 L 2.8 03 | @ 3.5 4
TCG18R300-010 R 3 0.1 | @ 3.5 4
TCG18L300-010 L 3 0.1 | @ 3.5 4
TCG18R300-020 R 3 02 | @ 3.5 4
TCG18L300-020 L 3 02 | @ 3.5 4
TCG18R300-030 R 3 03 | @ 3.5 4
TCG18L300-030 L 3 03 | @ 3.5 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite F045. VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F035 - FO39, Standard Schnittdaten — F045
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I AUSWAHL STECHPLATTEN
TCS18R (3D-Spanformstufe, Schutzfase)

*
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
B 1. Wahi
H Geharteter Stahl ¢+ 2. Wahl
gﬁ Beschichtet
~ Te)
o Katalog Nr. S |CW:002 RE § CDX| S
) — 7}
] <:ts E
TCS18R100-010 R 1 0.1 [ ] 2 4
TCS18R120-010 R 1.2 01 | @ 2 4
TCS18R125-010 R 1.25 01 | @ 2 4
TCS18R125-020 R 1.25 02 | @ 2 4
. TCS18R130-020 R 1.3 02 | @ 3.5 4
i TCS18R140-010 R 1.4 01 | @ 3.5 4
TCS18R140-020 R 1.4 02 | @ 3.5 4
TCS18R145-010 R 1.45 01 | @ 3.5 4
TCS18R150-010 R 1.5 01 | @ 3.5 4
TCS18R150-020 R 1.5 02 | @ 3.5 4
TCS18R160-020 R 1.6 02 | @ 3.5 4
TCS18R170-020 R 1.7 02 | @ 3.5 4
TCS18R175-010 R 1.75 01 | @ 3.5 4
TCS18R175-020 R 1.75 02 | @ 3.5 4
TCS18R185-020 R 1.85 02 | @ 3.5 4
TCS18R195-020 R 1.95 02 | @ 3.5 4
TCS18R200-010 R 2 01 | @ 35 4
TCS18R200-020 R 2 02 | @ 3.5 4
TCS18R225-020 R 2.25 02 | @ 3.5 4
TCS18R230-020 R 2.3 02 | @ 3.5 4
TCS18R250-010 R 2.5 02 | @ 35 4
TCS18R250-020 R 25 02 | @ 3.5 4
TCS18R250-030 R 25 03 | @ 3.5 4
TCS18R265-030 R 2.65 03 | @ 3.5 4
TCS18R280-030 R 2.8 03 | @ 35 4
TCS18R300-010 R 3 01 | @ 3.5 4
TCS18R300-020 R 3 02 | @ 3.5 4
TCS18R300-030 R 3 03 | @ 3.5 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite F045. VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F035 - FO39, Standard Schnittdaten — F045
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TCP18R/L (leichte Schutzfase)

- Stahl

M Rostfreier Stahl

Eisenguss

Nichteisenmetalle

| s wan
H Geharteter Stahl ¥¢ 12, Wahl
!:CJ: Beschichtet
Katalog Nr. £ |cw:002 RE |9 cDX| S
®B N~
2 Z
TCP18R033-005 R 033 | 005 | @ 0.8 4
TCP18L033-005 L 033 | 005 | @ 0.8 4
TCP18R043-005 R 043 | 005 | @ 1.2 4
TCP18L043-005 L 043 | 005 | @ 1.2 4
TCP18R050-005 R 050 | 0.05 @ 1.2 4
TCP18L050-005 L 050 | 0.05 | @ 1.2 4 ®
TCP18R075-005 R | 075 | 005 @ 2 4 L3
TCP18L075-005 L | 075 | 005 |@ 2 | 4 88
TCP18R095-005 R | 095 | 005 @ 2 | 4 “g
TCP18L095-005 L 095 | 005 | @ 2 4
TCP18R100-010 R 1 01 | @ 2 4
TCP18L100-010 L 1 01 | @ 2 4
TCP18R120-010 R 1.2 0.1 @ 2 4
TCP18L120-010 L 1.2 01 | @ 2 4
TCP18R125-010 R 1.25 01 | @ 2 4
TCP18L125-010 L 1.25 01 | @ 2 4
TCP18R140-010-35 R 1.4 0.1 | @ 3.5 4
TCP18L140-010-35 L 1.4 01 | @ 3.5 4
TCP18R145-010 R 1.45 01 | @ 2 4
TCP18L145-010 L 1.45 01 | @ 2 4
TCP18R145-010-35 R 1.45 0.1 | @ 3.5 4
TCP18L145-010-35 L 1.45 01 | @ 3.5 4
TCP18R150-010 R 1.5 01 | @ 2 4
TCP18L150-010 L 1.5 01 | @ 2 4
TCP18R150-010-35 R 1.5 01 | @ 3.5 4
TCP18L150-010-35 L 1.5 01 | @ 3.5 4
TCP18R175-010 R 1.75 01 | @ 2 4
TCP18L175-010 L 1.75 01 | @ 2 4
TCP18R175-010-35 R 1.75 0.1 | @ 3.5 4
TCP18L175-010-35 L 1.75 01 | @ 3.5 4
TCP18R200-010 R 2 01 | @ 25 4
TCP18L200-010 L 2 01 | @ 25 4
TCP18R200-010-35 R 2 01 | @ 3.5 4
TCP18L200-010-35 L 2 01 | @ 3.5 4
TCP18R250-010 R 25 01 | @ 25 4
TCP18L250-010 L 25 01 | @ 2.5 4
TCP18R250-010-35 R 2.5 01 | @ 3.5 4
TCP18L250-010-35 L 2.5 01 | @ 3.5 4
TCP18R300-010 R 3 01 | @ 2.5 4
TCP18L300-010 L 3 01 | @ 25 4
TCP18R300-010-35 R 3 01 | @ 3.5 4
TCP18L300-010-35 L 3 01 | @ 3.5 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite F045. VE = 5 Stlick
Lagerstandard

Werkzeughalter — F035 - F039, Standard Schnittdaten — F045
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I AUSWAHL STECHPLATTEN
TCP18R/L-F (scharfkantig)

*
M Rostfreier Stahl | 3k
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Qi ioen x 1w
H Gehérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
g Beschichtet
] Katalog Nr. < |cws002| RE | coxX | s
| — @ =
: 2 5
TCP18R033F-005 R 033 | 005 | @ 0.8 4
TCP18L033F-005 L 033 | 005 | @ 0.8 4
TCP18R043F-005 R 043 | 005 | @ 1.2 4
TCP18L043F-005 L 043 | 005 | @ 1.2 4
~~ TCP18R050F-005 R 0.5 005 | @ 1.2 4
[ TCP18L050F-005 L 0.5 005 | @ 1.2 4
' TCP18R075F-005 R | 075 | 005 @ 2 | 4
TCP18L075F-005 L 0.75 | 0.05 | @ 2 4
TCP18R095F-005 R 095 | 005 | @ 2 4
TCP18L095F-005 L 095 | 005 | @ 2 4
TCP18R100F-005 R 1 005 | @ 2 4
TCP18R100F-010 R 1 01 |@ 2 4
TCP18L100F-010 L 1 01 | @ 2 4
TCP18R120F-005 R 1.2 0.05 | @ 2 4
TCP18R120F-010 R 1.2 01 | @ 2 4
TCP18L120F-010 L 1.2 01 | @ 2 4
TCP18R125F-005 R 125 | 0.05 | @ 2 4
TCP18R125F-010 R 1.25 01 |@ 2 4
TCP18L125F-010 L 1.25 01 |@ 2 4
TCP18R140F-010-35 R 1.4 01 |@ 35 4
TCP18R145F-005-35 R 145 | 0.05 | @ 3.5 4
TCP18R145F-010 R 1.45 01 |@ 2 4
TCP18L145F-010 L 1.45 01 |@ 2 4
TCP18R145F-010-35 R 1.45 01 | @ 3.5 4
TCP18L145F-010-35 L 1.45 01 | @ 3.5 4
TCP18R150F-005-35 R 1.5 005 | @ 3.5 4
TCP18R150F-010 R 1.5 01 | @ 2 4
TCP18L150F-010 L 1.5 01 |@ 2 4
TCP18R150F-010-35 R 1.5 01 |@ 35 4
TCP18L150F-010-35 L 1.5 01 | @ 35 4
TCP18R175F-005-35 R 175 | 0.05 | @ 3.5 4
TCP18R175F-010 R 1.75 01 |@ 2 4
TCP18L175F-010 L 1.75 01 |@ 2 4
TCP18R175F-010-35 R 1.75 01 | @ 3.5 4
TCP18L175F-010-35 L 1.75 01 |@ 3.5 4
TCP18R200F-005-35 R 2 005 | @ 3.5 4
TCP18R200F-010 R 01 | @ 2.5 4
TCP18L200F-010 L 2 01 |@ 2.5 4
TCP18R200F-010-35 R 2 01 |@ 35 4
TCP18L200F-010-35 L 2 01 | @ 35 4
TCP18R250F-010 R 2.5 01 | @ 2.5 4
TCP18L250F-010 L 2.5 01 |@ 2.5 4
TCP18R250F-010-35 R 2.5 01 | @ 35 4
TCP18L250F-010-35 L 2.5 01 | @ 35 4
TCP18R300F-010 R 3 01 |@ 2.5 4
TCP18L300F-010 L 3 01 |@ 2.5 4
TCP18R300F-010-35 R 3 01 | @ 3.5 4
TCP18L300F-010-35 L 3 01 | @ 3.5 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite F045. VE = 5 Stilick

@ Lagerstandard
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VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung

Mindestdurchmesser
fiir das Planstechen

CDX
Sl ~
5 650 ® zzE
@ 600\ _
& 550 a
E_ 50 \\ CUTDIA
OE 450 /
3E 400 \
4
§% 850 \
2B E 300 \
£q 250 N
g S 200
> 150 \II\'
5 100
= g Max. Werkstiickdurchmesser Mindeststirn
= 50 . - - A
0 CUTDIA (mm) durchmesser Max"gaol)? (Sr:‘?rcl:)htlefe
31 32 33 34 35 7 DAXN (mm)
Stechtiefe 65 3
T (mm)

*Stechtiefe und max. Werkstiickdurchmesser
(eDmax)

Der maximale Werkstlickdurchmesser ist in Abhan-
gigkeit von der Schnitttiefe begrenzt, um eine Kollision
zwischen Stechplatte und Werkstlick zu vermeiden.

)
L S
<

g9
IORY4
-'-'l_
20}
=

I STANDARD SCHNITTDATEN

Vorschub: f (mm/U)

Werkstoff Schnittge-
IS0 erksto schwindigkeit TCP / TCP-F TCS TCG
Vc (m/min) (AH725 / SH725) (AH7025) (AH7025)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S20C etc 80 - 180 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc 80 - 180 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorverguteter Stahl _ _ B B
NAKSO, PX5 etc. 80 - 180 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03 - 0.12
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc 50 - 120 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. 50 - 180 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03 - 0.12
. 250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc. 50 - 180 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12
400-15, 600-3 etc.
Titanlegierungen _ _ B B
s Ti-GAL4V ete. 30 - 80 0.03-0.1 0.03-0.15 0.03-0.12
Hitzebestandige Legierungen 20 - 60 0.03-04 0.03-015 0.03 - 0.12

Inconel718 etc.

Tungaloy Fo45




TETRAFCUT

STCR/L-27
Werkzeughalter — AuBeneinstechen

_ o L ¥ T
Shr] E i
LCWN-CWX
LF
) 123~y
L
W A
§> - Iy
HBL| [HBH )
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN  CWwX H B LF HF WF HBH HBL Stechplatten DM,
STCR/L1010-27 10 10 120 10 8.5 9.5 24 TC*27... 2.5
STCR/L1212-27 0.5 3.18 12 12 120 12 10.5 8 24 TC*27... 2.5
sTcR/L1616-27 [0 8HETT 16 16 120 16 14.5 6 24 TC*27... 25
STCR/L2020-27 0.5 3.18 20 20 120 20 18.5 2 24 TC*27... 2.5
STCR/2525-27 [0S 8H8 | 25 25 135 25 23.5 = 5 TC*27... 25

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

//l’ AUSTAUSCHTEILE (& X

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
STCR****-27 SR16-212-01397L T-2010/5
1 STCL***-27 SR16-212-01397 T-2010/5

URN

STCR/L-27-CHP TUNG TLET

Werkzeughalter — AuBeneinstechen — Hochdruckkihlung

- T8

=

Kihimittelaustritt A

f% %f

Katalog Nr. CWN CWX H B LF HF WF Stechplatte  Drehmoment*
STCR/L2525-27-CHP 25 25 125 25 23.5 TC*27... 25
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE (& X

CIYN-CWK

Rl
@

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
STCR****-27-CHP SR16-212-01397L T-2010/5
STCL***-27-CHP SR16-212-01397 T-2010/5

Stechplatten — F050 - F053, Standard Schnittdaten — F053
Austauschteile fir Kiihimittelzufuhr — F198
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TETRAFCUT TUNGMEVYSTEM

STCAR/L27-CHP
Modulare Schwerter — AuBeneinstechen und Abstechen — Hochdruckklhlung

T ¥
x
; 5 @
O
~
=z
=
O
L
et
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX H B LF WF Stechplatte  morchn
33 7.2 46 7.5 TC*27... 2.5

STCAR/L27-CHP

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & X

Katalog Nr. Spannschraube Schliissel
JS...STCL18 CSTC-4L100DL T-1008/5
M ODULAR
CHSR/L-GHP TUNGMSVYSTEM
Grundhalter fur Schwerter — Hochdruckkihlung _é%
o) N
- By
(LFASSY*) g
R > (LPOS) @
EHT -
I 5 L OAL
3) =
:%- o, ‘f‘ h /M
=18 N m
ué¢§ II : Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH
CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105.5 15.1 12 20 10
CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105.5 20.1 7 25 5

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

* Anweisungen zum Klemmen und L&sen von Schwertern siehe Seite L042.

Hinweis: Rechte Schwerter (R) flr rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).
* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ § ( @ @

Spannschraube 1 Schlussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 Dichtung

Katalog Nr.
CHSRI/L...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN PLUGG1/8I1SO1179

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

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

Stechplatten — F050 - F053, Standard Schnittdaten — F053
Austauschteile fir Kiihimittelzufuhr — F198
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ULAR

CHFVR/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Grundhalter fir Schwerter — HochdruckkUthlung

w_og A A
- G 1/8"-28 /_ BloAL
o 0=
o | G1/8"-28 153
Sy e
>=1 =
Lo?\ %) & A mv
E LPOS** Rechte Ausfiihrung (R)
= (LFASSY mit linkem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS LH HBKW HFASSY HBH
CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 135.1 0.5 28 5 20 10
CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 135.1 0.5 28 0 25 5

*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (WF)
Hinweis: Linke Schwerter (L) flr rechte Halter (R). Rechte Schwerter (R) fur linke Halter (L).

* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa
* Anweisungen zum Klemmen und Lésen von Schwertern siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ /é @ § ( @ @

w Katalog Nr. Spannschraube 1 Schliussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring Dichtung
0/ CHFVR/L... SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN PLUGG1/8ISO1179
: M oouLAaR
C*GHSN-CHP TUNGCAP TUNGMSYSTEM

TungCap-Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkihlung

(LFASSY**) @
@ ok
= :7‘ o d E
e 2
I = ks
= 2 a
"é Y
LPR Rechtes Schwert (R)
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS WPOS
C3CHSN19045-CHP 32 45 17.5 18.5
C4CHSN21047-CHP 40 46.5 21.5 21
C5CHSN26047-CHP 50 47 22.5 26
C6CHSN33050-CHP 63 50 245 325

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

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

* Geeignet fur KihIimitteldruck 30 MPa

* Anweisungen zum Klemmen und Lésen von Schwertern siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE @ /é @ § ( @

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

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung

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

Stechplatten — F050 - F053, Standard Schnittdaten — F053
Austauschteile fir Kiihimittelzufuhr — F198
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ULAR

C*CHFVN-CHP TUNGCAP TUNGMSVYSTEM

TungCap-Grundhalter fur CAER/L-CHP Schwerter — Hochdruckkthlung

3 @
o nl
=S =
Z
© (0]
\ h (®]
y o
Linkes Schwert (L)
Katalog Nr. DCONMS LPOS wB WPOS
C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 1.5
C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 15
C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 1.5
C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8.5

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

* Geeignet fur Kihimitteldruck 30 MPa
* Anweisungen zum Klemmen und Lésen von Schwertern siehe Seite L042.

AUSTAUSCHTEILE & S @ & ( (&)

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlussel 2 O-Ring
C*CHFVN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N
[0}
Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung =y
Spannschraube Drehmoment (N - m) §§
SRM5-04451 5 °g
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten — F050 - FO53, Standard Schnittdaten — F053

Tungaloy F049




Bl STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND ABSTECHEN
TCS27

CUTDIA
—

B sten *

M Rostfreier Stahl *

Eisenguss *

Nichteisenmetalle
S| fisbestindos x| 1. wan
H | Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Verhaltnis Stechtiefe (T) zu max. Durchmesser (6D max)
Katalog Nr. CW:002| RE |& CDX |CUTDIA
'J;: T<1 | T<2 | T<3 [T<35| T<4 |T<4.5| T<5 |T<5.5|T<5.7| T<6 |T<6.2|T<6.4

TCS27-050-000 0.5 0 | @ 1 2 I - - - R R B R R B B R
TCS27-050-004 05 | 004 | @ 2.5 5 o | oo - - B - B R R B B N
| TCS27-075-010 075 | 0.1 | @ 25 5 o | oo - B B R B R R _ _ N
o TCS27-080-000 0.8 0 @ 1.6 3.2 o | - - - B B B B - - _ _
. TCS27-100-006 1 |o006|® 35 7 o | = | =600 - | - | - [ - - - -T-
TCS27-100-010 1 01 | @ 3.5 7 oo =3 « | 600 - - - - - - - _
TCS27-104-000 1.04 [} 2 4 oo oo - - - R R - _ - B _
TCS27-120-000 1.2 0 | @ 2 4 oo | oo R B R R B R R B _ R
TCS27-125-010 1.25 01 | @ 3.5 7 oo oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-125-020 1.25 02 | @ 3.5 7 oo oo « | 600 - - - - - - - _
TCS27-140-000 1.4 ) 2 4 o | oo R B B R B - R B _ N
TCS27-147-000 1.47 ) 2.5 5 oo | oo R B R R B R R B _ R
TCS27-150-010 1.5 01 | @ 5.7 11.4 oo oo « | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-150-020 1.5 02 | @ 5.7 11.4 = =3 « | 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-157-015 157 [ 0.15 | @ 3 6 o o | oo - B R R - _ - B _
TCS27-170-010 1.7 01 | @ 3 6 o | oo | oo B R R B R N _ B N
TCS27-175-010 175 | 01 | @ 3 6 o | oo | oo - R - B B R B B R
TCS27-175-020 175 | 02 | @ 3 6 o | oo | oo B R R B R R B _ N
TCS27-178-018 1.78 | 0.18 | @ 3 6 o o | oo - B R R - _ - B _
TCS27-185-020 185 | 02 | @ 3 6 o | o | - B - B R R _ _ N
TCS27-196-015 196 | 0.15 | @ 3 6 o | oo | oo - R - B B R B B R
TCS27-200-010 2 01 | @ 6.4 12.8 oo oo «~ | 600|280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
TCS27-200-020 2 02 | @ 6.4 12.8 oo =3 «~ | 600|280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
TCS27-222-015 222 | 015 | @ 35 7 o | oo | e [600| - - - - R B B R
TCS27-230-020 2.3 02 | @ 3.5 7 oo oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-239-015 2.39 015 | @ 5.7 11.4 oo oo « | 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-247-020 2.47 02 | @ 5.7 11.4 oo =3 «~ | 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-250-010 2.5 01 | @ 5.7 11.4 =3 oo « | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-250-030 2.5 03 | @ 5.7 11.4 oo oo « | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-270-010 2.7 01 | @ 6.2 12.4 oo oo ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCS27-287-020 2.87 02 | @ 6.2 12.4 oo =3 ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCS27-300-000 3 0 [ ] 6.4 12.8 ) o0 ~ | 600|280 | 180|135 | 105| 95 | 85 | 78 | 55
TCS27-300-020 3 02 | @ 6.4 12.8 oo o ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-300-030 3 03 | @ 6.4 12.8 oo oo ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-300-040 3 04 | @ 6.4 12.8 oo =3 ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-315-015 315 | 0.15 | @ 6.4 12.8 ) o0 | 600 | 280|180 | 135|105 | 95 | 85 | 78 | 68
TCS27-318-020 3.18 02 | @ 6.4 12.8 oo oo « | 600|280 | 180 | 135|105 | 95 85 78 68

VE = 5 Stick
@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F046 - FO49, Standard Schnittdaten — F053
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Bl STECHPLATTEN - ABSTECHEN
TCS27-R/L

CUTDIA
B

CUTDIA

i d
Rechte Ausfiihrung (R) - Stahl *
M Rostfreier Stahl | 3k
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
[iogbestindos ||| 1. wan
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
=) Beschichtet Max. Abstech-
S durchmesser
Katalog Nr. S |CW=0.02) RE g CDX |PSIRL|PSIRR CUTDIA
(72} -
E E mgg;lrial Rohr
TCS27-100-15R R 1 0.06 | @ 3.5 0° 15° 7 600
TCS27-100-15L L 1 0.06 | @ 3.5 15° 0° 7 600
TCS27-150-6R R 1.5 0.06 | @ 5.7 0° 6° 11.4 35
TCS27-150-6L L 1.5 0.06 | @ 5.7 6° 0° 11.4 35
TCS27-150-15R R 1.5 0.06 | @ 5.7 0° 15° 11.4 35 , qé)
TCS27-150-15L L | 15 |006|®@ 57 | 15° | 0° | 114 | 35 5 g
TCS27-200-6R R 2 01 | @ 6.4 0° 6° 12.8 30 b
TCS27-200-6L L 2 01 | @ 6.4 6° 0° 12.8 30 2
TCS27-200-15R R 2 01 | @ 6.4 0° 15° 12.8 30
TCS27-200-15L L 2 01 | @ 6.4 15° 0° 12.8 30
VE = 5 Stlick

@ Lagerstandard

B STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND KOPIERDREHEN
TCS27 (Vollradius)

Bl stni *
M Rostfreier Stahl | vk
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
HEERLIED (e 1. W
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
Katalog Nr. CW:002 RE uN-, CDX max. Durchmesser (gD max)
':E E; T<35| T<4 |T<4.5| T<5 [T<55|T<5.7| T<6 |T<6.2|T<6.4
< T<3
TCS27-157-079 157 | 079 | @ 3 oo - - - - - - - - -
TCS27-200-100 2 1 | @ 3 ) - - - - - - - - -
TCS27-239-120 2.39 12 | @ 5.7 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-300-150 3 15 | @ 6.4 o | 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55

VE = 5 Stiick
@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F046 - FO49, Standard Schnittdaten — F053
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Bl STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND ABSTECHEN
TCM27

CUTDIA

*
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
i % : 1. Wahi
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
= Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
| — Katalog Nr. CW:002| RE ﬁ CDX |CUTDIA max. Durchmesser (oD max)
':E E; T<3.5| T<4 | T<45| T<5 | T<5.5| T<6.7| T<6 |T<6.2 |T<6.4
< T<3
TCM27-150-010 1.5 01 | @ 5.7 11.4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
/ TCM27-150-020 1.5 02 @ 5.7 11.4 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-157-015 157 | 015 | @ 3 6 ) - - - - - - - - -
' TCM27-170-010 17 | 01 |@ 3 6 o | - - - - - - - - -
v TCM27-175-010 1.75 01 | @ 3 6 ) - - - - - - - - -
TCM27-175-020 1.75 02 @ 3 6 ) - - - - - - - - -
TCM27-178-018 178 | 0.18 | @ 3 6 ) - - - - - - - - -
TCM27-185-020 1.85 02 | @ 3 6 ) - - - - - - - - -
TCM27-196-015 196 | 0.15 | @ 3 6 oo - - - - - - - - -
TCM27-200-010 2 01 | @ 6.4 12.8 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
TCM27-200-020 2 02 @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
TCM27-222-015 2.22 015 | @ 3.5 7 oo 600 - - - - - - - -
TCM27-230-020 2.3 02 | @ 3.5 7 oo 600 - - - - - - - -
TCM27-239-015 239 | 015 | @ 5.7 11.4 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-247-020 2.47 02 @ 5.7 11.4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-250-010 2.5 01 | @ 5.7 11.4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-250-030 2.5 03 | @ 5.7 11.4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-270-010 2.7 01 | @ 6.2 12.4 o | 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCM27-287-020 2.87 02 @ 6.2 12.4 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCM27-300-000 3 0 [ ] 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-300-020 3 02 | @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-300-030 3 03 | @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-300-040 3 04 @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-315-015 3.15 015 | @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68
TCM27-318-020 3.18 | 0.02 | @ 6.4 12.8 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68

VE = 5 Stiick
@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F046 - FO49, Standard Schnittdaten — F053
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I STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND KOPIERDREHEN
TCM27 (Vollradius)

*
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
flasbesendoe || || 1. wan
Gehdrteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
max. Durchmesser (6D max
Katalog Nr. CW:002| RE (& CDX|CUTDIA ( )
T<1
':E T22 | T<35| T<4 |T<45| T<5 |T<55/T<57| T<6 |T=6.2|T<6.4
< T<3
TCM27-157-079 157 | 079 | @ 3 6 o0 - - - - - - - - -
TCM27-200-100 2 1 | @ 3 6 o | 600 | - - - - - - - -
TCM27-239-120 2.39 12 | @ 5.7 11.4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-300-150 3 0.02 | @ 6.4 12.8 o 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
VE = 5 Stiick °
@ Lagerstandard L9
g9
Ly
o=
Il SPANFORMSTUFEN 2

o i

o 1

CW=0.5mm -3.18 mm CW =1.5mm-3.18 mm
FUr die allgemeine Bearbeitung
Niedrige Schnittkrafte und ausgezeichnete Scharfe

FUr hdhere Vorschibe
Speziell verstarkte Schneidkante

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnitt- Vorschub f (mm/U) Stechtiefe
ISO Werkstoff Schneid- geschwin- Ein- und Abstechen Stechdrehen Kopierdrehen
stoffe digkeit Abstechen (R/L) (Vollradius) Stechdrehen
Vc (m/min) TCS cM TCS TCS M (Vollradius)
Kohlenstoffstahl
S45C etc. AH725 100-200 0.05-0.15 0.05-0.25 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM435 etc. AH725 50-180 0.05-0.15 0.05-0.25 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
34CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. AH725 100-150 0.05-0.15 0.05-0.20 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. AH725 50 - 180 0.05-0.15 0.05-0.25 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCDA400 etc. AH725 50-120 0.05-0.15 0.05-0.20 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
400-15 etc.
Titanlegierungen AH725  30-60 0.05-0.15 0.05-0.15 004-012 0.05-0.10 0.05-0.10 05
. Ti-6Al-4V etc.
Hitzebestandige Legisrungen AH725  20-50 0.05-015 005-0.15 004-0.12 0.05-010 0.05-0.10 05

Inconel718 etc.

Werkzeughalter — F046 - FO53

Tungaloy F053




MY=-T SERIES

CGWSR/L-W
Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 2 Schneiden

o N T
L ¥
21 ”“I %
LF N
3w .
sl z
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. cDX H B LF LH HF WF Stechplatten mDreh-
CGWSR/L1616-W30 12 16 16 125 34 16 16.4  WG"30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2020-W30 3 12 20 20 150 34 20 20.4  WG"30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2525-W30 B - 25 25 150 34 25 254  WG*30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2020-W40 4 13 20 20 150 39 20 20.4  WG"40, WGE4OR/L 5
CGWSR/L2525-W40 - 13 25 25 150 39 25 254  WG*40, WGE40R/L 5
CGWSR/L2020-W50 5 13 20 20 150 39 20 204  WG'50, WGE50R/L 5
CGWSR/L2525-W50 B 25 25 150 39 25 254  WG*50, WGE50R/L 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

' AUSTAUSCHTEILE & (

— Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CGWSR/L***-W... CHHM5-18 P-4

MY=-T SERIES

CGWSR/L-W-L
Werkzeughalter — tiefes AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 2 Schneiden

=

CDX Jiv(ﬁ‘r( }
A
L
~ m
=y ! © ' UH*
- LF N
= LH
il
A A
= T
Y Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CDX H B LF LH HF WF Stechplatten morent
CGWSR/L1616-W20-L 2 15 16 16 125 37 16 162  WGE20, WGE20R/L 5
CGWSR/L2020-W20-L 2 15 20 20 150 37 20 202  WGE20, WGE20R/L 5
CGWSR/L2525-W20-L [ 15 25 25 150 37 25 252  WGE20, WGE20R/L 5
CGWSR/L1616-W30-L 3 165,175 16 16 125 37 16 164  WG*30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2020-W30-L 16.5,17.5 20 20 150 37 20 204  WG"30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2525-W30-L 3 165,175 25 25 150 37 25 25.4  WG"30, WGE3OR/L 5
CGWSR/L2020-W40-L - 21,215 20 20 150 42 20 204  WG*40, WGE4OR/L 5
CGWSR/L2525-W40-L 4 21,215 25 25 150 42 25 25.4  WG40, WGE4OR/L 5
CGWSR/2020-ws0-L B 21 20 20 150 42 20 204  WG*50, WGE50R/L 5
CGWSR/L2525-W50-L 5 21 25 25 150 42 25 254  WG"50, WGE50R/L 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CGWSR/L***-W**-L CHHM5-18 P-4

Stechplatten — F059 - F060, Standard Schnittdaten — F060

F054 www.tungaloy.de




MY=-T SERIES

CGWSR/L-WG

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 2 Schneiden

s 1"
|-
LI_A o
1 = .o ! U+
;T: LH .| LF .
O — )
& T
T e - - - _________ Rechte Ausfiihrung (R)
. Gestrichelte Linie: 20 mm Vierkantschaft.
Katalog Nr. S cpbx H B LF LH HF WF Stechplatten Schaft Schwerter o,
CGWSR/L2020-W30GR/L 12 20 20 1505 435 20 269 WG*30, WGE3OR/L CGWSR/L2020  W30GR/L 5
CGWSR/L2525-W30GR/L 3 12 25 25 1505 435 25 319 WG*30, WGE3OR/L CGWSR/L2525  W30GR/L 5
CGWSR/L2020-W40GR/L - 13 20 20 1515 445 20 269 WG"40, WGE40R/L CGWSR/L2020  W40GR/L 5
CGWSR/L2525-W40GR/L 4 13 25 25 1515 445 25 319 WG'40, WGE4OR/L CGWSR/L2525  W40GR/L 5
CGWSR/L2020-W50GR/L - 13 20 20 1515 445 20 269 WG'50, WGE50R/L CGWSR/L2020  WS50GR/L 5
CGWSR/L2525-W50GR/L 5 13 25 25 1515 445 25 319 WG*50, WGE50R/L CGWSR/L2525  WS50GR/L 5

Hinweis: Rechte Schwerter (R) fur rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & & (

Schraube/
Schwerter

CGWSR/L***-W**GR/L CHHM5-18 CSHB-6 P-4

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel

)
L S
<

g9
IORY4
-'-'l_
20}
2

MY=-T SERIES

CGWSR/L-WG-L

Werkzeughalter — tiefes AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 2 Schneiden

CDX v O

o ‘ Wy

s ) g

1 = LF |
O
L:ELi ’d‘] | I‘ echte Ausfiihrung (R)
- - estrichelte Linie: 20 mm Vierkantschaft.
Katalog Nr. CcDX H B LF LH HF WF Stechplatten Schaft Schwerter Dreh-

CGWSR/L2020-W20GR/L-L 15 20 20 1535 46.5 20 26.7 WGE20, WGE20R/L CGWSR/L2020 W20GR/L-L 5!
CGWSR/L2525-W20R/LR-L 2 15 25 25 1535 46.5 25 31.7 WGE20, WGE20R/L CGWSR/L2525 W20GR/L-L 5
CGWSR/L2020-W30GR/L-L - 16.5-17.5 20 20 1575 505 20 269 WG*30, WGE30R/L CGWSR/L2020 WB30GR/L-L 5
CGWSR/L2525-W30GR/L-L 3 16.5-175 25 25 1575 505 25 319 WG*30, WGE30R/L CGWSR/L2525 W30GR/L-L 5
CGWSR/L2020-W40GR/L-L - 21-215 20 20 1625 555 20 269 WG*40, WGE40R/L CGWSR/L2020 W40GR/L-L 5
CGWSR/L2525-W40GR/L-L 4 21-215 25 25 1625 555 25 319 WG*40, WGE40R/L CGWSR/L2525 W40GR/L-L 5
CGWSR/L2020-W50GR/L-L - 21 20 20 1625 555 20 269 WG*'50, WGE50R/L CGWSR/L2020 W50GR/L-L 5
CGWSR/L2525-W50GR/L-L 5 21 25 25 1625 555 25 319 WG*50, WGE50R/L CGWSR/L2525 W50GR/L-L 5

Hinweis: Rechte Schwerter (R) flr rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ & (

Katalog Nr. Spannschraube 222;3;23 Schlussel
CGWSR/L***-W**GR/L-L CHHM5-18 CSHB-6 P-4

Stechplatten — F059 - F060, Standard Schnittdaten — F060

Tungaloy F055




MY=-T SERIES

CGWSR/L-G

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 1 Schneide

SR T
L J ( m¢
Syrl o -
t ET LH LF .
(@]
I'I" ¢ o o‘ 77777777777777777 ‘ I¢ Rechte Ausfiihrung (R)
| Gestrichelte Linie:
| A46.65, | 20 mm Vierkantschaft
Katalog Nr. CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Schaft  Schwerter o™,
CGWSR/L2020-20GR/L 12 20 20 150.2 43.15 20 26.8 GE20, GE20-AL CGWSR/L2020 20GR/L 5)
CGWSR/L2525-20GR/L 2 12 25 25 150.2 43.15 25 31.8 GE20, GE20-AL CGWSR/L2525 20GR/L
CGWSR/L2020-30GR/L - 12 20 20 150.2 43.15 20 27 G*30,GE30R/L,GE30-AL CGWSR/L2020 30GR/L 5}
CGWSR/L2525-30GR/L 3 12 25 25 150.2 43.15 25 32 G*30,GE30R/L,GE30-AL CGWSR/L2525 30GR/L 5
CGWSR/L2020-40GR/L - 12 20 20 150.2 43.15 20 27.1 G*40,GE40R/L,GE40-AL CGWSR/L2020 40GR/L 5)
CGWSR/L2525-40GR/L 4 12 25 25 150.2 43.15 25 32.1 G*40,GE40R/L,GE40-AL CGWSR/L2525 40GR/L 5
CGWSR/L2020-50GR/L - 12 20 20 150.2 43.15 20 27.2 G*50,GE50R CGWSR/L2020 50GR 5

Hinweis: AuBendurchmesser-Kompensation flir Stechdrehen siehe Seite F091.
v/ Rechte Schwerter (R) fur rechte Halter (R). Linke Schwerter (L) fur linke Halter (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

_~ AUSTAUSCHTEILE @ & (

1S Schraube/
Katalog Nr. Spannschraube Schwerter

CGWSR/L***-**GR/L CHHM5-18 CSHB-6 P-4

Schlussel

MY=-T SERIES

CGWTR/L-G

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flUr Stechplatten mit 1 Schneide
LH ' ﬁvﬁ‘r
‘4—»
THT [ 8 = W
= By x '
I v 1O

Rechte Ausfiihrung (R)

mrﬁ H ‘E Gestrichelte Linie:
Tl 20 mm Vierkantschaft

Katalog Nr. CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Schaft  Schwerter Do,
CGWTR/L2020-30GL/R - 12 20 20 150 12.9 20 49.9 G*30,GE30R/L,GE30-AL CGWTR/L2020  30GL/R 5}
CGWTR/L2525-30GL/R 8 12 25 25 150 12.9 25 49.9 G*30,GE30R/L,GE30-AL CGWTR/L2525 30GL/R
CGWTR/L2020-40GL/R - 12 20 20 150.1 129 20 49.9 G*40,GE40R/L,GE40-AL CGWTR/L2020 40GL/R
CGWTR/L2525-40GL/R 4 12 25 25 150.1 129 25 49.9 G*40,GE40R/L,GE40-AL CGWTR/L2525 40GL/R

oo o0 g O,

CGWTR/L2020-50GL/R |61 12 20 20 1502 129 20 499 G'50,GESOR/LGES0-AL CGWTR/L2020  50GL/R
CGWTR/L2525-50GL/R 5 12 25 25 1502 129 25 499 G*50,GE50R/L,GE50-AL CGWTR/L2525  50GL/R

Hinweis: AuBendurchmesser-Kompensation flr Stechdrehen siehe Seite F091.
Linke Schwerter (L) fir rechte Halter (R). Rechte Schwerter (R) fir linke Halter (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & & (

Schraube/ =
Katalog Nr. Spannschraube el aer Schlissel
CGWTR/L***-**GL/R CHHM5-18 CSHB-6 P-4

Stechplatten — F063 - F067, Standard Schnittdaten — F067

FO56 www.tungaloy.de




MY=-T SERIES

CGSSR/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 1 Schneide

. CDX ' -
(T
51 oy K
;T LF U+
(@) rﬁj
S hii) =
: Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Ccw CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
CGSSR/L1616-20 16 16 16 125 27 16 16.2 GE20, GE20-AL 5
CGSSR/L2020-20 2 16 20 20 150 27 20 20.2 GE20, GE20-AL 5
CGSSR/2525-20 12 1 16 25 25 150 27 25 25.2 GE20, GE20-AL 5
CGSSR/L1616-30 3 12 16 16 125 27 16 16,5  G*30,GE30R/L,GE30-AL 5
CGSSR/L2020-30 - 12 20 20 150 27 20 20.5 G*30,GE30R/L,GE30-AL 5
CGSSR/L2525-30 3 12 25 25 150 27 25 255  G"30,GE30R/L,GE30-AL 5
CGSSR/L2020-40 [ 12 20 20 150 27 20 206  G*40,GE40R/L,GE40-AL 5
CGSSR/L2525-40 4 12 25 25 150 27 25 256  G*40,GE40R/L,GE40-AL 5
CGSSR/L2020-50 - 12 20 20 150 27 20 20.7  G*50,GE50R/L,GE50-AL 5
CGSSR/L2525-50 5 12 25 25 150 27 25 257  G*50,GE50R/L,GE50-AL 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

[0}
O)

1
AUSTAUSCHTEILE § ( 58
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel %g
CGSSR/L... CHHM5-18 P-4 =

MY=T SERIES

CGSSR/L-D
Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — flr Stechplatten mit 1 Schneide

CDX v L
o)
LF '
T
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. CDX H B LF LH HF WF Stechplatten oot
CGSSR/L1616-30D [ 8 = 22 16 16 125 36.2 16 16.5 G*30,GE30R/L,GE30-AL 5
CGSSR/L2020-30D 3 22 20 20 150 36.2 20 205  G"30,GE30R/L,GE30-AL 5
CcGssR/L2525-300 8 22 25 25 150 36.2 25 255  G*30,GE30R/L,GE30-AL 5
CGSSR/L2020-40D 4 25 20 20 150 39.5 20 20.6  G*40,GE40R/L,GE40-AL 5
CGSsR/2525-400 [T 25 25 25 150 39.5 25 256  G*40,GE40R/L,GE40-AL 5
CGSSR/L2020-50D 5 25 20 20 150 39.5 20 20.7 G*"50,GE50R/L 5
CGSsR/L2525-500 BT 25 25 25 150 39.5 25 25.7 G*50,GE50R/L 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CGSSR/L™***-**D CHHM5-18 P-4

Stechplatten — F063 - F067, Standard Schnittdaten — F067
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MY=-T SERIES

JCGSSR/L
Werkzeughalter - Einstechen und Abstechen - fir Langdrehautomaten

¥
(T8
£l e = Wl
B (= =
CUTDIA 3 LF
-~ LH
1 g )
S =)
= = Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CcwW CUTDIA H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
JCGSSR/L1010-20 20 10 10 125 15 10 102 GE20, GE20-AL 2.3
JCGSSR/L1212-20 2 25 12 12 125 19 12 122 GE20, GE20-AL 2.3
JCGSSR/L1616-20 B = 16 16 125 225 16 16.2  GE20, GE20-AL 28

e CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
- *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

L
AUSTAUSCHTEILE @ /®
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
JCGSSRIL... CSTB-3 T-9F
4
T Y=T SERIES
' CGWSR/L
Schaft fur Werkzeughalter CGWSR/L-WG, -WG-L, -G, -CGD, -FL-G/TP und -#S/D
s Ei
T
= E
2-M6 A
<ﬁ> HBH Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HBH
CGWSR/L2020 20 20 137 32.5 5
CGWSR/L2525 25 25 137 - -
AUSTAUSCHTEILE &
Katalog Nr. Schraube/Schwerter
CGWSR/L... CSHB-6
MY=T SERIES
CGWTR/L

Schaft fur Werkzeughalter CGWSR/L-WG, -WG-L, -G, -CGD, -FL-G/TP und #S/D

B
ENF =

<H-|>‘ ﬁ Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH WF HBH
CGWTR/L2020 20 20 150 30.5 37 5!
CGWTR/L2525 25 25 150 - 37 -
AUSTAUSCHTEILE &
Katalog Nr. Schraube/Schwerter
CGWTR/L... CSHB-6

Stechplatten — F063 - F067, Standard Schnittdaten — F067

FO58 www.tungaloy.de




EmSTECHPLATTEN

WGE

AuBeneinstechen und Abstechen

INSL

RE
A
31

- -

BBl san | Y| x| ||k
M Rostfreier Stahl | 3k * | %
Eisenguss DA * | Y% DA
Nichteisenmetalle
e 11
Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
40, o Q ™
Katalog Nr. CW+31| RE 'ﬁ Ry X ® e INSL| h
> L I 7]
PR2ZS Z
WGE20 2 (NN BN BN BN J [ J 20 4.7
WGE30 3 02 @ @ @ O [ J 20 5.5
WGE40 4 02 @ © @ O [ 25 5.7
WGE50 5 (NN BN BN BN J [ J 25 5.9
@ Lagerstandard
WGE(R/L)
Abstechen (R/L)
INSL
3#
O
- Rechte Ausfiihrung (R)
Bl seni * [
M Rostfreier Stahl | vk | Y&
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
e | 1.
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
jox) Beschichtet
5
Katalog Nr. S cw«'| RE |1 & INSL| h
E II
S
< < O
WGE20R R 2 0.2 [ J 20 4.7
WGE20L L 2 0.2 [ ] 20 4.7
WGES30R R 3 02 @ @ 20 5.5
WGES30L L 3 0.2 [ ] 20 5.5
WGE40R R 4 0.2 [ ] 25 5.7
WGE40L L 4 0.2 [ ] 25 5.7
WGE50R R 5 0.2 [ ] 25 5.9
WGE50L L 5 0.2 [ ] 25 5.9

Werkzeughalter — F054 - FO55

@ Lagerstandard

)
L S
<

g9
IORY4
-'-'l_
20}
2

Tungaloy F059



WGT

Kopierdrehen (AuBeneinstechen und Abstechen)
INSL

€ g
(@]

- -

B sten * | v e | & *
M Rostfreier Stahl * * *
Eisenguss Pig ¥* | Y% Pig
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
fioossindse | | |y 1. Wi
H Gehérteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
- o
", Katalog Nr. cw+1| RE § 9 § & § INSL| h
- > L T (%]
PR2ZO Z
WGT30 3 04 @ @ [ [ J 20 | 55
/ WGT40 04 @ @ ([ [} 25 | 5.7
' WGT50 5 04 @0 @@ o 25 | 59
- @ Lagerstandard
o= WGR
Kopierdrehen (Vollradius)
RE INSL
31
-C_
Bl stani * | ¥ 9 [ *
M Rostfreier Stahl |y ¥ [ %
Eisenguss DA * Y% DA
Nichteisenmetalle
el % 1. Wi
H Geharteter Stahl S 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
o
Katalog Nr. cw-+1| RE ﬁ 9 g o § INSL| h
> L I ()
PR2ZS Z
WGR30 3 15 | @ @ @ @ [ J 20 | 55
WGR40 4 2 o0 00 [ J 25 | 5.7
WGR50 5 2.5 ® o [ 25 | 5.9
@ Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Empfohl Schni hwin- B
IS0 Werkstoff Schneidstoft digcker;{t}/gces(?n/‘c,rl\ri]n) VOFSChl.-Ib f (mm/J)
Anwendung Stechbreite: CW (mm)
Stahl mit niedrigem T9225 80 - 300
Kohlenstoffgehalt T9125 80 - 200 2 3 4 5
Legierter Stahl NS9530 100 - 200 Ei h
(- HB150) GH730 50 - 180 instechen 0.06 - 0.20 0.06 - 0.25 0.07 - 0.27 0.07 - 0.30
Stahl mit mittlerem T9225 80 - 220 (WGELIL)
Kohlenstoffgehalt T9125 80 - 180
Legierter Stahl NS9530 80 - 180 Abstechen
(HB150 - 250) GH730 50 - 150 WGELILIR/L 0.04-0.10 0.04-0.14 0.04-0.14 0.04 - 0.14
Stahl mit hohem 19225 80 - 220 ( )
Kohlenstoffgehalt 19125 80 - 150
Legj%r;%BSt?hl l\(lasé)i?g 88 = 158 Stechdrehen ap=05-15 | ap=05-2.0 | ap=05-25
= 7 50-15 - _ _ - _ - -
T9225 80 - 180 (WGTOO) f=0.06-0.2 f=0.06-0.25 | f=0.06-0.27
MM Rostfreierstani~ T9125 80 - 150
GH730 50 -120 Kopieren ) ap=05-14 ap=05-15 ap=05-16
T9225 80 - 250 (WGRODO) f=0.05-0.25 | f=0.05-0.26 f=0.05-0.3
. Grauguss und T9125 80 - 200
Kugelgraphitguss GH730 50 - 180

Werkzeughalter — F054 - FO55
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Hinweis: AuBendurchmesser-Kompensation flr Stechdrehen siehe Seite FO91.




MY=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen
2 Schneiden

mm AuBeneinstechen und Abstechen

¥
WGE 1. Wahl fir AuBeneinstechen und — _ . *L UHﬁ
Abstechen E 0.25
Exzellente Spankontrolle beim < 020
Einstechen S o015
§ 010 M AuBen
o M Innen
L o5+ B Plan
CW=2-5mm Abstechen
2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
Seite FO59
WGE R/L Stechplatte R/L = 020
Minimiert Gratbildung E 0.25
< 020
P 5
CW=2-5mm 3 015 LS
g’ 0.10 83
2 o005 g
2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
Seite FO59

I Einstechen, Stechdrehen a.

'
WGT 1. Wahl beim Stechdrehen ng *ibﬁ
Niedrige Schnittkrafte und : WGT40
gute Spankontrolle beim ' WGT30
Stechdrehen :

0.5 010 0.15 0.20 0.25 0.30
CW=3-5mm Vorschub: f (mm/U)

Schnitttiefe
ap (mm)

N

o

-
o

Seite FO60

Il Kopieren

¥
WGR Niedrige Schnittkrafte und *L Jﬁ

gute Spankontrolle bei der
Kopierbearbeitung

. WGR!
: WGR40
WGR30
CW=3-5mm '

0.5 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Vorschub: f (mm/U)

Schnitttiefe
ap (mm)

\S]

o

—_
o

Seite FO60

Tungaloy Fo61




B AUSWAHL STECHPLATTEN

GE
Allg. Stechbearbeitung

Bl stan * | ¥ | % | % *
M Rostfreier Stahl * * [ %
Eisenguss DA * |5 DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
L Y % : 1. Wahl
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o o
Katalog Nr. cw#'| RE © © § & B INSL| h
T o 5 BB T 3
/f] FF<O p4
/ GE20 2 0.2 (I ) (] 10 3.5
GE30 3 02  ®© ®© @ © [ J 10 3.5
Lf GE40 4 02 | @ @ @ @ (] 10 4
fﬁl; GE50 5 [02]/@ @ @@ ° 12 | 45
@ Lagerstandard
GT
Stechdrehen
=
O
RE INSL
-C_
Il sien |2 x| ||k
M Rostfreier Stahl |y * %
Eisenguss Yo * | Y% S
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
Legierungen A % 1 1. Wahl
Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o o
Katalog Nr. cw#¢' RE |© © & & 2 INSL| h
S5 |
o o
<O P4
GT30 3 0.4 (BN ] [ J 10 3.5
GT40 4 0.4 { BN ] [ J 10 4
GT50 5 04 | @ © @ O [ J 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F056 - F058, Standard Schnittdaten — F067
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GR
Kopierdrehen (Vollradius)

=
o

A
re ML NSL

- .

Bl stan aab db < *
M Rostfreier Stahl * * *
Eisenguss Y ¥* | v %
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen ¢ PAS % @ 1. Wahl
Geharteter Stahl Y% 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o (=}
Katalog Nr. cw+1| RE 0 © S & INSL| h
N == 5
o o L L (2]
FEE<O =z
GR30 3 15 ( BN ] [ J 10 3.5
GR40 2 @0 00 [} 10 4
GR50 5 25 | @ @ @ ©® [ J 12 4.5
@ Lagerstandard [0)
L 9
<
[0}
8y
2K}
s
GF
=
(@]
M
-C_
Bl seni * *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss Pie DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
Legierungen * 1 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet| Cermet
o o
Katalog Nr. cw+1| RE |& 3 INSL| h
~ [+)]
L [72]
©) P
GF30 3 02 |@ [ J 10 35
GF40 4 02 | @ o 10 4
GF50 5 02 | @ [ J 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F056 - F058, Standard Schnittdaten — F067
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B AUSWAHL STECHPLATTEN

GN
=
(@]
RE INSL
-C_
Bl sen *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss PAG
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
iz 1. Wahi
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet
- — Katalog Nr. cws1| RE |8 INSL| h
N
L=
i l )
/ GN30 3 02 | @ 10 3.5
/ GN40 4 02 | @ 10 4
GN50 5 02 @ 12 4.5
IPi @ Lagerstandard
GE-R/L
Abstechen (R/L)
RE INSL
=
(@]
_&
'C_ Rechte Ausflihrung (R)
Bl sten * | 4
M Rostfreier Stahl |y | Y&
Eisenguss * | Y%
Nichteisenmetalle
fizabeciindoe | 1 * 1 e
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
jo2} Beschichtet
5
Katalog Nr. S |cw«'| RE |1 & INSL| h
g B
=]
< < O
GE30R R 3 02 @ @ 10 3.5
GE30L L 3 0.2 [ ] 10 3.5
GE40R R 4 02 @ @ 10 4
GE40L L 4 0.2 [ J 10 4
GE50R R 5 0.2 [ J 12 4.5
GE50L L 5 02 @ @ 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F056 - F058, Standard Schnittdaten — F067

FO64 www.tungaloy.de




GE-AL
Aluminium und Nichteisenmetalle

Bl sni
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | Yk
Hitzebestandige
Legierungen 9 % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Unbe-
schichtet
Katalog Nr. cw+01| RE |5 INSL| h
o
(]
X
GE20-AL 2 02 | @ 10 35
GE30-AL 3 02 | @ 10 3.5
GE40-AL 4 02 |@ 10 4

@ Lagerstandard

)
L S
<

g9
IORY4
-'-'l_
20}
2

Werkzeughalter — F056 - F058, Standard Schnittdaten — F067
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MY-=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen

1 Schneide

mm AuBBeneinstechen und Abstechen

¥
GE 1. Wahl beim Planstechen = 040 %U%ﬁ
Exzellente Spankontrolle beim E 0.95
Einstechen = 0.20 # /
g 0.15
7] cW=2-5mm = = e
Il. L 005 = M Plan
e Abstechen
uben S
2 3 4 5
- Seite F062 Stechbreite: CW (mm)
éF
¥
GF 1. Wahl beim Planstechen 5 030 %U%ﬁ
/ Niedrige Schnittkrafte und gute E 0.25
Spankontrolle beim Planstechen 5 0% # )
S 015
= CW=3-5mm § o0
! < 005
L M AuBen
3 4 5
Seite F063 Stechbreite: CW (mm)
. . ¥
GN 1. Wahl beim Inneneinstechen S 0.30 U,
Niedrige Schnittkrafte und gute E 025 ————
Spankontrolle beim Inneneinstechen = 0:20 #j/
£ o015
CW=38-5mm go.m
£ 0.05
L. HAuBen
3 4 5
Seite F064 Stechbreite: CW (mm)
GE R/L Stechplatte R/L ~ 030 UHﬁ
L . 2 [
Minimiert Gratbildung E 0.95
< 0.20
Jr
CW=3-5mm ;_—fms
@ 010
£ 0.05
W AuBen

Seite F064

2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)

mm AuBBeneinstechen und Stechdrehen

GT

&

Seite F062

1. Wahl beim Stechdrehen
Niedrige Schnittkrafte und
gute Spankontrolle beim
Stechdrehen

Schnitttiefe
ap (mm)

—_
o

CW=3-5mm

o

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Vorschub: f (mm/U)

L ]
=V
J

FO066 www.tungaloy.de




1 Schneide

mm Kopieren
GR Vollradius-Stechplatte
Niedrige Schnittkrafte und g_20
gute Spankontrolle bei der :‘Eé
c
Kopierbearbeitung 58
? 1.0
CW=3-5mm
005 010 015 0.20 0.25 0.30
Seite F063 Vorschub: f (mm/U)

mm Aluminium und Nichteisenmetalle

¥
GE-AL Reduziert Schnittkrafte und s o030 H Ua
Aufbauschneidenbildung E 025 —————
< 020 —————— # j
5 y
CW=2-4mm 20
ﬁ 0.10
M AuBen
2 3 4 °
. Stechbreite: CW
Seite F065 eetorefie: CW (mm) L3
g8
£
I STANDARD SCHNITTDATEN e
IS0 Werkstoff Schneidstoffe Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)
T9225 80 - 300
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 200
legierter Stahl
(- HB150) NS9530 100 - 200
GH730 50 - 180
T9225 80 - 220
. Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 180
legierter Stahl
(HB150 - 250) NS9530 80 - 180
GH730 50 - 150
T9225 80 - 220
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter T9125 80 - 150
Stahl
(HB250 - ) NS9530 80 - 150
GH730 50 -120
T9225 80 - 180
M Rostfreier Stahl T9125 80 - 150
GH730 50-120
T9225 80 - 250
. Grauguss, Kugelgraphitguss T9125 80 - 200
GH730 50 - 180
Aluminiumlegierungen, KSO05F 200 - 300
Nichteisenmetalle
AuBenbearbeitung
Vorschub: f (mm/U)
Anwendung Stechbreite: CW (mm)
2 3 4 5
E'"(géff)'e" 0.06 - 0.2 0.06 - 0.25 0.07 - 0.27 0.07-0.3
/?gztﬁg}f)" 0.04-0.1 0.04 - 0.14 0.04 - 0.14 0.04 - 0.14
Stechdrehen Schnitttiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
(GT*) - ap=05-15 ap=05-2 ap=0.5- 25
f=0.06-0.2 f=0.06-0.25 f=0.06-0.27
Kopieren Schnitttiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
(GR™ - ap=05-14 ap=05-15 ap=0.5-1.6
f=0.05-0.25 f=0.05-0.26 f=0.05-0.3
Stechbearbeitung von _ _ _ _
Aluminiumlegierungen (GE**-AL) 0.03 -0 0.03-01 0.03-01

Durchmesser-Kompensation flr Stechdrehen siehe Seite FO91.

Werkzeughalter — F056 - FO58
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TUNGT-CLAMP

FLASR/L
Werkzeughalter - Einstechen und Gewindedrehen - fUr Langdrehautomaten

. 5.31 [
SE| i
[T
00y = “y
3% | LF
< PN =
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX HF H B LF WF  Stechplatte  moreh.
FLASR/L-1616M3 16 16 16 125 16 FL*-3**R/L... 3

Hinweis: Rechte Halter (R) fUr rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) flr linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE (—] @ (

Katalog Nr. Spannfinger  Spannschraube  Schlussel
FLASR-1616M3 TF-184 S-412 5/32HEX
FLASL-1616M3 TF-185 S-412 5/32HEX

I :IL'S HNGT-CLAMP
Werkzeughalter - Einstechen und Gewindedrehen - fir Langdrehautomaten

o eedS
S ; -
(@) ' :
8 LF
H

=

T e

CWN-
WF

4 =)
T T
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN [ HF B LF WF  Stechplatten  moment*
FLSR/L-2020M3 20 20 20 125 32 FL*-3**R/L... 8
FLSR/L-2525M3 1 8! 25 25 25 150 32 FL*-3**R/L... 3

Hinweis: Rechte Halter (R) fir rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fir linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE (] @ (

Katalog Nr. Spannfinger  Spannschraube  Schlussel
FLSR-****M3 TF-72 S-412 5/32HEX
FLSL-****M3 TF-73 S-412 5/32HEX

B STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff Schneidstoff Anwendung  Schnittgeschwindigkeit  Vorschub
Ve (m/min) f (mm/U)
Stahl mit hofwsianOPIenstoﬁgehalt AH110 Einstechen 100 - 200 0.12 - 0.35
etc.
. C45 etc. AH725 Gewindedrehen 80 - 180 -
ngmgg Sttahl AH110 Einstechen 50 - 80 0.12-0.3
etc.
34CrMo4 etc. AH725 Gewindedrehen 60 - 160 =
M Rgﬁtggioe‘{ Sttahl AH110 Einstechen 50 - 150 01-0.2
etc.
X5CrNi18-9 etc. AH725 Gewindedrehen 50 - 130 =
Grauguss
FC250 etc. AH110 Einstechen 50 - 180 0.1-0.25
. 250 etc.
Kugelgraphitguss
F4C(I)3fllgoe$gc. AH110 Einstechen 50 - 120 01-0.25

Stechplatten — F069
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B AUSWAHL STECHPLATTEN
FLG-CB (Einstechen)

;i CDX
o e
§@ G
RE
M IC
v
» ; [ J
N
Bl seni *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
B (o |4 1. wan
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
g> Beschichtet
S
Katalog Nr. S |CW=0025| RE |2 CDX| BW | S M
‘B -
aL
2 2
FLG-3M100R-CB R 1 0.19 | @ 1.4 495 | 8.74 | 10.29
FLG-3M100L-CB L 1 0.19 | @ 1.4 4.95 | 8.74 | 10.29
FLG-3M150R-CB R 15 [019| @ 255 | 495 | 8.74 | 10.29
FLG-3M150L-CB L 15 0.19| @ 255 | 495 | 8.74 | 10.29
FLG-3M200R-CB R 2 0.19 | @ 255 | 495 | 8.74 | 10.29 o
FLG-3M200L-CB L 2 0.19 | @ 255 | 495 | 8.74 | 10.29 _";%
FLG-3M250R-CB R | 25 |019|® 407 | 495 | 8.74 | 10.29 80
FLG-3M250L-CB L 2.5 0.19| @ 4.07 | 495 | 8.74 | 10.29 (Dg
FLG-3M300R-CB R 3 0.19 | @ 4.07 | 495 | 8.74 | 10.29
FLG-3M300L-CB L 3 0.19 | @ 4.07 | 495 | 8.74 | 10.29

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F068
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CER/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — mit Dualklemmung: Schraub- oder
Pratzenklemmung (nur fur DT-Typ)

= T -
: ﬂ@}i
“Ralk Ei

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. CWN [T H B LF LH HF WF  Stechplatten  pore™.
CER/L1212H16DT 12 12 100 24 12 16 GTGN16... 3.5
CER/L1616H16DT 1 2.25 16 16 100 24 16 20 GTGN16... 35
CER/L2020K16DT [0 926 = 20 20 125 24 20 25 GTGN16... 3.5
CER/L2525M16DT 1 2.25 25 25 150 28 25 32 GTGN16... 3.5

CER3232P16T _ 32 32 170 32 32 40 GTGN16... 35

Hinweis: Ein Spannfinger-Set beinaltet einen Spannfinger und eine Schraube. Unterlagen-Sets beinhalten eine Unterlage und eine Schraube, welche die Unterlage am Schaft fixiert.
Standard-Unterlagen kénnen fur linke und rechte Halter verwendet werden. Vorder- oder Ruckseite entsprechend der Ausflihrung verwenden.
Beim Einsatz von Stechplatten darf nur die speziell aufgefiihrte Unterlage verwendet werden. Unterlagen bitte separat bestellen.
Rechte Halter (R) fur rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fur linke Stechplatten (L).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE E@ @ @ ) ( %’g

*Option: Unterlage fiir

Katalog Nr. Spannfinger-Set Schraube/Spannfinger Schraube/Unterlage Eisesan Schlissel 1 Schlussel 2
CER*****16DT CSP16 CSTB-3.58T DTS5-3.5 G16ER/IL-DT P-3.5 T-15F
CEL****16DT CSP16 CSTB-3.5ST DTS5-3.5 G16EL/IR-DT P-3.5 T-15F
CER3232P16T CSP16 - - G16ER/IR-S o T-15F

B-CER/L

Werkzeughalter — AuBengewindedrehen — fir Langdrehautomaten

. ke

LH HF
' ~ LF -
e If =
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CwWX H B LF LH HF WF Stechplatte Drehmoment*
B-CER/L16M16 32 16 150 24 16 22 GTGN16... 3.5

Hinweis: Beim Einsatz von Stechplatten darf nur die speziell aufgeflihrte Unterlage verwendet werden. Unterlagen bitte separat bestellen.
Rechte Halter (R) fur rechte Stechplatten (R). Linke Halter (L) fur linke Stechplatten (L).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ & /é

, Schraube/ o *Option: Unterlage
Katalog Nr. Spannfinger-Set Spannfinger Schliussel i Einseaien
B-CER16M16 CSP16 = T-15F G16ER/IL-S
B-CEL16M16 CSP16 = T-15F G16EL/IR-S

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F071
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Bl AUSWAHL STECHPLATTEN

GTGN16
C
CW |
RE
< 2=
8 i fﬁ
.
ER/IL abgebildet
Bl sen *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Bl Looeongen > |k  : 1. Wah!
H Geharteter Stahl Y% : 2. Wahl
= Beschichtet Unterlage
=]
c . Werkzeughalter mit
Katalog Nr. S [cw=003 RE |Q GroBe| CDX | IC | C | Doppolkiemmung: | Pratzenklemmung
"'(7) N Schraub- oder Prat-| Werkzeughalter
g ‘:5 zenklemmung
GTGN-16ER/IL100 R 1 01 | @ 16 125 | 953 | 4.22 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16EL/IR100 L 1 0.1 | @ 16 125 | 958 | 4.22 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16ER/IL120 R 1.2 01 | @ 16 1.3 9.53 | 4.12 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16EL/IR120 L 1.2 01 | @ 16 1.3 9.53 | 4.12 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16ER/IL140 R 1.4 01 | @ 16 15 9.53 | 4.02 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16EL/IR140 L 1.4 0.1 | @ 16 15 9.53 | 4.02 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16ER/IL170 R 1.7 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.67 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16EL/IR170 L 1.7 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.67 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16ER/IL195 R 1.95 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.75 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16EL/IR195 L 1.95 0.1 | @ 16 1.7 9.53 | 3.75 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16ER/IL225 R 2.25 01 | @ 16 1.8 9.53 3.6 G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16EL/IR225 L 2.25 01 | @ 16 1.8 9.53 3.6 G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S

Hinweis: GTGN-Stechplatten kénnen zum AuBen- und Inneneinstechen verwendet werden, zu beachten ist jedoch, dass dien rechte/linke Ausfiihrung des
Halters entgegengesetzt ist.

Unterlagen fir GTGN-Stechplatten sind abhangig vom Halter.

Il STANDARD SCHNITTDATEN

ISO

Werkstoff

Stahl
S45C, SCM440 etc.
C45, 42CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc.
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.

s Hitzebest. Legierungen, Titanlegierungen etc.
Ti-6Al-4V etc.

Werkzeughalter = F070

Schneidstoff

SH730

SH730

SH730

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

50 - 150

30 - 150

30-100

@ Lagerstandard

Vorschub

f (mm/U)

0.05-0.1

0.05-0.1

0.05-0.1

Tungaloy Fo71
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TUNGHEROOVE

FPGR

Werkzeughalter — AuBeneinstechen breiter Nuten — Kniehebelklemmung

)
A J
m
Y
1
T
Y
Katalog Nr. @ CDX H B LF HF WF HBH f2 oo moreh-.
FPGR2525M-10T20 20 25 25 150 25 25.5 = 0.5 PSG*10... 22
FPGR3232P-10T36 10 36 32 32 170 32 325 - 0.5 PSG*10... 2.2
FPGR2525M-15T20 461 20 25 25 150 25 255 = 0.5 PSG*15... 22
FPGR3232P-15T40 15 40 32 32 170 32 325 - 0.4 PSG*15... 22
FPGR3232P-20T40 - 40 32 32 170 32 325 8 0.4 PSG*20... 8.5
FPGR4040R-20T50 20 50 40 40 200 40 40.5 8 0.4 PSG*20... 8.5
FPGR3232P-25T40 s 40 32 32 170 32 325 8 0.4 PSG*25... 8.5
FPGR4040R-25T50 25 50 40 40 200 40 405 8 0.4 PSG*25... 8.5
v/ (1) Kann fur das Stechen breiter Nuten und das Form-Profilstechen verwendet werden.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
MaBe CDX, LF, f2 bei eingesetzter PSGM-Stechplatte. 5 mm langer bei eingesetzter PSGB-Stechplatte.

L+ AUSTAUSCHTEILE @ & § (

Katalog Nr. Kniehebel Spannschraube Feder Schlussel
FPGR*****-10T..., 15T... FCL4 FCS3 BP-5 P-2.5
FPGR*****-20T..., 25T... FCL8 FCS6 BP-9 P-5

TUNGH&E=200VE

FPGN

Werkzeughalter — AuBeneinstechen breiter Nuten — Kniehebelklemmung

N CDX | ﬂ*ﬁiﬁ
o ®>] ©

®
t B LF ]

WE
- >
CW

T[] 5
L
Katalog Nr. CDX H B LF HF WF f2  Stechplatten® Dref-
FPGN1212X-10T20 10 20 12 12 120 12 11 0.5 PSG*10... 22
FPGN1616X-10T20 10 20 16 16 120 16 13 0.5 PSG*0... 2.2
FPGN2020K-10T20 - 20 20 20 125 20 15 0.5 PSG*10... 22
FPGN1616X-15T25 15 25 16 16 120 16 15,5 0.4 PSG*15... 2.2
FPGN2020K-15T25 B = 20 20 125 20 17.5 0.4 PSG*15... 22
FPGN2020K-20T32 20 32 20 20 125 20 20 0.4 PSG*20... 8.5
FPGN2525M-20T32 - 32 25 25 150 25 225 0.4 PSG*20... 8.5
FPGN2525M-25T36 25 36 25 25 150 25 25 0.4 PSG*25... 8.5

*Stechplatten-Sonderanfertigung (PSGB) auf Kundenwunsch moglich.

(1) Kann fur das Stechen breiter Nuten und das Form-Profilstechen verwendet werden.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

MaBe CDX, LF, f2 bei eingesetzter PSGM-Stechplatte. 5 mm kirzer bei eingesetzter PSGM-Stechplatte.

AUSTAUSCHTEILE @ @ § (

Katalog Nr. Kniehebel Spannschraube Feder Schlissel
FPGN*****-10T..., 15T... FCL4 FCS3 BP-5 P-2.5
FPGN*****-20T..., 25T... FCL8 FCS6 BP-9 25

Stechplatten — F073 - F074, Standard Schnittdaten — F075
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SPGN
Schraubklemmung - AuBeneinstechen breiter Nuten

CDX iﬁ
R w I
1 &8 @ 2
t LF .
,_I,_i =S T
v
f2
Katalog Nr. cwW cDX H B LF HF WF 2  Stechplatten®  porcres.
SPGN1212X-10T20 25 12 12 125 12 11 5.5 PSGB10 13
SPGN1616X-10T20 10 25 16 16 125 16 13 5.5 PSGB10 13
SPGN2020K-10T20 [0 25 20 20 130 20 15 5.5 PSGB10 1.3
SPGN1616X-15T25 15 30 16 16 125 16 155 55 PSGB15 35
SPGN2020K-15T25 _ 30 20 20 130 20 17.5 55 PSGB15 35
SPGN2020K-20T32 20 37 20 20 130 20 20 5.5 PSGB20
SPGN2525M-20T32 1200 a7 25 25 155 25 225 55 PSGB20 5
SPGN2525M-25T36 25 41 25 25 155 25 25 55 PSGB25

*Stechplatten-Sonderanfertigung (PSGB) auf Kundenwunsch méglich.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ /é

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel \ S
SPGN*****-10T20 CSTB-3L081 T-8F § §
SPGN*****-15T25 CSTB-4 T-15F 5'%:3

SPGN*****-20T..., 25T... CSTB-5 T-20F =

TUNGHEROOVE

Auswahlsystem Spanformstufen

PSGM Fur das Stechen breiter Nuten ~ o5 JﬂfL
Erhohte Produktivitat durch % N
ausgezeichnete Spankontrolle < 0'3
bei hohem Vorschub % ’
§ 0.2
CW =10 - 25 mm o
10 15 20 25
Stechbreite: CW (mm)
Rohling/Form-Profilstechen Beispiel Kundenspezifikation M

CW=10-25mm

Stechplatten — F073 - F074, Standard Schnittdaten — F075
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mm AUSWAHL STECHPLATTEN

PSGM

Bl sen *
M Rostfreier Stahl | v
Eisenguss ﬁ(
Nichteisenmetalle
Eétgg?ﬁﬁgegdlge % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y 12. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. cw*| RE |& INSL| S
™ o
4 PSGM10-08 10 | 08 | @ 11
PSGM15-15 15 | 15 | @ 15 5
IL PSGM20-20 20 | 2 |®@ 22 | 65
L+ PSGM25-20 25 2 | @ 22 | 65

*Toleranz CW + 0.08 (CW = 10 mm), + 0.1 (CW = 15 mm) @ Lagerstandard

PSGB

i

Bl seni ¢ [
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle *
i b * 1 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Unbeschichtet
Katalog Nr. CW:0025 o o INSL S
- ™
I X
(=)
PSGB10 102 (@ @ 18
PSGB15 152 | @ @ 20 5
PSGB20 202 @ @ 27 | 65
PSGB25 252 @ @ 27 | 65

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = F072 - FO73
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Il STANDARD SCHNITTDATEN

4 Fir das Stechen breiter Nuten (PSGM)

Hart Schnitt-
Arte I
1SO . geschwindigkeit
Werkstoff (HB) Schneidstoff Ve (m/min)
Legierter Stahl
SCM440 etc. < 300 AH725 50 - 180
42CrMo4 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc. <300 UX30 50 -120
42CrMo4 etc.
Stechbreite: CW (mm)
10 15 20 25
Vorschub: f (mm/U) 0.2-04 0.2-04 0.3-0.5 0.3-0.5
}E E Fiir das Stechen breiter Nuten (PSGB)
Hart Schnitt-
ISO arte ; geschwindigkeit
Werkstoff (HB) Schneidstoff Ve (m/min)
Kohlenstoffstahl
S45C etc. <200 UX30 50 - 150
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc. < 300 UX30 50 -120
42CrMo4 etc. o
Rostfreier Stahl ' 8
M SUS303 etc. <200 UX30 50 - 120 53
X10CrNiS18-9 etc. QE
Grauguss 285]
FC250 etc. = TH10 50 - 150 =
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD450 etc. - TH10 50-120
450-10S etc.
Aluminiumlegierung _ -
. Si < 12% etc. TH10 100 - 500
B Austauschteile - Innere Kiihimittelzufuhr Erweiterung (Bitte separat bestellen) @
Nr. Katalog Nr. Austauschteile Hinweis
@ Halter FPGR... -
@ Stechplatten PSGM... - @ Y .
® Kahimittelzufuhr SGCU-341 - & ®
Muss nicht G 1/8-Gewinde N\ rd
@ Verbindungsschraube Tungaloy-spezifisch \ r'a
sein. NPT 1/8-Gewinde A Sy

Werkzeughalter — F072 - FO73
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!
v

TGTSR/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen — Stechplatten mit 3 Schneiden

W

Katalog Nr.
TGTSR/L2020K16
TGTSR/L2525M16
TGTSR/L2020K22-1
TGTSR/L2020K22-2
TGTSR/L2020K22-3
TGTSR/L2525M22-1
TGTSR/L2525M22-2
TGTSR/L2525M22-3

CWN CWX CDX
2.5
0.33 25 2.5

1.5 2.3 3.5

2.5 4.5 5

H
20
25
20
20
20
25
25
25

LF

Rechte Halter (TGTSR) fur rechte Stechplatten (GBR). Linke Halter (TGTSL) fur linke Stechplatten (GBL).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Katalog Nr.
TGTSR/L2020K16
TGTSR/L2525M16
TGTSR/L2020K22-1
TGTSR/L2020K22-2
TGTSR/L2020K22-3
TGTSR/L2525M22-1
TGTSR/L2525M22-2
TGTSR/L2525M22-3

TGTTR/L

Stechplatten
GBR/L32...
GBR/L32...

GBR/L43125 ~ 145 GBR/L43050R
GBR/L43150 ~ 230 GBR/L43075R ~ 100R
GBR/L43250 ~ 450 GBR/L43125R ~ 200R

GBR/L43125 ~ 145 GBR/L43050R
GBR/L43150 ~ 230 GBR/L43075R ~ 100R
GBR/L43250 ~ 450 GBR/L43125R ~ 200R

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.

TGTSR/L™****16
TGTSR/L™**22...

LF
125
150
125
125
125
150
150
150

o~
tn

Spannfinger

CP900
CP910

LH HF
25 20
25 25
25 20
25 20
25 20
25 25
25 25
25 25
Spannschraube
MCS520-2.5
MCS520-2.5

Tl

Rechte Ausfiihrung (R)

WF
25
30
25
25
25
30
30
30

{

Schlissel
P-2.5
P-2.5

Drehmoment*

W W W W wWw W ww

Rechtwinkliger Werkzeughalter — AuBeneinstechen — Stechplatten mit 3 Schneiden

m
E@t

Katalog Nr.
TGTTR/L2020K16
TGTTR/L2525M16
TGTTR/L2020K22-1
TGTTR/L2020K22-2
TGTTR/L2020K22-3
TGTTR/L2525M22-1
TGTTR/L2525M22-2
TGTTR/L2525M22-3

CWN CWX CDX
25
0.33 2'5 2.5

S s 2

1.5 2.3 3.5

1 2.3 2

2.5 4.5 5

Rechte Halter (TGTTR) fiir linke Stechplatten (GBL). Linke Halter (TGTTL) fur rechte Stechplatten (GBR).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Katalog Nr.
TGTTR/L2020K16
TGTTR/L2525M16
TGTTR/L2020K22-1
TGTTR/L2020K22-2
TGTTR/L2020K22-3
TGTTR/L2525M22-1
TGTTR/L2525M22-2
TGTTR/L2525M22-3

Stechplatten
GBL/R32...
GBL/R32...

GBL/R43125 ~ 145 GBL/R43050R
GBL/R43150 ~ 230 GBL/R43075R ~ 100R
GBL/R43250 ~ 450 GBL/R43125R ~ 200R

GBL/R43125 ~ 145 GBL/R43050R
GBL/R43150 ~ 230 GBL/R43075R ~ 100R
GBL/R43250 ~ 450 GBL/R43125R ~ 200R

L m¢
e EI
CWN-CWX]| | 5
alla (m)
E
H B LF LH HF
20 20 125 20 20
25 25 150 20 25
20 20 125 20 20
20 20 125 20 20
20 20 125 20 20
25 25 150 20 25
25 25 150 20 25
25 25 150 20 25
AUSTAUSCHTEILE "‘H &
Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube
TGTTR/L****16 CP900 MCS520-2.5
TGTTR/L****22... CP910 MCS520-2.5

Stechplatten — F077 - FO79, Standard Schnittdaten — F079
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Tl

Rechte Ausfiihrung (R)

WF
27

32
27
27
27
32
32
32

{

Schlussel
P-2.5
P-2.5

Drehmoment*

3

W W W W ww ow




Il AUSWAHL STECHPLATTEN

GBR/L32
2-Re SDX NN .
g &
O Rechte Ausfiihrung (R)
60°
Bl sten * *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle *
Hitzebestandige )
S Legierungen PAg PAG % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y : 2. Wahl
= Beschichtet| Cermet chhri‘ct:)l'?t_et
S
Katalog Nr. % CW=0025 RE E § § CDX| IC S
E I %) 7}
< p N4
GBR32033 R 0.33 003 @ { ] [ J 0.8 9.53 3.18
GBL32033 L 0.33 003 @ 0.8 9.53 3.18
GBR32050 R 0.5 005 @ { ] [ J 1.2 9.53 3.18
GBL32050 L 0.5 005 @ 1.2 9.53 3.18
GBR32075 R 0.75 0.05 | @ [ J [ J 2 9.53 3.18
GBL32075 L 0.75 0.05 | @ { ] 2 9.53 3.18 , g
GBR32095 R 0.95 005 @ { ] [ J 2 9.53 3.18 ?)) é
GBL32095 L | 095 | 005 |@ ° 2 [ 953|318 BS
GBR32100 R 1 | o005 |@ ° ° 2 | 953|318 =
GBL32100 L 1 0.05 | @ { ] 2 9.53 3.18
GBR32125 R 1.25 0.2 [ ) { ] [ J 2 9.53 3.18
GBL32125 L 1.25 0.2 [ ) { ] 2 9.53 3.18
GBR32145 R 1.45 02 |@ ([ J [ J 2 9.53 | 3.18
GBL32145 L 1.45 0.2 [ ] 2 9.53 3.18
GBR32150 R 1.5 0.2 [ ) { ] [ J 2 9.53 3.18
GBL32150 L 1.5 0.2 [ ) 2 9.53 3.18
GBR32200 R 2 0.2 [ ] ([ J o 25 9.53 3.18
GBL32200 L 2 0.2 [ ] 2.5 9.53 3.18
GBR32250 R 25 0.2 [ ) { ] [ J 2.5 9.53 3.18
GBL32250 L 2.5 0.2 [ ) 2.5 9.53 3.18

Werkzeughalter — F076

@ Lagerstandard
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN

GBR/L43
CDX >
2-RE | <“% NN .
&t )
60° \© Rechte Ausfiihrung (R)
Bl s * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * S
Nichteisenmetalle *
§| tisemiae i 1 v
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
g, Beschichtet| Cermet sg{i‘gﬁ{et
S
Katalog Nr. fr'_:, Cwx0025 RE |2 § S CDX| IC | s
7] N~ o0 o
2 T n 0
< =2 X
GBR43125 R 1.25 02 | @ [ ] [ J 2 12.7 4.76
GBL43125 L 1.25 02 | @ 2 12.7 | 4.76
GBR43145 R 1.45 02 | @ [ J [ J 2 12.7 | 4.76
GBL43145 L 1.45 02 | @ 2 12.7 | 4.76
GBR43150 R 1.50 02 | @ [ ] [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43150 L 1.50 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43175 R 1.75 02 | @ [ J [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43175 L 1.75 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43185 R 1.85 02 | @ [ J [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43185 L 1.85 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43200 R 2 02 | @ [ J [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43200 L 2 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43230 R 2.3 02 | @ [ ] [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43230 L 2.3 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43250 R 2.5 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43250 L 2.5 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43265 R 2.65 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43265 L 2.65 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43280 R 2.8 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43280 L 2.8 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43300 R 3 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43300 L 3 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43330 R 3.3 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43330 L 3.3 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43350 R 3.5 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43350 L 3.5 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43400 R 4 04 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43400 L 4 04 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43430 R 4.3 04 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43430 L 4.3 04 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43450 R 4.5 04 | @ [ ] o 5 12.7 | 4.76
GBL43450 L 4.5 04 | @ 5 12.7 | 4.76

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = FO76
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN

GBR/L43-R (Vollradius)

CDX
=
O
RE
Rechte Ausfiihrung (R)
* *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle *
s Hitzebestéandige * i\( % : 1. Wahl
Legierungen . Wal
H Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
g, Beschichtet| Cermet s(t:Jh?(t:)r?t_et
2 o
Katalog Nr. S Cw:0025 RE |2 8 & CDX| IC | s
k7 N [*)] o
2 I 2} Q
< p X
GBR43050R R 1 05 | @ { ] [ J 2 12.7 4.76
GBL43050R L 1 05 | @ [ ] 2 12.7 4.76
GBR43075R R 15 075 | @ { ] [ ] 3.5 12.7 4.76
GBL43075R L 15 | 075 | @ [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBR43100R R 2 1 @ ([ J [ J 3.5 12.7 | 4.76 o
GBL43100R L 2 1@ o 3.5 12.7 | 4.76 +S
GBR43125R R | 25 |125 | @ ° ° 5 | 127 | 476 88
GBL43125R L 25 |125|@ °® 5 | 127 | 476 2 g
GBR43150R R 3 15 | @ { ] [ J 5 12.7 4.76
GBL43150R L 3 15 | @ [ ] 5 12.7 4.76
GBR43200R R 4 o o [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43200R L 4 o [ J 5 12.7 | 4.76
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnitt-
" . b Vorschub
ISO Werkstoff Harte Schneidstoff geschwindigkeit
erksto Ve (m/min) f (mm/U)
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl 150 - 240HB NS9530 100 - 200 0.02 -0.25
. S45C, SCM415 etc.
€45, 18CrMo4 etc. 150 - 240HB AH710 60 - 150 0.05-0.25
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. < 240HB AH710 60 - 150 0.05 - 0.15
X5CrNi18-9 etc.
Eisenguss Bruchwiderstand
FC250 etc. 5 AH710 60 - 150 0.05-0.15
250 etc. < 350 N/mm
Nichteisenmetalle
. Aliminitmieres = KSO05F 200 - 300 0.05-0.15

Werkzeughalter — F076

Tungaloy F079




SGTR/L
Werkzeughalter — AuBeneinstechen — Stechplatten mit 3 Schneiden

- L= . %
LH

-
WF
 CWN-CWX
Ej\
B
[

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. - H B LF LH HF WF Stechplatten = Drehmoment*
SGTR1616-3 15-3 16 16 100 20 16 20 GLR/LS... 3.5
SGTR/L2020-3 2.7 15-3 20 20 125 20 20 25 GLR/LS... 3.5
SGTR/L2525-3 1.5-3 25 25 150 20 25 32 GLR/L3... 3.5
SGTR/L2020-4 15-4 20 20 125 30 20 25 GLR/LA4..,GOR/LA4... 5

SGTR/L2525-4 _ 15-4 25 25 150 30 25 32 GLR/L4...,GOR/L4... 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & /<§

< Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
SGTR/L™***-3 CSTB-4 T-15F
| SGTR/L™***-4 CSTB-5 T-20F

=

I AUSWAHL STECHPLATTEN
GOR/L (O-Ringnute)
= _CDX

oo
\ Rechte Ausfiihrung (R)

- Stahl * *
Rostfreier Stahl *
Eisenguss S
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen 9 % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Unbe-
o Cermet | gcpichet
2 o
Katalog Nr. S |cwigy| RE @B o CDX| IC | S
7] (o2} (]
2 0 X
4 =)
GOR4190 R 25 0.4 [} [ J 15 | 12.7 | 476
GOR4240 R 3.2 0.4 [ ) [ J 2 127 | 4.76
GOR4310 R 4.1 0.7 [ ) [ J 25 [12.7 | 4.76

@ Lagerstandard

Stechplatten — F080 - FO81

FO80 www.tungaloy.de




GLR/L (Seegerringnute)

CDX

O
Rechte Ausfiihrung (R)
Bl stani * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss DA
Nichteisenmetalle

Bl Loerenoen S © 1. Wahl

H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl

o comer | <

2 o

Katalog Nr. S | Ccwisss RE |3 o CDX| IC S

: 5 3

< 2 5
GLR3115 R 1.15 01 | @ [ ] 1.5 9.53 | 3.18
GLL3115 L 1.15 01 | @ [ ] 1.5 9.53 | 3.18
GLR3135 R 1.35 01 | @ [ ] 15 | 953 | 3.18
GLL3135 L 1.35 01 | @ 1.5 9.53 | 3.18
GLR3165 R 1.65 01 | @ [ J 2 9.53 | 3.18
GLR3175 R 1.75 01 | @ [ ] 2 9.53 | 3.18 ®
GLL3175 L 1.75 01 | @ [ ] 2 9.53 | 3.18 & 8
GLR3195 R | 195 | 01 |@ ° 25 | 953 | 318 g
GLL3195 L 1.95 01 | @ [ J 2.5 9.53 | 3.18 @ g
GLR3220 R 2.2 01 | @ [ J 3 9.53 | 3.18
GLL3220 L 2.2 0.1 [ ] 3 9.53 | 3.18
GLR3270 R 2.7 01 | @ [} 3 9.53 | 3.18
GLL3270 L 2.7 0.1 [ J 3 9.53 | 3.18
GLR4115 R 1.15 01 | @ [ ] 1.5 12.7 | 4.76
GLR4135 R 1.35 01 | @ [ ] 1.5 12.7 | 4.76
GLR4165 R 1.65 01 | @ o 2 12.7 4.76
GLR4175 R 1.75 01 | @ [ ] 2 12.7 | 4.76
GLR4190 R 1.9 01 | @ 2.5 12.7 | 4.76
GLR4195 R 1.95 01 | @ [ ] 2.5 12.7 | 4.76
GLR4220 R 2.2 0.1 @ [ ) 3.5 12.7 4.76
GLL4220 L 2.2 0.1 [ J 3.5 12.7 | 4.76
GLR4270 R 2.7 01 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GLR4320 R 3.2 01 | @ [ ] 4 12.7 | 4.76
GLL4320 L 3.2 0.1 [ ) 4 12.7 | 4.76
GLR4420 R 4.2 01 | @ [ ] 4 12.7 | 4.76
GLL4420 L 4.2 0.1 [ J 4 12.7 | 4.76

Werkzeughalter — F080

@ Lagerstandard

Tungaloy Fo8t



GX-R/LE
Werkzeughalter — AuBeneinstechen — mit doppelseitigen Stechplatten

CDX LF . 4ip
&.Liu =)

b

t Zxh| LH
%%T
wi B )
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
GX-2020R/LE 15-6 20 20 125 40 20 25 XGR/L63... 5
GX-2525R/LE 1 4.5 1.5-6 25 25 150 38 25 32 XGR/L63... 5

Rechte Halter (GX-****RE) fUr rechte Stechplatten (XGR). Linke Halter (GX-****LE) fur linke Stechplatten (XGL).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

ry—
- AUSTAUSCHTEILE o
Katalog Nr. Spannfinger-Set Schraube/Spannfinger Unterlage Schraube/Unterlage Schlissel
GX-2020RE CP81A RT-1 SL-6R BHM4-8 P-4
GX-2020LE CP81A RT-1 SL-6L BHM4-8 P-4
GX-2525RE CP81A RT-1 SL-1R BHM4-8 P-4
— GX-2525LE CP81A RT-1 SL-1L BHM4-8 P-4

=

Hinweis: Die max. Stechbreite und Stechtiefe werden nur mit der breitesten Stechplatte erzielt.

B AUSWAHL STECHPLATTEN
XGR/L

8.0

o
0
<

L i

O

-

Rechte Ausfiihrung (R)

Bl sen * bab <
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss DA *
Nichteisenmetalle *
Q iotostndas i 1. wan
H  Gehirteter Stahl Y 1 2. Wahl
g, Cermet Unbeschichtet
2 o
Katalog Nr. S CW:0025 RE |3 o o CDX
: 5 8
< 2 ==
XGR6310-02 R 1 02 | @ ® 0 1.5
XGL6310-02 L 1 02 @ [ BN J 1.5
XGR6315-02 R 1.5 02 | @ [ N J 2.3
XGL6315-02 L 15 02 | @ [ N ) 2.3
XGR6320-02 R 2 02 @ o 0o 3
XGL6320-02 L 2 02 @ ® o 3
XGR6325-02 R 25 02 | @ [ N ) 3.8
XGL6325-02 L 25 02 | @ [ N ) 3.8
XGR6330-02 R 3 02 @ ® o 4.5
XGL6330-02 L 3 02 @ ® o 4.5
XGR6335-02 R 3.5 02 | @ [ BN ) 5.3
XGL6335-02 L 3.5 02 | @ [ N ) 5.3
XGR6340-02 R 4 02 @ o 0 6
XGL6340-02 L 4 02 @ ® o 6
XGR6345-02 R 45 02 | @ [ N ) 6
XGL6345-02 L 45 02 | @ [ N J 6

Rechte Halter (GX-****RE) flr rechte Stechplatten (XGR...).

Linke Halter (GX-~**LE) fir linke Stechplatten (XGL...). ® Lagerstandard

Stechplatten — F082 - F083, Standard Schnittdaten — F083

F082 www.tungaloy.de




XGR/L-QBN

8.0

0o 20
m:;. 3 oy
- oo
X 2-RE

Rechte Ausfiihrung (R)

- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Bl [izenesanaae 1. v
H Gehérteter Stahl * ¥¢ 1 2. Wahl
o CBN
5
Katalog Nr. S |cws005| RE |Q CDX
z 2
< i)
XGL6310S-QBN L 1 02 |@ 1.5
XGR6315S-QBN R 1.5 02 |@ 2.3
XGL6315S-QBN L 1.5 02 |@ 2.3
XGR6320S-QBN R 02 |@ 3
XGL6320S-QBN L 02 |@ 3
XGR6325S-QBN R 2.5 02 |@ 3.8
XGL6325S-QBN L 2.5 02 |@ 3.8
XGR6330S-QBN R 3 02 |@ 4.5 ©
XGL6330S-QBN L 3 02 |@ 4.5 & 2
XGR63355-QBN R | 35 |02 |® 53 g
XGL63355-QBN L | 35 |02 |® 53 “g
XGR6340S-QBN R 4 02 |@ 6
XGL6340S-QBN L 4 02 |@ 6
XGR6345S-QBN R 45 02 |@ 6
XGL6345S-QBN L 45 02 |@ 6
Rechte Halter (GX-****RE) fiir rechte Stechplatten (XGR...). @ Lagerstandard
Linke Halter (GX-****LE) fUr linke Stechplatten (XGL...).
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge-
ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit Vorschub: f (mm/U)
Ve (m/min) W<2mm W=2~4mm W>4mm
NS9530 80 - 200 0.05- 0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
. Kohlenstoffstahl
UX30 60 - 150 0.05-0.1 0.08 -0.2 0.08 - 0.25
. Eisenguss, Leichtmetalllegierungen TH10 60 - 150 0.05-0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
H Geharteter Stahl BX360 50 - 180 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15

Werkzeughalter — F082

Tungaloy F083




J-SERIES

JSVGR/L
Werkzeughalter - AuBeneinstechen - fir Langdrehautomaten

. _cpx J##
Q B
L \ Ohne Absatz
] 13| 5 | o}
=
LF N NN
LH 350
wi 1010, 1212 Schaft
TN EX:
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
JSVGR/L1010K-C 0.7-55 10 10 125 23 10 10 JVGR/L... 2.3
JSVGR/L1212K-C 0.33 2 0.7-55 12 12 125 23 12 12 JVGR/L... 2.3
JSVGR/L1616K [ess 2 o07-55 16 16 125 23 16 16 JVGR/L... 2.3
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
- AUSTAUSCHTEILE & %‘g
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
JSVGRIL.. CSTB-3S optig;%fT_gL
~ I AUSWAHL STECHPLATTEN
\ JVG (R/L, scharfkantig)
&
\C - -
S g ;
echte Ausfiihrung (R)
Bl stni * | A * ¢
M Rostfreier Stahl |y | Y
Eisenguss DA DA
Nichteisenmetalle *
e - 1.
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
o Beschichtet | Cermet | (JMbe-
2 (=}
Katalog Nr. S [cw+s RE |§ ° i o CDX | IC S
z 58 B | =
=< w5 P4 =
JVGRO33F R 0.33 0 [ BN ) { ] 0.7 7.94 3.18
JVGLO33F L 0.33 0 [} 0.7 7.94 3.18
JVGRO50F R 0.5 0o @ e ([} 1.1 7.94 | 3.18
JVGLO50F L 0.5 0 [ ] 1.1 7.94 3.18
JVGRO75F R 0.75 0 o0 { ] 1.9 7.94 3.18
JVGLO75F L 0.75 0 [} 1.9 7.94 3.18
JVGR0O95F R 0.95 0o @ e [} 1.9 7.94 | 3.18
JVGLO95F L 0.95 0 [ ) 1.9 7.94 3.18
JVGR100F R 1 0 [ BN ) [ ] { ] 5.5 7.94 3.18
JVGL100F L 1 0 [} [ ] [ ) 55 7.94 3.18
JVGR125F R 1.25 0o @ e ([ J 5 7.94 | 3.18
JVGL125F L 1.25 0 [ ) 5 7.94 3.18
JVGR150F R 1.5 0 [ BN ) [ ] { ] 5.5 7.94 3.18
JVGL150F L 1.5 0 [} [ ] [ ) 5.5 7.94 3.18
JVGR200F R 2 [N BN J o ([ J 5.5 7.94 | 3.18
JVGL200F L 2 0 o 55 7.94 3.18

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — F091
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J-SERIES

JSXGR/L

Werkzeughalter mit Schraubklemmung — Vorwarts-, Ruckwéartsdrehen und AuBeneinstechen — fur
Langdrehautomaten

..CDbX %L ”Er
™ ¢
—H— w ]
1 ; b ‘E Ohne Absatz
= LF
£ i - oY |
T O 1010, 1212 Schaft
£ o E3}
Rechte Ausfiihrung (R)

JSXGR/L1212K8-C 45-6 12 12 125 29 12 11.9 JXG... 1.3
JSXGR/L1616K8 45-6 16 16 125 29 16 15.9 JXG... 1.3
JSXGR/L2020K8 45-6 20 20 125 29 20 19.9 IXG... 1.3
JSXGR/L2525K8 45-6 25 25 125 29 25 24.9 JXG... 1.3

Katalog Nr. CWN CWX CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
JSXGR/L1010K8-C 45-6 10 10 125 29 10 9.9 JXG... 1.3
0.7 2
0.7 2

Auch riickwartig mittels Torx-Schraube zu klemmen.
Werkzeughalter fur JXF-Stechplatten (Vorwartsdrehen), JXR-Stechplatten (Rlickwartsdrehen) und JXG-Stechplatten (Abstechen und Einstechen).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & %’g

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel
JSXGR/L... CSTB-4SD T-8F
(0]
B AUSWAHL STECHPLATTEN £3
JXG (R/L, scharfkantig) %%
PSIRR
>
Q o 8
ols
Rechte Ausfiihrung (R) - Stahl * S
M Rostfreier Stahl | 3k
Eisenguss PAG
Nichteisenmetalle *
Y e * X1
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
= Beschichtet séjhri]gﬁt-et
S
Katalog Nr. S Owsoos RE | - CDX| IC |PSIRR S
3 S 5
=< 5 =
JXGR8070FA R 0.7 0 | @ ([ J 4.5 8 15° 3.97
JXGL8070FA L 0.7 o [ J 4.5 8 15° 3.97
JXGR8070FA-005 R 0.7 0.05 @ 4.5 8 15° 3.97
JXGR8100FA R 1 0 [ ] { ] 6 8 15° 3.97
JXGL8100FA L 1 0 | @ ([ J 6 8 15° 3.97
JXGR8100FA-005 R 1 0.05 | @ 6 8 15° 3.97
JXGR8100FA45 R 1 0 | @ [ J 4.5 8 15° 3.97
JXGR8100FA45-005 R 1 0.05 | @ 4.5 8 15° 3.97
JXGR8150FA R 1.5 0 | @ ([ J 6 8 15° 3.97
JXGL8150FA L 1.5 0 | @ [ J 6 8 15° 3.97
JXGR8150FA-005 R 15 0.05 | @ 6 8 15° 3.97
JXGR8150FA50 R 1.5 0 | @ ([ J 5 8 15° 3.97
JXGR8150FA50-005 R 1.5 005 | @ 5 8 15° 3.97
JXGR8180FA R 1.8 0 | @ ([ J 6 8 15° 3.97
JXGR8180FA-005 R 1.8 0.05 @ 6 8 15° 3.97
JXGR8200FA R 2 0 | @ ([ J 6 8 15° 3.97
JXGL8200FA L 2 0 | @ [ J 6 8 15° 3.97
JXGR8200FA-005 R 2 0.05 | @ 6 8 15° 3.97
JXGR8200FN R 2 0 | @ [ J 6 8 0° 3.97
JXGL8200FN L 2 0 | @ ([ J 6 8 0° 3.97
JXGR8200FN-005 R 2 0.05 | @ 6 8 0° 3.97

Standard Schnittdaten — F091 @ Lagerstandard

Tungaloy F085




SJ-SERIES

JCCWSR/L
Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Abstechen — fir Langdrehautomaten

- <IN alN
IR o

LH
CUTDIA
[0,
18 ES
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CUTDIA H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
JCCWSR/L1010K2 20 10 10 125 19 10 10 JCC*200... 3.5
JCCWSR/L1212K2 20 12 12 125 19 12 12 JCC*200... 3.5
JCCWSR/L1616K2 20 16 16 125 19 16 16 JCC*200... 3.5
JCCWSR/L2020K2 20 20 20 125 19 20 20 JCC*200... 3.5
JCCWSR/L2525K2 20 25 25 125 19 25 25 JCC*200... 3.5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & /é

i/ Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
JCCWSR/L... CSTB-4S T-15F

¥ I AUSWAHL STECHPLATTEN
JCC (scharfkantig)

E Neutral R/L

R (JCCN200F) (JCCR/L200F)
= =
(@] O
INSL

< ey <! pilliag
Rechte Ausfiihrung (R)

Bl stani * e
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss DA
Nichteisenmetalle *
e - -1 v
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
= Beschichtet séjhri]gl‘?t- ot
S
Katalog Nr. S Cwsoos RE | ° PSIRR|INSL| h
3 N T
= =
JCCN200F N 2 0 [ ) [ ] 0° 15 4.8
JCCN200F-005 N 2 0.05 | @ 0° 15 4.8
JCCR200F R 2 0 [ J [ ] 15° 15 4.8
JCCL200F L 2 0 [} [ ] 15° 15 4.8
JCCR200F-005 R 2 0.05 | @ 15° 15 4.8
JCCL200F-005 L 2 0.05 | @ 15° 15 4.8

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — F091
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J-SERIES

JCGWSR/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen — fir Langdrehautomaten

LF

¥l

st o]

|

|

EX)
cutDIA® _LH

o Y6 =

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. cw CUTDIA H B LF LH HF WF  Stechplatten Drehmoment*
JCGWSR/L1010K2 - 20 10 10 125 20 10 10 JCGN200OF... 3.5
JCGWSR/L1212K2 2 20 12 12 125 20 12 12 JCGN20OF... 3.5
Jogwsr/Ltetek2 [ 20 16 16 125 20 16 16 JCGN200OF... 3.5

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ /<’§

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
JCGWSR/L... CSTB-4S T-15F

I AUSWAHL STECHPLATTEN
JCGN (scharfkantig)

(]
=)
RE Neutral RIL g
S
=T RE 2k}
3, (T 1] S B =

INSL O"ihx_

Sal

V-

Rechte Ausfiihrung (R)

B sten * ¥
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss S
Nichteisenmetalle *
Hitzebestandige
Legierungen g * % : 1. Wahl
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
f Unbe-
8, Beschichtet schichtet
=]
Katalog Nr. 5 (W00 RE | o PSIRR INSL| h
3 N I
< o) [
JCGN200F N 0.05 | @ [} 0° 20 3
JCGN200FR R 0.05 | @ [ ] 8° 20 3
JCGN200FL L 0.05 | @ [ ] 8° 20 3

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — F091
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SJ-SERIES

JSTGR/L
Werkzeughalter — AuBeneinstechen — fir Langdrehautomaten

CDX_ = LF - %
= =
Auch riickwértig ;: 47 ‘7

mittels Torxschraube § ET LH
(6]®)
* E!

zu klemmen.

Rechte Ausfiihrung (R)

-
r

Katalog Nr. - H B LF H HF  WF HBH Stechplatten ,Dreh
JSTGR/L1010X3 07-26 10 10 120 18,5 10 10 2 JTGR/LS... 1.2
JSTGR/L1212F3 07-26 12 12 85 18.5 12 12 - JTGR/LS... 1.2
JSTGR/L1212X3 _ 0.7-2.6 12 12 120 18.5 12 12 = JTGR/LS... .2
JSTGR/L1616X3 07-26 16 16 120 18,5 16 16 - JTGR/LS... 1.2
JSTGL1616K3 _ 0.7-26 16 16 125 18.5 16 16 = JTGR/LS... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

%
R

J
/ l AUSTAUSCHTEILE
/ Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
JSTGRI/L... CSTB-4SD T-8F

= J-SERIES

JS-TGL3
Werkzeughalter — AuBeneinstechen — fur Langdrehautomaten

LF
] CWN- | 20
L CWX_ =5
= ooyl : !
_ W —
I ull
\ ok 2
H 2 &
2 Linke Ausfihrung (L)
Katalog Nr. CWN CWX CDX DCONMS H B LF WF WB  Stechplatten  Dreh-
JS19K-TGL3 0.7-2.6 19.05 18 18 125 6 11.5 JTGR3... 3
JS20K-TGL3 0.33 3 0.7-2.6 20 19 19 125 6 11.5 JTGRS... 3
JS22K-TGL3 _ 0.7-2.6 2% 21 21 125 6 1.5 JTGR3... 3
JS25K-TGL3 0.33 3 0.7-2.6 25.4 24 24 125 10 12.7 JTGR3... 3

Hinweis: Linke Halter (L) fir rechte Stechplatten (R).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

%
R

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
JS**-TGL3 CSTB-4S T-15F

Stechplatten — F089 - F090, Standard Schnittdaten — F091

FO88 www.tungaloy.de




Il AUSWAHL STECHPLATTEN

JTG (scharfkantig)

CW_  <RE
Can

<A

[a)

(@]

Rechte Ausfiihrung (R)

B sten * | % * ¥
M Rostfreier Stahl |y | Y
Eisenguss DA *
Nichteisenmetalle *
[ - *: 1. wan
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
> Beschichtet Cermet séjhri‘gﬁt-et
S
Katalog Nr. £ lowss RE | _ 3 o cox| Ic | s
; s 8 2
< w5 Z =
JTGR3033F R 033 (003 @ © [ J 0.7 9.53 | 3.18
JTGL3033F L 0.33 0.03 [ ] [ J 0.7 9.53 3.18
JTGR3033F-005 R 0.33 005 | @ 0.7 9.53 3.18
JTGR3043F R 0.43 0.03 [ } 1.1 9.53 3.18
JTGR3050F R | 05 |003|®@ @ ° ° 11 | 953 | 318 R
JTGL3050F L 05 003 @ @ [ 1.1 | 953 | 3.18 Eﬁ
JTGR3050F-005 R 0.5 0.05 | @ 1.1 9.53 3.18 28
JTGL3050F-005 L 0.5 005 | @ 1.1 9.53 3.18 =
JTGR3065F R 0.65 003 | @ © 1.9 9.53 3.18
JTGR3065F-010 R 065 | 0.1 | @ 1.9 | 953 | 3.18
JTGR3075F R 0.75 003 @ @ [ ] [ ] 1.9 9.53 3.18
JTGL3075F L 0.75 003 @ @ [ ] [ ] 1.9 9.53 3.18
JTGR3075F-010 R 0.75 01 | @ 1.9 9.53 3.18
JTGL3075F-010 L 075 | 0.1 | @ 1.9 | 953 | 3.18
JTGR3080F R 0.8 003 @ @ 1.9 9.53 3.18
JTGR3080F-010 R 0.8 01 | @ 1.9 9.53 3.18
JTGR3085F R 0.85 003 | @ @ 1.9 9.53 3.18
JTGR3095F R 0.95 003 @ @ [ ] [ J 1.9 9.53 3.18
JTGL3095F L 0.95 003 | @ @ [ ] 1.9 9.53 3.18
JTGR3095F-010 R 0.95 01 | @ 1.9 9.53 3.18
JTGL3095F-010 L 0.95 01 | @ 1.9 9.53 3.18
JTGR3100F R 1 005 @ @ [} [ 2.1 9.53 | 3.18
JTGL3100F L 1 005 @ @ [ ] 2.1 9.53 3.18
JTGR3100F-010 R 1 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGL3100F-010 L 1 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3110F R 1.1 005 @ @ 2.1 9.53 3.18
JTGR3120F R 1.2 005 @ @ 2.1 9.53 3.18
JTGR3120F-010 R 1.2 01 | @ 2.1 9.53 3.18
JTGR3125F R 1.25 005 @ @ [ ] [ ] 2.1 9.53 3.18
JTGL3125F L 125 (005 | @ @ [ ] 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3125F-010 R 1.25 01 | @ 2.1 9.53 3.18
JTGL3125F-010 L 1.25 01 | @ 2.1 9.53 3.18
JTGR3130F R 1.3 005 @ @ 2.1 9.53 3.18
JTGR3140F R 1.4 005 | @ @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3140F-010 R 1.4 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3145F R 1.45 005 @ @ [ ] [ ] 2.1 9.53 3.18
JTGL3145F L 1.45 0.05 [} [ ] 2.1 9.53 3.18
JTGR3145F-010 R 145 | 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3150F R 1.5 005 | @ @ [ ] [ J 2.1 9.53 3.18
JTGL3150F L 1.5 005 @ @ [ ] 2.1 9.53 3.18
JTGR3150F-010 R 1.5 01 | @ 2.1 9.53 3.18
JTGL3150F-010 L 1.5 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18

Werkzeughalter —F088, Standard Schnittdaten — F091
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I AUSWAHL STECHPLATTEN
JTG (scharfkantig)

CW_  <RE
Ca
<A

[a)

(@]

S Rechte Ausfiihrung (R)

Bl stni * [ & * e
M Rostfreier Stahl |y | Y&
Eisenguss DA *
Nichteisenmetalle *
e * i1 v
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
- > Beschichtet Cermet scgjrl?gﬁt-et
E 2 o
Katalog Nr. % CW+395 RE "ﬁ ° g o CDX| IC | S
< 55 2 F
JTGR3175F R 175 | 005 @ @ [ J [ J 2.1 9.53 | 3.18
JTGL3175F L 1.75 | 0.05 [ ] [ J [ J 21 9.53 | 3.18
| JTGR3175F-010 R 1.75 01 | @ 21 9.53 | 3.18
o JTGR3180F R 18 | 005 | @ @ 21 | 953 | 3.18
: JTGR3200F R 2 005 @ @ [ J [ J 2.6 9.53 | 3.18
JTGL3200F L 2 005 @ @ [ J 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3200F-010 R 2 01 | @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGL3200F-010 L 2 01 | @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3225F R 225 | 005 @ @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3250F R 2.5 005 @ @ [ J [ J 2.6 9.53 | 3.18
JTGL3250F L 25 005 | @ @ [ J 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3250F-010 R 2.5 01 | @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGL3250F-010 L 2.5 01 | @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3275F R 2.75 | 0.05 [ ] 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3300F R 3 005 @ @ 2.6 9.53 | 3.18
JTGR3300F-010 R 3 01 | @ 2.6 9.53 | 3.18
@ Lagerstandard
JTG (mit geschliffener Schneidkante)
W
e,
7><i
o
M >LL§ Rechte Ausflhrung (R)
Bl stni *
M Rostfreier Stahl
Eisenguss i\(
Nichteisenmetalle
S ES;E‘?SﬁLi”n‘“ge % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y7 1 2. Wahl
o Cermet
S
Katalog Nr. S |cw«os| RE 3 CDX| IC | S
2 8
=
JTGR3100 R 1 0.05 | @ 21 9.53 | 3.18
JTGR3125 R 125 | 005 | @ 21 9.53 | 3.18
JTGR3150 R 1.5 0.05 | @ 2.1 9.53 | 3.18
JTGR3200 R 2 0.05 | @ 2.6 9.53 | 3.18

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F088, Standard Schnittdaten — F091
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Il STANDARD SCHNITTDATEN (Stechwerkzeuge J-Serie)

ISO Werkstoff Schneidstoff Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Vc (m/min) f (mm/U)
J740 10 - 100 0.01 - 0.1
SH725 50 - 150 0.01 - 0.1
Stahl,

Aut tenstahl etc.
. Homatenstat ete NS9530 50 - 150 0.01 - 0.1
J9530 50 - 150 0.01 - 0.1
J740 10 - 100 0.01 - 0.1

M Rostfreier Stahl etc.
SH725 50 - 150 0.01 -0.1
. Aluminiumlegierung, Kupferlegierungen etc. TH10 10 - 200 0.01 - 0.1

Schwerzerspanbare Werkstoffe,

s TH10 10 - 30 0.01 - 0.1

Titanlegierungen etc.

MY=T SERIES

CGWSR/L-FLR/L#GP

|
<
[]
(]
I
[p)

o
=
4]
N

x
e
o
=

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Stechdrehen

,,,,,,,,,,, . 2020 Schaft L
= CDX
£ s & m¢ ﬁt‘ 0o 3
< ; Y_& 0 % i 17
iy 3 ’[E’\n n
% stlas 17 T | 485
= e
L
IiE oo =}
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CDX H B LF HF WF  Stechplatten Schaft Schwerter Drehmoment
CGWSR/L2020-FLR/L3GP |18 = 10 20 20 152 20 27  FLEX30R/L CGWSR/L2020 FLR/L3GP 5
CGWSR/L2525-FLR/L3GP 3 10 25 25 152 25 32  FLEX30R/L CGWSR/L2525 FLR/L3GP 5
CGWSR/L2020-FLR/L4AGP - 12 20 20 152 20 27  FLEX40R/L CGWSR/L2020 FLR/L4AGP 5
CGWSR/L2525-FLR/LAGP 4 12 25 25 152 25 32 FLEX40R/L CGWSR/L2525 FLR/LAGP 5
CGWSR/L2020-FLR/L5GP [N 14 20 20 152 20 27  FLEX50R/L CGWSR/L2020 FLR/L5GP 5
CGWSR/L2525-FLR/L5GP 5 14 25 25 152 25 32  FLEX50R/L CGWSR/L2525 FLR/L5GP 5

Lagerstandards mit Katalognummern bestehend aus: Set aus Schaft und Schwert, Schaft, Schwert. Die Katalognummern fir Schwert und Schaft bilden die Katalognummer eines Sets.
Prifen Sie den Lagerstandard und geben Sie bei der Bestellung die Katalognummer eines Sets aus Schaft und Schwert an.

Rechte Schwerter (CGWSR...) fir rechte Stechplatten (FLR...). Linke Schwerter (CGWSL...) firr linke Stechplatten (FLL...).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ & (

Schraube/
Schwerter

Vorschubrichtung Schneidkantenwinkel

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel

CGWSR/L***-FLR/L"GP CHHM5-18 CSHB-6 P-4

I Hinweis

- Das Flex-Tool verfugt Uber einen Mechanismus, bei dem der
Endschneidkantenwinkel durch die Aufnahme einer Schnittkraft bestimmt wird.
Beim AuBeneinstechen besteht die Gefahr, dass der programmierte Durchmesser
nicht erzielt wird aufgrund zu hoher Prozessparameter (Vorschub und Schnitttiefe).
Dies kann mit Hilfe einer Kompensation vermieden werden, deren Ausmaf
dem Betrag von A'-A entspricht (siehe Zeichnung rechts). Im Diagramm sind die
Kompensationswerte fir den jeweiligen Vorschub dargestellt.

=
o
@

=
o
>

o
o
=

AuBendurchmesser-
Kompensation (mm)

0.1 0.2 0.3
Vorschub: f (mm/U)
AuBendurchmesser-
Kompensation am Bauteil

Bei einer Breite von 5 mm ist die Schwertlange im Vergleich zum &alteren
Schwerttyp um 2 mm verkdurzt. Bitte beachten Sie die der Verpackung beiliegende
Benutzeranleitung.

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F092

Tungaloy Fo91




Il AUSWAHL STECHPLATTEN
FLEX(R/L)

e
4°

Markierung

vs]
=
EH;CW
|
%
nN
o

— e
‘!. Um rechte und linke Stechplatten voneinander zu unterscheiden,

verflgt die V-formige Oberflache (Oberseite) der linken Stechplatte

Rechte Ausfiihrung (R) im Gegensatz zur rechten Stechplatte Uber eine Markierung.
Bl seni * 5% * *
M Rostfreier Stahl * *
Eisenguss DA S
Nichteisenmetalle
e 1w
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet | Hartmetall | (YM0e-
5 o
Katalog Nr. S |CW:005 RE R o P BW
z 85 8 ¢
< 22 Z 5
FLEX30R R 3 0.4 o 2.2
FLEX30L L 3 0.4 [ ] 2.2
FLEX40R R 4 0.4 o 3.1
FLEX40L L 4 0.4 o 3.1
FLEX50R R 5 04 @ @ [ J [ J
FLEX50L L 5 04 @ @ [ J [ J 4
@ Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Schnitt- .
1ISO Werkstoff Schneidstoff geschwindigkeit Vorschub: f (mm/U)
Vc (m/min) Stechwerkzeuge Stechdrehen
T9225 80 - 300 0.05 - 0.25 0.1-0.3
T9125 80 - 200 0.05-0.25 01-0.3
. Kohlenstoffstahl
NS9530 80 - 200 0.05-0.25 0.1-0.3
UX30 60 - 150 0.05-0.25 0.1-0.3

Werkzeughalter —F091
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CTWR/L

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Abstechen — Stechplatten mit 2 Schneiden

LF - ‘HL E'7
CDX ﬂ I
w \
AN Max. Abstechdurchmesser CUTDIA = v{—#ﬂ Eg
i Vollmaterial 3
I L
5 R Ed]

| Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. cw CUTDIA CDX H B LF LH HF WF Stechplatten Drehmoment*
CTWR/L2020-3 32 14 20 20 150 41 20 20.25 cTD3 5
CTWR/L2525-3 3 32 14 25 25 150 41 25 25.25 cTD3

CTWR/L2020-4 [T 32 14 20 20 150 41 20 20.25 CTD4

CTWR/L2525-4 4 32 14 25 25 150 41 25 25.25 CTD4

CTWR/2525-5  [BI 42 20 25 25 150 46 25 25.25 CTD5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @] f ﬁ (

Schraube/

a o g O,

Katalog Nr. Spannfinger Stift Spannfinger Unterlegscheibe Schlissel
CTWR2020-3 CTC-3R BP-360 CTS-M6 CDwé P-4
CTWL2020-3 CTC-3L BP-360 CTS-M6 CDhweé P-4
CTWR2525-3 CTC-3R BP-360 CTS-M6 CDW6 P-4 (0]
CTWL2525-3 CTC-3L BP-360 CTS-M6 CcDW6 P-4 g 3
N
CTWR2020-4 CTC-4R BP-360 CTS-M6 CDwé P-4 %g
CTWL2020-4 CTC-4L BP-360 CTS-M6 CDbwé P-4 2
CTWR2525-4 CTC-4R BP-360 CTS-M6 CDW6 P-4
CTWL2525-4 CTC-4L BP-360 CTS-M6 Cbwe P-4
CTWR2525-5 CTC-5R BP-360 CTS-M6 CDwé P-4
CTWL2525-5 CTC-5L BP-360 CTS-M6 CDweé P-4
CTD
RE INSL
N ™
E;l
o —
ol AN
. | ‘:i -
Bl sni *
M Rostfreier Stahl | vk
Eisenguss DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
S L(Iegzierungen 9 % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. cw:01 | RE |&§ INSL| h | h2
~
ac
<
CTD3 3 02 | @ 20 4.3
CTD4 4 02 | @ 20 5.3 5
CTD5 5 02 @ 25 6.3
@ Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Sehneidstoff | ges gmwgtié Keit Vorschub: f (mm/U)
Werkstoff chneidsto
1SO erksto Ve (m/min) Stechwerkzeuge Abstechen
. Kohlenstoffstahl AH725 80 - 180 0.08 - 0.3 0.08 - 0.15
M Rostfreier Stahl AH725 50 - 120 0.08 - 0.25 0.08 - 0.1

Tungaloy F093




MY=T SERIES

CGWSR/L-CGD
Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Abstechen

CUTDIA

e . Foli

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. CUTDIA COX H B LF LH HBL HF WF e Schaft  Schwerter Dreh-
CGWSR/L2020-CGDR/L2 35 16 20 20 152 45 485 20 2645 CGD200 CGWSR/L2020 CGDR/A2 5
CGWSR/L2525-CGDR/L2 2 35 16 25 25 152 45 - 25 3145 CGD200 CGWSR/L2525 CGDR/L2 5
CGWSR/2020-CGDRAL3 |18 46 216 20 20 1576 506 541 20 2645 CGD300 CGWSR/L2020 CGDR/A3 5
CGWSR/L2525-CGDR/L3 3 46 216 25 25 1576 506 - 25 3145 CGD300 CGWSR/L2525 CGDR/L3 5
CGWSR/L2020-CGDR/L4 [ 46 216 20 20 1576 506 541 20 2665 CGD400 CGWSR/L2020 CGDR/L4 5
CGWSR/L2525-CGDR/L4 4 46 216 25 25 1576 506 - 25 31.65 CGD400 CGWSR/L2525 CGDR/L4 5
CGWSR/L2020-CGDR/L5 |61 46 216 20 20 1576 506 541 20 2695 CGD500 CGWSR/2020 CGDRA5 5
CGWSR/L2525-CGDR/LS 5 46 216 25 25 1576 506 - 25 31.95 CGD500 CGWSR/L2525 CGDR/L5 5
' CGWSR/2020-cGDR/L6 6] 46 216 20 20 157.6 506 541 20 27.1 CGDEO0 CGWSR/L2020 CGDRA6 5

CGWSR/L2525-CGDR/L6 6 46 216 25 25 1576 506 - 25 321 CGD600 CGWSR/L2525 CGDR/AL6 5
~ CGWSR2525-8 [778] 50 216 25 25 150 - - 25 2635 GS8proo - - 8.5
: CGWSR3232-8 7/8 50 216 32 32 170 - - 32 3335 SSBIO0. - - 8.5

Rechte Schwerter-Sets fiir rechten Schaft und linke Schwerter-Sets fir linken Schaft.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE o ﬁ & 4 & (

Katalog Nr. Schwerter Spannfinger SS;J(:aTr?fLiJ:gér gzmsgg:i Rohrstift Feder Schlissel

CGWSR****-CGDR2 TCR2 CCR2 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4
CGWSL***-CGDL2 TCL2 CCL2 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4
CGWSR****-CGDR3 TCR3 CCR3 RT-1 CSHB-6 - BP-9 P-4
CGWSL***-CGDL3 TCL3 CCL3 RT-1 CSHB-6 - BP-9 P-4
CGWSR****-CGDR4 TCR4 CCR4 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4
CGWSL***-CGDL4 TCL4 CCL4 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4
CGWSR****-CGDR5 TCR5 CCR5 RT-1 CSHB-6 - BP-9 P-4
CGWSL***-CGDL5 TCL5 CCL5 RT-1 CSHB-6 - BP-9 P-4
CGWSR****-CGDR6 TCR6 CCR6 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4
CGWSR****-CGDL6 TCL6 CCL6 RT-1 CSHB-6 = BP-9 P-4

CGWSR****-8 - CCR/L-8 CHHM®6-20 - 5X14AW BP-9 P-5

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F095
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B AUSWAHL STECHPLATTEN

CGD
g Re
i
‘ ht * < INSL .
Bl stni Y * *
M Rostfreier Stahl |y *
Eisenguss DA
Nichteisenmetalle
- R * : 1. Wahi
H Geharteter Stahl S 2. Wahl
Beschichtet| Cermet sghr?(?ﬁt-et
o
Katalog Nr. Ccws0025 RE |& B o INSL| h
(s} o2} (2]
I (] X
(O] = =)
CGD200 2 02 @ ([ J o 20 3.25
CGD300 3 02 | @ ([} o 28.6 6.3
CGD400 4 02 | @ (] [ J 28.6 6.3
CGD500 5 02 | @ { ] [ J 28.6 6.3
CGD600 6 02 | @ [ J o 28.6 8.5
CGD700 8 |02 |@ ° 286 | 85 ©
CGD800 8 02 | @ [ ] 28.6 8.5 & 8
[&]
@ Lagerstandard RV
20}
=
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Schnitt- Vorschub: f (mm/U)
Schneidstoff eschwindigkeit
1SO Werkstoff g Ve (m /mi?\) Stechwerkzeuge Abstechen
GH330 70 - 180 0.08-0.3 0.08 - 0.15
. Kohlenstoffstahl NS9530 80 - 200 0.08 - 0.3 0.08 - 0.15
UX30 60 - 150 0.08-0.3 0.08 - 0.15

Werkzeughalter — F094
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TUNGCUT

CTIR/L
Werkzeughalter — Inneneinstechen und Stechdrehen

wI =
>
4 Z
1 - I é% 8 = Stechplgtte:“
. \ « O LF i o — g [P)Igitsenswtzgroﬁe 2: DGIM,
> g& =1 T =
. =Y - I : »___ Dichtun © ¥
~i 9 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. cw YTl "oehe.  CDX DCONMS H  LF®  LH  WF  Stechplatten  Dreh-,
[ CTIR/L16-2T08-D250 2 8 16 14 125 = 165  DGIM.., DGIS.. 5
CTIR/L20-2T06-D250 2 25 2 6 20 18 160 40 158  DGIM.., DGIS.. 5
CTIR/L20-3T06-D250 |8 o6 3 20 18 160 40 15.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-3T05-D250 3 25 3 5.1 25 23 200 40 175 DTl..., DTX... 5
CTIR/L25-3T08-D320 _ 3 25 23 200 40 215 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-3T10-D400 3 40 3 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
CTIR/L20-4T06-D250 _ 4 6 20 18 160 40 15.8 DTI..., DTX... 5
| CTIR/L25-4T08-D320 4 32 4 8 25 23 200 40 215 DTl..., DTX... 5
~ CTIRAs2-4T04-D310  [ATET 4 4 32 30 250 60 20.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-4T10-D400 4 40 4 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
. CTIRA25-5T05-D310 [ g 5 5 25 23 200 60 17.3 DTl..., DTX.. 8.5
‘ : CTIR/L32-5T10-D400 5 40 5 10 32 30 250 60 27 DTl..., DTX... 85
CTIR/L32-6T04-D310  [E g e 6 4 32 30 250 60 20.8 DTl..., DTX... 85
CTIR/L32-6T10-D400 6 40 6 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-8T05-D370 [ 8 a7 8 5 32 30 250 60 213 DTI..., DTX... 85
CTIR/L40-8T05-D420 8 42 8 5.8 40 38 300 65 25.8 DTl..., DTX... 85

(1) Der Wert ,L1“ wird anhand der Stechbreite ,CW* berechnet, die in der Tabelle oben angegeben ist.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

@ ( @ Bei der Verwendung von Stechplatten, die nicht oben
angegeben sind:

AUSTAUSCHTEILE

Dichtungs-

Katalog Nr. Spannschraube Schliissel Dichtung : Stechbreite Min. Durchmesser
gewinde AUSWAHL STECHPLATTEN cw ST
CTIR/L16-2T08-D250  CM5X0.8X10-A P-4 CA-16 M6
CTIR/L20-2T06-D250  CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DGM /DGS / SGN / DGL / DTM 3 50
CTIR/L20-3T06-D250  CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DGM/DGS / SGN/DTM/ DGL 4 50
CTIR/L25-3T05-D250 ~ CM5X0.8X16-A P-4  CA-25  R1/8" DGM/DGS/DTM/DGL 5 60
CTIR/L25-3T08-D320  CM5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DGM/DGS /DTM/DGL 6 60
CTIR/L32-3T10-D400  CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DGM/DGS/DTM 8 7o
DTE / DGG 3 40
CTIR/L20-4T06-D250  CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DTE / DGG 4 40
CTIR/L25-4T08-D320  CM5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DTE / DGG 5 50
CTIR/L32-4T04-D310  CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DTE / DGG 6 50
CTIR/L32-4T10-D400  CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DTE /DGG 8 62
CTIR/L25-5T05-D310  CM6X1X16-A  P-5  CA-25  R1/8" DTR 3 38
CTIR/L32-5T10-D400  CM6X1X20-A P-5 CA-32 R1/8" AL & g
CTIR/L32-6T04-D310  CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8" E;g 2 32
CTIR/L32-6T10-D400  CM6X1X20-A P-5 CA-32 R1/8" DTR 8 56

CTIR/L32-8T05-D370 CM6X1X20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L40-8T05-D420 CMBX1X25-A P& CA-40 R1/8"

Stechplatten — F098 - F113, Standard Schnittdaten — F113
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TUNGCUT

CGIUR/L

Werkzeughalter — 45° Innenfreistechen

H DCpNMS‘

Z
E&
[a}

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. cw 5] [|\M® PlattensitzgréBe CDX DCONMS H LF LH WF ()  Stechplatten Drehmoment*
CGIUR/L20-3T02-D380 3 2.8 20 19 160 = 12.8 DTIU... 5

CGIUR/L25-3T02-D380 3 38 3 2.8 25 23 200 40 14.8 DTIU... 5
CGIUR/L20-4T02-D380 [ 0488 4 2.8 20 19 160 - 12.9 DTIU... 5
CGIUR/L25-4T02-D460 4 46 4 2.8 25 23 200 40 14.9 DTIU... 5
CGIUR/L25-6T02-D460 _ 5,6 2.8 25 23 200 = 15.2 DTIU... 8.5

(1) Der Wert ,WF* wird anhand der Stechbreite ,CW* berechnet, die in der Tabelle oben angegeben ist.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

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

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

®
1

5
S0
N
IORY4
F\_
20}
2

TUNGCUT

CGIUR/L-15A

Werkzeughalter mit rundem Schaft — Stechdrehen von Aluminiumfelgen

2 @
,,,,,,,,,,,,,,,, = /
'
| ©
> A
7777777777777777 I
,,,,,,,,,,,,,,,, T
v
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Pl eha~ CDX DCONMS H WF LF HF HBL Stechplatten Dichtung Drehmoment*
CGIUR/L40-6T50-D160-15A 6 50 40 385 197 320 19 60 DTA... CA-40 5
CGIUR/L40-8T83-D160-15A 8 160 8 83 40 385 205 320 19 85 DTA... CA-40 5
CGIUR/L50-6T85-D200-15A  [1161117200 6 85 50 485 252 350 235 85 DTA... = 5
CGIUR/L50-8T85-D200-15A 8 200 8 85 50 485 259 350 235 85 DTA... - 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ ( @

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel Dichtung
CGIUR/L™*-15A CMBX1X25-A P-5 CA-40

Austauschteile fiir Kiihlmittelzufuhr

Kuhlmittelleitung Kuhlmitteldlse

PNz5 CNz125

Stechplatten — F098 - F113, Standard Schnittdaten — F113
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I AUSWAHL STECHPLATTEN
DTI

Inneneinstechen und Stechdrehen (flur hohe Prézision)

RE
El ]
O
14° INSL »
¥ iy
Bl s * | e e[ A *
M Rostfreier Stahl |y ) dbidbh ¢
Eisenguss DA * DA DA
n Nichteisenmetalle
e | ||| 1. wan
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
T Q o S )
Katalog Nr. 0 |CW:=002| RE |© © § Q@ & 3 INSL| h
£o YK = o
o S5IITI 7]
o FEI<<O p4
’ DTI300-040 3 3 04  © © @ 06 O [ J 20 5
~ DTI400-040 4 4 |04 |® 0 @0 O O 20
DT1400-080 4 4 08 @ © © @ © [ J 20 5
' DTI500-040 5 5 04 @ ®© @ 00 ® 25 | 55
L+ DTI1500-080 5 5 08 | ®© ®© @ @ © [ J 25 5.5
DTI600-080 6 6 08 ©®© © ® @ O 25 5.5
DTI600-120 6 6 12 @ © @ @ @ 25 5.5
DTI800-080 8 8 08 | ®© ®© @ @ © 30 6.7
DTI800-120 8 8 12 | @ © © @ @ 30 6.7
@ Lagerstandard
DTI
Inneneinstechen und Stechdrehen
RE
=
o
14°‘ INSL
| E
BBl s K| 7| A | 2| 3 *
M Rostfreier Stahl * ¥* | Y
Eisenguss Pig * DAe Pig
Nichteisenmetalle
[lasbsstndee || |y |c 1. Wari
H Gehérteter Stahl Y 1 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
T Q o o Q
Katalog Nr. G0 [cw:005| RE [0 © & @ & 3 INSL| h
5 §SSEEX 3
] o o
o FFEF<<O p4
DTI3-040 3 3 04 | © © @ 0 O [ J 20 5
DTI4-040 4 4 04  © © ®© 06 O [ J 20 5

Werkzeughalters — F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113

FO98 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard




DTX

AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen

RE
HpE—
O

s INSL

K

Bl sni ¥ | o | e [ e |3 *
M Rostfreier Stahl * * ﬂ’ *
Eisenguss DA * DA DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 21,
s *| i« 2 e
H Geharteter Stahl T
N Beschichtet Cermet
D Q o o o
Katalog Nr. Go |CW:005 RE 0 © § & & 3 INSL| h
R o &5 L T I »n
o FF<<O 2
DTX3-030 3 3 03 © © ®© 6 O [ J 20 5
DTX4-040 4 4 04 @ ®© ®© 06 0 [ J 20
DTX5-040 5 5 04 @ ®© ®© 06 0 [ J 25 5.5
DTX6-080 6 6 0.8 ® 00 25 5
@ Lagerstandard
[0)
£3
DTM 88
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen ‘”g
RE
=g
O
g’ INSL
BT
Bl sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
[iasesandoe |y k1. Wabi
H  Gehrteter Stahl v 1 2. Wahl
..’l‘.. Beschichtet
% Q2 Te]
Katalog Nr. $S |Cww05 RE |Y INSL| h
£5 ~
Ko} I
o <
DTM3-030 3 3 03 | @ 20 5
DTM4-040 4 4 04 | @ 20
DTM4-080 4 4 08 | @ 20 5
DTM5-080 5 5 08 | @ 25 5.5
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTM8-080 8 8 08 | @ 30 6.7

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113
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DTE

AuBenplaneinstechen und Stechdrehen (fir hohe Prazision)

RE
A
Y =——=1
(@]
7’ INSL )
fa

-

BBl s *| k| [k|velve] [k
M Rostfreier Stahl |y * | Y% %
Eisenguss PAg * Pig
Nichteisenmetalle
e me *| o 1 Wan
= H Gehérteter Stahl ¢ 2. Wahl
v N Beschichtet Cermet
‘0 © Te} o
Katalog Nr. 50 |OW:002 RE |18 0 & Q 8 a INSL| h
5 ° S ETE ]
a PRZII0 z
DTE265-015 3 265 |[015 @ @ @ @ O [ J 20 5
DTE300-020 3 3 02 @ @ ® 6 O [ J 20 5
DTE300-040 3 3 04  © @ ®@ 06 O [ J 20 5
4 DTE315-015 3 315 |015 | ® © @ @ © [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04 | © © @ 0 O [ J 20 5
-~ DTE400-080 4 4 08 ©®© © ® @ @ [ J 20 5
s DTE415-015 4 [ 415 [o15]/0 @ @ @@ ° 20 | 5
DTE478-055 5 478 |05 @ @ @ @ © [ J 25 5.5
DTE500-040 5 5 04 | © © @ 0 O [ J 25 5.5
DTE500-080 5 5 08 ®© ®© ®© @ @ [ J 25 5.5
DTE515-015 5 515 (015 | @ @ @ @ @ 25 5.5
DTE600-080 6 X NN BN BN BN BN J 25 5.5
DTE600-120 6 6 12 | @ @ © © @ 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 ®© © ®© @ O 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 | @ © @ @ @ 30 6.7
@ Lagerstandard
DTE
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen
%
=
O
TN
BBl s *| K| ||| *
M Rostfreier Stahl |y * | Y% %
Eisenguss DA * % DA
Nichteisenmetalle
e * X1 v
H Gehérteter Stahl ¢ 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
G Q 1 o
Katalog Nr. §0 (CW:005 RE 10 10 = 8 Q 8 2 INSL| h
E=o) PRl N L o0
o S >b LTI @
o FFEFEL<I<O z
DTE3-040 3 3 04 @ © ®© ©6 0 O [ J 20
DTE4-040 4 4 04  © © ® 6 0O [ J 20
DTE5-040 5 5 0.4 [ BN J 25 5.5
DTE6-080 6 6 0.8 { BN ] 25 5.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113
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DGIM

Inneneinstechen, kleine Durchmesser

=Z|RE
0%3
i
19 INSL .

Bl stan | ¥ || Y| Y *
M Rostfreier Stahl * * Y %
Eisenguss S * S S
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
i * | % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
Eg [Te} = o
Katalog Nr. g0 |Cw:0.05| RE vLesSd® ! INSL| h
E=>) NN & o
K S5TTI @?
o (2]
F <O P4
DGIM2-020 2 2 02 | @ ®© @ @ © [ J 20 5
@ Lagerstandard
DGIS
Inneneinstechen, kleine Durchmesser
)
%iRE 53
RN of
285]
=
14° INSL
Bl sten Y| ¥ |k || e *
M Rostfreier Stahl * * Y %
Eisenguss Pig * S Pig
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
L %* | Y¢ % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet Cermet
T Q L o o
Katalog Nr. g |Cw:005| RE 0 © 8888 R INSL| h
£0o PN S Lo,
= > o LI I n
o FFI<<O p4
DGIS2-020 2 2 02  ®© © ® 6 O [ J 20 5

Werkzeughalter = F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113
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B AUSWAHL STECHPLATTEN

DGM
Ein- & Abstechen — 2 Schneiden
RE Neutral Links RE RE Rechts
PSIRL
=
O PSIRR

7 INSL - INSL 7 INSL
o= ii- v

Fi

-Stahl * [ | & | PAq
M Rostfreier Stahl * * 793 *
Eisenguss pAe * pigbie
v Nichteisenmetalle
Logerangen - * ||k * : 1. Wahi
H Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
..':‘.. g’ Beschichtet Cermet
B O 2 0 o
Katalog Nr. §9 | 5 |ow=005 RE 9 9 S Q88 2 INSL| h |PSIRL|PSIRR
5°) 3 S5EXZ2I |3
W o < FFL<I<IO P
-~ DGM2-020 2 N 2 02 @ @ @ @ [} o 20 5 0° 0°
- DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 ) ° 198 | 5 0° 6°
1 DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 [ 3N ) ® 19.8 5 6° 0°
i DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 [ 3N ) ® 19.8 5 0° 8°
: DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 oo o 198 | 5 8 0°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 ( N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 [ 3N ) ® 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ J [ J 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 ® ® 1935 | 5 15° 0°
DGMS3-020 3 N 3 02 @ © © ® 06 O [ 20 5 0° 0°
DGM3-020-6R 3 R 3 0.2 [ 3N ) ® 19.9 5 0° 6°
DGM3-020-6L 3 L 3 0.2 ([ N} [ J 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 ® (] 1945 | 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 ® ® 1945 | 5 6° 0°
DGM3-020-15R 3 R 3 0.2 [ 3N ) ® 19.9 5 0° 150
DGM3-020-15L 3 L 3 0.2 ( N} [} 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 @ © ®© ©6 0O o 20 5 0° 0°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 ([ N J [ ] 19.8 5 0° 4°
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 [ 3N ) ® 19.8 5 4° 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 o o [ J 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 o o [ 19.8 5 15° 0°
DGM5-030 5 N 5 03 © © © ® @ © [ 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 [ 3N ) ° 249 | 55 0° 4°
DGM6-030 6 N 6 03 © © @@ 0 O 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 © © @0 [ J 30 6.7 0° 0°

@ Lagerstandard
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SGM

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE

Neutral

i

INSL

PSIRL

RE ¢

bos

Links

Bre——r=

INSL

7@

RE Rechts
R
PS@_
INSL

Bl sten * |9 5%
M Rostfreier Stahl * Y %
Eisenguss * PAG
Nichteisenmetalle
[lasbeniandoe |4 |7 1. Wi
Gehaérteter Stahl Y¢ 2. Wahl
_.’:‘_. g: Beschichtet
‘n O 2 0
Katalog Nr. §°§ S |cw:005| RE [N R & INSL| h |PSIRLPSIRR
59 3 EEEX
e < =<6
SGM2-020 2 N 2 02 @ & @ 20 5 0° 0°
SGM2-020-6R 2 R 2 02 @ & @ 20 5 0° 6°
SGM2-020-6L 2 L 2 02 © @ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020 3 N 3 02 (@ @ @ 20 5 0° 0°
SGM3-020-6R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGM3-020-6L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 6° 0° S
SGM3-020-15R 3 R 3 |02 @@ ® 20 | 5 | 0° | 15° 58
SGM3-020-15L 3 L 3 02 @@ @ 20 5 | 15° | o° BS
SGM4-030 4 N 4 03 @ @ @ 20 5 0° 0° =
SGM4-030-4R 4 R 4 03 @ @ @ 20 5 0° 40
SGM4-030-4L 4 L 4 03 @@ @ 20 5 40 0°
SGM5-030 5 N 5 03 (@ @ @ 25 | 55 | 0° 0o°
SGM6-030 6 N 6 03 (@ @ @ 25 | 55 | 0° 0°

Werkzeughalter — F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113
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DGS

Ein- und Abstechen - 2 Schneiden

RE Neutral PSIRL Links

e Ny =

© RE

7 INSL ‘ e INSL___
- R -y

e

B

INSL

RE Rechts
csier, MR

BBl stan * | e[ H || *
M Rostfreier Stahl * * | Y %
Eisenguss DA * PAG DA
Nichteisenmetalle
Logoraneon e * | % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y% 2. Wahl
ﬁ g’ Beschichtet Cermet
B Q 2 0 o
Katalog Nr. $G | S |cw:05 RE 0w & Q8 3 INSL| h |PSIRL|PSIRR
55 3 §S5EEE (3
e < FEF<<O 2
DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 ® 00 16 4.3 0° 0°
DGS2-020 2 N 2 02 © © ®© & O [ J 20 5 0° 0°
DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 6°
DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 o 00 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 6°
DGS2-002-6L 2 L 2 0.02 o o 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 o 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 [ BN J 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 0.2 © © ®© ®© O [ J 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 o 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 ® 0 0o 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 [ BN J 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 ® 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o 0 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 © © ®© @ @ [ J 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 40
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 ® 00 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 © © ®© @ O [ 25 55 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 © © ®© © O 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
Hinweis

Das Werkzeug kollidiert mit dem Werkstlick, wenn der Stechdurchmesser mehr als gDmax betragt.

Katalog Nr. oDmax (mm) Katalog Nr. oDmax (mm)
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34

Werkzeughalter — F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113

F104 www.tungaloy.de




SGS

Einstechen tiefer Nuten und Abstechen - 1 Schneide

it

RE
=

Neutral

INSL ‘

PSIRL

Links

RE Rechts
PSIRR
7 e INSL .

Bl stani | | e
M Rostfreier Stahl |y [y | Y
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Chosbostinace | |5 1. W
H Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
ﬁ g) Beschichtet
B Q 2 Te)
KatalogNr. | §% | £ |cwso0s RE (S % 8 INSL| h |PSIRLPSIRR
§° % TII
o < < <O
SGS2-020 2 N 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 02 ©® @ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R 2 R 2 0.2 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L 2 L 2 02 ® @@ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 3 N 3 02 1@ @@ 20 5 0° 0° S
SGS3-020-6R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 oo | e §§
SGS3-020-6L 3 L 3 |02 @@ @ 20 | 5 | 6 | o BS
SGS3-002-6R 3 R 3 0.02 o 0o 19.8 5 0° 6° =
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o 0o 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 0.2 @ @ @ 20 5 150 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 o o 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o 0o 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 ©® @ @ 25 5.5 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 ©® @@ @ 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
DGG
AuBeneinstechen (fur hohe Préazision)
Bl stan * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * DA S
Nichteisenmetalle *
fisehesandse | % 1
H Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet| Cermet séJI*lri]gﬁt_et
Tel o
Katalog Nr. Cw:002| RE | R = INSL| h
N~ (22} o
I (] ()]
< =2 X
DGG200-020 2 02 |@ [ J [ J 20
DGG300-020 3 02 |@ [ J [ J 20 5
DGG400-040 4 04 |@ [ J [ J 20
DGG500-040 5 04 |@ [ J [ J 25 5.5
DGG600-040 6 04 |@ [ J [ J 25 5.5
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DGL

AuBeneinstechen und Abstechen

RE
N —
(@]

7 INSL

-

B stani *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
: Hooanean9® 9 % : 1. Wahl
i H Geharteter Stahl Yo 2. Wahl
ﬁ Beschichtet
a8 [le}
Katalog Nr. G0 |CW:005| RE |S INSL| h
E=IS) N~
Kl I
o <
DGL3-025 3 3 025 | @ 20
| DGL4-030 4 4 03 | @ 20 5
~ DGL5-030 5 5 03 | @ 25 | 55
DGL6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
J‘? @ Lagerstandard
LY
DTR
Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)
RE
B ———
O
7. INSL

0wl

Bl steni * | k|| Y *
M Rostfreier Stahl * * ﬁ’ *
Eisenguss i\( * 7//\( *
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 1.
e * o 2 Wabl
H Geharteter Stahl :
N Beschichtet Cermet
TQ 0 o )
Katalog Nr. $© |CW:002 RE |© © & Q& 8 INSL| h
£ 5 SYRK = o
= o o LI I n
o FFEF<<O =z
DTR300-150 3 3 15 @ © @ @ @ [ J 20 5
DTR400-200 4 2 0 0 0 o [ J 20 5
DTR478-239 5 478 1239 | @ © @ @ © [ 25 55
DTR500-250 5 5 25 | @ © @ @ @ [ J 25 5.5
DTR600-300 6 3 0 0 0 o0 25 5.5

@ Lagerstandard
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DTR

Kopieren und Freistechen

BBl s | K| K[| [ *
M Rostfreier Stahl | Y * |y *
Eisenguss 7,'\3 * Sﬁf iﬁ’ i\\’
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 1. Wahl
thosbeniandoe | | ||| K e
H Geharteter Stahl '
0 Beschichtet Cermet
T Q 10 ° o
Katalog Nr. g0 (CW:005 RE |0 © 8§ § 8 & % INSL| h
E= o) a~NNO - o0
K] oo LI I I (]
o FEFL<<<O z
DTR3-150 3 3 15 | @ © © @ @@ @ [ J 20 5
DTR4-200 4 4 2 0 060 0 o [ J 20
DTR5-250 5 5 25 | @ © @ @ @ O [ J 25 5.5
DTR6-300 6 6 3 © @00 [ J 25 5.5
DTR8-400 8 8 4 © © 00 [ J 30 6.7
@ Lagerstandard o
£3
8y
(2K}
=
DTIU
Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)
RE
e
(@]
z\r INSL V‘
- wiiihy
Bl stan * | el ¥
M Rostfreier Stahl ) dhidb ¢
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi .
isaherindse | | .
H Gehrteter Stahl ¥¢ 12, Wahl
N Beschichtet
T Q 7
Katalog Nr. @0 [CW:002 RE N & & INSL| h
o NN &
= I T I
o Q<O
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20 5
DTIU400-200 4 4 2 00 20
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 ©® @ e 25 5.5

@ Lagerstandard
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DTA

Aluminiumbearbeitung (fir hohe Préazision)

RE

e

AN
-

INSL

- Stahl

M Rostfreier Stahl

Eisenguss
Nichteisenmetalle | vk
Hitzebesténdige .
[+ Legierungen ¢ * 1. Wahl
| Gehérteter Stahl ¢ : 2. Wahl
| Unbe-
N schichtet
5 g
Katalog Nr. G0 |CW:002) RE |5 INSL| h | AN
Eo =
o [
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5 7
8 8 4 [ ] 30 6.7 10

/)3 DTA800-400

SGN

AuBeneinstechen von gehartetem Stahl

RE

=1 ——

@ Lagerstandard

Bl sen
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
[Lepestnoe 1. Wa
Geharteter Stahl | vk ¢ : 2. Wahl
N CBN
5 o
Katalog Nr. £ |CW:0025 RE |Q INSL| h
§° 2
0. om
SGN200-020 02 | @ 20
SGN300-020 3 3 02 | @ 20 5
SGN400-020 02 | @ 20

Werkzeughalter — F096 - F097, Standard Schnittdaten — F113
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TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Inneneinstechen und Stechdrehen

DTI (2 Schneiden)

Innen

Spanformstufe zur
Kurzspanbildung
Gesinterte und geschliffene
Stechplatten erhéltlich

B Standard Vorschub und Schnitttiefe

5 i

Schnitttiefe ap (mm)
N

W Standard Vorschub
=) 0.4

==

Seite F099

Stahl, rostfreiem Stahl und
hitzebestandigen Legierungen

E 0.3
CW=3-8mm o PEPIE == = = = S
O—%7o0z0s040506 = W B B N
Vorschub: f (mm/U) 6 041
Stechbreite: CW (mm) 2 9 T 75 6 8
Seite F098 H3 H4mS5S m6m 8 Stechbreite: CW (mm)
P i i B Standard Vorschub und LA B
DTX (2 Schneiden) | murtifunktionale Schnitttiefe [ L= YV )
Stechplatte — 4 :
£ 3 ) | @ Standard Vorschub
Ausgewogene Scharfe und by
Stabilitat o 2| 5%
Multifunktionale Stechplatte 2 | g 03l N W
CW=3-6mm £ 1 < ool I
8] : e}
(221 : H H 2
01 02 03 04 S o1|-f-I--E. E
Vorschub: f (mm/U) g
Stechbreite: CW (mm) > 0 3 4 5 6
Seite F099 E3 W4mW5m6 Stechbreite: CW (mm)
. . Standard Vorschub und
DTM (2 Schneiden) | Allgemeine b Snlinhid U rJPJﬁ; P J
Anwendungen 5 e + a4 2
1. Wahl fir Einstechen und g 4
Stechdrehen g 8 Il Standard Vorschub
Geeignet flr leichte bis mittlere g 2} | 5 0.4
Bearbeitung = 14 T 0.3 s . i
Geeignet flr leichte bis mittlere & 0o FR— £
Bearbeitung @ 01 0.2 0.3 04 05 06 % 02 I - -
Vorschub: f (mm/U)
Exzellente Spankontrolle bei der Stechbreite: W (mm) % 0.1 [ I TS L
; ; : @
Bearbeitung von Stahl, legiertem H3 H4 B5 H6 ms S 0 3 1 5 & s

Stechbreite: CW (mm)

DTE (2 Schneiden)

Seite F100

Allgemeine
Anwendungen

Spanformstufe zur Kurzspan-
bildung

Gesinterte und geschliffene
Stechplatten erhaltlich
CW=3-8mm

@ Standard Vorschub und
Schnitttiefe

N W A~ O

-

Schnitttiefe ap (mm)

01 02 0.3 0.4 05 0.6
Vorschub: f (mm/U)

Stechbreite: CW (mm)
H3 M4 m5 M6 m8

T W)

Il Standard Vorschub

0.4
0.3

01} III I ,,,,, I

0.2

Vorschub: f (mm/U)

0

3 4 5 6 8
Stechbreite: CW (mm)

®
1
-
3
IORY4
-'-'L_
20}
2
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TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Inneneinstechen, kleine Durchmesser

DGIM
(2 Schneiden)

Stechplattenbreite nur 2 mm

.. . B Standard Vorschub
(fir allgemeine Anwendungen)

Seiten F104, F105

5 04
Einzigartige Spanformstufe fiir exzellente I 03
Spankontrolle £
AuBergewohnliche Bruchfestigkeit durch die g 0.2
optimierte Schutzfase an der Schneidkante § 0.1 I
Fur allgemeine Anwendungen bei Stahl und § 0
rostfreiem Stahl 2
CW =2 mm Stechbreite: CW (mm)
Seite F101
DGIS Stechplattenbreite nur 2 mm B Standard Vorschub #
(2 Schneiden) (Geringe Schnittkrafte) 5 04
Geringe Schnittkraft E 0.3
Exzellente Bruchfestigkeit durch die optimierte < 02
Schutzfase an der Schneidkante 5
Fur Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt & 9 01 .
rostfreien Stahl 2 o0 >
CW =2 mm Stechbreite: CW (mm)
Seite F101
DGM (2 Schneiden) 1 Wa:&ﬂ far AF]uBeneinstechen B Standard Vorschub *L UA’ j
SGM (1 Schneide) | und Abstechen 05 ' /
Sehr gute Spanabfuhr S o4 - i
Hohe Schneidkantenstabilitat durch E 0.3
spezielles Design S O3 - . - .
Neutrale, rechte und linke Ausfihrung § 02— I
verfligbar 3 04l I RRRR.
CW=2-8mm 2
. %33 4 5 6 8
Seiten F1 02, F103 Stechbreite: CW (mm)
DGS (2 Schneiden) Geringe _S(r:lhnicttksrém;‘te L_Igd B Standard Vorschub *L Uq» j/
; ausgezeicnhnete schneid- '
SGS (1 Schneide) kantenscharfe 5 0°
Spezielle Spanformstufe und € 0.4
Schneidkante § 0.3
Hohe Schneidkantenstabilitat g 45 m
durch spezielles Design S o1
Neutrale, rechte und linke Aus- § ’ D """" I I """"" il ¥
fUhrung verfugbar U R 34 5 6

CW=14-6mm Stechbreite: CW (mm)

F110 www.tungaloy.de




TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Inneneinstechen, kleine Durchmesser

Seite F106

Spanformstufe mit exzellenter
Spankontrolle bei geringem
Vorschub

Geeignet fur Baustahl, bei dem
haufig Probleme bei der Spankont-
rolle auftreten

% 0.4

£ 03 gmm— y
N~

_g 02 """ I v I l
5 0

S 3 4 5 6

Stechbreite: CW (mm)

DGG (2 Schneiden) | Nichteisen- und M Standard Vorschub *L []Ur j
. . 1
Titanlegierungen 5 o4 /
Spanformstufe fiir niedrige E 0'3
Schnittkrafte <
Scharfe Schneidkante verhin- § 0.2
dert Vibrationen und liefert 8 0-1 l p l y I y l l
hohe Oberflachengite 2 0 34 5 6
Stechbreite: CW (mm)
Seite F105
H ¥
DGL (2 Schneiden) | 4 \wan fir Baustahl W Standard Vorschub JF Uq* j )

®
1
-
3
IORY4
-'-'L_
20}
2

mm Kopieren und Freistechen

DTR (2 Schneiden)
o

Gesintert

Geschliffen

Seiten F106, F107

Vollradius Stechplatte

Ausgezeichnete Spankontrolle
Gesinterte und geschliffene Aus-
fuhrungen verflgbar
CW=3-8mm

B Standard Vorschub und Schnitttiefe ¥ T

— 5

€

E 4

g 3 i

(]

T 2

R

<

3 ol ;
010203 0.4 0.5 060.

Vorschub: f (mm/U)

Stechbreite: CW (mm)

H3 M4 m5 m6 m8

I

DTIU
(2 Schneiden)

Seite F107

Vollradius Stechplatte

Ausgezeichnete Spankontrolle
Freistechen
CW=38-6mm

\
B Standard Vorschub und Schnitttiefe AHi *

5 04
£

RS o . &
S~

o2 -0
3

5 o1 |- M- BB
2

o 0 4 4 4

= 3 4 5 6

Stechbreite: CW (mm)
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TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Aluminiumbearbeitung

. Standard Vorschub und Schnitttiefe
DTA Vollradius Stechplatte W Sta t Jﬁ
(2 Schneiden) E
Ausgezeichnete Spankontrolle a 3
Fir die Aluminiumfelgenbearbeitung g
Geschliffene Stechplatten :«_3 2 e
CW=6-8mm g 11
5 0 : : i
2 01 0.2 0.3 04 05 0.6
7JL Vorschub: f (mm/U)
lﬁ Stechbreite: CW (mm)
Seite F108 mo ms
/\ . = AuBeneinstechen von gehartetem Stahl
SGN-CBN Geeigne_’g fur die Bearbeitung M Standard Vorschub <HL j
“‘7/#7 (1 Schneide) von gehéartetem Stahl 04 /
L+ Optimierte Schneidkante fiir die g 0.08 "m BN Wl
Bearbeitung von gehartetem Stahl E o068 B W
Schlichten mit hoher 3
Stechbreitentoleranz g 004 -0
CW=2-4mm g 002
(Toleranz: £0.025 mm) = 0 )
2 3 4
S F108 Stechbreite: CW (mm)
eite

HAHZ7025

1. Wahl bei der Stechbearbeitung unterschiedlicher Werkstoffe
Schneidstoff AH7025 — Einzigartige Beschichtungstechnologie von Tungaloy mit stark erhéhter

VerschleiBfestigkeit
| Standzeitvergleich
Legierter Stahl
AHZ7025 Herkommlich (SCM440)
Stechplatte : DTE3-040 AH7025
Schnittge-
schwindigkeit : Vc = 150 m/min
Vorschub :f=017 mm/U
Stechtiefe 117 mm
WerkzeugverschleiB nach 60 WerkzeugverschleiB nach 30~ Produkiserie  : Werkzeughalter fiir
Stechvorgéangen Stechvorgéngen Stechplatten
KihImittel : Emulsion

AH7025 bietet Stabilitat und verhindert das Absplittern der
Beschichtung selbst nach doppelt so vielen Stechvorgangen im
Vergleich zu konventionellen Schneidstoffen.

Die Kombination aus einer mehrlagigen Nano-AITiN-Beschichtung und
einem hohen AL-Anteil sowie einem robusten Substrat ermdglicht eine
hocheffiziente Stechbearbeitung in verschiedensten Anwendungen.

F112 www.tungaloy.de




[ Schneidstoffe

L AH7025 | LUl B AH725 | LU 7515 ]

- 1. Wahl fiir verschiedene Anwendungen

- Neue PVD-Beschichtung mit hohem AL-
Anteil fir ausgezeichnete Adhasionskraft

- Verbesserte VerschleiB- und Bruchfestigkeit

- Allgemeine Anwendungen

- Neu entwickelte Beschichtung mit
kontrollierter Kristallstruktur und
Bruchfestigkeit

- Verbesserte Adhasionskraft

_T9125 ]

- Geeignet fir die Stahlbearbeitung bei

79225 ]

- Geeignet fur die Stahlbearbeitung bei hoher

Geschwindigkeit hoher Geschwindigkeit
- Neue PVD-Beschichtung mit hohem AL- - Verbesserte VerschleiB- und Bruch-
Anteil fir ausgezeichnete Adhasionskraft festigkeit

- Verbesserte VerschleiB- und Bruchfestigkeit

KLENEvE ELTSIEES

- Fur unterbrochenen Schnitt
- TICNO PVD-Beschichtung
- Hohe VerschleiBfestigkeit

- Gute Ergebnisse bei der Bearbeitung
von hitzebesténdigen Legierungen

- Exklusive Beschichtung fiir eine
verbesserte Adhasionskraft und
Verschlei festigkeit

__TH10 |}

- Nichteisenmetalle

BX360 |.

- Zur Zerspanung von gehértetem Stahl
- CBN-Gehalt und KorngréBe

I STANDARD SCHNITTDATEN

1ISO Werkstoff Harte Auswahl
< 300 HB 1. Wahl
<300 HB VerschleiBfestigkeit
Stahl
. S45C, SCM435 etc. < 300 HB VerschleiBfestigkeit
C45, 34CrMo4 etc.
<300 HB VerschleiBfestigkeit
< 300 HB Oberflachenglte
Rostfreier Stahl <200 HB 1. Wahl
M SUS303, SUS304 etc.
X10CrNiS18-9 etc. <200 HB VerschleiBfestigkeit
Grauguss - 1. Wahl
FC250 etc.
. 250 etc. - VerschleiBfestigkeit
Kugelgraphitguss - 1. Wahl
FCD450 etc.
450-10S etc. = VerschleiBfestigkeit
. Aluminiumlegierungen B s Gl
Sz - 1. Wahl
Grauguss < HRC 40 1. Wahl
FC250 etc.
250 etc. < HRC 40 VerschleiBfestigkeit
S < HRC 40 1. Wahl
Titanlegierungen . .
Ti-6A-4V et. < HRC 40 VerschleiBfestigkeit
< HRC 40 Oberflachenglte
Geharteter Stahl
SCM435 etc. > HRC 50 1. Wahl
SUJ2 etc.

*Siehe Seite F109 - F112 bezlglich des Vorschubs: f (mm/U).

- 1. Wahl

- Exzellente VerschleiBfestigkeit bei
der Hochgeschwindigkeitsbearbei-
tung von Gusswerkstoffen

- Hochentwickeltes Cermet zum
Schlichten von Stahl

- Innovativer Schneidstoff mit
exzellenter Bruch- und hoher
VerschleiBfestigkeit

_KSO5F |1

- Nichteisenmetalle

- Titan
(0]
(2K}
B
Schnitt-
Schneidstoff geschwindigkeit
Vc (m/min)
AH7025, AH725 50 - 180
T9225 80 - 300
T9125 80 - 200
GH130 50 -120
NS9530 80 - 220
AH7025, AH725 50 - 120
GH130 50 - 120
T515, AH7025 50 - 180
GH130 50 - 180
T515, AH7025 50 -120
GH130 50 -120
TH10 100 - 500
KSO5F 100 - 600
AH7025 20 - 60
AH905 20 - 80
AH905 20 - 80
AH7025, AH725 20-80
KS05F 20 - 60
BX360 80 - 150
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MY=T SERIES

CGTR/L
Werkzeughalter — Inneneinstechen und Stechdrehen

LF

DCONMS

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. cw DMIN CDX DCONMS H LF WF Stechplatten Drehmoment*
' S20Q-CGTR/L30 &5 20 18 180 14.5 G*30, GE30-AL 3
,# s
4
5!

S25R-CGTR/L30

32 25 23 200 18.5 G*30, GE30-AL
832S-CGTR/L40 40
40

25 23 200 18.5 G*40, GE40-AL
32 30 250 23 G*40, GE40-AL
25 23 200 18.5 G*50
32 30 250 23 G*50

S32S-CGTR/L50

o o o o o
W W w w w

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

vl
// AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel

| IPF S**-CGTRIL... BHM5-14 P-3

Stechplatten —F115 - F119, Standard Schnittdaten —F119
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B AUSWAHL STECHPLATTEN

GE

Allg. Stechbearbeitung
=
O
RE

Bl stan * | ¥ 9 [ *
M Rostfreier Stahl * * *
Eisenguss S * | Y%
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen ¢ % : 1. Wah
Geharteter Stahl Y% 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
Katalog Nr. Ccw+' RE [0 © & < 3 INSL| h
AN — I o
o o L L (2]
<O =
GE20 2 0.2 { BN ] [ J 10 3.5
GE30 3 (2NN BN BN BN J [} 10 3.5
GE40 4 02 | @ © @ @ [ J 10 4
GE50 5 02 @ @ @ O [ J 12 45
@ Lagerstandard
GT
Stechdrehen
=
o
RE INSL
Bl seni * | Yo e | *
M Rostfreier Stahl |y * %
Eisenguss S * | Y% S
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige .
Legierungen ¢ A % 1. Wah
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
(=}
Katalog Nr. Cw+%'| RE |0 © § & 3 INSL| h
q - - = o2
o o L L (2]
FEFO z
GT30 3 0.4 [ BN J [ J 10 3.5
GT40 4 0.4 { BN ] [ J 10 4
GT50 5 04 | @ © @ O [} 12 45

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F114, Standard Schnittdaten — F119

®
1

5
S0
N
IORY4
-'-'\_
20}
2
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GR
Kopierdrehen (Vollradius)

2
Oy N
e L msL |

-C_

B sten > | v [ e [ A *
M Rostfreier Stahl * % %
Eisenguss Y * | Y% Pig
7IJ‘ \ Nichteisenmetalle
Hitzebestandige .
Legierungen 9 pAS % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o Q 3
Katalog Nr. cw-1| RE [0 © & D i3 INSL| h
AN — T T
I o o L n
W FRIO Z
// GR30 3 |15 0 ° 10 | 35
GR40 4 2 o000 [ J 10 4
Fﬁ GR50 5 25 | @ @ @ @ [ J 12 45
I i @ Lagerstandard
GF
=
o
RE /
-C_
B sten * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss Pig big
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige .
Legierungen 9 % : 1. Wanhl
Geharteter Stahl Y% : 2. Wahl
Beschichtet| Cermet
o (=}
Katalog Nr. cw«1| RE |&® 3 INSL| h
~ o]
I «n
O] P4
GF30 3 02 @ [ J 10 3.5
GF40 4 02 | @ [ J 10 4
GF50 5 02 @ [ J 12 45

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F114, Standard Schnittdaten — F119
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GN

- Stahl

M Rostfreier Stahl

X% %

Eisenguss

Nichteisenmetalle
Hitzebestandige

Legierungen Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. cw+1| RE | INSL| h
~
ag
O]
GN30 3 02 @ 10 3.5
GN40 4 02 | @ 10 4
GN50 5 02 | @ 12 4.5
@ Lagerstandard
)
&3
38
(2K}
=
GE-AL

Aluminium und Nichteisenmetalle

Bl sni
M Rostfreier Stahl
Eisenguss

Nichteisenmetalle | Y
i xo
Geharteter Stahl Y 2. Wahl

S(l:Jhri]gt?t-et

Katalog Nr. cw+01| RE |5 INSL| h

@

X
GE20-AL 2 02 | @ 10 3.5
GE30-AL 3 02 | @ 10 3.5
GE40-AL 4 02 | @ 10 4

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F114, Standard Schnittdaten — F119

Tungaloy F117




MY-=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen

1 Schneide

B Inneneinstechen

'
GN 1. Wahl beim Inneneinstechen 5030 H HHﬁ
Niedrige Schnittkréfte und gute E 05—
Spankontrolle beim Inneneinstechen ~ + 0.20 ¢ Y
Ke]
Niedrige Schnittkraft und gute 2018
! Spankontrolle g 010
#P P L o005
CW=3-5mm BErEE—— M Innen
ﬁ Seite F117 Stechbreite: CW (mm)
'
; GE 1. Wahl fur AuBeneinstechen und 5 030 UHﬁ
// Abstechen E 0.95
Ausgezeichnete Spankontrolle = 0.20 * Y
i Y g o5
J,Iér @ CW=2-5mm "ZJ 010 :ﬁ‘}‘:\i‘?\”
L o005~ M Plan
Abstechen
2 3 4 5
Seite F115 Stechbreite: CW (mm)
'
GF 1. Wahl beim Planstechen S 030 H UH»
Niedrige Schnittkrafte und gute £ 025
Spankontrolle beim Planstechen 5 0% *j/
S o5
g 010
CW=38-5mm 2 0.05
- M Innen
3 4 5
Seite F116 Stechbreite: CW (mm)
mm Einstechen und Stechdrehen
¥
GT Niedrige Schnittkrafte und = ﬂgr ‘iLﬁ
gute Spankontrolle beim £ 20
Stechdrehen & WeTo * E j )
% WGT30
_a. £ 10
@ CW=3-5mm E J/
A
0.05 010 015 0.20 0.25 0.30
Seite F115 Vorschub: f (mm/U)
Il Kopieren
) ¥ 2
GR Vollradius Stechplatte z % m =
Niedrige Schnittkrafte und E 20
[oN
gute Spankontrolle bei der : E j/ J/
@ Kopierbearbeitung 2 .
£
CW=3-5mm )

Seite F116

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Vorschub: f (mm/U)

F118 www.tungaloy.de




MY=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen
1 Schneide

mm FUr Aluminium und Nichteisenmetalle

¥
GE-AL Reduziert Schnittkrafte und So030f— H UH
S~
Aufbauschneidenbildung E 025 F—
CW=2-4mm = 020 #j/
g ot5—m———
=} .
<
S 010 —mr—mm—m—
L 005— — — —
Innen
2 3 4
i Stechbreite: CW (mm)
Seite F117
I STANDARD SCHNITTDATEN
ISO Werkstoff Schneidstoff Schnitt ce?r:?rvr\‘liirl:)digkeit
T9225 80 - 300
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 200 0]
legierter Stahl <3
(~ HB150) NS9530 100 - 200 8&
GH730 50 - 180 g
T9225 80 - 220
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 180
. legierter Stahl
(HB150 ~ 250) NS9530 80 - 180
GH730 50 - 150
T9225 80 - 220
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 150
legierter Stahl
(HB250 ~ ) NS9530 80 - 150
GH730 50 - 120
T9225 80 - 180
M Rostfreier Stahl T9125 80 - 150
GH730 50 - 120
T9225 80 - 250
. Grauguss, Kugelgraphitguss T9125 80 - 200
GH730 50 - 180
. Aluminiumlegierungen, Nichteisenmetalle KSO05F 200 - 300
Innen
Vorschub: f (mm/U)
Anwendung Stechbreite CW(mm)
3 4 5
Inneneinstechen (GE**) 0.04 -0.14 0.05-0.15 0.05-0.16
Inneneinstechen (GN**) 0.04 - 0.16 0.05-0.18 0.05-0.2
Innenstechdrehen ap=0.5-1.5 ap=05-2 ap=05-25
(GT™) f=0.06-0.2 f=0.06 - 0.25 f=0.06-0.27
Innenstechdrehen ap=05-14 ap=0.5-15 ap=0.5-1.6
(GR™) f=0.05-0.25 f=0.05-0.26 f=0.05-0.3
Aluminiumlegierungen _ _ _
(GE™-AL) 0.03-0.1 0.03-0.1

FUr AuBendurchmesser-Kompensation beim Stechdrehen siehe SeiteF091.
Bei Auftreten von Vibrationen beim Stechdrehen sollten die niedrigen Vorschubwerte aus der Tabelle gewahlt werden.

Tungaloy F119




TUNGT-CLAMP

A_M-FLER/L
Werkzeughalter — Inneneinstechen und Gewindedrehen

. =i

DMIN . o 1)
N E
e 'S
=4
‘ i LF e
CWN-CWX_ [
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX DMIN DCONMS LF WF Stechplatten Drehmoment*
‘ - A25M-FLER/L3 25 300 17.7 FL*-3**L/R... 3
| v A32M-FLER/L3 1 3 44.45 32 350 221 FL*-3*L/R... 3

AUSTAUSCHTEILE CZ J @ (

Katalog Nr. Spannfinger ~ Spannschraube  Schlissel Hinweis: Rec(ht)e Halter (R) é[lr linke Stec:\p)latten L.
or Linke Halter (L) fur rechte Stechplatten (R).
A”M-FLER3 TF-73 S-412 5/32HEX *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
! A**M-FLEL3 TF-72 S-412 5/32HEX
TUNGT-CLAMP
I HS-FLER/L

Modulare Képfe — Inneneinstechen und Gewindedrehen — fur S-570-Schéfte

=i

DMIN ——. 30
o) B |2
A (®]
) EI a
— —1 LF
CWN-CWX
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX DMIN DCONWS LF WF Stechplatten Drehmoment*
HS40-FLER3W 40 401 28 FL*-3**L... 3
HS50-FLER3W 1 3 70.1 50 41.9 35 FL*-3**L... 3
AUSTAUSCHTEILE (@ il @ (
- m Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Stechplatten (L).
Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlussel Linke Halter (L) fiir rechte Stechplatten (R).
HS40-FLER3W TF-73 S-412 5/32HEX *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
HS50-FLER3W TF-73 S-412 5/32HEX
TUNGT=-CLAMP
S-570

Stahlschaft fir modulare Képfe

LF2
Katalog Nr. DCONMS LF2 CNT
S-570-40M-40 40 273 1/2-14NPT
S-570-50M-50 50 366 1/2-14NPT
AUSTAUSCHTEILE @ (
Katalog Nr. E;%?Eﬁé Schliussel
S-570-40M-40 SS100 5/32HEX
S-570-50M-50 SS94 1/4HEX

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F121
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B AUSWAHL STECHPLATTEN
FLG-CB (Einstechen)

§i$ CDXx
O el
;a B
RE
M [IC
o ; [ J
s
Bl seni *
M Rostfreier Stahl ) ¢
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s 1.
H  Geharteter Stahl Y¢ 2. Wanhl
(o)) Beschichtet
5
Katalog Nr. £ |CW0025| RE |2 CDX BW | S | M
‘D -
2 2
FLG-3M100R-CB R 1 019 | @ 1.4 4.95 8.74 | 10.29
FLG-3M100L-CB L 1 019 | @ 14 4.95 8.74 | 10.29
FLG-3M150R-CB R 15 |019| @ 2,55 | 4.95 | 8.74 | 10.29
FLG-3M150L-CB L 15 0.19 | @ 2.55 4.95 8.74 | 10.29
FLG-3M200R-CB R 2 019 | @ 2.55 4.95 8.74 | 10.29 ®
FLG-3M200L-CB L 2 019 | @ 2.55 4.95 8.74 | 10.29 = 8
FLG-3M250R-CB R | 25 |019]|®@ 407 | 495 | 8.74 | 10.29 g
FLG-3M250L-CB L 2.5 0.19 | @ 4.07 4.95 8.74 | 10.29 @ g
FLG-3M300R-CB R 3 019 | @ 4.07 4.95 8.74 | 10.29
FLG-3M300L-CB L 3 019 | @ 4.07 4.95 8.74 | 10.29
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnitt-
Werkstoff Schneidstoff Anwendung geschwindigkeit Vorschub
ISO : f (mm/U)
Vc (m/min)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt AH110 Einstechen 100 - 200 0.12-0.35
S45C etc. .
. C45 etc. AH725 Gewindedrehen 80 - 180 -
Legierter Stahl AH110 Einstechen 50 - 80 0.12-0.3
SCM435 etc. .
34CrMo4 etc. AH725 Gewindedrehen 60 - 160 =
Rostfreier Stahl AH110 Einstechen 50 - 150 0.1-0.2
M SUS304 etc. _
X5CrNi18-9 etc. AH725 Gewindedrehen 50 - 130 -
Grauguss
FC250 etc. AH110 Einstechen 50 - 180 0.1-0.25
. 250 etc.
Kugelgraphitguss
CD400 etc. AH110 Einstechen 50 - 120 0.1 -0.25
40-15 etc.

Werkzeughalter — F120
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CNR/L

Werkzeughalter — Inneneinstechen und Gewindedrehen mit Dualklemmung: Schraub- oder

Pratzenklemmung (nur fur DT-Typ)
Hartmetallverstérk\‘(TC N R**) - '
LF / DCONMSY” W H

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr.  Ausfiihrung Hei'/\BN@' ) @¥»]"[|\RDCONMS H B LF LH WF L3 GAMF Stechplatten mf,’,',?;‘,'.t*
‘ TCNR0O020R16DT Verstarkt 20 18 = 200 30 14 49 15° GTGN-16... 3.5

-

| TCNR0025S16DT  Verstarkt 1 225 29 25 23 - 250 38 165 64  15° GTGN-16... 3.5
CNR/L0020P16 stah  [H1226 24 20 18 19 170 30 14 = 15° GTGN-16... 35
CNR/L0025R16 Stahl 1 225 29 25 23 24 200 38 165 - 15° GTGN-16... 3.5

CNR/L0032S16 Stahl _ 32 30 31 250 48  20. = 15° GTGN-16... 3.5

Hinweis: Ein Spannfinger-Set beinaltet einen Spannfinger und eine Schraube.
Unterlagen-Sets beinhalten eine Unterlage und eine Schraube, welche die Unterlage am Schatft fixiert.
Rechte Halter (T/CNR...) flr rechte Stechplatten (**IR...). Linke Halter (T/CNL...) fUr linke Stechplatten (**IL...).

\ l Standard-Unterlagen kénnen fur linke und rechte Halter verwendet werden. Vorder- oder Ruckseite entsprechend der Ausflihrung verwenden.
/ Beim Einsatz von Stechplatten darf nur die speziell aufgefiihrte Unterlage verwendet werden. Unterlagen bitte separat bestellen.
S/ / *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

- AUSTAUSCHTEILE @ @ @ ( %’g

Unterlage

Katalog Nr. Spannfinger-Set Spannschraube Schraube/Unterlage (optional) Schlissel 1 Schlussel 2
TCNR002**16DT CSP16 CSTB-3.58T DTS5-3.5 G16EL/IR-DT P-3.5 T-15F

CNR00***16 CSP16 - - G16EL/IR-S - T-15F

CNLO0***16 CSP16 - - G16ER/IL-S - T-15F

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F123

F122 www.tungaloy.de




B AUSWAHL STECHPLATTEN

GTGN16
W o
RE
x| =
S an
S
ER/IL abgebildet.
Bl sen *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Bl oo |k % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
g> Beschichtet Unterlage
2 Werkzeughalter
Katalog Nr. S |cWz0.03| RE |Q GréBe| CDX | IC | C |mitDoppelklem- Pratzen-
% ~ mung: Schraub-| Werkzeug-
@ T oder Pratzen- halter
< (/2] klemmung
GTGN-16ER/IL100 L 1 01 | @ 16 1.25 | 9.53 | 4.22 | G16ER/IL-DT | G16ER/IL-S
GTGN-16EL/IR100 R 1 01 | @ 16 1.25 9.53 4.22 G16ER/IL-DT G16ER/IL-S
GTGN-16ER/IL120 L 1.2 01 | @ 16 1.3 9.53 | 412 | G16ER/IL-DT | G16ER/IL-S
GTGN-16EL/IR120 R 1.2 01 | @ 16 1.3 9.53 | 412 | G16ER/IL-DT | G16ER/IL-S
GTGN-16ER/IL140 L 14 01 | @ 16 1.5 9.53 | 4.02 | G16ER/IL-DT | G16ER/IL-S )
GTGN-16EL/IR140 R 1.4 01 | @ 16 1.5 9.53 | 4.02 | G16ER/IL-DT | G16ER/IL-S _(:') 3
N
GTGN-16ER/IL170 L 1.7 0.1 | @ 16 1.7 9.53 | 3.67 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S %g
GTGN-16EL/IR170 R 1.7 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.67 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S 2
GTGN-16ER/IL195 L 1.95 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.75 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16EL/IR195 R 1.95 01 | @ 16 1.7 9.53 | 3.75 | G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16ER/IL225 L 2.25 0.1 | @ 16 1.8 9.53 3.6 G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
GTGN-16EL/IR225 R 2.25 01 | @ 16 1.8 9.53 3.6 G16EL/IR-DT | G16EL/IR-S
Hinweis: GTGN-Stechplatten kénnen zum AuBen- und Inneneinstechen verwendet werden, zu beachten ist jedoch, dass dien rechte/linke @ Lagerstandard
Ausflhrung des Halters entgegengesetzt ist.
Unterlagen fir GTGN-Stechplatten sind abhangig vom Halter.
Il STANDARD SCHNITTDATEN
. Schnittgeschwindigkeit Vorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) f (mm/U)
Stahl
. S45C, SCM440 etc. SH730 50 - 150 0.05-041
C45, 42CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SHT730 30 - 150 0.05- 0.1
X5CrNi18-9,X5CrNiMo17-12-2 etc.
Hitzebest. Legierungen, Titanlegierungen etc. _ _
S L SH730 30 - 100 0.05- 0.1

Tungaloy F123




S-SGTR/L
Inneneinstechen

o€y Ut fe
L \

0
N\eh% [ yT—— {13
9 o |H
| ﬁ CWN-CWX ||, T(o) F 8
o | I
N E—
Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. CWN CWX DMIN CDX DCONMS H LF LH WF Stechplatten mlg::gr-\t*
‘ ' S25R-SGTR/L16 2 25 23 200 30 17.5 GBL/R32... 3.5
S32S-SGTR/L22 1.25 4.5 40 2.5 32 30 250 30 23 GBL/R43... 5
Rechte Halter (SGTR) fur linke Stechplatten (GBL). Linke Halter (SGTL) fur rechte Stechplatten (GBR).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE & ﬁ
Katalog Nr. Spannschraube Schliussel
S25R-SGTR/L16 CSTB-4S T-15F
S32S-SGTR/L22 CSTB-5S8 T-20F
— B AUSWAHL STECHPLATTEN
v GBR/L32
2-Re  SP%
Rechte Ausflihrung (R)
Bl stani * x| |
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * S
Nichteisenmetalle *
Hitzebestéandige
S Legierungen PAS w % :1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet| Cermet séjhri‘ct;)ﬁt-et
=]
Katalog Nr. £ Cwswood RE |2 3 n cox| Ic | s
‘n N~ ()] o
=] I n (]
< <C P N
GBR32033 R 0.33 003 | @ { ] [ J 0.8 9.53 3.18
GBL32033 L 0.33 0.03 | @ 0.8 9.53 3.18
GBR32050 R 0.5 005 | @ ([ J [ J 1.2 9.53 3.18
GBL32050 L 0.5 005 @ 1.2 9.53 3.18
GBR32075 R 0.75 0.05 | @ ([ J [ J 2 9.53 3.18
GBL32075 L 0.75 0.05 | @ ([ J 2 9.53 | 3.18
GBR32095 R 0.95 005 | @ ([ J [ J 2 9.53 3.18
GBL32095 L 0.95 005 | @ ([ J 2 9.53 3.18
GBR32100 R 1 0.05 | @ ([ J [ J 2 9.53 3.18
GBL32100 L 1 0.05 | @ ([ J 2 9.53 3.18
GBR32125 R 1.25 02 |@ ([ J [ 2 9.53 | 3.18
GBL32125 L 1.25 0.2 o [ J 2 9.53 3.18
GBR32145 R 1.45 0.2 [ ] ([ J [ J 2 9.53 3.18
GBL32145 L 1.45 0.2 [ ] 2 9.53 3.18
GBR32150 R 1.5 02 |@ [ J [ 2 9.53 | 3.18
GBL32150 L 1.5 0.2 o 2 9.53 3.18
GBR32200 R 2 0.2 [ ] ([ J [ J 2.5 9.53 3.18
GBL32200 L 2 0.2 [ ] 2.5 9.53 3.18
GBR32250 R 2.5 02 |@ ([ J [ J 25 | 9.53 | 3.18
GBL32250 L 2.5 0.2 o 2.5 9.53 3.18

@ Lagerstandard

Stechplatten — F124 - F126, Standard Schnittdaten — F126
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN
GBR/L43

2-RE

=
O

;

CDX

|—|

o

s
™ .
! Q;/S’; g?
w0 ©

Rechte Ausfiihrung (R)

B sten * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * S
Nichteisenmetalle *
8 ticoesiosion | o 1.
H Gehérteter Stahl Y¢ : 2. Wahl
g) Beschichtet| Cermet scl:Jlﬁgﬁt_et
=)
Katalog Nr. £ |cwx0025| RE |© 3 L CDX| IC | S
k7 N~ (<2} (=}
S ac [72] (2]
< < =z N4
GBR43125 R 1.25 02 | @ [ ] [ J 2 12.7 | 4.76
GBL43125 L 1.25 02 @ 2 12.7 | 4.76
GBR43145 R 1.45 02 | @ [} [ J 2 12.7 4.76
GBL43145 L 1.45 02 | @ 2 12.7 | 4.76
GBR43150 R 1.50 02 | @ [ ] [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43150 L 1.50 02 @ [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBR43175 R 1.75 02 @ [ J [ ] 3.5 12.7 | 4.76 [}
GBL43175 L 1.75 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76 {:) 3
GBR43185 R 1.85 02 | @ [ ] [ J 3.5 12.7 | 4.76 %%
GBL43185 L 1.85 02 @ [ J 3.5 12.7 | 4.76 =
GBR43200 R 2 02 @ [ J [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBL43200 L 2 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43230 R 2.3 02 | @ [ ] [ J 3.5 12.7 | 4.76
GBL43230 L 23 02 | @ [ ] 3.5 12.7 | 4.76
GBR43250 R 25 03 | @ [ J ([ ] 5 12.7 | 4.76
GBL43250 L 25 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43265 R 2.65 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43265 L 2.65 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43280 R 2.8 03 | @ [ J [ ] 5 12.7 | 4.76
GBL43280 L 2.8 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43300 R 3 03 | @ [ J [ ] 5 12.7 | 4.76
GBL43300 L 3 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43330 R 3.3 03 | @ [ J ([ ] 5 12.7 | 4.76
GBL43330 L 3.3 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43350 R 3.5 03 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43350 L 3.5 03 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43400 R 4 04 | @ [ J [ 5 12.7 | 4.76
GBL43400 L 4 04 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43430 R 4.3 04 | @ [ ] [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43430 L 4.3 04 | @ 5 12.7 | 4.76
GBR43450 R 4.5 04 | @ [ J [ J 5 12.7 | 4.76
GBL43450 L 4.5 04 | @ 5 12.7 | 4.76

Werkzeughalter — F124

@ Lagerstandard
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GBR/L43-R (Vollradius)

CDX

==

Werkzeughalter = F124

F126 www.tungaloy.de

> L
O
RE
Rechte Ausfiihrung (R)
* *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss * i\(
Nichteisenmetalle *
s Hitzebesténdige * 71\3 - 1. Wahl
Legierungen * :1.Wa
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
¥ o Beschichtet| Cermet sé{{i]gﬁt-et
I~ o
Katalog Nr. 5 [CW:0025 RE |2 3 S CDX| IC | s
G N~ o o
=] I n (]
< < P X
GBR43050R R 1 05 | @ [ [ J 2 12.7 | 4.76
GBL43050R L 1 05 | @ o 2 12.7 4.76
GBR43075R R 1.5 0.75 | @ o [ ] 3.5 12.7 4.76
GBL43075R L 1.5 0.75 | @ [ ] 3.5 12.7 4.76
GBR43100R R 2 1 |@ o [ J 35 | 12.7 | 4.76
- GBL43100R L 2 1 [ ] o 3.5 12.7 4.76
m GBR43125R R 2.5 125 | @ o [ ] 5 12.7 4.76
L GBL43125R L | 25 |125 | @ ° 5 | 127 | 4.76
GBR43150R R 3 15 | @ [ [ ) 5 12.7 | 4.76
GBL43150R L 3 15 | @ o 5 12.7 4.76
GBR43200R R 4 () ® o 5 12.7 | 4.76
GBL43200R L 4 [ ] [ ] 5 12.7 | 4.76
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
" . Schnittgeschwin- Vorschub
1ISO Werkstoff Harte Schneidstoff digkeit Vc (m/min) f (mm/U)
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl 150 - 240HB NS9530 100 - 200 0.02 - 0.25
. S45C, SCM415 etc.
€45, 18CrMo4 etc. 150 - 240HB AH710 60 - 150 0.05-0.25
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. < 240HB AH710 60 - 150 0.05 - 0.15
X5CrNi18-9 etc.
Eisenguss Bruchwiderstand
FC250 etc. 2 AH710 60 - 150 0.05-0.15
250 etc. < 350 N/mm
. Nichteisenmetalle . KSO5F 200 - 300 0.05-0.15
Aluminium etc.




SNGR/L

Inneneinstechen

o =
pMiN'2 = g =
Schraubklemmung W ,7,%% — @ Stechplatten
© LK S ROWNGWX | F i H 6GR/L
150 = - > 7GR/L
% DMIN ~ 8
— Stechplatten
P w @L(JWV‘N-CWX = 8GR/L
= I&ﬂ» § 9GR/L Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr.  Ausfithrung [\ T)/@RHI'['I CDX DCONMS H LF  LH WF  Stechplatten morent-
SNGR/LO8HO06 Stahl 15 8 7 100 18 47 B6GR/L... 0.7
SNGR/L08H07 Stahl 1 2 10 15 8 7 100 23 5.8 7GRIL... 1.0
SNGR/L10K07 stanl  [HTERE 2 15 10 9 125 29 6.8 7GR/L... 1.0
SNGR/L10K08 Stah 15 35 14 2 10 9 125 15 7.6 8GR/L... 1.0
SNGR/L12M08 stahl  [UASIEE e 2 12 11 150 18 8.6 8GR/L... 1.0
SNGR/L16Q09 Stahl 1.5 35 20 3 16 15 180 20 11.6 9GR/L... 1.3
SNGR/L20R09 stan  [UHEEEIAT 3 20 18 200 25 13.6 9GR/L... 1.3
SNGR/LO8KO6SC ~ Hartmetall 1 2 8 15 8 7 125 28 47 6GRIL... 0.7
SNGR/LO8KO7SC ~ Hartmetall [0 15 8 7 125 35 5.8 7GR/L... 1.0
SNGR/L1OMO7SC ~ Hartmetall 1 2 12 1.5 10 9 150 45 6.8 7GR/L... 1.0
SNGR/L10M08SC ~ Hartmetall [NASIIINGEIHaTY 2 10 9 150 45 7.6 8GR/L... 1.0
SNGR/L12Q08SC  Hartmetall 15 35 16 2 12 1 180 - 8.6 8GRIL... 1.0

SNGR/L16R09SC  Hartmetall |46 "85 20 = 3 16 15 200 - 11.6 9GR/L... 1.5

[0)

Hinweis: Rechte Halter ((JNGR ...) fur rechte Stechplatten (CJGR ...). Linke Halter (CINGL ...) fur linke Stechplatten (CIGL ...). 5:) 3

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung _'G_),Q

(2K}

AUSTAUSCHTEILE & /@ g

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel
SNGR/L**06 CSTB-2L040 T-6F
SNGR/L***07 CSTB-2.28 T-7F
SNGR/L**08 CSTB-2.2 T-7F
SNGR/L**09 CSTB-2.5L080 T-8F
SNGR/L**06SC CSTB-2L040 T-6F
SNGR/L**07SC CSTB-2.2S T-7F
SNGR/L**08SC CSTB-2.2 T-7F
SNGR/L**09SC CSTB-2.5L080 T-8F
CNGR/L

Inneneinstechen

Pratzenklemmung 150 » #

T fa)

7

%o | | |

CWN-CWX \
LF

DCONMS
&

&
\\
s

Y

I}
B
II

Rechte Ausfihrung (R)

Dreh-
Katalog Nr. CWN CWX  DMIN CDX DCONMS H LF LH WF  Stechplatten  moment
CNGR/L25515 5 25 23 250 30 18.1 15GR/L... 7
CNGR/L32T15 2 5 40 5 32 30 300 35 22.1 15GRI/L... 7
CNGR/L40U15  [Zmsgg s 5 40 38 350 45 26.1 15GR/L... 7
Hinweis: Rechte Halter (ONGR ...) fur rechte Stechplatten (LJGR ...). Optiona|e Austauschteile fur CNG_Werkzeugha":er

Linke Halter (CONGL ...) fur linke Stechplatten (CJGL ...).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung . . . .
Bei Verwendung mit Schraubklemmung sollten die unten aufgefuhrten

Austauschteile verwendet werden.

AUSTAUSCHTEILE @ @ %’g & ﬁ

Spannfinger-  Schraube / .

Katalog Nr. ; Unterlage Schlussel

° Set Spannfinger o ’ Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schliissel
CNGR... CSpP22 DTS5-3.5 SGSR151 T-20F CNGRI/L... CSTB-3.5L T-15F
CNGL... CSP22 DTS5-3.5 SGSL151 T-20F

Stechplatten — F128, Standard Schnittdaten — F129

Tungaloy F127




Bl AUSWAHL STECHPLATTEN

*GR/L
6GR/L BW 8GR/L
7GR/L & ‘@q 9GR/L 3
° 15GR/L _©
@
Z|Q
Rechte Ausfihrung (R)
Bl stani * | *
M Rostfreier Stahl *
¥ Eisenguss i\( *
Nichteisenmetalle *
B ticzssaree i 1. wan
H Geharteter Stahl Yr 2. Wahl
g) Beschichtet| Unbeschichtet
2 o
Katalog Nr. :5 cw:0025 RE |§ o o CDX|BW| S | IC |INSL D1
2 @ T X
< P4 (=)
6GR100 R 1 02 | @ [ BN J 15 | 56 | 234|476 |6.44 | 2.3
| 6GL100 L 1 0.2 [ ] 15 | 56 | 234 |4.76 |6.44 | 2.3
T 6GR150 R 1.5 02 @ [ BN 15 | 56 | 234|476 |6.44| 2.3
. 6GL150 L 1.5 0.2 o o 15 | 56 |2.34 |4.76 |6.44 | 2.3
6GR200 R 2 02 | @ ® o 15 | 56 | 234 |4.76 |6.44 | 2.3
6GL200 L 2 0.2 [ BN J 15 | 56 | 234 |4.76 |6.44 | 2.3
7GR100 R 1 02 | @ ® 0o 15 | 5.6 | 3.08 | 5.56 | 7.36 | 2.58
7GR150 R 1.5 02 @ [ N ) 15 | 56 | 3.08 | 5.56 | 7.36 | 2.58
7GR200 R 2 02 | @ o o 15 | 56 | 3.08 | 5.56 | 7.36 | 2.58
7GL200 L 2 0.2 [ BN J 15 | 56 | 3.08 | 5.56 | 7.36 | 2.58
8GR150 R 1.5 02 | @ [ BN 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GR200 R 2 02 @ [ N ) 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GL200 L 0.2 [ ] 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GR250 R 2.5 02 | @ ® 0 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GL250 L 2.5 0.2 ® o 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GR300 R 3 02 @ [ N ) 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GL300 L 3 0.2 [ N ) 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
8GR350 R 3.5 0.2 ® 0 2 6.2 | 3.87 | 5.56 |10.16| 2.58
9GR150 R 1.5 02 | @ ® 0o 2 7.7 | 4.66 | 6.35 (12.95| 2.86
9GL150 L 1.5 02 @ [ J 2 7.7 | 4.66 | 6.35 (12.95| 2.86
9GR200 R 2 02 @ [ AN ) 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GL200 L 2 02 | @ o 0 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GR250 R 2.5 02 | @ ® o 3 7.7 | 4.66 | 6.35 (12.95| 2.86
9GL250 L 2.5 02 @ [ J 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GR300 R 3 02 @ [ N J 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GL300 L 3 02 | @ ® o 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GR350 R 3.5 02 | @ [ BN J 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
9GL350 L 3.5 02 @ [ J 3 7.7 | 4.66 | 6.35(12.95| 2.86
15GR200 R 2 02 @ [ BN ) 3 108 | 51 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GR250 R 2.5 02 | @ ® 0 3 108 | 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GR300 R 02 | @ [ BN 3 10.8| 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GL300 L 3 0.2 o 3 [108| 5.1 | 9.2 |20.8| 4.8
15GR350 R 3.5 02 @ [ N ) 3 108 | 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GR400 R 4 02 | @ ® o 4 108 | 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GR450 R 4.5 0.2 [ BN J 4 108 | 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8
15GL450 L 4.5 0.2 ® o 4 10.8 | 51 | 9.2 | 20.8 | 4.8
15GR500 R 5 0.2 [ N 5 108 | 5.1 | 9.2 |20.8 | 4.8

Hinweis: Rechte Halter (LINGR ...) fur rechte Stechplatten (LJGR ...). Linke Halter (CJNGL ...) fur linke Stechplatten (CIGL ...).

Werkzeughalter = F127, Standard Schnittdaten — F129
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@ Lagerstandard




Il STANDARD SCHNITTDATEN

. Schnittgeschwindigkeit Vorschub
1ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) f (mm/U)
N NS9530 80 - 200 0.05 - 0.08
Stahl mit mittlerem
Kohlenstoffgehalt
UX30 60 - 150 0.05-0.08
O, TH10 60 - 150 0.05 - 0.08
Leichtmetalllegierungen

Hinweis: e Die oben dargestellten Schnittdaten sind nur Richtwerte.
* Bei der Bearbeitung nahe des Mindestbohrungsdurchmessers oder bei fortschreitender Standzeit die Schnittdaten um ca. 50 % reduzieren.
e FUr einen verbesserten Spanetransport empfehlen wir die Verwendung von Kuhimittel. Bei der Bearbeitung ohne Kihimittel die
Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 30 % reduzieren.

CGXR/L
Inneneinstechen
LF g
| & H =
DMIN 2% =y |
= &=
= CWN-CWX [ —
i e —— . &
2. Rechte Ausfiihrung (R) §§
N
Katalog Nr.  Ausfiihrung e\ B« ) @YY CDX DCONMS H B LF LH WF Stechplatten oen, 3
CGXR/L0016 Stahl 3 16 15 155 150 24 113 GIR/L52... 2.2
CGXR/L0020 Stahl 1 3 24 3 20 18 19 180 30 133 GIR/L52... 2.2
CGXR/L0025 Stahl I - 25 23 24 200 38 18 GIR/L63... 5
CGXR/L0032 Stahl 1 5 40 5.3 32 30 31 250 48 23 GIR/L63... 5
CGXR/L0040 Stahl s s 40 37 385 300 60 27 GIR/L63... 5
CGXR/L16SC  Hartmetall 1 3 20 3 16 15 - 200 24 113 GIR/L52... 2.2

Hinweis: Rechte Halter (CGXR) fur rechte Stechplatten (GIR) und linke Halter (L) fur linke Stechplatten (GIL).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ ( /

Katalog Nr. Spannfinger-Set  Schlissel 1 Schlissel 2
CGXR/L0016/20 CSW-0 = P-2.5T
CGXR/L0025/32/40 CSW-2 P-4 =
CGXR/L16SC CSwW-0 - P-2.5T

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F130
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Bl AUSWAHL STECHPLATTEN

GIR/L

CDX

-
.

Rechte Ausflihrung (R)

Bl stani *
M Rostfreier Stahl ¢
Eisenguss DA *
Nichteisenmetalle *
e o X1
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
g) Beschichtet sémgﬁt-et
2 o
Katalog Nr. 5 |Cws005| RE § o CDX|INSL| BW | S
(7)) bl
E: 2 e
GIR5210-02 R 1 02 | @ [ ] 15 15 3.5 4.4
GIL5210-02 L 1 02 | @ [ J 1.5 15 3.5 4.4
GIR5215-02 R 1.5 02 @ [ ] 2.3 15 3.5 4.4
GIL5215-02 L 1.5 02 | @ [ ] 2.3 15 3.5 4.4
GIR5220-02 R 2 02 | @ [ ] 3 15 3.5 4.4
GIL5220-02 L 2 02 | @ [ J 3 15 3.5 4.4
GIR5225-02 R 25 02 @ [ ] 3 15 3.5 4.4
GlL5225-02 L 2.5 0.2 [ ) 3 15 3.5 4.4
GIR5230-02 R 3 02 | @ [ ] 3 15 3.5 4.4
GIL5230-02 L 3 0.2 [ ] 3 15 3.5 4.4
GIR6310-02 R 1 02 @ [ ] 15 24 55 6.4
GIL6310-02 L 1 0.2 [ ) 15 24 55 6.4
GIR6315-02 R 1.5 02 | @ [ ] 2.3 24 55 6.4
GIL6315-02 L 1.5 02 | @ [ J 2.3 24 5.5 6.4
GIR6320-02 R 2 02 @ [ ] 3 24 55 6.4
GIL6320-02 L 2 02 | @ [ ] 3 24 55 6.4
GIR6325-02 R 2.5 02 | @ [ ] 3.8 24 55 6.4
GIL6325-02 L 25 02 | @ [ ] 3.8 24 55 6.4
GIR6330-02 R 3 02 @ [ ] 4.5 24 55 6.4
GIL6330-02 L 3 02 | @ [ ] 4.5 24 55 6.4
GIR6335-02 R 3.5 02 | @ [ ] 5.3 24 55 6.4
GIL6335-02 L 3.5 02 | @ [ J 5.3 24 5.5 6.4
GIR6340-02 R 4 02 @ [} 5.3 24 55 6.4
GIL6340-02 L 4 02 | @ [ ] 5.3 24 55 6.4
GIR6345-02 R 4.5 02 | @ [ ] 5.3 24 55 6.4
GIL6345-02 L 4.5 0.2 [ ] 5.3 24 55 6.4
GIR6350-02 R 5 02 | @ [ J 5.3 24 5.5 6.4
GIL6350-02 L 5 0.2 [ ) 5.3 24 55 6.4
Rechte Halter (CGXR~) fiir rechte Stechplatten (GIR). Linke Halter (GX-****Ll) fir linke Stechplatten (XGR). @ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge- Vorschub
Iso Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit f (mm/U)
Vc (m/min) W<2mm W=2-4mm W >4 mm
. Kohlenstoffstahl NS9530 80 - 150 0.05-0.1 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2
. Eisenguss, Leichtmetalllegierungen TH10 60 - 150 0.05 - 0.1 0.08 - 0.15 0.08 -0.2

Werkzeughalter = F129
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GX-R/LI

Inneneinstechen

DMIN #
< )
VergréBerte Ansicht é
| O
2500
CW
Rechte Ausfuihrung (R)
Dreh-
Katalog Nr. CWN CWX DMIN CDX H B LF LH HF WF Stechplatten moment*
GX-2525R/LI 1.5-6 25 25 200 70 25 35 XGL/R63... 5

Rechte Halter (GX-****Rl) fur linke Stechplatten (XGL). Linke Halter (GX-"***LI) flr rechte Stechplatten (XGR).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Schraube/

T &5
AUSTAUSCHTEILE ey
Spannfinger-  Schraube/

Katalog Nr. Set Spannfinger Unterlage Unterlage Schlissel
GX-2525RI CP81B RT-1 SL-2R BHM3-8 P-4 o ) ) )
GX-2525L1 CP81B RT-1 SL-2L BHM3-8 P-4 Hinweis: Die max. Stechbreite und Stechtiefe werden nur mit der
breitesten Stechplatte erzielt.
B AUSWAHL STECHPLATTEN
XGR/L
. 20.0
R —
o
9z ]2
~3 Ol Teox .S
53
9N
- JORY4
"
2-RE Rechte Ausfiihrung (R) =
Bl sen * b ¢
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss Y *
Nichteisenmetalle *
§  [lizebestandige % * : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
g) Cermet Unbeschichtet
2 o
Katalog Nr. S (CW:0025 RE |Q o o CDX
2 @ T X
< = =2
XGR6310-02 R 1 02 | @ ® 0 1.5
XGL6310-02 L 1 02 | @ [ 2N J 1.5
XGR6315-02 R 1.5 02 | @ ® 0o 2.3
XGL6315-02 L 1.5 02 |@ [ N J 2.3
XGR6320-02 R 2 02 | @ [ 2N J 3
XGL6320-02 L 2 02 | @ ® 0 3
XGR6325-02 R 2.5 02 | @ [ N J 3.8
XGL6325-02 L 25 02 @ o o 3.8
XGR6330-02 R 3 02 | @ [ 2N J 4.5
XGL6330-02 L 3 02 | @ ® 0 4.5
XGR6335-02 R 3.5 02 | @ ® 0 5.3
XGL6335-02 L 3.5 02 | @ [ 2N J 5.3
XGR6340-02 R 4 02 | @ ® 0 6
XGL6340-02 L 4 02 | @ [ N J 6
XGR6345-02 R 4.5 02 | @ [ 2N J 6
XGL6345-02 L 4.5 02 | @ ® 0 6
Rechte Halter (GX-****RE) fir rechte Stechplatten (XGR...). @ Lagerstandard
Linke Halter (GX-****LE) fUr linke Stechplatten (XGL...).
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge- Vorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit f (mm/U)
Ve (m/min) W<2mm  W=2-4mm  W>4mm
NS9530 80 - 200 0.05-0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
. Kohlenstoffstahl
UX30 60 - 150 0.05-0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
. Eisenguss, Leichtmetalllegierungen TH10 60 - 150 0.05 - 0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
H Geharteter Stahl BX360 50 - 180 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15

Tungaloy F131




MY=T SERIES

CGWTR/L0040-FLL/R3NP

Werkzeughalter — Inneneinstechen und Stechdrehen

fffffffff - . =
/ \ Y
b L i e ol (o)
\ i o
CEL
JF Max. 10 mm bl . 5 Y g H
A e CcW N é Z
5 = O o
| 30 LF (6]
s » 0O Rechte Ausfiihrung (R)
Dreh-
Katalog Nr. Cw DMIN CDX DCONMS LF H B  Stechplatte Schaft Schwert moment*
‘ f CGWTR/L0040-FLL/R3NP 80 10 40 180 37.5 37 FLEX30L/R CGWTR/L0040 FLL/R3NP 5
Geben Sie bei der Bestellung die Katalognummer eines Sets oder die Katalognummern eines Schafts und eines Schwerts an.
Hinweis: Rechte Schwerter (CCWTR) firr linke Stechplatten (FLL3NP). Linke Schwerter (CGWTL) fur rechte Stechplatten (FLR3NP).
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE & & (
Katalog Nr. Spannschraube ginﬁ:ﬁ:i Schlussel
CGWTR/L0040-FLL/R3NP CHHM5-18 CSHB-6 P-4
I AUSWAHL STECHPLATTEN
. FLEX(R/L)
> #é < Markierung
[SL A
1.2°20
‘!. Um rechte und linke Stechplatten voneinander zu unterscheiden,
verflgt die V-formige Oberflache (Oberseite) der linken Stechplatte im
Rechte Ausfihrung (R) Gegensatz zur rechten Stechplatte Uber eine Markierung.
Bl seni * | ¥ * *
M Rostfreier Stahl |y *
Eisenguss DA DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestéandige
S |egierungen 9 Y 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet | Hartmetall | ¢ éjh?gﬁfet
2 o
Katalog Nr. S |cws005| RE |10 10 2 . BW
2 S 5 5 2
< F P4 =)
FLEX30R R 3 0.4 [ ] 2.2
FLEX30L L 3 0.4 [ J 2.2
FLEX40R R 4 0.4 [ J 3.1
FLEX40L L 4 0.4 o 3.1
FLEX50R R 5 04 | @ @ [ J ([ J 4
FLEX50L L 5 04 @ @ [ J ([ J 4

@ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittgeschwin- Vorschub: f (mm/U)

Werkstoff Schneidstoff ! . .
IS0 digkeit Vc (m/min) Stechwerkzeuge Stechdrehen
T9225 80 - 300 0.05-0.25 01-0.3
T9125 80 - 200 0.05-0.25 0.1-0.3
. Kohlenstoffstahl
NS9530 80 - 200 0.05-0.25 0.1-0.3
UX30 60 - 150 0.05-0.25 0.1-0.3

F132 www.tungaloy.de




ULTI

EASYMCU

ETFR/L

Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen

i ‘ yy)
— [a1]
LF
A r
J I
Y Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. cw DAXN DAXX CDX H B LF HF WF Stechplatten
ETFR/L2020-4T15-030035 15 20 20 125 20 205 E™4...
ETFR/L2525-4T15-030035 4 30 35 15 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2020-4T22-035045  [[4Gs s 22 20 20. 125 20 205 E™4...
ETFR/L2525-4T22-035045 4 35 45 22 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2020-4T25-045055  [IANas iss ] 25 20 20 125 20 205 E™4...
ETFR/L2525-4T25-045055 4 45 55 25 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2020-4T25-055075  [IANGs 7 25 20 20 125 20 205 E™4...
ETFR/L2525-4T25-055075 4 55 75 25 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2020-4T25-075120  [[04 76 420 25 20 20. 125 20 205 E™4...
ETFR/L2525-4T25-075120 4 75 120 25 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2525-4T25-120200  [[4 4202000 25 25 25 150 25 25.5 Ev4...
ETFR/L2525-4T25-200500 4 200 500 25 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR/L2525-5T25-035045  [6 I gs s 25 25 25 150 25 255 ETX5...
ETFR/L2525-5T25-045055 5 45 55 25 25 25 150 25 255 ETXS... o
ETFR/L2525-5T25-055075  [[E 66 76 25 25 25 150 25 255 ETX5..  £3
ETFR/L2525-5T32-075120 5 75 120 32 25 25 150 25 255 ETX5.. 2%
ETFR/L2525-5T32-120200  [IE 42002000 32 25 25 150 25 255 ETXS... “s
ETFR/L2525-5T32-200500 5 200 500 32 25 25 150 25 255 ETX5...
ETFR/L2525-6T25-040055  [[06 40 ss T 25 25 25 150 25 255 ETX6...
ETFR/L2525-6T25-055075 6 55 75 25 25 25 150 25 255 ETX...
ETFR/L2525-6T32-075120 [ 7620 32 25 25 150 25 255 ETX6...
ETFR/L2525-6T32-120200 6 120 200 32 25 25 150 25 255 ETX...
ETFR/L2525-6T32-200500  [N6 2000 6000 a2 25 25 150 25 255 ETX6...

Schltssel (ECW...) nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte separat bestellen.

4

AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr. Schlissel (optional)
ETFR/L... ECW-456EF

ULTI

EASYMCU Tune TUET

Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen — Hochdruckkihlung

10@
e . &
e w A oox A, )
— = = @
= Y Y DAXN
‘ — - -
T
' "
G1/8"-6.5 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF HF WF  Stechplatten
ETFR2525-4T15-030035-CHP 25 25 150 25 25.5 E*4...
ETFR2525-4T22-035045-CHP 25 25 150 25 25.5 E*4...
ETFR2525-4T25-045055-CHP 25 25 150 25 25.5 E**4...
ETFR2525-4T25-055075-CHP 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR2525-4T25-075120-CHP 25 25 150 25 255 E™4...
ETFR2525-4T25-120200-CHP 4 120 200 25 25 25 150 25 25.5 E*4...

ETFR2525-4T25-200500-CHP [ 4T io00 6000 25 25 25 150 25 25.5 E**4...

Schltssel (ECW...) nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte separat bestellen.

AUSTAUSCHTEILE &

ETFR****-CHP ECW-456EF

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F135 - F136, Austauschteile fir Kihimittelzufuhr — F198
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EASYMCEUT

EFPR/L
Schwerter — Planeinstechen
—
Katalog Nr. cw DAXN DAXX
i EFPR/L-4-030035
’*% EFPR-4-035045 4 35 45
EFPR-4-045055
EFPR-4-055075 4 55 75
% EFPR-4-075120
[ EFPR-4-120200 4 120 200
,- EFPR-5-035045 5 35 45
Plan EFPR-5-055075 5 55 75
w‘L/ v EFPR-5-120200 5 120 200
EFPR-6-045055 6 45 55
EFPR-6-075120 6 75 120
EFPR/L-6-200500 6 200 500

Schltssel (ECW...) nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte separat bestellen.

AUSTAUSCHTEILE /
Katalog Nr.
EFPR/L...

I Korrektes Klemmen und Lésen der Stechplatte

Schliissel (optional)
ECW-4561

@ Stechplatte in den

Plattensitz einsetzen

WF
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6
13.6

Schliissel drehen

LF
125
125
125
125
140
140
140
125
125
125
140
140
140
125
125
140
140
140

DAXN
DAXX

Min. CDX
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19
20
20
20
20
20

Lésen

Stechplatte mit Schlissel
in den Plattensitz klemmen

v

Rechte Ausfuihrung (R)

Max. CDX Stechplatten

50
50
50
50
65
65
65
50
50
50
65
65
65
50
50
65
65
65

P
7

~..
~
~~.

~
~~

E™4...
E™4...
E™4...
E™4...
E™4...
E™4...
E™4...
ETXS5...
ETX5...
ETX5...
ETX5...
ETX5...
ETXS5...
ETX6...
ETX6...
ETX6...
ETX6...
ETX6...

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F135 - F136
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ULTI

EAsSYMCUT Tune TUET

Block fur EFP Schwerter — Hochdruckkihlung

@

- T v
' Ml oo
Y R [T ’
tsn 6"-24UNFj
Katalog Nr. CcwW B HBH OAW OAL Schwerter
CTBU25-030-4-CHP 23 8 49 110 EFPR/L-4-030035
CTBU25-035-4/5-CHP 4,5 23 8 49 110 EFPR-4/5-035045
CTBU25-045-4/5-CHP 45 45 25 23 8 49 110 EFPR-4/5-045055
CTBU25-055-4/5-CHP 4,5 55 25 23 8 47 110 EFPR-4/5-055075
CTBU25-075-4/5-CHP _ 25 23 8 45 110 EFPR-4/5-075120
CTBU25-120-4/5-CHP 4,5 120 25 23 8 44 110 EFPR-4/5-120200
CTBU25-200-4/5-CHP . 45 200 25 2 8 415 110 EFPR-4/5-200500
CTBU25-045-6-CHP 6 45 25 23 8 51 110 EFPR-6-045055
CTBU25-055-6-CHP _ 25 23 8 49 110 EFPR-6-055075
CTBU25-075-6-CHP 6 75 25 23 8 47 110 EFPR-6-075120
CTBU25-120-6-CHP 8 120 25 23 8 46 110 EFPR-6-120200
CTBU25-200-6-CHP 6 200 25 23 8 435 110 EFPR/L-6-200500 ®
K - { £l
AUSTAUSCHTEILE ks
Katalog Nr. Spannfinger  Spannschraube Schlissel =
CTBU25-**-***-CHP CT-110 CM6X30-S P-5

ULT

EASYMCUT- Auswahlsystem Spanformstufen

ETX Multifunkionale Stechplatte M Standard Vorschub M Standardvorschub und
Einstechen und Stechdrehen  _, Schnitttiefe/Stechrehen
Geeignet fur leichte bis mittlere 4

0.3 ,

w

Bearbeitung
Ausgewogene Schéarfe und
VerschleiBfestigkeit

CW=4-6mm

Schnitttiefe
ap (mm)
— nN w

Vorschub: f (mm/!
o ©
— N
[
D

0 . . 0 i
4 5 6 01 02 03 04

J Stechbreite: CW (mm) Vorschub: f (mm/U)
J/ /

EGM 1. Wahl beim Abstechen W Standard Vorschub
Verstarkte Schneidkanten- % 0.4
ausfiihrung £ 03
CW =4 mm g oz
(¢]
= 0

Z
j % Stechbreite: CW (mm)

Stechplatten, Standard Schnittdaten — F135 - F136
Austauschteile fir Kihlmittelzufuhr — F198

Tungaloy F135




Il AUSWAHL STECHPLATTEN
ETX

Cw RE

- Stahl

M Rostfreier Stahl

X% %

Eisenguss

Nichteisenmetalle
‘ f Hitzebestandige *:
PAY

Legierungen
Gehérteter Stahl

Beschichtet

) Katalog Nr. Ccw=005| RE

ETX4-040 4 0.4
ETX5-040 5 0.4
ETX6-040 6 0.4

10
12
@ Lagerstandard

e @ ® AH725

EGM

CwW RE

- Stahl
M

Rostfreier Stahl

X % %

Eisenguss

Nichteisenmetalle

Hitzebestandige 1
Legierungen *
Geharteter Stahl Jei2.

Beschichtet

Katalog Nr. Ccw=005| RE

@ [AH725

EGM4-030 4 0.3

@ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnitt-

ISO Werkstoff Harte Schneidstoff Spanformstufe geschwindigkeit
Ve (m/min)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt -300 HB AH725 ETX 80 - 180
S45C etc.
S15C etc. - 300 HB AH725 EGM 80 - 180

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl -300 HB AH725 ETX 80 - 180
. S55C etc.
SCM440 etc. - 300 HB AH725 EGM 80 - 180
Vorverguteter Stahl - 300 HB AH725 ETX 80 - 180
NAKB80 etc.
PX5 etc. - 300 HB AH725 EGM 80 - 180

Rostfreier Stahl = AH725 ETX 50 - 120
M SUS303 etc.
SUS316 etc. - AH725 EGM 50 - 120

Werkzeughalter — F133 - F135

F136 www.tungaloy.de




TUNGCUT

CTFR/L

Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen

Katalog Nr.
CTFR/L2525-3T10-024035
CTFR/L2525-3T10-029040
CTFR/L2525-3T10-034050
CTFR/L2525-3T15-044070
CTFR/L2525-3T15-064100
CTFR/L2525-4T10-022036
CTFR/L2525-4T20-028042
CTFR/L2525-4T20-034050
CTFR/L2525-4T20-042070
CTFR/L2525-4T20-062120
CTFR/L2525-4T20-112200
CTFR/L2525-5T25-050080
CTFR/L2525-5T25-070110
CTFR/L2525-5T25-100150
CTFR/L2525-5T25-140200
CTFR/L2525-6T25-048070
CTFR/L2525-6T25-058100
CTFR/L2525-6T25-088180
CTFR/L2525-6T25-168400

}}1:

L
ac

=
O
2| L@ °l
H

LF

(AN Y V(Y[ Ve @ PlattensitzgréBe cpx H B

3 29 40

BT
3 44 70
8 e 00
4 22 36
B
4 34 50
4 2 T
4 62 120
4 e o0

5 50 80

5 100 150

6 48 70
6 88 180

o O O o oo g o B~ BB BB D 00w ooV

10 25 25
10 25 25
10 25 25
15 25 25
15 25 25
10 25 25
20 25 25
20 25 25
20 25 25
20 25 25
20 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25
25 25 25

LF
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150
150

x
&
cox O]

DAXMIN
DAXX
LH HF
38 25
38 25
38 25
38 25
38 25
39 25
39 25
39 25
39 25
39 25
39 25
49 25
49 25
49 25
49 25
49 25
49 25
49 25
49 25

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.
Max. Stechtiefe bei DTF-Stechplatten: 15 mm
(1) Der Wert ,WF* wird anhand der Stechbreite ,CW* berechnet, die in der Tabelle oben angegeben ist.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

)

Rechte Ausfuihrung (R)

WE®
255
25.5
255
25.5
2515
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6
25.6

Dreh-
moment*

5

(S04, BN, RS, RING ) NG, RN &) BN &) B 6)

N N N M
IS S S S

[}
1
L35
g9
IO
FL
207}
2

& {

AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTFR/L2525-3T - 4T... CMBX1X25-A P-5
CTFR/L2525-5T - 6T... CM8X1.25X25-A P-6
AUSWAHL STECHPLATTEN
Plattensitz- Planstechen
Katalog Nr. = Stechplatten i
° groBe e Stechplatten Stecg\l,)vrene Min. Durchmesser
CTFR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX DAXMIN
CTFR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX DGM / DGS / SGN / DGL 3 92
CTFR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX DGM/DGS / SGN/ DGL 4 37
CTFR/L2525-3T15-044070 3 DTF, DTX, DTR, DTE, DGG, DTM DGM/DGS /DGL 5 60
DGM / DGS / DGL 6 57
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CIARLEES S-S & DTR, SGN, DGL, DTM DTE/DGG / DTM 3 62
CTFR/L2525-4T10-022036 4 DTF, DTX DTE / DGG / DTM 4 42
CTFR/L2525-4T20-028042 4 DTF, DTX, DTR DTE/DGG /DTM 5 64
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTE /DGG / DTM 6 61
CTFR/L2525-4T20-034050 4 DTR, DTM, DGL 5o . o
CTFR/L2525-4T20-042070 4 DI DDTTXF'{ DsTghDngDgg'L' e DTR 4 32
’ ’ ’ DTR 5 48
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFR/L2525-4T20-062120 4 DTR, SGN, DTM, DGL DTR 6 18
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTX 3 19
CTFR/L2525-4T20-112200 4 DTR, SGN, DTM. DGL o7y . It
CTFR/L2525-5T25-... 5  DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL DTX 5 20
CTFR/L2525-6T25-... 6  DTX,DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL DTX 6 23
DTF 3 19
DTF 4 20

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157
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TUNGCUT

CTFVR/L

Rechtwinkliger Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen

- ° B

x
X
- [m)
t% LH < LF DAXMIN
7 DAXX =
DX e

], =
Rechte Ausfuihrung (R)
. .. Dreh-
Katalog Nr. (o)A ). 9.4" || VBV & PlattensitzgroBe CDX H B LF LH HF  moment*
‘ i CTFVR/L2525-3T10-024035 3 10 25 25 150 18 25 5

I

] CTFVR/L2525-3T10-029040 3 29 40 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T10-034050 [N 8460 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 44 60 3 15 25 25 150 18 25 5

T? CTFVR/L2525-3T15-054085 _ 3 15 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 22 40 4 12 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-032050 [ 8o is0. 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 42 60 4 15 25 25 150 18,5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-052085 _ 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-5T20-050080 5 50 80 5 20 25 25 150 22 25 12

~ CTFVR/L2525-5T20-070110  [[06 70410 5 20 25 25 150 22 25 12
N CTFVR/L2525-5T20-100150 5 100 150 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-140200 [0 200 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-048085 6 48 85 6 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-073150 678 460 | 6 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-138250 6 138 250 6 20 25 25 150 22 25 12

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.
Max. Stechtiefe bei DTF-Stechplatten: 15 mm
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTFVR/L2525-3T... CM5X0.8X25-A P-4
CTFVR/L2525-4T... CMBX1X25-A P-5
CTFVR/L2525-5T..., 6T... CM8X1.25X25-A P-6
AUSWAHL STECHPLATTEN
Platten- R Planstechen
Katalog Nr. sitzgroBe Stechplatten Stechplatten Stechbreite D
Ccw
CTFVR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX DAXMIN
CTFVR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX DGM /DGS / SGN / DGL 3 92
CTFVR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX, DTR DGM /DGS / SGN / DGL 4 37
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 DTF, DTX, DTE, DTR DGM/DGS / DGL 5 60
CTFVR/L2525-3T15-054085 3 DTF, DTX, DTE, DGG, DTR, DTM IDELY|/ DIt/ DIEiL 9 &y
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 DTF, DTX, DTR DTE/DGG/DTM 8 62
- DTF, DTX DT;E DG‘G DGM, DGS DTE/DGG/DTM 4 42
CTFVR/L2525-4T15-032050 4 " bTR, DTM, DGL ’ DTE / DGG / DTM 5 64
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTE/DGG/DTM 6 61
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 TR, SGN, DTM. DGL TR 3 4
CTFVR/L2525-4T15-052085 4  DTR DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR 4 32
DTR, SGN, DTM, DGL TR E 7
DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR,
CTFVR/L2525-5T20-... 5 DTM, DGL DTR 5 48
DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR DTX 3 19
CTFVR/L2525-6T20-... 6 0 LA 2 2 o LAl
DTM, DGL DTX 4 20
DTX 5 20
DTX 6 23
DTF 3 19
DTF 4 20

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157
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TUNGCUT

CTEFR/L
Werkzeughalter — AuBenstechen und Stechdrehen

I A 3 TwJ

ut 2
t13.0
i . Stechplatten:
LH DGM, SGM, DGS,
SGS, DTE, DGG,
1 DTX, DTR, DTF, SGN,
%I II DTM, DGL
Y Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. S PlattensitzgroBe CDX H B LF LH HF WF () mareh
CTEFR/L2020-4T04 2,3, 4 4.8 20 20 125 33 20 20.5 8.5
CTEFR/L2525-4T04 4 2,3,4 4.8 25 25 150 33 25 255 8.5
CTEFR/L2020-6T04  [6 5,6 438 20 20 125 37 20 20.6 8.5
CTEFR/L2525-6T04 6 5,6 4.8 25 25 150 37 25 25.6 8.5

(1) Der Wert ,WF* wird anhand der Stechbreite ,CW* berechnet, die in der Tabelle angegeben ist. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTEFR/L2020-4T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-4T04 CMBX1X25-A P-5
CTEFR/L2020-6T04 CMBX1X20-A P-5
CTEFR/L2525-6T04 CM6X1X25-A P-5
)
. Planstechen . £3
Stechplatten Stecch\?vrelte Min. Durchmesser Stechplatten Stecg\t/avrene MinF.’IgTjsrtcicn:]:gser E),ﬁ
DAXMIN DAXMIN (2K}
DGM /DGS / SGN 2 295 DTR 3 44 =
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 4 32
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 5 48
DGM / DGS / DGL 5 60 DTR 6 48
DGM / DGS / DGL 6 57 DTX 3 19
DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20
DTE/DGG/DTM 4 42 DTX 5] 20
DTE/DGG /DTM 5 64 DTX 6 23
DTE/DGG/DTM 6 61 DTF 3 19
DTF 4 20

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157
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TUNGCUT

CAFR/L
Schwert — Planeinstechen und Stechdrehen

)

Stechplatten:

CAFR/L-3T12-040055:DTF

PlattensitzgroBe 3(2)-6:PTF(3),
DAXMIN DTE, DGG, DTX, DGS,
DAXX  DGM, DTR, DTM, DGL

o1 Schaft:
\ > O - CHFVR/L, CHSR/L
©) )
Rechte Ausfuihrung (R)
. . Dreh-
Katalog Nr. CwW DAXMIN DAXX PlattensitzgréBe CDX LF WF () moﬁent*
i CAFR/L-3T12-040055 3 12 45 10.4 5!
B CAFR/L-3T12-055075 3 55! 75 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-100140 3 100 140 3 12 45 10.4 5
[ CAFR/L-4T16-050070 4 50 70 4 16 45 10.5 5
,- CAFR/L-4T16-100150 4 100 150 4 16 45 105 5
Plan CAFR/L-5T20-055080 5 55} 80 5 20 49 10.5 5
;‘ I+|7 CAFR/L-5T20-120180 5 120 180 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-300000 5 300 o 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-6T25-090150 6 90 150 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-250400 6 250 400 6 25 55 10.5 5
Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.
Max. Stechtiefe bei DTF-Stechplatten: 15 mm
Nicht kompatibel mit TungModular.
(1) Der Wert ,WF* wird anhand der Stechbreite ,CW* berechnet, die in der Tabelle oben angegeben ist.
(2) Nicht fur CAFR/L-3T12-040055
(3) PlattensitzgréBe DTF nur 3 und 4.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE & (
Katalog Nr. Spannschraube Schliussel Planstechen

CAFRIL... BHM6-20-A P-4 Stechplatten Stechbreite Min. Durchmesser
cw DAXMIN

DGM / DGS / SGN / DGL 3 92
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37
DGM / DGS / DGL 5 60
DGM/ DGS / DGL 6 57
DTE / DGG / DTM 3 62
DTE/DGG /DTM 4 42
DTE/DGG /DTM 5 64
DTE /DGG /DTM 6 61
DTR 3 44

DTR 4 32

DTR 5 48

DTR 6 48

DTX 3 19

DTX 4 20

DTX 5 20

DTX 6 23

DTF 3 19

DTF 4 20

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157
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TUNGCUT

CHSR/L

Schaft fur Schwerter CAER/L & CAFR/L

OAL
I
e O mt
o C ( LFASSY**
— (LPOS)
i B ©)| ® It
[
Rechte Ausflhrung (R)
LL—H> « Al mit linkem Schwert
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS  HFASSY  HBH Sontionan
CHSR/L2020 20 20 133 105 35 10 20 12 CAFL/R...
CHSR/L2525 25 25 133 105 28 15 25 7 CAFL/R...
CHSR/L3232 32 32 153 105 28 22 32 = CAFL/R...

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

Nicht kompatibel mit TungModular.

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CHSRI/L... CSHB-6-A P-4

TUNGCUT

CHFVR/L
Schaft fur Schwerter CAER/L & CAFR/L

[}
1
L35
g9
IO
FL
207}
2

[ OAL -
- | HBKW o}
= LPOS
(LFASSY™)
—J Hﬁ Rechte Ausfiihrung (R)
_M mit rechtem Schwert
Schwerter
Katalog Nr. H B OAL LPOS LH HFASSY WPOS HBKW HBH (optional)

CHFVR/L2020 20 20 150 140 25 20 0 8 12 CAFR/L...
CHFVR/L2525 25 25 150 140 25 25 0 3 7 CAFR/L...
CHFVR/L3232 32 32 170 160 25 32 4 = = CAFR/L...

*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (LF)
**_LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (WF)

Nicht kompatibel mit TungModular.

AUSTAUSCHTEILE & (

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

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination

Schwert
Hatizle) e CAER.. CAEL.. CAFR. CAFL.
CHSR... [ ) [ )
CHSL... ° °
CHFVR... [ ] [ ]
CHFVL... [ ) [ }

@ Lagerstandard

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157
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TUNGCUT

TUNGCAP

C-CHSR/L
TungCap-Werkzeughalter fur CAER/L und CAFR/L Schwerter
(%))
o - @
~ = 2f ==
x
T : 8 %
%) ‘ ‘ |
o ©)
%) (O @ [a) = = f@ @
LEL,‘ S
L LPR ~ (LPOS)
(LFASSY**) Rechte Ausfiihrung (R)
~ mit linkem Schwert
Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS L2 WPOS Schwerter (optional)
C3CHSR/L22050N 32 50 221 35 1.5 CAFL/R...
C4CHSR/L27050N 40 50 221 36 16.5 CAFL/R...
C5CHSR/L35060N 50 60 32.1 36 245 CAFL/R...
C6CHSR/L45065N 63 65 32.1 41 34.5 CAFL/R...
*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (LF)
Geeignet fir Kuhimitteldruck 7 MPa
Nicht kompatibel mit TungModular.
AUSTAUSCHTEILE @ & (
Katalog Nr. KihImittel-Teil Spannschraube Schlissel
C3CHSR/L22050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHSR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHSR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHSR/L45065N SATE-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C-CHFVR/L
TungCap-Werkzeughalter fur CAER/L und CAFR/L Schwerter
g G
| © m— | <
= (@]
> m @ o
ol = ,@T Ay
< \
S [ .Lpos
2y
‘ LFASSY** Rechte Ausfiihrung (R)
mit rechtem Schwert
Katalog Nr. DCONMS LPOS L2 wB WPOS Schwerter (optional)
C3CHFVR/L22040N 32 32.5 35 22 -5.9 CAFR/L...
C4CHFVR/L27050N 40 42.5 36 27 -0.9 CAFR/L...
C5CHFVR/L35060N 50 49.5 36 35 71 CAFR/L...
C6CHFVR/L45065N 63 54.5 41 45 17.1 CAFR/L...
*WFASSY: Grundhalter (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY: Grundhalter (LPOS) + Schwert (WF)
Geeignet fir Kihimitteldruck 7 MPa
Nicht kompatibel mit TungModular.
AUSTAUSCHTEILE @ & (
Katalog Nr. KuhImittel-Teil Spannschraube Schlussel
C3CHFVR/L22040N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHFVR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHFVR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHFVR/L45065N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4

Werkzeughalter-/Schwert-Kombination

Schwert
Katalog Nr. CAEL... CAFR...
C*CHSR... ®
C*CHSL... [ J o
C*CHFVR... L4 b
C*CHFVL... ®

@ Lagerstandard

Stechplatten — F143 - F156, Standard Schnittdaten — F157

F142 www.tungaloy.de




TUNGCUT

CTIFR/L

Werkzeughalter — AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen

w CDX Z
gl <
o
_ 5 LF %) 2 s
il = =
=z 5 QyQ
) —
1)
a
Katalog Nr. cw PlattensitzgroBe CDX DCONMS LF® HF WE ™
CTIFR/L25-4T05-D270 3,4 5.5 25 200 11.5 13.3
CTIFR/L32-4T05-D340 4 3,4 5.5 32 250 15 16.8
CTIFR/L25-5T05-D270  [6 5,6 55 25 200 11.5 13.3
CTIFR/L32-5T05-D340 6 5,6 55 32 250 15 16.8

(1) Der Wert ,f wird anhand der Stechbreite ,W* berechnet, die in der Tabelle angegeben ist.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ( @

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel Dichtung
CTIFR/L25-4T05-D270 CMB6X1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-4T05-D340 CMB6X1X20-A P-5 CA-32
CTIFR/L25-5T05-D270 CM6X1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-5T05-D340 CMBX1X20-A P-5 CA-32
Plattensitz- Min. Stechdurchmesser Plattensitz- DAXMIN
gréBe  DCONMS = 25 mm DCONMS = 32 mm groBe DGM, DGS, SGN,DGL ~ DTE, DGG, DTM DTF, DTX
3 26.3 33.3
4 26.8 33.8
5 26.3 33.3
6 26.8 33.8

I AUSWAHL STECHPLATTEN
DTX

AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen

RE
HE—
O

7 INSL

E

BBl s | e[ e[ e | e *
M Rostfreier Stahl * * [ 3% *
Eisenguss DA * Pig DA
Nichteisenmetalle
Hitzebesténdi 1. Wahl
pacborandse | |||y i
H Geharteter Stahl te
N Beschichtet Cermet
58 o o o
Katalog Nr. 8° CW:005 RE |0 © S § & B INSL| h
= O PTRI  N o)
L > LI I n
o FFEFL<<<O P4
DTX3-030 3 3 03 © © ®© 06 0 [ 20 5
DTX4-040 4 4 04 @ © @ 00 [ 20 5
DTX5-040 5 5 04  © © @ 06 O [ J 25 55
DTX6-080 6 6 0.8 ® 00 25 5

@ Lagerstandard
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Ji
Ji

Stechplatten:
DGM, DGS,
DGG, DTE,

DTF, DTX, DTR,
DTM, SGN, DGL

Rechte Ausfuihrung (R)

Dreh-
moment*

5

5
5
5

[}
1
L35
g9
IO
FL
207}
2

Tungaloy F143



I AUSWAHL STECHPLATTEN

DTF

Planeinstechen, Stechdrehen
RE,
] a=——=-

12° o
7 INSL
0§
<
v
< L1

> Rechte Ausflihrung (R)
Bl s * |3 [ e [ e [ e *
M Rostfreier Stahl | 9k * | Y% %
0 Eisenguss DA * PAG DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
Cootraae * % * 1 Wan
= ] H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
¥ — I:‘.. g’ Beschichtet Cermet
wQ| 2 0 S o
Katalog Nr. go| S |cww05 RE [0 © & @ & R INSL| h L1
£o| % S8~ o
] Kol =] oo I I I n
/) g o < FF<<<O 4
Plan DTF3-040-R 3 R 3 04  © @ © 06 O [ J 20 5 16
- DTF3-040-L 3 L 3 04 @ ®© ®© 06 O [ J 20 5 16
| DTF4-040-R 4 | R| 4 |04 /00000 ° 20 | 5 [ 16
L4 DTF4-040-L 4 L 4 |04 @0 @0 @ ° 20 | 5 | 16
@ Lagerstandard
DTM
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen
=
O
Bl sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
issbesiindoe | 1. e
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
_,’:‘_, Beschichtet
@ 2 0
Katalog Nr. G0 [CW:005| RE |& INSL| h
5O E
a <
DTM3-030 3 3 03 | @ 20
DTM4-040 4 4 04 | @ 20 5
DTM4-080 4 4 08 | @ 20
DTM5-080 5 5 08 | @ 25 5.5
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTMB8-080 8 8 08 | @ 30 6.7

@ Lagerstandard
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DTE

AuBenplaneinstechen und Stechdrehen (fur hohe Préazision)
RE

_
O

Bl s J || Fe | Y| *
M Rostfreier Stahl |y ) dhidb ¢
Eisenguss DA * Yo
Nichteisenmetalle
mestindoe |||y |e 1. Wan
H Geharteter Stahl ¥¢ i 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
o 0 o
Katalog Nr. §o (Cw:002 RE |0 0 S § 8 3 INSL| h
=2} NN [e)]
© S5 IITI 7
o F <O P4
DTE265-015 3 265 (015 | @ @ © @ © [ J 20 5
DTE300-020 3 3 02 @ @ ® 6 O [ J 20 5
DTE300-040 3 3 04 | © ®© @ 0O [ J 20 5
DTE315-015 3 315 |015 | ® © @ @ ©® [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04  © © @ 06 0 [ J 20 5
DTE400-080 4 4 08 ®© © ® © O [ J 20 5
DTE415-015 4 415 |015 | @ @ @ ® © [ J 20 5 ®
DTE478-055 5 478 |05 @ @ @ @ © [ J 25 5.5 LS
DTE500-040 5 5 (04 /@@ @ @@ O 25 | 55 5@
DTE500-080 5 5 08 | @ ® @ ®@ @ ° 25 | 55 wg
DTE515-015 5 515 |015 | @ @ @ ® O 25 5.5
DTE600-080 6 08 | ®© ®© @ @ © 25 5.5
DTE600-120 6 6 12 | @ © © @ @ 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 @ © ® @ O 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 @ © @ © @ 30 6.7
@ Lagerstandard
DTE
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen
RE
=
O
7, INSL -
-
OB * | d| || *
M Rostfreier Stahl | 9k ¥* |3 |
Eisenguss DA * % PG
Nichteisenmetalle
i *|te 1. Wt
H Gehérteter Stahl ¢ 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
o 0 )
Katalog Nr. §0 |CWs005 RE we , S88 PE INSL| h
Eo PR N e o}
= S>5b I TI @?
o FFEFEL<I<O z
DTE3-040 3 3 04  © © ®© © 0 O [ J 20
DTE4-040 4 4 04  © © ®© © 0 O [ J 20
DTE5-040 5 5 0.4 [ BN J 25 5.5
DTE6-080 6 6 0.8 { BN ] 25 5.5

@ Lagerstandard
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-

DGM

AuBeneinstechen und Abstechen — 2 Schneiden

RE Neutral PSIRL Links )ﬂ RE Rechts
=
o PSIRR
7 INSL - INSL 7 INSL
‘B IR EEC
-Stahl * [ [ [ pie
M Rostfreier Stahl * * 793 *
Eisenguss pAe * PARAG
Nichteisenmetalle
Logerangen - * ||k * : 1. Wahi
H Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
ﬁ g’ Beschichtet Cermet
‘B @ 2 0 o
Katalog Nr. §9 | 5 |ow=05 RE 0 0 § § 8 8 B INSL| h |PSIRLPSIRR
§°| @ H B E &
o < FFEFILILICO =z
DGM2-020 2 N 2 02 © ®© @ O [ () 20 5 0° 0°
DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 [ N ) [ 19.8 5 0° 6°
DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 [ N ) [ 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 ([ N} [ J 19.8 5 0° 8°
DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 ( N} [} 19.8 5 8 0°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 0 [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 [ N ) [ 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ ] [ ] 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 [ ] o 19.35 5 15° 0°
DGM3-020 3 N 3 0.2 © © © @ 0O () 20 5 0° 0°
DGMS3-020-6R 3 R 3 0.2 [ BN ) [ ] 19.9 5 0° 6°
DGM3-020-6L 3 L 3 0.2 [ N ) [ 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 [ ] [} 19.45 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 o [ ] 19.45 5 6° Q°
DGMS3-020-15R 3 R 3 0.2 [ BN ) [ ] 19.9 5 0° 15°
DGMS3-020-15L 3 L 3 0.2 ( N} [ ] 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 © © ®© © 0 O o 20 5 0° Q°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 [ N ) [ 19.8 5 0° 40
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 [ N ) [ 19.8 5 40 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 ( N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 ( N} [ J 19.8 5 15° Q°
DGM5-030 5 N 5 03 © © © @ 00O () 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 [ BN ) [ ] 24.9 55 0° 4°
DGM6-030 6 N 6 03 © © © @ 00O 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 © © ®@ @ [ 30 6.7 0° 0°
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SGM

AuBeneinstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral
s Ee——=p=
(@]
o INSL

o= el

PSIRL Links
=
INSL

bos

RE Rechts
R

Bl sten * | Yol ¥y
M Rostfreier Stahl | Yk | Y | W
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
piassestnioe | x| 1. wan
Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
ﬁ g) Beschichtet
w2 | 2 10
Katalog Nr. §9| 5 cww005 RE S R 8 INSL| h |PSIRLPPSIRR
5% 9 IIT
o < <O
SGM2-020 2 N 2 02 ® @ @ 20 5 0° 0°
SGM2-020-6R 2 R 2 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGM2-020-6L 2 L 2 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGMS3-020 3 N 3 02 ® @ @ 20 5 0° 0°
SGMS3-020-6R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGM3-020-6L 3 L 3 02 ©® @ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020-15R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGM3-020-15L 3 L 3 02 ® @ @ 20 5 15° 0°
SGM4-030 4 N 4 03 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R 4 R 4 03 ©® @ @ 20 5 0° 4°
SGM4-030-4L 4 L 4 03 ©® @ @ 20 5 4° 0°
SGM5-030 5 N 5 03 © ®© @ 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 6 N 6 03 © @ @ 25 5.5 0° 0°
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DGS

Ein- und Abstechen — 2 Schneiden

RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
Y =% o,
O RE PSIRR
7 INSL 7 INSL ‘ 7 INSL
ﬁ ﬁ “_c ﬁ£¢ ﬁ
BBl stan * || || *
M Rostfreier Stahl * b dhAdh ¢
Eisenguss DA * PAG DA
Nichteisenmetalle
' L ronoanige 2 dhA¢ S 1 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y% 2. Wahl
_,':1_, g’ Beschichtet Cermet
] ‘B @ 2 0 o
| — Katalog Nr. g‘§ 5 |CW:005 RE g Ry 2R 8 R INSL| h |PSIRL|PSIRR
tEo| B PN S L o}
o 5 oo L II [72)
o < FFI<<O p4
- DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 e 00 16 4.3 0° 0°
,A DGS2-020 2 N 2 02 @ © @ 0 [ 20 5 0° 0°
Plan DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 ® 06 o 19.95 5 0° 6°
~ DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 ® 0 o 19.95 5 6° 0°
T DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 [ BN} 19.5 5 0° 6°
- DGS2-002-6L 2 L 2 | 002 Y0 195 | 5 6 | 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 ([ BN BN} 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ BN} 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 [ N} 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 02 @ © @ @0 [ 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 ® 0o 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 ® 0 0 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ N} 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 [ Y} 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 ® 0 0 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ N} 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 [ N} 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 ®© © ®© 6 © [ 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 4°
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 e 0 o 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 © © ®© @ © [ 25 55 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 ®© © ®© 6 © 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
Hinweis

Das Werkzeug kollidiert mit dem Werkstlick bei der Stechbearbeitung.

Katalog Nr. oDmax (mm) Katalog Nr. oDmax (mm)
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34
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SGS

AuBeneinstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral BSIRL  |inks RE Rechts
© RE PSIRR
Zorie INSL - = INSL o 7 INSL ‘
CE CE i
Bl stani | | e
M Rostfreier Stahl |y [y | Y
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
[iassestindse |y 1. Wai
H Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
N ;.':D Beschichtet
o | 2 0
Katalog Nr. 53 S |Cw:005| RE (& & S INSL| h |PSIRLPSIRR
§°| ¢ EFE
a < =<0
SGS2-020 2 N 2 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 02 ® @ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R 2 R 2 02 @ @ o 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L 2 L 2 02 ® @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 3 N 3 02 @ @ @ 20 5 0° 0° 5
SGS3-020-6R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0 | e §§
SGS3-020-6L 3 L 3 [ 02 @ e @ 20 | 5 | & | o 5S
SGS3-002-6R 3 R 3 | 002 o0 198 | 5 0° 6° =
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o O 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ AN ) 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 [ Y} 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 @ @ @ 25 55 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 ©® @ @ 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
DGG
AuBeneinstechen (fir hohe Prazision)
RE
=
O
7;A INSL _
- R
B stan * *
M Rostfreier Stahl | vk
Eisenguss * DA PAe
Nichteisenmetalle *
[ioabostirde | 4 % *e 1. e
H Gehirteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet| Cermet sgﬂgﬁfet
i & [To} [=}
Katalog Nr. E, o [CW=002| RE |& 3 5 INSL| h
= O ~ o} =}
a ac n N
< P4 X
DGG200-020 2 2 02 | @ [ J [} 20 5
DGG300-020 3 3 02 | @ [ ] [ ] 20
DGG400-040 4 4 04 | @ o [} 20
DGG500-040 5 5 04 | @ [ ] [} 25 5.5
DGG600-040 6 6 04 | @ [ ] [ ] 25 5.5
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DGL

AuBeneinstechen und Abstechen

RE
N —
(@]

7 INSL

-

B stan *
M Rostfreier Stahl ) ¢
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
tiétgzieekgsz';aemdlge * Y : 1. Wahl
‘ ¥ Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
M| J:‘.. Beschichtet
‘® 2 0
Katalog Nr. G0 |CW:005| RE |& INSL| h
g ED N~
! (1]
¥ F E E
DGL3-025 3 3 025 | @ 20 5
DGL4-030 4 4 03 | @ 20
DGL5-030 5 5 03 |@ 25 5.5
DGL6-080 6 6 08 |@ 25 5.5
/ @ Lagerstandard
Ll
DTR
Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)
RE
B ———
O
7. INSL

0wl

Bl steni % || o [ e | e *
M Rostfreier Stahl * * Yo%
Eisenguss DA * Y DA
Nichteisenmetalle
[gerangen * v X
Geharteter Stahl
N Beschichtet Cermet
% © Q
Katalog Nr. G0 |OW:002 RE 10 0 § § 8 3 INSL| h
g0 §SSEEE |3
o PRPIZO z
DTR300-150 3 3 15 | @ © @ @ @ [ J 20 5
DTR400-200 4 2 00 0 o0 [ 20 5
DTR478-239 5 478 1239 | @ © @ @ © [ J 25 5.5
DTR500-250 5 5 25 @ @ @ @ O [ J 25 5.5
DTR600-300 6 3 © e 0 0 o 25 5.5

@ Lagerstandard
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DTR

Kopieren und Freistechen

Bl stani * kY| | *
M Rostfreier Stahl | Y * |y *
Eisenguss 7,'\3 * Sﬁf iﬁ’ i\\’
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 1 1. Wahl
thosbeniandoe | | ||| K e
H Geharteter Stahl s
N Beschichtet Cermet
'gg 0 o
Katalog Nr. G0 [CW=005| RE [0 v N Q@ 8 G 2 INSL| h
5 © SSEE2X 3
T o o
o FFEFI<I<CO P4
DTR3-150 3 3 15 | @ © © @ @@ @ [ J 20 5
DTR4-200 4 4 2 0 060 0 o [ J 20
DTR5-250 5 5 25 | @ © @ @ @ O [ J 25 5.5
DTR6-300 6 6 3 0 0 e [ J 25 5.5
DTR8-400 8 8 4 © © 00 [ J 30 6.7
@ Lagerstandard o
53
ol
285]
=
DTIU
Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)
RE
e
(@]
T 7
i+ ufy
Bl stan * | el ¥
M Rostfreier Stahl ) dhidb ¢
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi .
isaherindse | | .
H Gehrteter Stahl ¥¢ 12, Wahl
N Beschichtet
D Q 7
Katalog Nr. o [Cw:002 RE N & & INSL| h
E=l>) NN
= I I I
o Q<O
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20 5
DTIU400-200 4 4 2 00 20
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 ©® @ e 25 5.5

@ Lagerstandard
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DTA

Aluminiumbearbeitung (fir hohe Préazision)

RE

e

INSL

AN
-

- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | vk
Hitzebestandige .
Legierungen ¢ Y : 1. Wahl
it Geharteter Stahl Ve 2. Wahl
v -
g N sémtl:)ﬁtet
py
T
Katalog Nr. g o [CW:002) RE |o INSL| h AN
% o bl
= =L I
o — o =
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5
DTA800-400 8 8 4 | @ 30 6.7 10
@ Lagerstandard
SGN

AuBeneinstechen von gehartetem Stahl

s INSL
Ei

Bl sen
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
ti;tgzieekgszga‘emdige Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl |y Y 1 2. Wahl
N CBN
o
Katalog Nr. §9 |CW:0025 RE |@ INSL| h
55 2
o o
SGN200-020 2 2 02 | @ 20 5
SGN300-020 3 3 02 |@ 20
SGN400-020 4 4 02 | @ 20

@ Lagerstandard
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TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen
Bl Planeinstechen, Stechdrehen

i i i Standard Vorschub und LT
DTX (2 Schneiden) | Multifunktionale  mgtmamayorsnowne 7 - =i J)

Stechbreite: CW (mm) 3 4
Seite F144 m3 m4 Stechbreite: CW (mm)

DTM (2 Schneiden) | Algemeine A ' sy )
5 H

4 :
Ausgewogene Scharfe o 3 Il Standard Vorschub
und Stabilitat o 0.4
. . EE€2 =)
Gesinterte und geschliffene e N Toslm B R
Stechplatten verfiigbar 3 1 £ 02
Stechplatten 0 5
01 02 03 04 5 01N
Vorschub: f (mm/U) 12}
W =3-6mm S 0
¢ -6 Stechbreite: CW (mm) = 3 4, 5 6
Seite F143 H3 H4m5 @6 Stechbreite: CW (mm)
; . Ml Standard Vorschub und Schnitttiefe
DTF (2 Schneiden) | 1. Wal fiir das : ) J
Planstechen . 1 24
Spanformstufe zur “'3 3 [l Standard Vorschub
. Ec =) 0.4
Kurzspanbildung €352 T 0| 1
Gesinterte und geschliffene & © 1 £
Ausfihrungen verfligbar 0 g O-Z1 5
01 02 0.3 0.4 05 06 £ 04 <3
Vorschub: f (mm/U) o |7 ﬁg
CW=38-4mm L wg

1. Wahl fur Einstechenund = 4
Stechdrehen g ’g 3 \ i B Standard Vorschub
Geeignet fir leichte bis %7“} 2 | 04
mittlere Bearbeitung @A 2 0 mm .
Einstechen und Stechdrehen 0 3 02 03 04 05 06 § ozl I I ,,,,, I 4 I _____
Geeignet fir leichte bis Vorschub: f (mm/U) ¥e]
mittlere Bearbeitung Stechbreite: CW (mm) 5 01 A
Exzellente Spankontrolle bei H3 N4 m5 m6 M8 S o 35 4 5 6 8
der Bearbeitung von Stahl, Stechbreite: CW (mm)

Seite F144 | |egiertem Stahl, rostfreiem
Stahl und hitzebestandigen
Legierungen

DTE (2 Schneiden) | Aligemeine W S mitete o o T eI
Anwendungen j = 444
Spanformstufe zur § €3 . M Standard Vorschub
Kurzspanbildung £€, LU 5 04
Gesinterte und geschliffene @ © E 03 BB
Ausflihrungen verflugbar 0 ' Y I I I I I
01 02 0.3 04 05 06 2
CW=3-8mm Vorschub: f (mm/U) g 0.1} 4 -
Stechbreite: CW (mm) 2 9
Seite F145 m3mimSm6 W8 %tech‘éreites: CWEEmm)8

Tungaloy F153




TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Stechwerkzeuge

DGM (2 Schneiden)

1. Wahl fir AuBeneins- W Standard Vorschub *L UH* j
SGM (1 Schneide) | techen und Abstechen 05 ' /
Sehr gute Spanabfuhr % 0.4 = &
Hohe Schneidkantenstabilitat durch £ o3 L B 8
spezielles Design 02, _ R B DB
Neutrale, rechte und linke E;é o1l I I
F(; Ausflhrung verfligbar L .
2
Seiten F146, F147 | CW =2 -8 mm Stechbreite: CW (mm)
- |DGS (2 Schneiden) | Njedrige Schnittkrafte und B Standard Vorschub % UL" j
SGS (1 Schneide) ausgezeichnete Scharfe 05 ! /
Spezielle Spanformstufe und % 0.4
Schneidkante § 0.3
Neutrale, rechte und linke Yy
Ausfiihrung verfligbar E
5 0.1}
et
CW=14-6mm O47~ 5372 "5 "%
Seiten F148, F149 Stechbrelte CW (mm)
DGG (2 Schneiden) Nichteisen- und B Standard Vorschub ~9‘— Uq»j
Titanlegierungen - \ /
3 04
Spanformstufe fur niedrige E 0.3
Schnittkrafte g 02
Die scharfe Schneidkante § o1 l I ..... l I ........ .
verhindert Vibrationen und liefert S o

Seite F149

eine hohe Oberflachengute.

2 3 4 5 6
Stechbreite: CW (mm)

DGL (2 Schneiden)

Seite F150

1. Wahl fiir Baustahl

Spanformstufe mit exzellenter
Spankontrolle bei geringem
Vorschub

Spanformstufe

Geeignet fur Baustahl, bei
dem haufig Probleme bei der
Spankontrolle auftreten

B Standard Vorschub

S 04

€

g 03} o
S~
T
g o1 o [l
S 9545 6

Stechbreite: CW (mm)

§ Bl

F154 www.tungaloy.de




TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Kopieren und Freistechen

DTR (2 Schneiden)
&

Gesintert

Geschliffen

Seiten F150, F151

Vollradius Stechplatte

Ausgezeichnete Spankontrolle
Gesinterte und geschliffene
Ausfuhrungen verfligbar

CW=3-8mm

[l Standard Vorschub und Schnitttiefe
5

N W b

Schnitttiefe
ap (mm)

—

o

010203 0.4 0.5 0.60.7

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

m3 m4m5m6 m8

T
I

DTIU
(2 Schneiden)

Seite F151

Vollradius Stechplatte

Ausgezeichnete
Spankontrolle

CW=3-6mm

B Standard Vorschub und Schnitttiefe

0.4

0.3 [T
02 |- - LW
o1 [ W -

0

Vorschub: f (mm/U)

3 4 5 6
Stechbreite: CW (mm)

i

[}
1
L35
g9
IO
FL
207}
2

mm Aluminiumbearbeitung

DTA
(2 Schneiden)

Vollradius Stechplatte

Ausgezeichnete Spankontrolle
Fur die Aluminiumfelgenbearbeitung
Geschliffene Stechplatte

l Standard Vorschub und Schnitttiefe
5

w

-

Schnitttiefe
ap (mm)
N

CW=6-8mm 001 02 03 04 0506
Vorschub: f (mm/U)
Stechbreite: CW (mm)
Seite F152 mo mée
mm AuBBeneinstechen von gehartetem Stahl
SGN-CBN Einstechen von gehéartetem M Standard Vorschub ¥ P
(1 Schneide) Stahl _ o /
Optimierte Schneidkante fir die S o0s [T .
Bearbeitung von gehartetem Stahl § oos - N . 1
Schlichten mit hoher g
Stechbreitentoleranz e 0.04 -l N A
S 002
CW=2-4mm 0 :
2 3 4

Seite F152

(Toleranz: £0.025 mm)

Stechbreite: CW (mm)

Tungaloy F155



-

| —
]

HAHZ7025

1. Wahl fir Stechbearbeitungen

Neuer Schneidstoff AH7025 — Stark erhdhte Zuverlassigkeit durch die weltweit erste

Beschichtungstechnologie

B Standzeitvergleich beziiglich Stechbearbeitungen
AH7025

Anzahl Stechvorgange: 60

Herkémmlicher Schneidstoff

Anzahl Stechvorgange: 30

Legierter Stahl
(SCM440)

'| Stechplatten : DTE3-040 AH7025
Schnittge-
schwindigkeit : Vc =150 m/min
Vorschub :f=017 mm/U
Stechtiefe 217 mm
Anwendung : AuBeneinstechen
KihImittel : Emulsion

Fir eine stabile Bearbeitung ohne Absplittern der Beschichtung selbst bei doppelter Eingriffszeit

im Vergleich zu herkémmlichen Schneidstoffen.

— Die Kombination aus einer mehrlagigen Nano-AITiN-Beschichtung und einem hohen
AL-Anteil sowie einem robusten Substrat erméglicht eine hocheffiziente Stechbearbeitung
in verschiedensten Anwendungen.

Il Schneidstoff

_AH7025 | L Ll AH725 | L 7515 |

e 1. Wahl fUr allgemeine Anwendungen

¢ Neue PVD-Beschichtung mit hohem
AL-Gehalt fir ausgezeichnete
Adhésionskraft

e \erbesserte Verschlei- und
Bruchfestigkeit

| T9225 ]

® Geeignet fur die Stahlbearbeitung bei
hohen Geschwindigkeiten

e Neue CVD-Beschichtung und -Substrat

fUr eine herausragende Ausgewogen-
heit

® Ausgewogenheit zwischen Bruch- und

VerschleiB3festigkeit

e FUr unterbrochenen Schnitt

e TICNO PVD-Beschichtung mit hoher
VerschleiBfestigkeit

e Hohe VerschleiBfestigkeit

__TH10 |}

e Fir Nichteisenmetalle

F156 www.tungaloy.de

® Allgemeine Anwendungen

¢ Neu entwickelte Beschichtung mit
kontrollierter Kristallstruktur und
Bruchfestigkeit

® \Verbesserte Adhasionskraft

|_T9125 ] _

e Geeignet fur die Stahlbearbeitung bei
hohen Geschwindigkeiten

e Ausgewogenheit zwischen Bruch-
und VerschleiBfestigkeit

e Gute Ergebnisse bei der
Bearbeitung von hitzebestandigen
Legierungen

e Exklusive Beschichtung fur eine
verbesserte Adhé&sionskraft und
VerschleiBfestigkeit

BX360 L.

e Geeignet fUr die Bearbeitung von
gehéartetem Stahl

e |deale Ausgewogenheit zwischen
Bruch- und Verschlei3festigkeit durch
optimalen CBN-Gehalt und KorngréBe

e 1. Wahl fir Eisenguss

¢ Exzellente VerschleiBfestigkeit
bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung

e Hochentwickeltes Cermet zum
Schlichten

¢ Innovativer Schneidstoff mit
exzellenter Bruch- und hoher
VerschleiBfestigkeit

e FUr Nichteisenmetalle
e FUr Titan




Il STANDARD SCHNITTDATEN

Werkstoff

Stahl
S45C, SCM435 etc.
C45, 34CrMo4 etc.

Rostfreier Stahl
SUS303, SUS304 etc.
X10CrNiS18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Kugelgraphitguss
FCD450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen
Si<12%

Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Geharteter Stahl
SCM435 etc.
SUJ2 etc.

Harte

<300 HB
<300 HB
<300 HB
<300 HB
<300 HB
<200 HB
<200 HB

< HRC 40
<HRC 40
<HRC 40
<HRC 40
< HRC 40

> HRC 50

*Siehe Seite F153 - F155 bezlglich des Vorschubs: f (mm/U).

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
VerschleiBfestigkeit

Bruchfestigkeit
Oberflachenglte
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

Bruchfestigkeit

Oberflachenglte

1. Wahl

Schneidstoff

AH7025, AH725
T9225
T9125
GH130
NS9530

AH7025, AH725
GH130

T515, AH7025
GH130
T515, AH7025
GH130
TH10
KSO05F
AH7025
AH905
AH905

AH7025, AH725
KSO05F

BX360

Schnitt-
geschwindigkeit
Vc (m/min)
50 - 180
80 - 300
80 - 200
50 -120
80 - 220
50 -120
50-120
50 - 180
50 - 180
50 - 120
50-120
100 - 500
100 - 600
20 - 60
20 -80
20 - 80
20 - 80
20 - 60

80 - 150

[}
)
2
Sy
IO
-'-‘L
207}
2

Tungaloy F157



MY=T SERIES

#S/D##R/L+CGWSR/L

Schwerter fur Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen (CGWSR/L-#S/D, CGWTR/L-#S/D)
hte
ung

CDX Recl —— Linke
Austihrung () ARSI . inrung (L) R ) D
i ? £ ; :ng
= 9 re

= LF | 7
of J
ST T — = ==
o Schaft rechts Schaft links
gizmir@*tfﬁﬁ?%?lﬁm Vierkantschaft. Schwert rechts Schwert links
KatalogNr. TS cbx  H B LF HF WF Stechplatten Schaft moment*
BiE 30S3040R/L _ 10 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*30, GE30-AL CGWSRI/L... 5
o 30S4050R/L 3 40 50 10 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*30, GE30-AL CGWSRIL... 5
30S5065R/L 880 es 10 2025 20/25 1525 20/25  27/32  G"30, GE3O-AL CGWSRI/L... 5
| 30S6590R/L 3 65 90 10 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*30, GE30-AL CGWSRLL... 5
' 30S90150R/L P80 B0 10 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G'30, GE3O-AL CGWSRIL... 5
30S150500R/L 3 150 500 10 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*30, GE30-AL CGWSRIL... 5
40S3545R/L P48 4 14 2025 20/25 1525 20/25  27/32 G40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40S4555R/L 4 45 55 14 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40S5580R/L _ 14 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40S80140R/L 4 80 140 14 20/25 20/25 1525 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40S140500R/L 44400800 14 20/25  20/25 1525 20/25 27/32 G40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40D3545R/L 4 35 45 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40D4555R/L _ 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40D5580R/L 4 55 80 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32  G"40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40D80140R/L 4 80 140 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32 G40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
40D140500R/L 4 140 500 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32  G*40, GE40-AL CGWSRI/L... 5
50S3545R/L _ 14  20/25 20/25 1525 20/25 27/32 G*50 CGWSRI/L... 5
50S4555R/L 5 45 55 14 20/25 20/25 1525 20/25  27/32 G50 CGWSRI/L... 5
50S5575R/L 88 s 14 20/25 2025 1525 20/25  27/32 G*50 CGWSRI/L... 5
50S75130R/L 5 75 130 14 20/25 20/25 1525 20/25  27/32 G*50 CGWSRI/L... 5
50S130500R/L _ 14  20/25 20/25 1525 20/25 27/32 G*50 CGWSRIL... 5
50D3545R/L 5 35 45 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32 G"50 CGWSRIL... 5
50D4555R /L. 64585 22 20/25 2025 1605 20/25  27/32 G50 CGWSRI/L... 5
50D5575R/L 5 55 75 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32 G*50 CGWSRI/L... 5
50D75130R/L _ 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32 G*50 CGWSRI/L... 5
50D130500R/L 5 130 500 22 20/25 20/25 1605 20/25 27/32 G*50 CGWSRI/L... 5

Lagerstandards mit Katalognummern bestehend aus: Set aus Schaft und Schwert, Schaft, Schwert. Die Katalognummern fur Schwert und Schaft bilden die Katalognummer eines Sets.
Prifen Sie den Lagerstandard und geben Sie bei der Bestellung die Katalognummer eines Sets aus Schaft und Schwert an.

Hinweis: Rechte Schwerter (CGWSR...) flir rechte Schéfte ...(R). Linke Schwerter (CGWSL...) fir linke Schéfte (...L).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & @ (

Schraube/

Katalog Nr. Spannschraube Schwerter Schlussel
308S... CHHM5-18 CSHB-6 P-4
40D... CM5X0.8X16 CSHB-6 P-4
508S... CHHM5-18 CSHB-6 P-4
50D... CM5X0.8X16 CSHB-6 P-4

Stechplatten — F161 - F165, Standard Schnittdaten — F165

F158 www.tungaloy.de




MY=T SERIES

#S/D##R/L+CGWTR/L

Schwerter fur Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen (CGWSR/L-#S/D, CGWTR/L-#S/D)

Rechte CGWTR™ - CGWTL*M_,,"R } D
—_— - ;l i m[ Ausfiihrung (R) ELJ Ausfiihrung (L) ;J av
\ cwW . f Gegenlauf _|
g _ |
ol HAir—1 o L
E— u_l 777777777777 A Gegenlal?-‘ Em
= Schaft rechts Schaft links
Rechte Ausflihrung (R) Schwert links Schwert rechts
Gestrichelte Linie: 20 mm Vierkantschaft.

KatalogNr. TS cbx  H B LF HF WF Stechplatten Schaft moment*
30S3040R/L _ 10 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*30, GE30-AL CGWTL/R... 5
30S4050R/L 3 40 50 10 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*30, GE30-AL CGWTL/R... 5
30S5065R/L 880 es 10 2025 20/25 150 20/25  52.25  G"30, GE3O-AL CGWTL/R... 5
30S6590R/L 3 65 90 10 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*30, GE30-AL CGWTL/R... 5
30S90150R/L _ 10 20/25 20/25 150 20/25 5225  G*30, GE30-AL CGWTL/R... 5
30S150500R/L 3 150 500 10 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*30, GE30-AL CGWTL/R... 5
40S3545R/L 484 14 2025 20/25 150 20/25  52.25  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5
40S4555R/L 4 45 55 14 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5
40S5580R/L _ 14 20/25 20/25 150 20/25 5225  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5
40S80140R/L 4 80 140 14 20/25 20/25 150  20/25 5225  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5
40S140500R/L 44400800 14 20/25  20/25 150 20/25  52.25 G40, GE40-AL CGWTL/R... 5
40D3545R/L 4 35 45 22 20/25 20/25 150  20/25 6025  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5 8
40D4555R/L _ 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5 § §
40D5580R/L 4 55 80 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25  G"40, GE40-AL CGWTL/R... 5 5S
40D80140R/L 4 80 140 22 20/25 20/25 150 20/25 60.25 G40, GE40-AL CGWTL/R... 5 s
40D140500R/L 4 140 500 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25  G*40, GE40-AL CGWTL/R... 5
50S3545R/L _ 14  20/25 20/25 150 20/25 52.25 G*50 CGWTL/R... 5
50S4555R/L 5 45 55 14 20/25 20/25 150  20/25 52.25 G50 CGWTL/R... 5
50S5575R/L 88 s 14 20/25 20/25 150 20/25  52.25 G50 CGWTL/R... 5
50S75130R/L 5 75 130 14 20/25 20/25 150  20/25 52.25 G*50 CGWTL/R... 5
50S130500R/L _ 14 20/25 20/25 150 20/25 52.25 G*50 CGWTL/R... 5
50D3545R/L 5 35 45 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25 G*50 CGWTL/R... 5
50D4555R/L 6 4585 22 20/25 2025 150  20/25 60.25 G50 CGWTL/R... 5
50D5575R/L 5 55 75 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25 G*50 CGWTL/R... 5
50D75130R/L _ 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25 G*50 CGWTL/R... 5
50D130500R/L 5 130 500 22 20/25 20/25 150  20/25 60.25 G*50 CGWTL/R... 5

Lagerstandards mit Katalognummern bestehend aus: Set aus Schaft und Schwert, Schaft, Schwert. Die Katalognummern fur Schwert und Schaft bilden die Katalognummer eines Sets.
Prifen Sie den Lagerstandard und geben Sie bei der Bestellung die Katalognummer eines Sets aus Schaft und Schwert an.

Rechte Schafte (CGWTR~) fur linke Schwerter (~L). Linke Schafte (CGWTL~) fur rechte Schwerter (~R).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & @ (

Katalog Nr. Spannschraube ggms:g:i Schlussel
308S... CHHM5-18 CSHB-6 P-4
40D... CM5X0.8X16 CSHB-6 P-4
508S... CHHM5-18 CSHB-6 P-4
50D... CM5X0.8X16 CSHB-6 P-4

Stechplatten — F161 - F165, Standard Schnittdaten — F165

Tungaloy F159




MY=-T SERIES

CGWSR/L

Schaft fur Werkzeughalter CGWSR/L-WG, -WG-L, -G, -CGD, -FL-G/TP und -#S/D

LF
=}
HBH
Katalog Nr. H B LF
‘ v CGWSR/L2020 20 20 137
] CGWSR/L2525 25 25 137
" AUSTAUSCHTEILE &
v F Katalog Nr. Schraube/Schwerter
CGWSR/L... CSHB-6

J MY-T SERIES

8 CGWTR/L

LH
32.5

Rechte Ausfuhrung (R)

HBH
5

i Schaft fur Werkzeughalter CGWSR/L-WG, -WG-L, -G, -CGD, -FL-G/TP und #S/D

2-M6 : i
VEEl= E
||hi 9/
- LF .
Ly B
LH] tHBH
Katalog Nr. H B LF LH
CGWTR/L2020 20 20 150 30.5
CGWTR/L2525 25 25 150 -
AUSTAUSCHTEILE &
CGWTRI/L... CSHB-6

Stechplatten — F161 - F165, Standard Schnittdaten — F165

F160 www.tungaloy.de

WF
37
37

Rechte Ausflihrung (R)

HBH
5




B AUSWAHL STECHPLATTEN

GE
Allgemeine Stechbearbeitung

B sten | % [ e [ e *
M Rostfreier Stahl * * [ %
Eisenguss DA * |5 DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
L PA¢ % : 1. Wahl
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o o
Katalog Nr. cw¢'| RE |© © § & B INSL| h
AN~ ~ 2]
oo L L (%2}
F <O P4
GE20 2 0.2 [ AN J o 10 3.5
GE30 3 02 @ @ @ @ [ J 10 3.5
GE40 4 02 | @ © @ © [ 10 4
GE50 5 (NN BN BN BN J [ J 12 4.5
@ Lagerstandard
GT
Stechdrehen
=
(@]
RE INSL
-C_
Bl stani * | ¥ 9 [ *
M Rostfreier Stahl |y * %
Eisenguss S * | Y% PG
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
Lot o A¢ S : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o o
Katalog Nr. cw#¢' RE |© © & & 2 INSL| h
Al — = ~ o2
o o L L (2]
<O P4
GT30 3 0.4 o o [} 10 3.5
GT40 4 0.4 [ 2N J [ J 10 4
GT50 5 04  © © @ O [ J 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = F158 - F160, Standard Schnittdaten — F165
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L35
g9
IO
FL
207}
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN

GR
Kopierdrehen (Vollradius)

=2
O

S
pe . ML

- .

Bl stan * | ¥ o[ K *
M Rostfreier Stahl * * *
. Eisenguss PAG * | Y% DAY
7IJ‘ : Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen 9 PAS % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
j— - Beschichtet Cermet
) —
= o
Katalog Nr. CW%1| RE [0 © Q & & INSL| h
SR
| oo L I (%2}
/ FEE<O z
/ GR30 3 1.5 { BN ] [ J 10 3.5
GR40 4 2 000 [} 10 4
IP— GR50 5 25 | @ @ @ @ () 12 45

K @ Lagerstandard

GF
=
(@]
RE /
S_
Bl seni * *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss PAe DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestédndige
Legierungen 9 Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet| Cermet
o o
Katalog Nr. cw+1| RE |& 3 INSL| h
hS [+)]
L (7]
) z
GF30 3 02 |@ [ J 10 3.5
GF40 4 02 | @ [ ) 10 4
GF50 5 02 @ o 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = F158 - F160, Standard Schnittdaten — F165
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GN

- Stahl

M Rostfreier Stahl

X% %

Eisenguss

Nichteisenmetalle

Hitzebestandige
Legierungen

Y 1. Wi
Geharteter Stahl Si¢ 1 2. Wahl

Beschichtet
Katalog Nr. cw+1| RE | INSL| h
~
L=
O]
GN30 3 02 @ 10 3.5
GN40 4 02 @ 10 4
GN50 5 02 | @ 12 4.5
@ Lagerstandard
[
=]
34
(28]
=
GE-AL
Aluminium und Nichteisenmetalle
gf
(@]
RE /
-
- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle |
[Hzsbectindoe £ 1. Wahi
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Unbe-
schichtet
Katalog Nr. cw«1| RE |5 INSL| h
o
()]
X
GE20-AL 2 02 | @ 10 3.5
GE30-AL 3 02 | @ 10 3.5
GE40-AL 4 02 | @ 10 4

@ Lagerstandard

Werkzeughalter = F158 - F160, Standard Schnittdaten — F165

Tungaloy F163




MY=T SERIES- Auswahlsystem Spanformstufen

1 Schneide

I Planstechen

'
GF 1. Wahl beim Planstechen S 030 H UH»
Niedrige Schnittkrafte und gute £ 025
Spankontrolle beim Planstechen < 0.20 ¢ j
S o015 /
CW=3-5mm go.w
L 0.05
M Planstechen
3 4 5
,u\ ¢ F162 Stechbreite: CW (mm)
'
— |GE 1. Wahl fir AuBeneinstechen und = 010 JF Uq*
i — Abstechen -
0.25
Exzellente Spankontrolle beim £ 0.20 *j/
Einstechen I ons
] =) . .
/) % CW=2-5mm B pueneisicenon
Plan L o005 | M Planstechen
ol . AuBeneinstechen
IP 2 3 4 5
L+ F161 Stechbreite: CW (mm)
'
GN 1. Wahl beim Inneneinstechen S 0.30 UHi
Niedrige Schnittkrafte und gute E 0.25
Spankontrolle < 020 *}
Gute Spankontrolle g 915 /
CW=38-5mm go.m
L 0.05
M Planstechen
3 4 5
F163 Stechbreite: CW (mm)
mm Einstechen, Stechdrehen a.
'
GT 1. Wahl beim Stechdrehen ng %Jﬁ
Niedrige Schnittkréfte und o 20
gute Spankontrolle beim SE WGT40 #E j
Stechdrehen £ % — /
@ om0 5
005 010 015 0.20 0.25 0.30
F161 Vorschub: f (mm/U)
mm Kopieren
¥ e
GR Vollradius Stechplatte *L m #
Niedrige Schnittkrafte und o 20 WGR
gute Spankontrolle bei der = E WGR4O Ej/ j/
Kopierbearbeitung % ‘é T
@ 10
CW=3-5mm
005 010 015 0.20 0.25 0.30
F162 Vorschub: f (mm/U)

F164 www.tungaloy.de




mm Aluminium und Nichteisenmetalle

GE-AL

F163

Reduziert Schnittkrafte und
Aufbauschneidenbildung

CW=2-4mm

Vorschub: f (mm/U)

0.15
0.10
0.05

2 3

Stechbreite: CW (mm)

030 F——m
02—
020 ——

4

§ ol

I STANDARD SCHNITTDATEN

ISO

Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
(- HB150)

Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl
(HB150 - 250)

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter

Stahl

(HB250 -)

Rostfreier Stahl

1. Wahl beim Planstechen

Grauguss, Kugelgraphitguss

Aluminiumlegierungen, Nichteisenmetalle

Schneidstoff

T9225
T9225
NS9530
GH730
T9225
NS9530
GH730
T9225
NS9530
GH730
T9225
GH730
T9225
GH730

KSO05F

Vc (m/min)
80 - 300
80 - 200
100 - 200
50 - 180
80 - 220
80 - 180
50 - 150
80 - 220
80 - 150
50 - 120
80 - 180
50 - 120
80 - 250
50 - 180

200 - 300

Schnittgeschwindigkeit

Vorschub: f (mm/U)

(GE**-AL)

Anwendung Stechbreite
3 4 5
Planstechen 0.06 - 0.22 0.06 - 0.24 0.07 - 0.26
(GE™)
Planstechen 0.04-0.25 0.05-0.26 0.05-0.30
(GE**)
Schnitttiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
Stechdrehen ap=05-15 ap=05-2 ap=05-25
(G1) f=0.06-0.2 f=0.06-0.25 f=0.06-0.27
Schnitttiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
Ste(cggf)he” ap=05-14 ap=05-15 ap=05-16
f=0.05-0.25 f=0.05-0.26 f=0.05-0.3
Stechbearbeitung von
Aluminiumlegierungen 0.03- 0.1 0.03- 0.1 -

Durchmesserkompensation beim Stechdrehen siehe Seite F091.

Bei Auftreten von Vibrationen beim Stechdrehen sollten die niedrigen Vorschubwerte aus der Tabelle gewahit werden.

[}
1
L35
g9
IO
-'-‘)_
207}
2

Tungaloy F165



GX-R/LF

Werkzeughalter — Planeinstechen

=
. ) ==|LH
Detailansicht DMIN = o®
> TR i
Oy & ° 1(\ \ = # m#
— [ o cbx | [=%55°
] k e
sV}
]
Rechte Ausflihrung (R)
KatalogNr. TS cox  H B LF LH HF WF  Stechplatte  mamont-
GX-2525R/LF 15-6 25 25 150 35 25 32 XNL/R63... 5
Rechte Halter (GX-...RF) fur linke Stechplatten (XNL). Linke Halter (GX-...LF) flr rechte Stechplatten (GBR).
‘ ¥ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
I y {
AUSTAUSCHTEILE
ol Katalog Nr. Spannfinger-Set  Spannschraube Unterlage %%q::;%‘z Schlissel
B GX-2525RF CP81A RT-1 SL-3R BHM4-8 P-4
GX-2525LF CP81A RT-1 SL-3L BHM4-8 P-4
L]
,A B AUSWAHL STECHPLATTEN
T8 XNR/L
I 8.0
Linke Ausfihrung (L)
Bl sen * *
M Rostfreier Stahl
Eisenguss DA DA
Nichteisenmetalle
s [iétggt?gﬁ;imdlge % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
g) Cermet Hartmetall
2 o
Katalog Nr. S |cw:005| RE |3 o CDX
‘D ()] -
S n
k. 2 =
XNR6310-02 R 1 02 | @ [ J 1.5
XNL6310-02 L 1 02 | @ [ J 1.5
XNR6315-02 R 1.5 02 @ [ J 2.3
XNL6315-02 L 1.5 02 @ [ J 2.3
XNR6320-02 R 2 02 | @ [ J 3
XNL6320-02 L 2 02 | @ [ J 3
XNR6325-02 R 2.5 02 @ [ J 3.8
XNL6325-02 L 2.5 02 @ [ J 3.8
XNR6330-02 R 3 02 | @ [ J 4.5
XNL6330-02 L 3 02 | @ [ J 4.5
XNR6335-02 R 3.5 02 @ [ J 5.3
XNL6335-02 L 3.5 02 @ [ J 5.3
XNR6340-02 R 4 02 | @ [ J 6
XNL6340-02 L 4 02 | @ [ J 6
XNR6345-02 R 4.5 02 @ [ J 6
XNL6345-02 L 4.5 02 @ [ J 6
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge- .
1ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit Vorschub: f (mm/L))
Ve (m/min) “"cw<2mm CW=2-4mm CWs>4mm
. Kohlenstoffstahl NS9530 80 - 200 0.05-0.1 0.08-0.2 0.08 - 0.25
. Eisenguss, Leichtmetalllegierungen TH10 60 - 150 0.05 - 0.1 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25

F166 www.tungaloy.de




MY=T SERIES

CGWSR/L-FLR/L5TP

Werkzeughalter — Planeinstechen und Stechdrehen

‘ - 72 2020-Schaft p w
DX ‘ ) %
L == [a] Lf)i T
(89 |
. % =
45 ‘ '
3 %T P | 485

N o
I 1. Wahl beim Planstechen
L ,

Rechte Ausfuihrung (R)

Katalog Nr. S B cbx H B LE HF WF Stechplatten  Schaft Schwerter oreh-
CGWSR/L2020-FLR/L5TP 6 20 20 152 20 27  FLEXS0R/L  CGWSR/L2020 FLRASTP 5

CGWSR/L2525-FLR/L5TP 5 150 6 25 25 152 25 32 FLEX50R/L CGWSR/L2525 FLR/LSTP 5

Lagerstandards mit Katalognummern bestehend aus: Set aus Schaft und Schwert, Schaft, Schwert. Die Katalognummern fur Schwert und Schaft bilden die Katalognummer eines Sets.
Prifen Sie den Lagerstandard und geben Sie bei der Bestellung die Katalognummer eines Sets aus Schaft und Schwert an.

Hinweis: Rechte Schwerter (CCWSR...) fur rechte Schéfte (FLR5TP). Linke Schwerter (CGWSL...) fur linke Schafte (FLL5TP).

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ & (

Katalog Nr. Spannschraube ggﬂﬁ:ﬁzﬁ Schlissel
CGWSR/L***-FLR/L5TP CHHM5-18 CSHB-6 P-4
I AUSWAHL STECHPLATTEN R
FLEX(R/L) £3
2° ol
> 2 N5
%#i < Ausgangspunkt g

e
‘!. Um rechte und linke Stechplatten voneinander zu unterscheiden, verflgt die V-férmige Oberflache

(Oberseite) der linken Stechplatte Uber einen Ausgangspunkt. (rechte Stechplatten jedoch nicht).
Rechte Ausflhrung (R)

Bl sen * 5% * *
M Rostfreier Stahl * *
Eisenguss DA DA
Nichteisenmetalle
Bl (sebcstinde 1. W
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet | Hartmetall | (YM0e-
2 o
Katalog Nr. % cw:005| RE 'c-fwg Y § 3 BW
5 > n X
< 22 z 35
FLEX30R R 3 0.4 o 2.2
FLEX30L L 3 0.4 o 2.2
FLEX40R R 4 0.4 o 3.1
FLEX40L L 4 0.4 o 3.1
FLEX50R R 5 04 | @ @ [ J o 4
FLEX50L L 5 04 | @ @ [ J [ J 4
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN Vorschubs:  (mm/U)
. Schnittgeschwin-  Einstechen und
1ISO Werkstoff Schneidstoff digkeit Ve (m/min) Stechdrehen Stechdrehen
T9225 80 - 300 0.05-0.25 0.1-0.3
T9125 80 - 200 0.05-0.25 01-0.3
. Kohlenstoffstahl
NS9530 80 - 200 0.05-0.25 01-0.3
UX30 60 - 150 0.05-0.25 0.1-0.3

Tungaloy F167




Abstechen

TUNGCUT

CGP

Schwert — AuBeneinstechen tiefer Nuten und Abstechen

CUTDIA }
AbbA ., CW - ow fﬂ abs g
B\ s ES)
uhle LF | B S IF
150°CW - CUTDIA T gfet‘t:hpl‘attteq:s 1: DGS1.4
o attensitzgrobe 1: 4=
Abb.2 VP — = 016
B = N j PlattensitzgroBe 2-6: SGM,
\< Y T SGS, DGM, DGS, DTX, DGG
150° L LF PlattensitzgréBe 8: DGM8-040
Ll
. " Dreh-
Katalog Nr. S PlattensitzgréBe  CUTDIA H B LF HF Abb. moment*
CGP26-1.4S 1 26 26 1 150 21.4 1 -
CGP32-1.4D 1.4 1 26 32 1 150 24.8 2 -
CGP26-2S ] 2 40 26 1.8 150 21.4 1 -
CGP32-2D 2 2 50 32 1.8 150 24.8 2 -
CGP26-3S _ 3 50 26 2.4 150 214 1 =
CGP32-3D 9 3 100 32 2.4 150 24.8 2 -
CGP26-4S 4 4 80 26 82 150 21.4 1 -
CGP32-4D 4 4 100 32 3.2 150 24.9 2 -
CGP45-4D _ 4 120 45 3.2 150 38.1 2 =
CGP32-5D 5 5 120 32 4 150 24.9 2 -
CGP32-6D ] 6 120 32 5.2 150 24.9 2 -
CGP32-8S-CL 8 8 80 32 6.2 150 24.9 3 3

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlange - 1.5 mm), wird der Einsatz von einseitigen Stechplatten empfohlen.
e CUTDIA Max. Abstechdurchmesser

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Schltssel (CRW...) nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte separat bestellen.

AUSTAUSCHTEILE @ ( ?

Katalog Nr. Spannschraube Schliissel (Soc;:tligflsa?)l
CGP**-1.4* o _ CRW23
CGP**-2/3/4/5/6 = - CRW33
CGP32-8S-CL CM4X0.7X20-M0-A P-3 -
M Hinweis

O—@: geldst
@—@ : geklemmt

Neu entwickelte Klemmung
Stechplatte wird mittels plastischer Deformation
des Spannfingers geklemmt.

Niedrige Klemmspannung fir mehr Stabilitat und
eine langere Standzeit.

Stechplatten — F170 - F182, Standard S — F183
Werkzeugblock — F169, KO30

F168 www.tungaloy.de




TUNGCUT

CTBF
Block fur CGP-Schwerter (feste Klemmung)

T 1T 1T 1T 1T
5 S
‘ | |
B_| IT l< OAL ~
m
OAW _|T Rechte Ausfiihrung (R)
Schwerter
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW (optional)
CTBF25-45 25 22 110 38.1 25 66 40 CGP45...
CTBF32-45 32 28 120 38.1 18 66 45 CGP45...
AUSTAUSCHTEILE @ (
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTBF... CM6X1.0X40-A P-5

TUNGCUT

CTBU
Block fur CGP- und EGP-Schwerter

[0}
y ey 53
; W e 9 53
] z D d g
5 5
Y
. B, T OAL
m
- OAW T .
Rechte Ausflihrung (R)
Schwerter
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW (optional)
CTBU20-26 20 21 86 21.4 9 43 38 CGP26...
CTBU25-26 25 23 110 21.4 5 45 43 CGP26...
CTBU20-32 20 19 100 24.8 13 50 38 CGP32...
CTBU25-32 25 23 110 24.8 8 50 42 CGP32...
CTBU32-32 32 29 110 24.8 5 54 48 CGP32...
AUSTAUSCHTEILE % @ (
Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlissel
CTBU20-26 CT-86 CM6X30-S P-5
CTBU25-26 CT-105 CM6X30-S P-5
CTBU20-32 CT-100 CM6X30-S P-5
CTBU25-32 CT-110 CM6X30-S P-5
CTBU32-32 CT-110 CM6X30-S P-5

Schwerter — F168

Tungaloy F169




I AUSWAHL STECHPLATTEN
DGM

AuBeneinstechen und Abstechen — 2 Schneiden

RE Neutral PSIRL Links RE RE Rechts
=
(@]

;
| E

INSL . INSL 7 INSL

iﬁ
i

- Stahl * [ [ [ pie
M Rostfreier Stahl * * 793 *
Eisenguss pAe * pigdbie
v Nichteisenmetalle
Logerangen - * ||k * : 1. Wahi
H Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
g ! [o)] Beschichtet Cermet
LR g Q 5 0 =
. Katalog Nr. §9 | 5 [cw:o0s) RE 18 0 8§ § 8 8 @ INSL| h PSIRLPPSIRR
§°| % S5EEEX 7
" o < FEE<<<<O Z
¢/ DGM2-020 2 N 2 02 © ®© 6 o [ J [ ] 20 5 0° 0°
- DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 o0 ° 198 | 5 0° 6°
DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 ( N} [ J 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 ([ N} [ J 19.8 5 0° 8°
e DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 ( N} [} 19.8 5 8 Q°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 0 [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 ([ N J [ J 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ ] [ ] 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 [ ] o 19.35 5 15° Q°
DGM3-020 3 N 3 02 © © © ®© 0 O [ ] 20 5 0° 0°
DGM3-020-6R 3 R 3 0.2 [ BN ) [ ] 19.9 5 0° 6°
DGMS3-020-6L 3 L 3 0.2 ( N} [ J 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 [ ] [} 19.45 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 o [ ] 19.45 5 6° Q°
DGMS3-020-15R 3 R 3 0.2 [ BN ) [ ] 19.9 5 0° 15°
DGMS3-020-15L 3 L 3 0.2 ( N} [ ] 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 © © ®© © 0 O o 20 5 0° Q°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 ([ N J [ J 19.8 5 0° 4°
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 ( N} [ J 19.8 5 40 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 ( N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 ( N} [ J 19.8 5 15° Q°
DGM5-030 5 N 5 03 © © © ®© @ © [ ] 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 [ BN ) [ ] 24.9 55 0° 4°
DGM®6-030 6 N 6 03 © © © ® @ © 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 © ®© & 0 [ J 30 6.7 0° 0°

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

F170 www.tungaloy.de




SGM

AuBeneinstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
B
_O RE_ PS PRR
Al I

o i 0 0

Bl sten * | Yol ¥y
M Rostfreier Stahl * | Y¢ %
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
[lzsbostindiie | | ve s 1. Wah
Gehaérteter Stahl Y¢ 2. Wahl
ﬁ g) Beschichtet
Q@ 2 To)
Katalog Nr. §6 | S |oww005) RE S Q 8 INSL| h |PSIRLPSIRR
§°) % EEX
L < << O
SGM2-020 2 N 2 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGM2-020-6R 2 R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
SGM2-020-6L 2 L 2 02 (@ @ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020 3 N 3 02 (@ @ @ 20 5 0° 0°
SGM3-020-6R 3 R 3 02 @ @ @ 20 | 5 * | 6 I.g
SGM3-020-6L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 6° 0° 5&
SGM3-020-15R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 15° N
SGM3-020-15L 3 L 3 02 © @ @ 20 5 15° 0° =
SGM4-030 4 N 4 03 (@ @ @ 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R 4 R 4 03 (@ @ @ 20 5 0° 40
SGM4-030-4L 4 L 4 03 ©® @ @ 20 5 4° 0°
SGM5-030 5 N 5 03 (@ @ @ 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 6 N 6 03 (@ @ @ 25 5.5 0° 0°

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

Tungaloy F171




DGS
Ein- und Abstechen — 2 Schneiden

RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
=
o# RE PSIRR
7 INSL . INSL Tolie INSL ‘

'H N T

BBl s | e [ He | e[ ¥ *
M Rostfreier Stahl * * | Y %
Eisenguss DA * PAG DA
Nichteisenmetalle
' L ronoanige * | ¥ S 1 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y% 2. Wahl
_,':1_, g’ Beschichtet Cermet
] B Q 2 0 o
e Katalog Nr. %‘Z‘é S |CW=005 RE R 2R 8 R INSL| h |PSIRL|PSIRR
Eo| B PN S L o}
o 5 oo L II [72)
o < FFI<<O p4
. DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 ® 00 16 4.3 0° 0°
-~ DGS2-020 2 N 2 02 ®© © @ 6 O [ 20 5 0° 0°
~ DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 0 19.95| 5 o | e
DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 6°
e DGS2-002-6L 2 L 2 0.02 [ BN J 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 06 o 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 ® 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ BN J 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 [ BN J 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 02 @ © ®© 6 O [ 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 o 00 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o o 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 o 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ BN J 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 [ BN} 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 ®© © ®© 6 © [ 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 4°
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 ® 00 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 ®© © @ 6 © [ 25 5.5 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 ®© © @ 6 O 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
Hinweis
Das Werkzeug kollidiert mit dem Werkstlick bei der Stechbearbeitung.
Katalog Nr. oDmax (mm) Katalog Nr. oDmax (mm) &
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28 — N
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183
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SGS

AuBeneinstechen tiefer Nuten und Abstechen — 1 Schneide

RE Neutral RSIRL Links RE Rechts
B

(@) PSIRR

7 INSL ‘ INSL - 7o INSL .

|

o -

Bl stani | | e
M Rostfreier Stahl |y [y | Y
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Chosbostinace | |5 1
H Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
ﬁ ;.':D Beschichtet
B Qo 2 Te)
Katalog Nr. é me S |CW:0.05| RE g ('{,) 8 INSL h |PSIRL|PSIRR
5§ ¢ TTE
o < < <O
SGS2-020 2 N 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R 2 R 2 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 02 ® @ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R 2 R 2 02 @ @ o 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L 2 L 2 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 3 N 3 02 @ ®@ @ 20 5 0° 0° L
SGS3-020-6R 3 R 3 |02 @@ ® 20 | 5 | o0 | & §§
SGS3-020-6L 3 L 3 |02 (@ @@ 20 | 5 [ 6 | 0 B
SGS3-002-6R 3 R 3 | 002 M0 198 | 5 0° 6° =
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o O 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 02 ©® @ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ Y} 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 [ BN ) 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ©® @ @ 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 @ @ @ 25 55 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 @ @ @ 25 55 0° 0°
@ Lagerstandard
DGG
AuBenplaneinstechen (fur hohe Prézision)
- Stahl * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * S S
Nichteisenmetalle *
fisehesandse | % 1. e
H Gehérteter Stahl Y 2. Wahl
& Beschichtet| Cermet séf’nrilgﬁt-et
G 7 )
Katalog Nr. §9 [CWw002| RE |& 3 = INSL| h
£05 ~ o =)
Kl T n (7]
o < P 4
DGG200-020 2 2 02 | @ o [ J 20 5
DGG300-020 3 3 02 | @ [ J [ J 20
DGG400-040 4 4 04 | @ [ J [ J 20 5
DGG500-040 5 5 04 | @ o [ J 25 5.5
DGG600-040 6 6 04 | @ [ J [ J 25 5.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

Tungaloy F173




DGL

AuBeneinstechen und Abstechen

RE
= Pele—=T
(@]

7 INSL

-

B stani *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
“ Legierungen ¢ * % : 1. Wanhl
| Geharteter Stahl Yo 2. Wahl
..’:‘.. Beschichtet
a2 Te]
. Katalog Nr. g0 |CW:005| RE |& INSL| h
| — o ~
(i £ I
o <
DGL3-025 3 3 025 | @ 20 5
DGL4-030 4 4 03 |@ 20 5
DGL5-030 5 5 03 |@ 25 5.5
DGL6-080 6 6 08 |@ 25 55
@ Lagerstandard
Abstechen
DTM

AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen

RE

6 INSL

0 wiis

Bl sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
izebesiine | e
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet
G 2 10
Katalog Nr. §9 |[cws005) RE |& INSL| h
5 ° T
o <
DTM3-030 3 3 0.3 [ ] 20 5
DTM4-040 4 4 04 | @ 20
DTM4-080 4 4 08 | @ 20 5
DTM5-080 5 5 08 | @ 25 5.5
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTM8-080 8 8 08 |@ 30 6.7

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

F174 www.tungaloy.de




DTE

AuBenplaneinstechen und Stechdrehen (fir hohe Prazision)

RE
3# —
)
7% INSL ‘
>

- e

Bl st | e | e [ Y| 2 *
M Rostfreier Stahl | vk ¥* | Y5 %
Eisenguss DA * DA
Nichteisenmetalle
T v
H Gehérteter Stahl ¥¢ i 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
o 0 )
Katalog Nr. § |CW:002| RE e 3 Q8 3 INSL| h
59 H B &
o PRII0 2
DTE265-015 3 265 (015 | @ © @ © @ [ J 20 5
DTE300-020 3 3 0.2 | @ ®© @ @ @ o 20 5
DTE300-040 3 3 04 | © © @ 0 O [ 20 5
DTE315-015 3 315 |015 | ® @ ©@ @ @ [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04 | © © @ @ O [ J 20 5
DTE400-080 4 4 08 | ®© ®© ®© @ @ o 20 5 o
DTE415-015 4 415 |015 | @ © @ @ © [ 20 5 _ég
DTE478-055 5 | 478 [055 |@ @ @ © ® ° 25 | 55 84
DTE500-040 5 5 [0iee e e e ° 25 | 55 g
DTE500-080 5 5 08 | ®© ®© ®© @ @ [ J 25 5.5
DTE515-015 5 5.15 015 @ © © @ @ 25 55
DTE600-080 6 6 08 | ®© ®© ®© @ ©® 25 5.5
DTE600-120 6 6 12 | @ © © @ @ 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 | ®© ®© @ @ @ 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 | @ © © @ @ 30 6.7
@ Lagerstandard
DTE
AuBenplaneinstechen und Stechdrehen
RE
HEr—
N
Bl sean *[F| || *
M Rostfreier Stahl |y * | Y5 %
Eisenguss Y * % Pig
Nichteisenmetalle
Qe * o 1 Wan
H Gehérteter Stahl ¢ 2. Wahl
N Beschichtet Cermet
o 0 o
Katalog Nr. § |CW:005| RE e ,S88 = INSL| h
= NN = (o]
g2 S5bhIITI @?
o FFEFE <O z
DTE3-040 3 3 [ anN BN BN BN BN BN ) [ J 20 5
DTE4-040 4 4 04 | © © © © 0 O o 20
DTE5-040 5 5 0.4 { BN ] 25 5.5
DTE6-080 6 6 0.8 o o 25 55

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

Tungaloy F175




DTX

AuBen-/Innenplaneinstechen und Stechdrehen

RE
HE—
O

s INSL

E

BBl st * || || v| | [
M Rostfreier Stahl * * % *
Eisenguss DA * S DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi 1. Wahl
% (s ||| X5 Wan
H Geharteter Stahl te
N Beschichtet Cermet
= Katalog Nr. G0 |CW:005 RE |10 © S8 R INSL| h
e E° NSEIIE |3
o FF<<O z
DTX3-030 3 3 03 @ ®© ® 06 O [ J 20 5
DTX4-040 4 4 04  © © ®© @ © [ J 20
~ DTX5-040 5 5 04 | © @ ®@ @ O () 25 | 55
DTX6-080 6 6 0.8 ® 00 25 5
@ Lagerstandard
Abstechen
DTR
Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)
RE
e—0
O
7° INSL
Bl steni * k| K[| Y *
M Rostfreier Stahl > Y dhidh ¢
Eisenguss DA * Y DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi :
e * ¥ X2 wan
H Geharteter Stahl T
N Beschichtet Cermet
T Q 0 o )
Katalog Nr. o |CW:002 RE |© © & Q& R INSL| h
5 SsEEE 3
= o O
o FF<<O P
DTR300-150 3 3 15 @ © @ @ @ [ J 20 5
DTR400-200 4 2 0 0 o0 o [ J 20 5
DTR478-239 5 478 239 | @ © @ @ © [ J 25 5.5
DTR500-250 5 25 @ © @ @ O [ J 25 5.5
DTR600-300 6 3 00 0 o 25 5.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

F176 www.tungaloy.de




DTR

Kopieren und Freistechen

[ * % k|7 |3 *
M Rostfreier Stahl | Y ¥* | 7% *
Eisenguss 7,’\3 * iﬁ( 793 i\z
Nichteisenmetalle
pischemindss | ||| |k X o wan
H Geharteter Stahl
N Beschichtet Cermet
D Q 0 o
Katalog Nr. §9 CW:005 RE 10 0 § Q 8 8 2 INSL| h
5° NS ET®X &
a PRPII=ID Z
DTR3-150 3 3 15 | @ © © @ @@ @ [ J 20 5
DTR4-200 4 4 2 0 060 0 o [ J 20
DTR5-250 5 5 25 | @ © @ @ @ O [ J 25 5.5
DTR6-300 6 6 3 © @00 [ J 25 5.5
DTR8-400 8 8 4 © © 00 [ J 30 6.7
@ Lagerstandard . ]
(2K
DTIU g

Kopieren und Freistechen (fir hohe Prazision)

i wiliy

Bl stan * | % 5%
M Rostfreier Stahl ) dbidh’ ¢
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
fizebestindioe || 7c 1. Wahi
H Gehérteter Stahl Yo 2. Wahl
N Beschichtet
‘@ g Yol o
Katalog Nr. g1 (CW:002 RE |8 & & INSL| h
© o NN =
= I T I
o <6
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20
DTIU400-200 4 4 2 @00 20 5
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 @ @0 25 5.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

Tungaloy F177




DTA

Aluminiumbearbeitung (fir hohe Préazision)

RE

EY )
pe-

- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | vk
Hitzebestandige
Legierungen 9 * 1. Wahl
J = Gehérteter Stahl Ve 2. Wahl
v -
gu N séJhri]Lt:)ﬁtet
-
5 3
Katalog Nr. 59 |CW:002| RE |o INSL| h | AN
"2 -
Ll —_— I
H’E o [—
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5
DTA800-400 8 8 4 @ 30 6.7 10

@ Lagerstandard

Abstechen SGN

AuBeneinstechen von gehartetem Stahl

s INSL
Ei

cw 2

Bl sen
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen = Y : 1. Wahl
Gehérteter Stahl |y Y 1 2. Wahl
ﬁ CBN
= g
Katalog Nr. @0 |CW:0025 RE |3 INSL| h
£o %)
Ko} x
o m
SGN200-020 2 2 02 | @ 20 5
SGN300-020 3 3 02 |@ 20 5
SGN400-020 4 4 02 | @ 20 5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F168 - F169, Standard S — F183

F178 www.tungaloy.de




TUNGCLUIT - Auswahlsystem Spanformstufen

Bl AuBeneinstechen und Abstechen

DGM (2 Schneiden) | 1, wanl fiir AuBeneinstechen M Standard Vorschub *L qu j
SGM (1 Schneide) | und Abstechen 05 ! /
Sehr gute Spanabfuhr % 0.4 - =
Hohe Schneidkantenstabilitat Eo3b .. H B B
durch spezielles Design I 02
Neutrale, rechte und linke 2 'm I
Ausflihrung verfligbar § 0.1} I
0
2 3 4 5 6 8
F170, F171 CW=2-8mm Stechbreite: CW (mm)
i . . . . 1
SGS (1 Schneide) ausgezeichnete Scharfe 05
Spezielle Spanformstufe und % 0.4
Schneidkante £ os
Neutrale, rechte und linke g 02
Ausfiihrung verfiigbar 5 I I
2 01| — I I - =
(¢]
CW=1.4-6mm g OD | .8
14 2 3 4 5 6 £3
F1 72’ F173 Stechbreite: CW (mm) Q.Q
78
DGG Nichteisen- und W Standard Vorschub J'L Uq’ j
(2 Schneiden) Titanlegierungen 5 ! 4
2 04
Spanformstufe fur niedrige E 0.3
Schnittkrafte 5 02
Die scharfe Schneidkante verhindert 2
o1 -1 - 4 4
Vibrationen und liefert eine hohe g 0 l I I I I
Oberfléchengiite. = 2 3 4 5 6
Stechbreite: CW (mm)
F173
H ¥
DGL (2 Schneiden) | 4 wan fir Baustahl W Standard Vorschub {L UHF j )
S 04
Spanformstufe mit exzellenter £ 03 4
Spankontrolle bei geringem § 0'2 I
Vorschub 5~ I l
Geeignet fiir Baustahl, bei 3 o1 B |
dem haufig Probleme bei der S O3 s s
Spankontrolle auftreten Stechbreite: CW (mm)

F174

DTM (2 Schneiden) | Aligemeine W S itere oo e UUF% #V j J
Anwendungen 5 5 J 2 4

1. Wahl fir Einstechen und o 7

Stechdrehen -;'E’ g 3 . Il Standard Vorschub
Geeignet fur leichte bis £35 2} = 0.4

mittlere Bearbeitung & ° 1] 2 e B
Einstechen und Stechdrehen ol E i /
Geeignet fur leichte bis 041 V0.2 ho.s. f0.4 905 0.6 5 02 I i
mittlere Bearbeitung . Stec:::;t:: évf/r::m)) g o1 |l - '
Exzellente Spankontrolle bei E3 M4 m5 m6 m8 S o s 1 5 & s

F174 der Bearbeitung von Stahl, Stechbreite: CW (mm)
legiertem Stahl, rostfreiem

Stahl und hitzebestandigen

Legierungen

Tungaloy F179




TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

. . Standard Vorschub und
DTE (2 Schneiden) | Allgemeine W e oo un *Lﬁ j j
Anwendungen 5 — /™
4 -
% T3 ‘ [l Standard Vorschub
Spanformstufe zur %é 5 5 04
Kurzspanbildung S8 SO TR T e o iR
Gesinterte und geschliffene Nl §
' Ausfiihrungen verfiigbar siozosososoe 5 MBI B R
i Vorschub: f (mm/U) § o1l B I B ¥
CW=3-8mm Stechbreite: CW (mm) S S
T | F175 N3 W4ES5m6 m8 Stechbreite: CW (mm)
e
: i i Standard Vorschub und LSS e
DTX (2 Schneiden) | Multifunktionale W Standar i ime=EJd
j Ausgewogene Schéarfe und Yy [ Standard Vorschub
Stabilitat s o
T Gesinterte und EE2 2
'. geschliffene 3 Cp - E® R B R
Abstechen Ausfuhrungen verfiigbar D “D; o2l M- MW
0 o1 02 03 o4 5 o1 B E.
CW=3-6mm Vorschub: f (mm/U) g
Stechbreite: CW (mm) = Y3 4 5 6
F176 E3 E4m5 m6 Stechbreite: CW (mm)
mm Kopieren und Freistechen
DTR (2 Schneiden ) M Standard Vorschub und Schnitttiefe ' s
( ) Vollradius Stechplatte 5
y . 4
Gesintert Ausgezelchnete Spanlfontrolle g s T j/j
Gesinterte und geschliffene £E ) 4
Ausfiihrungen verfligbar 5e 1

o

Geschliffen CW=3-8mm 010203 04 05 060.

7
Vorschub: f (mm/U)
Stechbreite: CW (mm)
F176, F177 E3 H4m5m6 m8
'
DTIU Vollradius Stechplatte B Standard Vorschub und Schnitttiefe %*
(2 Schneiden) 04

Ausgezeichnete Spankontrolle N ”
CW=3-6mm 0.2 IIII
RN B .. §

0

Vorschub: f (mm/U)

3 4 5 6
Stechbreite: CW (mm)

F177

F180 www.tungaloy.de




TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Aluminiumbearbeitung

DTA . Vollradius Stechplatte [ | Ste;)ndard Vorschub und Schnitttiefe t T
(2 Schneiden)

Ausgezeichnete Spankontrolle
Fir die Aluminiumfelgenbearbeitung
Geschliffene Stechplatte

w N

Schnitttiefe
ap (mm)

i’

CW=6-8mm 07 0503 04 0506
Vorschub: f (mm/U)
Stechbreite: CW (mm)
F178 mo ms
mm AuBeneinstechen von gehéartetem Stahl
SGN-CBN Einstechen von M Standard Vorschub JF j
(1 Schneide) gehartetem Stahl 04 %
Optimierte Schneidkante flr die S 005 2 am- o
Bearbeitung von gehértetem Stahl E 0.06 g 2
E o5l M- B B 3
Schlichten mit hoher e %g
Stechbreitentoleranz Z2 -l 2
g o002
>
CW=2-4mm 0 -
) 2 3 4
(Toleranz: +0.025 mm) Stechbreite: CW (mm)
F178

Tungaloy F181




Abstechen

HAHZ7025

1. Wahl fir Stechbearbeitungen

Neuer Schneidstoff AH7025 — Stark erhdhte Zuverlassigkeit durch die weltweit erste

Beschichtungstechnologie

B Standzeitvergleich beziiglich Stechbearbeitungen

AH7025

Anzahl Stechvorgange: 60

Herkémmlicher Schneidstoff

Anzahl Stechvorgange: 30

Legierter Stahl
(SCM440)

“| Stechplatten : DTE3-040 AH7025
Schnittge-
schwindigkeit : Vc = 150 m/min
Vorschub :f=0.17 mm/U
Stechtiefe :17 mm
Anwendung : AuBeneinstechen
Kahlmittel : Emulsion

Fir eine stabile Bearbeitung ohne Absplittern der Beschichtung selbst bei doppelter Eingriffszeit im

Vergleich zu herkémmlichen Schneidstoffen.

— Die Kombination aus einer mehrlagigen Nano-AITiN-Beschichtung und einem hohen AL-Anteil
sowie einem robusten Substrat ermdglicht eine hocheffiziente Stechbearbeitung in verschie-

densten Anwendungen.

I-
EL. Il Schneidstoff

_AH7025 | LUl L AH725 | LW T515 ]

e 1. Wahl fUr allgemeine Anwendungen

* Neue PVD-Beschichtung mit hohem
AL-Gehalt fir ausgezeichnete
Adhésionskraft

e Verbesserte VerschleiB- und
Bruchfestigkeit

79225 |

e Geeignet flr die Stahlbearbeitung
bei hohen Geschwindigkeiten

e Neue CVD-Beschichtung und
-Substrat fUr eine herausragende
Ausgewogenheit

e Ausgewogenheit zwischen Bruch-
und VerschleiBfestigkeit

e FUr unterbrochenen Schnitt

e TICNO PVD-Beschichtung mit
hoher VerschleiBfestigkeit

e Hohe VerschleiBfestigkeit

__TH10 |}

e FUr Nichteisenmetalle

F182 www.tungaloy.de

¢ Allgemeine Anwendungen

* Neu entwickelte Beschichtung
mit kontrollierter Kristallstruktur
und Bruchfestigkeit

e Verbesserte Adhasionskraft

_T9125 |

e Geeignet fUr die Stahlbearbeitung
bei hohen Geschwindigkeiten

e Ausgewogenheit zwischen
Bruch- und Verschlei3festigkeit

e Gute Ergebnisse bei der
Bearbeitung von hitzebestandigen
Legierungen

e Exklusive Beschichtung fur eine
verbesserte Adhéasionskraft und
VerschleiB3festigkeit

BX360 L.

e Geeignet fUr die Bearbeitung von
gehéartetem Stahl

e |deale Ausgewogenheit zwischen
Bruch- und VerschleiB3festigkeit
durch optimalen CBN-Gehalt und
KorngroBe

e 1. Wahl fUr Eisenguss

e Exzellente VerschleiBfestigkeit
bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung

® Hochentwickeltes Cermet zum
Schlichten

e [nnovativer Schneidstoff mit
exzellenter Bruch- und hoher
VerschleiB3festigkeit

e Fir Nichteisenmetalle
e Fr Titan




Il STANDARD SCHNITTDATEN

ISO

S

Werkstoff

Stahl
S45C, SCM435 etc.
C45, 34CrMo4 etc.

Rostfreier Stahl

SUS303, SUS304 etc.

X10CrNiS18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Kugelgraphitguss
FCD450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen

Si<12%

Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Geharteter Stahl
SCM435 etc.
SUJ2 etc.

Harte

< 300 HB
< 300 HB
<300 HB
<300 HB
<300 HB
<200 HB
<200 HB

< HRC 40
< HRC 40
< HRC 40
<HRC 40
< HRC 40

> HRC 50

*Siehe Seiten F179 - F181 bezlglich des Vorschubs: f (mm/U).

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
VerschleiBfestigkeit

Bruchfestigkeit
Oberflachenglte
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

Bruchfestigkeit

Oberflachenglte

1. Wahl

Schneidstoff

AH7025, AH725
T9225
T9125
GH130

NS9530

AH7025, AH725

GH130
T515, AH7025
GH130
T515, AH7025
GH130
TH10
KSO05F
AH7025
AH905
AH905

AH7025, AH725
KSO05F

BX360

Schnitt-
geschwindigkeit

Ve (m/min)
50 - 180
80 - 300
80 - 200
50 - 120
80 - 220
50 - 120
50-120
50 - 180
50 - 180
50 - 120
50 -120
100 - 500
100 - 600
20 -60
20-80
20 - 80
20 - 80
20 - 60

80 - 150

(0]
|
3
S8
IO
-'-‘L
Do
=

Tungaloy F183



MY=T SERIES

CCH-W
Schwert — AuBeneinstechen und Abstechen - Stechplatten mit 2 Schneiden

[} UH—
- ¥
: B . 150 _
] CW ©
] L [
T L o (¢]
T
AL Y [®
Katalog Nr. cw CUTDIA H B HF Stechplatten
[ CCH32-W20 33 32 1.6 24.6 WGE20, WGE20R/L
. CCH32-W30 3 33 32 2.2 24.6 WG*30, WGE3OR/L
CCH32-W40 e 42 32 3.2 245 WG*40, WGE40R/L
CCH32-W50 5 42 32 4.2 243 WG*50, WGE50R/L
e
e
AUSTAUSCHTEILE ?
Schlissel
Katalog Nr. (optional)
CCH32-W... CRW33

i

Abstechen

MY=T SERIES

CcCBS-32
Block fur CCH-Schwerter

— | |
T OAW L 110 J
m
T
Katalog Nr. H HF HBH OAW Schwert
CCBS20-32 20 20 13 38 CCH32...
CCBS25-32 25 25 42 CCH32...
CCBS32-32 32 32 42 CCH32...
AUSTAUSCHTEILE ﬁ @ (

Katalog Nr.

Spannfinger Schraube/Spannfinger

Schlissel

CCBS**-32 CC-32 CM6X25 P-5

Stechplatten — F185 - F187, Standard S — F186

F184 www.tungaloy.de




I AUSWAHL STECHPLATTEN

WGE
AuBeneinstechen und Abstechen
INSL _

CW |3
\‘*\J ™

h

BB s *| e K| K *
M Rostfreier Stahl * * | %
Eisenguss DA * | Y% DA
Nichteisenmetalle
tiasbestndse || |5 1. Wen
Geharteter Stahl S : 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
+0. o 9 (32)
Katalog Nr. Cw-+¢1| RE ﬁ 9 S 3 INSL| h
> L I (7]
PRI z
WGE20 2 02  ®© ®© @ © [ J 20 4.7
WGE30 3 02 @ ®© @ @ [ J 20 5.5
WGE40 4 02 @ ®© @ @ [ J 25 5.7
WGE50 5 02  ®© ®© @ © [ J 25 5.9
@ Lagerstandard
WGT
Kopierdrehen (AuBeneinstechen und Abstechen)
RE 1< INSL
;J\ |
3 ]
-C_
BBl s * | 7| K| K *
M Rostfreier Stahl * * *
Eisenguss Y ¥* | 3 S
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
i DA S : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y% 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
(=}
Katalog Nr. cw+¢'| RE |0 0 & & &2 INSL| h
AN — ~ o
I I n
PRZS Z
WGT30 3 04 @ @ [ J [ J 20 5.5
WGT40 4 04 @ @ ([ J [ J 25 5.7
WGT50 5 04 © ®© 00 [ J 25 5.9

Werkzeughalter — F184

@ Lagerstandard

(0]
|
3
S8
TR
e
Do
=

Tungaloy F185



WGE(R/L)
Abstechen (R/L)
INSL

- i

Rechte Ausfiihrung (R)

Bl seni * [ A
M Rostfreier Stahl | vk | Y
Eisenguss * |y
i Nichteisenmetalle
[ x:1 i
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
[ Beschichtet
- g
_E= Katalog Nr. < cwe'| RE | 8 INSL| h
‘n - I~
> I L
< < O
WGE20R R 2 0.2 [} 20 4.7
WGE20L L 2 0.2 [ ] 20 4.7
WGES30R R 3 02 @ @ 20 5.5
WGES30L L 3 0.2 [ J 20 5.5
WGE40R R 4 0.2 [ 25 5.7
LESCEITIN WGE40L L 4 0.2 ° 25 5.7
WGE50R R 5 0.2 [ ) 25 5.9
WGE50L L 5 0.2 [ J 25 5.9
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Empfohlener Schnitt-
ISO Werkstoff Schnoietof  9eschwindigkeit Vorschub: f (mm/U)
Ve (mimin) A dun Stechbreite: CW (mm)
Stahl mit niedrigem 19225 80 - 300 nwendung z
Kohlenstoffgehalt T9125 80 - 200 2 3 4 5
Legierter Stahl NS9530 100 - 200 Einstechen
(=HB150) GH730 50 - 180 !
0.06 - 0.20 0.06 - 0.25 0.07 -0.27 0.07 -0.30
Stahl mit mittlerem 19225 80 - 220 (WGEOO)
Kohlenstoffgehalt T9125 80 - 180
Legierter Stahl NS9530 80 - 180
(HB150 - 250) GH730 50 - 150 Abstechen 0.04 -0.10 0.04-0.14 0.04-0.14 0.04-0.14
Stahl mithohem 19225 80 - 220 (WGELJLIR/L)
Kohlenstoffgehalt 19125 80 - 150
Liﬂgrztgg St?h' "(‘33:7533(? 28 - 128 Stechdrehen ) ap=05-15 | ap=05-2.0 | ap=05-25
s T (WGTOD) f=0.06-02 | f=006-0.25 | f=0.06-0.27
M Rostfreier Stahl 19125 80 - 150
GH730 50 - 120
T9225 80 - 250
. Gl i T9125 80 - 200
Kugelgraphitguss

GH730 50 - 180

Werkzeughalter — F184

F186 www.tungaloy.de




MY=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen
2 Schneiden

mm AuBeneinstechen

¥
WGE 1. Wahl fiir AuBeneinstechen = 030 *L UHﬁ
und Abstechen € o025
Exzellente Spankontrolle beim § 0.20
Einstechen S 015
S 010 M AuBeneinstechen
[ M Inneneinstechen
CW=2-5mm L 005|— ~ M Planstechen
AuBeneinstechen
2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
F185
WGE R/L Stechplatte R/L S 030 UHﬁ
Minimiert Gratbildung € 025
=
< 020 °
2 o015 S % 3
CW=2-5mm S 010 H HE 28
o Do
Lo05— — — — - E
.- 000000000 AuBeneinstechen
2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
F186
. u v L
WGT 1. Wahl beim Stechdrehen Hir ‘iL#
Niedrige Schnittkrafte und o 20
gute Spankontrolle beim £E IR
Stechdrehen % o WGT30
CW=38-5mm @10
0.5 010 015 0.20 0.25 0.30
Vorschub: f (mm/U)
F185
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MY=T SERIES

CCH
Schwert — AuBBeneinstechen und Abstechen — Stechplatten mit 1 Schneide

‘ij c
el
W

Katalog Nr. Ccw CUTDIA H B HF Stechplatten
CCH32-30 100 32 2.2 24.6 GE30,GE30R/L,GE30-AL
CCH32-40 4 100 32 3.2 24.5 GE40,GE40R/L,GE40-AL

CCH32-50 R 120 32 4.2 24.3 GE50,GE50R/L,GE50-AL

* CUTDIA Max. Abstechdurchmesser

AUSTAUSCHTEILE ‘{

Katalog Nr. Schlussel

CCH32-... CTL-2

| —
]

— Block fur CCH-Schwerter

N ] i _
; TN e 1 s i

] 1
T OAW | 110 -
om
I
Katalog Nr. H HF HBH OAW Schwert
CCBS20-32 20 20 13 38 CCH32...
CCBS25-32 25 25 8 42 CCH32...
CCBS32-32 32 32 5 42 CCH32...
AUSTAUSCHTEILE & & 4
Katalog Nr. Spannfinger Schraube/ Schlussel
CCBS**-32 CC-32 CM6X25 P-5

Stechplatten — F189 - F193, Standard Schnittdaten — F193
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN

GE-R/L
Abstechen (R/L)
RE INSL
=
(&)
i
'C_ Rechte Ausflihrung (R)
Bl stni * | &
M Rostfreier Stahl |y | Y&
Eisenguss * |y
Nichteisenmetalle
[lastestrae |y 1. Wa
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
=] Beschichtet
S
Katalog Nr. £ |cws'| RE | 8 INSL| h
g B
S
< <O
GE30R R 3 02 @ @ 10 3.5
GE30L L 3 0.2 [ J 10 3.5
GE40R R 4 02 @ @ 10 4
GE40L L 4 |02 ® 10 4 L
GE50R R 5 | o2 ° 12 | 45 §§
GE50L L 5 (02 ]@ @ 12 | 45 5%
@ Lagerstandard 3
GE
Allgemeine Stechbearbeitung
=
O
RE INSL
I
=
Il sten * | Y| [ k| | |k
M Rostfreier Stahl |y * | %
Eisenguss Yo ¥* | v Y
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
icbesundioe % 1 Wan
Gehérteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o
Katalog Nr. cw+¢'| RE 18 © § § § INSL| h
AN — =
o o L T (2}
FEO P4
GE20 2 0.2 [ BN J o 10 3.5
GE30 3 (-2nN BN BN AN J [ J 10 3.5
GE40 4 02 | @ ®© @ O [ J 10 4
GE50 5 02 @ ®© @ 0 [ 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F188, Standard Schnittdaten — F193
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GF

=
@)

re /"

-C_

Bl stani * *
M Rostfreier Stahl |y
Eisenguss Yo DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi
. Legierungen 1. Wahl
,J \ Gehdrteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
IH Beschichtet| Cermet
o o
- Katalog Nr. cw+1| RE |® R INSL| h
e N~
- I &
O =2
GF30 3 02 | @ [ J 10 3.5
GF40 4 02 | @ [ J 10 4
GF50 5 02 | @ [ J 12 4.5
@ Lagerstandard
Abstechen
GN
-C_
B sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss Pig
Nichteisenmetalle
Hitzebestandige
Legierungen 9 % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. cw+'| RE | INSL| h
N~
I
O
GN30 3 02 | @ 10 3.5
GN40 4 02 | @ 10 4
GN50 5 02 | @ 12 4.5

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — F188, Standard Schnittdaten — F193
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GT
Stechdrehen

<
Bl stni 5% A [ *
M Rostfreier Stahl |y * %
Eisenguss Y ¥* | v Y
Nichteisenmetalle
Eétgzieel?ueg;a;r;]dlge ¢ Y : 1. Wanhl
Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
o o
Katalog Nr. cw#' RE |© © & & 3 INSL| h
N == [+
o o L I (]
FEE<O =z
GT30 3 0.4 o o [ J 10 3.5
GT40 4 0.4 { BN ] [ J 10 4
GT50 5 04 | @ © @ O [} 12 4.5
@ Lagerstandard
GE-AL
Aluminium und Nichteisenmetalle
=
O
RE /
<
Bl seni
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | Yk
Eétgzgt:sgtgzr:]dlge Y : 1. Wanhl
Gehérteter Stahl Y 2. Wahl
Unbe-
schichtet
Katalog Nr. cw+21| RE |5 INSL| h
o
()]
NG
GE20-AL 2 02 | @ 10 3.5
GE30-AL 3 02 | @ 10 3.5
GE40-AL 4 02 | @ 10 4

Werkzeughalter — F188, Standard Schnittdaten — F193

@ Lagerstandard

(0]
|
Fag=]
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TR
e
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=
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MY=T SERIES- Auswahlsystem Spanformstufen

1 Schneide

I AuBBeneinstechen
GE R/L Stechplatte R/L ~ o0 U%ﬁ
Minimiert Gratbildung E 0.25
< 020
] CW =3-5mm 3 o015 —
g 010 -
L o05(— — — — -
AuBeneinstechen
- 2 3 4 5
e Stechbreite: CW (mm)
Seite F189
“| |GE 1. Wahl fiir AuBeneinstechen und

Abstechen

@

Abstechen
Exzellente Spankontrolle beim
Einstechen

CW=2-5mm

S 0.30
0.25
0.20
015
010 —
0.05 | —

Vorschub: f (mm/

2 3 4 5
Stechbreite: CW (mm)

v
e

Il AuBeneinstechen

M Inneneinstechen

M Planstechen
AuBeneinstechen

Seite F189
) ¥
GF 1. Wahl beim Planstechen S 030 — U*
Niedrige Schnittkrafte und gute £ 025 -
Spankontrolle beim Planstechen S — — - #j/
8 o5 — — -
CW=3'5mm gojo_ IS Em =
L 005— — ——
- AuBeneinstechen
3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
Seite F190
) . ¥
GN 1. Wahl beim Inneneinstechen 5 0.30 U*
Niedrige Schnittkréfte und gute € 025
S
Spankontrolle o000l #j
Gute Spankontrolle 8 015 — — - /
{:,,,J 00— — — -
CW=3-5mm )
Lo05— — ——
L. AuBeneinstechen
3 4 5
Stechbreite: CW (mm)
Seite F190

F192 www.tungaloy.de




MY=T SERIES - Auswahlsystem Spanformstufen
1 Schneide

'
GT 1. Wahl beim Stechdrehen ﬂgr %Jﬁ
Niedrige Schnittkréfte und

n
o

(0]
gute Spankontrolle beim °F WGT40 #E j
Stechdrehen E % T /
% CW=3-5mm 310 j/

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Vorschub: f (mm/U)

Seite F191

I ALUMINIUM UND NICHTEISENMETALLE

GE-AL Reduziert Schnittkrafte und 5030 f——— ﬂhL Ua»
Aufbauschneidenbildung dank € oo
scharfer Spanformstufe :_E’ 020 — #j/
S ot5————
CW=2-4mm go.w— S Ilg
Lo05— — — — 88
AuBeneinstechen n g

2 3 4
Stechbreite: CW (mm)

Seite F191

I STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff Schneidstoffe Schnlttvgeschw-mdlgken

'c (m/min)

T9225 80 - 300

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 200
i NS9530 100 - 200

GH730 50 - 180
T9225 80 - 220
Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt, T9125 80 - 180
. s NS9530 80 - 180
GH730 50 - 150
T9225 80 - 220
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter T9125 80 - 150
e NS9530 80 - 150
GH730 50 - 120
T9225 80 - 180
M Rostfreier Stahl T9125 80 - 150
GH730 50-120
T9225 80 - 250
. Grauguss, Kugelgraphitguss T9125 80 - 200
GH730 50 - 180

. All;\lminiumlegierungen, KSO05F 200 - 300

ichteisenmetalle
AuBen
Vorschub: 7 (mm/U)
Anwendung Stechbreite
2 3 4 5
Stechwerkzeuge (GE*) 0.06 -0.2 0.06 - 0.25 0.07 - 0.27 0.07-0.3
Abstechen (GE**R/L) 0.04 - 0.1 0.04 -0.14 0.04 -0.14 0.04 -0.14
Schnitttiefe Schnitttiefe Schnitttiefe
Stechdrehen (GT*") - ap=05-15 ap=05-2 ap=05- 25
f=0.06-0.2 f=0.06 - 0.25 f=0.06 - 0.27
Abstechbearbeitung von
Aluminiumlegierungen 0.03-0.1 0.03-0.1 0.03-041 -
(GE**-AL)

Tungaloy F193
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=

TUNGCUT

CGEUR/L

Werkzeughalter — 45° AuBenfreistechen

45 t
s Yo @ i
, O@
L LF o =7
LH N7/
@) .' oy
[
] 5 )
' CDX_
Rechte Ausflihrung (R)
. .. Dreh-
Katalog Nr. cw ][\ PlattensitzgroBe CDX H B LF LH HF WF®  Stechplatten mo.rfent*
CGEUR/L1616-3T02 8 2.8 16 16 110 30 16 19.3 DTIU... 5
CGEUR/L2020-3T02 3 32 3 2.8 20 20 125 30 20 23.3 DTIU... 5
CGEUR/L2525-3T02  [NGIE2 3 238 25 25 150 30 25 28.3 DTIU... 5
CGEUR/L1616-4T02 4 32 4 2.8 16 16 110 31 16 19.5 DTIU... 8.5
CGEUR/L2020-4T02 |14 ga 4 238 20 20 125 31 20 235 DTIU... 8.5
CGEUR/L2525-4T02 4 32 4 2.8 25 25 150 31 25 28.5 DTIU... 8.5
CGEUR/L2525-6T03  [Eaa 5,6 3.4 25 25 150 35 25 28.9 DTIU... 8.5
(1) ,WF*"-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE @ (
Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CGEUR/L****-3T02 CM5X0.8X16-A P-4
CGEUR/L1616-4T02 CM6X1X16-A P-5
CGEUR/L2020-4T02 CMBX1X20-A P-5
CGEUR/L2525-4T02/6T03 CMBX1X25-A P-5
CTER/L-15A
Werkzeughalter mit Vierkantschaft zur Bearbeitung von Aluminiumfelgen
L \Q CDX [ he
s & i 1]
= \!C /0 L

l@ Y LF |
w éﬁﬁ I
[}
If Ty II
| i
HBL Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. (o)'/AN PlattensitzgroBe CDX H B LF HF WF HBH HBL Stechplatten mf,’r’,?g;,p
CTER/L2525-6T25-15A 6 25 25 25 150 25 32.2 7 50.5 DTA... 5
CTER/L2525-8T30-15A 8 8 30 25 25 150 25 32.9 7 55 DTA... 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2525-****-15A CM6BX1X25-A 7=

Stechplatten — F195 - F197, Standard Schnittdaten — F196
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Il AUSWAHL STECHPLATTEN

DTIU

Kopieren und Freistechen (fur hohe Prazision)

RE
e
O

INSL

%
- uiiy

Bl stan * | el
M Rostfreier Stahl | vk |5 | Y
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Hitzebestandi .
Lgéiirl?:;aem e * 7:\3 * 1. Wahl
Gehaérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
N Beschichtet
z8 2
Katalog Nr. 50 |CW:002) RE |§ & 8 INSL| h
© [o)] ~N N &=
= I T I
a <<0
DTIU300-150 3 3 15 | @ @ @ 20
DTIU400-200 4 4 2 1 00 20
DTIU500-250 5 5 25 | @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 @ 00 25 5.5
@ Lagerstandard
DTA
Aluminiumbearbeitung (fir hohe Prézision)
RE
-—— -]
O
AN INSL
L E
- Stahl
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | 3k
Hitzebestandi .
U * 1. Wi
Geharteter Stahl 3¢ 12, Wahl
J Unbe-
N schichtet
= g
Katalog Nr. G0 |CW:002| RE |o INSL| h | AN
gEo =
o [=
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5 7
DTA800-400 8 8 4 @ 30 6.7 10

Werkzeughalter — F194, Standard Schnittdaten — F196

@ Lagerstandard

(0]
|
3
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TR
e
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=
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Il STANDARD SCHNITTDATEN

ISO

S

H

Werkstoff Harte
< 300 HB
Stahl < 300 HB
S45C, SCM435 etc. < 300 HB
C45, 34CrMo4 etc. <300 HB
< 300 HB
Rostfreier Stahl <200 HB
SUS3083, SUS304 etc.
X10CrNiS18-9 etc. <200 HB
Grauguss -
FC250 etc.
250 etc. -
Kugelgraphitguss =
FCD450 etc.
450-10S etc. -
Aluminiumlegierungen .
Si<12% -
Grauguss < HRC 40
FC250 etc.
250 etc. <HRC 40
< HRC 40
Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc. <HRC 40
< HRC 40
Geharteter Stahl
SCM435 etc. > HRC 50
SUJ2 etc.

*Siehe unten fir Vorschub: f (mm/U).

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
VerschleiBfestigkeit

Bruchfestigkeit
Oberflachengite
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

Bruchfestigkeit
Oberflachengute

1. Wahl

Schneidstoff

AH7025, AH725
T9225
T9125
GH130

NS9530

AH7025, AH725

GH130
T515, AH7025
GH130
T515, AH7025
GH130
TH10
KSO05F
AH7025
AH905
AH905

AH7025, AH725
KSO05F

BX360

Schnitt-
geschwindigkeit

Ve (m/min)
50 - 180
80 - 300
80 - 200
50 - 120
80 - 220
50 - 120
50 -120
50 - 180
50 - 180
50 - 120
50 - 120
100 - 500
100 - 600
20 - 60
20 - 80
20 - 80
20 - 80
20 - 60

80 - 150

TUNGCUT - Auswahlsystem Spanformstufen

mm Kopieren und Freistechen

([;Téléhneiden) Vollradius Stechplatte M Standard Vorschub und Schnitttiefe %#
Ausgezeichnete g 2'2
Spankontrolle £ I
-
s o1 | W OB
CW=3-6mm S
2 0
8 3 4 5 6
Stechbreite: CW (mm)
Seite F195
El Aluminiumbearbeitung
DTA . Vollradius Stechplatte .?tandard Vorschub und Schnitttiefe # T
(2 Schneiden) 4
Ausgezeichnete Spankontrolle L &
Fiur die Aluminiumfelgenbearbeitung £ 3
Geschliffene Stechplatte (E) e
[0}
0

CW=6-8mm

Seite F195

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

Stechbreite: CW (mm)
a -

F196 www.tungaloy.de




HAHZ7025

1. Wahl fir Stechbearbeitungen

Neuer Schneidstoff AH7025 — Stark erhdhte Zuverlassigkeit durch die weltweit erste

Beschichtungstechnologie

Standzeitvergleich beziiglich Stechbearbeitungen
AH7025

Anzahl Stechvorgange: 60

Herkémmlicher Schneidstoff

Anzahl Stechvorgange: 30

Legierter Stahl
(SCM440)

“| Stechplatten : DTE3-040 AH7025

Schnittge-

schwindigkeit: Vc = 150 m/min
Vorschub :f=017 mm/U
Stechtiefe  : 17 mm
Anwendung : AuBeneinstechen
Kihlmittel  : Emulsion

Fur eine stabile Bearbeitung ohne Absplittern der Beschichtung selbst bei doppelter Eingriffszeit
im Vergleich zu herkémmlichen Schneidstoffen.
— Die Kombination aus einer mehrlagigen Nano-AITiN-Beschichtung und einem hohen AL-

Anteil sowie einem robusten Substrat erméglicht eine hocheffiziente Stechbearbeitung in

verschiedensten Anwendungen.

B Schneidstoff

_AH7025 L LUl Bl AH725 | LUl T515 ]

e 1, Wahl fUr allgemeine Anwendungen

* Neue PVD-Beschichtung mit hohem
AL-Gehalt fir ausgezeichnete
Adhésionskraft

¢ \erbesserte Verschlei- und
Bruchfestigkeit

79225 |

e Geeignet fur die Stahlbearbeitung bei
hohen Geschwindigkeiten

* Neue CVD-Beschichtung und -Substrat
fur eine herausragende Ausgewogenheit

e Ausgewogenheit zwischen Bruch- und
VerschleiBfestigkeit

e F{r unterbrochenen Schnitt

e TiIiCNO PVD-Beschichtung mit hoher
VerschleiBfestigkeit

e Hohe VerschleiBfestigkeit

__TH10 1

e FUr Nichteisenmetalle

e Allgemeine Anwendungen

* Neu entwickelte Beschichtung mit
kontrollierter Kristallstruktur und
Bruchfestigkeit

¢ \lerbesserte Adhasionskraft

_T9125 ]

e Geeignet fur die Stahlbearbeitung
bei hohen Geschwindigkeiten

e Ausgewogenheit zwischen Bruch-
und VerschleiBfestigkeit

e Gute Ergebnisse bei der
Bearbeitung von hitzebestandigen
Legierungen

e Exklusive Beschichtung fur eine
verbesserte Adhasionskraft und
VerschleiBfestigkeit

BX360 [

e Geeignet fur die Bearbeitung von
gehartetem Stahl

e |deale Ausgewogenheit zwischen
Bruch- und Verschlei3festigkeit
durch optimalen CBN-Gehalt und
KorngréBe

(0]
|
Fag=]
S8
TR
e
2k}
=

e 1. Wahl fUr Eisenguss

e Exzellente VerschleiBfestigkeit
bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung

e Hochentwickeltes Cermet zum
Schlichten

e Innovativer Schneidstoff mit
exzellenter Bruch- und hoher
VerschleiBfestigkeit

e FUr Nichteisenmetalle
e FUr Titan

Tungaloy F197




Technische Informationen

B AUSTAUSCHTEILE FUR KUHLMITTELZUFUHR

Verbindungsschlauch

Abb.1 Abb.2
Th Thi Th Thi

- L W - L [[%

Katalog Nr. Lange Schraube Max. Druck Abb.
L Th Th1 (Mpa)
CHP-HOSE-G1/8-7/16-200BS 200 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 26 1
CHP-HOSE-G1/8-7/16-250BS 250 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 26 1
CHP-HOSE-5/16-7/16-200BS 200 5/16"-24UNF 7/16"-20 UNF 20 1
CHP-HOSE-5/16-G1/8-200BS 200 5/16"-24UNF G1/8"-28 BSPP 20 1
CHP-HOSE-G1/8-G1/8-200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 26 2
CHP-HOSE-G1/8-G1/8-250BB 250 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 26 2
Adapter Kupfer-Dichtring
HEX9/16” )
7/16”-20 UNF o| 1/87-28 BSPP 1
A % = Y Qo
a7 | = s B S °
i Y ot 1o
14 »LLJ 000 - ! W
28.75
Katalog Nr. Katalog Nr. oD od w
CHP-NIPPLE-G1/8-7/16UNF CHP-COPPER-SEAL1/8 15 8 1
CHP-COPPER-SEAL5/16 11 8 1
CHP-COPPER-SEAL5/16-2.5 11 8 25

H.P. KihImittelschlauch
1/8” BSPP-Adapter
i Unterlegscheibe

v
&5 %

Verschlussschraube Ji

F198 www.tungaloy.de
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