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Miniaturbearbeitung — KapitelUbersicht

- Die Produkte sind nach Anwendung sortiert.

- Produkte fur die gleiche Anwendung sind nach Anstellwinkel sortiert.

- Produkte mit dem gleichen Anstellwinkel sind nach Wendeschneidplatten/Stechplatten sortiert.
- Artikel sind nach Produktserien sortiert.

- Die Werkzeughalter in diesem Katalog sind Lagerstandard.

Hinweise zur Verwendung der Seite

Verfahren (D Wahlen Sie die links auf jeder Seite angegebene Schneidkantenausfiihrung aus, blattern Sie zur Seitenzahl, die
im Index links angeben ist, und finden Sie die gewiinschte Katalog Nr. (@) in der Tabelle/Abmessungen ().
Kompatible Wendeschneidplatten/Stechplatten finden Sie unter (@) und (©).

Verfahren @ Wéhlen Sie die gewiinschte Schneidkantenausfiihrung auf der Seite G003 aus und bléttern Sie zur jeweiligen
Produktseite.

Verfahren 3 Wihlen Sie die Produktlinie auf Seite G003 aus und blattern Sie zur jeweiligen Produktseite.

Verfahren @ Wihlen Sie ein Produkt tiber das Auswahlsystem auf den Seiten G004 - G013 aus.
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JSDJXR-F, JS-SDUXL: Wendeschneidplatter

S)

: Zeichnungen zu Tabelle/Abmessungen (geman
ISO13399)

: Kompatible Wendeschneidplatten/Stechplatten

: Austauschteile

: Wendeschneidplatten/Stechplatten

: Referenzseite

: Anwendung
: Ausflhrung
: Produktlinie
: Tabelle/Abmessungen
: Werkzeughalter/Katalog Nr.
z. B. Rechte Ausflhrung, 25x25-Vierkantschaft

Q000 Q
OO0 O

- Jgspu2xR 1212 xo7-cHp

Bestellinformationen:
- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewlinschte Anzahl an.

Beispiel: JSWL2XR1212X04-CHP ... 1 (VE = 1 Stlck)
* Wendeschneidplatten sind im Lieferumfang nicht enthalten. Bitte separat bestellen.
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Miniaturbearbeitung

MINIFTURN

Wirtschaftliche, doppelseitige Wendeschneidplatten mit G016 - G019
scharfen Schneidkanten G023 - G025
@ G030 - G032, G054
J-~SERIES G004 - G006, G009 - G010
Werkzeughalter fUr die G011, G019 - G022, G026 - G029
Miniaturbearbeitung G033 - G043, G045, G047 - G054
@ G082 - G084, G090 - G092, FO84 - FO91

TETRAMCUT

Einzigartiges Stechplattendesign fur
hochprazise Stechbearbeitungen GOOQ, GO11, G064 - G073
@ ow=-033-30mm FO06 - FO07, FO35 - F045

TETRAFCUT

Wendeschneidplatte mit 4 Schneiden und stabilem
Klemmsystem, fir hochprézises Ein- und Abstechen G009. G074 - G079
)

CW=0.5-3.18 mm FOO6 - FOO7, FO46 - FO53

DUOJICUT

Stabile Abstechoperationen durch innovatives Klemmsystem

(&) cw=10-20mm G010, GO11, G093 - G100

TUNGCUT

Die flexible Komplettldsung fur alle

Stechanwendungen G010, G101 - G110, FOO06 - FO34
CW=1.4-40mm F096 - F113, F137 - F157

TINYIMTURN

VHM-Minibohrstangen fur Kleinstdurchmesserbereiche

a

E |
8

G043

)

mit héchster Prazision
@ G013, G055 - G063

TUNGH&EROCOVE

Hochstabile Klemmung fur die Bearbeitung breiter

Nuten und Form-Profilstechen Goog, G084 - G086
CW=10-25mm FOO06 - FOO7, FO72 - FO75

Tungaloy G003




Miniaturbearbeitung AuBendrehen — Auswahlsystem

Planen
Wende- ..
schneﬁgpﬁltten SchaftgréBe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positiv  Negativ. 0 10 20 30 Spannsystem Seite
Lore ST Schraubklemmun
o1 Anstellwinkel 91° v 12] 16 ) 9 G043
WSP: DCO mit Absatz
AuBendrehen
schmﬁgg%}ten SchaftgréBe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positiv. Negatv 0 10 20 30 Spannsystem Seite
JTTACR/L .
Anstellwinkel 91° v 8 16 Seitenklemmung G039
WSP: TCOO ohne Absatz
JSTACR/L
Anstellwinkel 91° 4 8 16 Schraubklemmung  4aq
PN
- WSP: TCOO ohne Absatz
JSCGCR/L
Anstellwinkel 91° v 12016 Schraubklemmung
o WSP: cCcO mit Absatz
JTTANR/L .
Anstellwinkel 91° V4 1216 Seitenklemmung G047
91,0_ WSP: TNOO ohne Absatz
Hinterdrehen
Wende: SchaftgréB
schneidplatten chaftgréBe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positiv. Negativ. 0 10 20 30 Spannsystem Seite
ﬁ WSPTJJQ'TTSF?/._L?,DD v 10 16 Schraubklemmung G048
H a WSI;j's:J:}rgégDD v 219.05 9254  Schraubklemmung G048
-h] Wsp‘-jﬁf(ﬁ;gl/l[nn v 10 16 Schraubklemmung G050
ﬁ WSP*?))((BBF?//LLBDD 4 10 25 Schraubklemmung G052
Vorwarts-/Rickwartsdrehen
sch‘é‘é?Qsz}ten SchaftgréBe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positiv. Negatv 0 10 20 30 Spannsystem Seite
= e JSXGR/L
- WSP: JXFR/L8 v 10 25 Schraubklemmung G043
JXRR/L8

G004 www.tungaloy.de




Miniaturbearbeitung AuBendrehen — Auswahlsystem

AuBendrehen und Planen

schneplatien _ Schaftgroe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positv Negativnm. 0 10 20 30 Spannsystem Seite
795 JTCL2CR/L ‘
= Anstellwinkel 95° v 8 16 Seitenklemmung G020
5° WSP: ccOO ohne Absatz
195" JSCL2CR/L
L Anstellwinkel 95° v 107 16 Schraubklemmung 49
WSP: ccOO ohne Absatz
5° :
! JSVL2PR/L
_h] Anstellwinkel 95° v 1077 16 Scf::s::ﬂzgar:zung G022
95° WSP: vPOO
95°
JSCLCR/L
h ki
- Anstellwinkel 95° v 8 16 Schraubklemmung 04
o mit Absatz
5 WSsP: ccOO
F,95° JPWL2XR/L Sotond
Anstellwinkel 95° v 10 16 eitenklemmung GO17
Bl WSP: WXGU ohne Absatz
7195 JSWL2XR/L
Anstellwinkel 95° v 10 20 Schraubklemmung 5.
- 45\‘ WSP: WXGU ohne Absatz
95°
JSWLXR/L
L Anstellwinkel 95° V4 20 25 SChral:kaIemmung Co31
WSP: WXGU mit Absatz
5° :
JSWL2XR/L-CHP
Anstellwinkel 95° v 12 [ 16 Schraubklemmung  q1q
WSP: WXGU ohne Absatz
O Schraubklemmung
Anstellwinkel 95° v 10 16 X G018
WSP: WXGU mit Absatz
PCLNR .
Anstellwinkel 95° v 20 Kniehebelklemmung  ~.,
WSP: CNOO mit Absatz
PCL2NR .
Anstellwinkel 95° 4 20 Kniehebelklemmung ., ,
WSP: CNOO ohne Absatz
JTTLNR/L N
Anstellwinkel 95° Ve 12 16 eitenklemmung G045
WSP: TNOO ohne Absatz
PTL2NR/L )
Anstellwinkel 95° V4 20 Kniehebelklemmung 042
WSP: TNOO ohne Absatz

Miniatur-
bearbeitung
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Miniaturbearbeitung AuBendrehen — Auswahlsystem

AuBen- und Kopierdrehen

schm‘elgggtten SchaftgréBe (mm)
Anwendung Katalog Nr. Positiv 0 10 20 30 Spannsystem Seite
JPDJ2XR/L .
Anstellwinkel 93° v 10 16 Seitenklemmung G023
WSP: DXGU ohne Absatz
JSDJ2XR/L
Anstellwinkel 93° 4 10 20 SCTE::‘XE;TZ“”Q G023
WSP: DXGU
JSDJXR/L
Anstellwinkel 93° v/ 20 25 SChrr:Eb:t')esr:t’;“r‘g C037
WSP: DXGU
JSDJ2XR/L-CHP
Anstellwinkel 93° / 121 16 SCTE::‘:E;TZ“”Q G024
WSP: DXGU
JTDJ2CR/L .
Anstellwinkel 93° v/ 107 16 Se'tr?”k':rb"mt‘”g G026
WSP: DCOO ohne Absatz
JSDJ2CR/L
Anstellwinkel 93° v 8 16 Scrgsr‘::‘:te;g‘a":zung G026
WSP: DCOO
JSDJ2CR/L-CHP
Anstellwinkel 93° / 12116 SCTE::'X‘;)Z‘&TZ“”Q G027
WSP: DCOIO
JSDJCR/L raubKl
Anstellwinkel 93° v 8 16 = rr:ﬁ Abesr:trgung G028
WSP: DCOO
JSDNCN
Anstellwinkel 62.5° v 10 [ 16 SChﬁ?’tb:t')“'sr:t”;“"g G036
WSP: DCOIO
JSDN3CR/L
Anstellwinkel 62.5° v 12 16 Schﬁfitb:ée:gung G036
1 WSP: DCOIO [t Abs
¥ 430° JSDJXR-F
g3~ * Anstellwinkel 93° v 10 16 SChraﬁb:Lir:tTung G025
WSP: DXGU ™
50° JPVJ2XR/L .
oa™Ry Anstellwinkel 93° v 107 16 Se't:”k':g‘mfng G030
WSP: VXGU onne Absatz
50° JSVJ2XR/L-CHP
03> Anstellwinkel 93° / 121 16 SChrr‘:‘“b‘szTzung G031
WSP: VXGU CIATAKS) YRk
450° JSVJ2XR/L
930‘% ‘[? Anstellwinkel 93° v 10 20 SChrﬁ”b‘;'\er“aTzung G030
WSP: VXGU Tk
JSVJXR/L
AN Anstellwinkel 93° 7 2025 SoNMaLbremming - cose
987 WSP: VXGU lanL
JSVJ2BR/L
Anstellwinkel 93° v 10 [ 16 SC*;’:::‘XEZaTZ“”Q G033
WSP: VBOO
JSVJ2BR/L-CHP
Anstellwinkel 93° v 12 Schraubklemmung 4,

WSP: vBOO

ohne Absatz
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Miniaturbearbeitung Innendrehen — Auswahlsystem
Positiv
StreamdJet-Bar

ISO-WSP

© Schaft- Schaft-  Min. Bohrdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung Beschreibung & Anwendung & ausfiihrung gréBe 0 10 20 30 40 50 Seite
- SEXPR/L Stahl
Ausdrehen & Innenplanen Unbe- S 045 = D033
WSP: EPOO sohiontet 04~ 08 045107 D034
— SCLCR/L Stahl
T 4 -025 o5 027
E’"ﬂ_ Ausdrehen & Innenplanen Unbe- on-e D016
wsp: cocn schichtet 24~ 92° 25 e bot8
] SWUBR/L Stahl 05-08 06 o8
Ausdrehen Unbe- D075
WSP: WB[ schichtet 05-08 06 28
''''' = STUPR/L Stahl 57 _ 632 08 034
@ Ausdrehen Unbe- D058
WSP: TPOO schichtet o7 - 025 28 027 D060
rrrrr — STFPR/L Stahl
—>T -2 10 027
I&.ﬂ! Ausdrehen Unbe- 08 - 025 D043
WSP: TPOO schichtet 28 - 620 o210 222
— SCLPR/L Stahl - e _ 025 010 027 Do19
Ausdrehen & Innenplanen Unbe- D020
WSP: CPOO schichtet 28 - 216 210 220
Stanl
————— — STFCR/L
— 210 - 216 o012 018 |
I&-ﬂ- Ausdrehen Unbe- D042 éé
WsP: TCOO schichtet 210 - 216 012 018 28
S3
Stahl o)
T SDUCR/L M 010-025 713 232 Q
30° Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- D050
hen. WSP: DCOO schichtet 210 - 920 13 227
. SVUCRL Stahl 512 - 625 016 032
@ Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- gggg
- 012 - @25 1 2
hen. WSP: VCOO schichtet o18 23
e SVUBR/L Stahl - 16 - 025 020 032 D064
@ Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- D065
hen. WSP: vBOO schichtet 216 - 925 o245 ¢34
I SDQCR/L Stahl
155 Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- 010-025 013 230 D077
hen. WSP: DCOIO schichtet @10 920 013 025 Do78
— SVQCR/L Stahl - o10-016 0135 0215 J
@255 Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- ngg
. 2010 - 016 013.5 021.5
hen. WSP: vCOO schichtet
= SVeBR/L Stahl - 1o 025 017 030.5 D030
@255 Ausdrehen und Innenkopierdre- Unbe- D081
hen. WSP: VBOO schichtet 212 - 025 17 230.5
i —"  SDZCR/L Stahl 15 g5 ol4 025
50} % nnenriickzug Unbe- D086
. 012 - 016 ] 22
wsP: DO schichtet o18 i o
- SVZCR/L
50@ Innenrtickzug Stahl 012 016 D090
WSP: vCOO
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Miniaturbearbeitung Innendrehen — Auswahlsystem

StreamdJet-Bar

o
n
= 0 Sc.haft- SCfJaft' Min. Bohrdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung Beschreibung & Anwendung 8 & ausfuhrung gréBe 0 10 20 30 40 50 Seite
I SVZBR/L
s Innenriickzug Stahl 016 - 632 @20 240 D089
WSP: vBOO
T SEZPR/L Stahl o4 - o5 055! 065
on—— Innenriickzug Unb D088
. noe- -
WSP: EPOIO schichtet 04 - 05 055 06.5
SVJCR/L
Formdrehen Stahl 212 -016 216 220 D037
WSP: vCcOO
SVJBR/L
Formdrehen Stahl 220 - 825 225 230 D036
WSP: vBOO
— SYQBR/L Stahl - 17 21
30" Innenfreistechen & -kopierdrehen Unb o12-ol6 ° 0215 D084
. nbe- -
WSP: YWOO - S 012 - 016 ol7 221.5
R ) SYUBR/L Stahl 20
&0 Ausdrehen & Innenkopierdrehen Unb 016 ° D076
. nbe- _
WSP: YWOO sohichtet 012 - 016 220 024.5

Miniaturbearbeitung Innendrehen — Auswahlsystem

Doppelseitige Wendeschneidplatten mit positivem Anstellwinkel

MiniForce-Turn o
Mini- ~ Schaft-  Schaft-  \in. Bohrdurchmesser DMIN (mm)

. ausfuh- .
Anwendung Beschreibung & Anwendung Force-Turn rung gréBe 0 10 20 30 20 50 Seite

— SWLXR/L Stahl 210 - 220 12 022
Ausdrehen & Innenplanen V4 D028
WSP: WXGU Unbe-  510- 620 012 022
schichtet
sy SDXXR/L Stahl 10— a20 013 024
Ausdrehen & Innenkopierdrehen V4 Unbe- D035
WSP: DXGU . 210 - 220 13 024
schichtet
— SDZXR/L Stahl 1o - 620 014|020
»5: Innenriickzug Uloe= D085
WSP: DXGU schichtet 212 - 016 018 022
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Miniaturbearbeitung Einstechen — Auswahlsystem

AuBeneinstechen

TetraMini-Cut SchaftgréBe (mm) Stechbreite Max. Stechtiefe

Wende- )
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) (mm) Seite

STCR/L-18-CHP TC*18R/L... 12 | 16 0.33-3.0 0.8-35 G065

STCR/L-18 TC*18R/L... 10 25 0.33-3.0 0.8-3.5 G064

-
|
@I@ JS-STCL18 TC*18R... o14 225.4 0.33-3.0 0.8-3.5 G065

1

TetraForce-Cut Wendo. SchaftgréBe (mm) Stechbreite Max. Stechtiefe
Anwendung Katalog Nr. schneidplatte 0 10 20 30 (mm) (mm) Seite
% STCR/L-27 TC*27... 10 25 0.5-3.18 1.0-6.4 G074

J-Serie Wende- SchaftgroBe (mm) Stechbreite Max. Stechtiefe
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) (mm) Seite

% JSTGR/L JTGR/LS... 10 16 0.33-3.0 0.7-2.6 G079
(o))
. 55
53
JS-TGL3 JTGRS... 219.05  ©25.4 0.33-3.0 0.7-2.6 G079 E£%
= =g
% JSVGR/L JVGR/L... 10 16 0.33-2.0 0.7-5.5 G083
t JSXGR/L JXGR/LS... 10 25 0.7-2.0 4.5-6.0 G082
GTGN )
Wende- Schaftgrofe (mm) Stechbreite Max. Stechtiefe _
Anwendung Katalog Nr. schneidplatte 0 10 20 30 (mm) (mm) Seite
% CER/L GTGN-16E... 12 20 1.0-2.25 1.0-6.4 F070
TungHeaVyG roove Wende- SchaftgroBe (mm) Stechbreite Max. Stechtiefe
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) (mm) Seite
Stechen breiter
1 FPGN PSGB... 12 25 10 - 25 Nuten und Kopier- G084
drehen
Stechen breiter
{ SPGN PSGB... 12 25 10-25 Nuten und Kopier- G085
drehen

Tungaloy G009




Miniaturbearbeitung Abstechen — Auswahlsystem

Abstechen
DuodJustCut Wende- SchaftgroBe (mm) Stechbreite Max. Abstech- .
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) durchmesser (mm) Seite

JSXXR/L-X-CHP JXPG... 12 16 1.0-2.0 220 G094

JSXXR/L-F-S-CHP

JSXXR/L JXPG... 10 20 1.0-2.0 220 G093

8
L}% JSXXR/L-X-S-CHP IXPG... o 4 10-20 020 G094
t%

1 JSXXR/L-S JXPG... 10 16 1.0-2.0 020 G093
TungCut Wende- SchaftgréBe (mm)  Stechbreite Max. Abstech-
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) durchmesser (mm)  Seite

JCTER/L-CHP DG.../SG... 12 20 1.4-3.0 232 G102

1 CGER/L DG.../SG... 10 20 1.4-3.0 255 G101

[
| % JCTER/L DG.../SG... 10 20 1.4-3.0 232 G101

My'T Wende- SchaftgroBe (mm) Stechbreite Max. Abstech-
Anwendung Katalog Nr. schneidplatte 0 10 20 30 (mm) durchmesser (mm) Seite
éﬂ% JCGSSR/L GEZ20... 10 25 2.0 232 F058
I
J-Serie Wende- SchaftgroBe (mm) Stechbreite Max. Abstech-
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) durchmesser (mm) Seite
ﬂl s JCCWSR/L JCC*200F... 10 25 2.0 220 F086
’I’ JCGWSR/L JCGN200F... 10 16 2.0 220 F087
M

Miniaturbearbeitung Einstechen — Auswahlsystem

Inneneinstechen

SchaftgroBe
SNG Wende- (mm) Stech- Max. Stech-  Min. Bohrdurch-
Anwendung Katalog Nr. schneidplatte 0 10 20 30 breite (mm) tiefe (mm) messer (mm) Seite
]
l'.l
|0l L= SNGR/L *GR/L... 8.0 0200  1.0-35 1.5-3.0 8.0-240  F127
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Miniaturbearbeitung Gewindedrehen — Auswahlsystem

AuBengewindedrehen

TetraMini-Cut Wende- SchaftgréBe (mm) .\ iR
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) Steigung (mm) Seite
% STCR/L-18-CHP TCT18R/L... 12 16 0.05-0.2 0.4-3.0 G065
% STCR/L-18 TCT18R/L... 10 25 0.05-0.2 0.4-3.0 G064
%@ JS-STCL18 TCT18R... 014 o254  0.05-0.2 0.4-30 G065
- SchaftgroB
DuoJust-Cut Wende- chaftgroBe (mm) Eckenradius R ) )
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) Steigung (mm) Seite

JSXXR/L-CHP JXTG12... 12 16 0.05Max. - 0.1 0.2-1.5 G094

JSXXR/L-X-S-CHP
JSXXR/L-F-S-CHP

3
:@
:@ G094
§)

JXTG12... 12 16 0.05Max. - 0.1 0.2-1.5 G093

JSXXR/L JXTG12... 10 20 0.05Max. - 0.1 0.2-15 G095
: 2
JSXXR/L-S JXTG12... 10 16 0.05Max. - 0.1 0.2-15 G093 §§
£8
B 33

JS-SXXL09 JXTG12R... 219.06  ©25.4 0.05Max. - 0.1 0.2-1.5 G097

J-Serie 4
Wende- SchaftgroBe (mm) Eckenradius R ) ]

Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) Steigung (mm) Seite
%7 JSTTR/L JTTR/LS... 10 16 0.05-0.1 0.5-1.0 G091
:% JS-TTL3 JTTR3... 019.05| 0254  0.05-0.1 0.5-1.0 G091
"% JSXBR/L JXT*R6000F 10 25 0.03 0.5-1.0 G090

TungThread Wende- SchaftgréBe (mm)  Eckenradius R
Anwendung Katalog Nr. schneidplatten 0 10 20 30 (mm) Steigung (mm) Seite
JSE2R16-CHP 16ER/L... 12 16 0.05-0.22 0.5-3.0 G087
CER/L 16ER/L... 12 25 0.05-0.22 0.5-3.0 FO70
B-S/CER/L 16ER/L... - 0.05-0.22 0.5-3.0 G088
BC-SER/L 16ER/L... - 0.05-0.22 0.5-3.0 G089

Tungaloy Go11




Miniaturbearbeitung Gewindedrehen — Auswahlsystem

Innengewindedrehen

TungThread Wende- SchaftgroBe (mm)  gtechpreite Max. Stech-  Min. Bohrdurch-
Anwendung Katalog Nr. schneidplatte 0 10 20 30 (mm) tiefe (mm) messer (mm)  Seite
SNR/L 6IR/L... 8 - 0.5-2.0 8.0-10.0 E036
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Miniaturbearbeitung Innendrehen — Auswahlsystem

TinyMini-Turn — VHM-Bohrstangen fir die Miniaturdrehbearbeitung

Ausdrehen, Kopierdrehen und Fasen

TinyMini-Turn Min. Bohrdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung Beschreibung & Anwendung SchaftgréBe 0 2 4 6 8 10 Seite
JBT
E Ausdrehen, Kopierdrehen und 04 & o7 20.6 o7 G055
— Fasen
JBP
= Planeinstechen 04 & o7 02.8 o5 G056
JBU
= Hinterbunddrehen & Fasen o7 25 G056
JBC
Ausdrehen & 45° Fasen o7 25 26.8 G056
JBB
Hinterbunddrehen o4 & o7 a3 o7 G057
Gewindedrehen
TinyMini'Turn Min. Bohrdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung Beschreibung & Anwendung SchaftgréBe 0 2 4 6 8 10 Seite
— JBI
pa— Gewindedrehen o4 & o7 o4 o7 G057
(Metrisch)
Inneneinstechen
TinyMini-Turn Schaft- Stech- Min. Bohrdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung Beschreibung & Anwendung  groBe  breite g > 4 6 8 10 12 14 15 Seite
- JBG
§ Inneneinstechen 204 &07 0.5-2 22 26.8 G058
JBF
e Planeinstechen o7 1-3 26 G059
JBS
Eéﬁ Planeinstechen o7 2 a6 G059
(fir Schaft)
JBR
o Ausdrehen und Kopierdrehen o7 1 @5 6.8 G059
— (Vollradius)

Miniatur-
bearbeitun

Tungaloy G013




TUNG TUET

Haltersystem mit
Kuhlkanalbohrung und innerer
Hochdruck-Kuhlmittelzufuhr

[l Die Hochdruck-KuhImittelzufuhr erfolgt durch den Halter, um die
Spanabfuhr zu vereinfachen, den Spanbruch zu verbessern und

Ausfallzeiten zu verringern.
Externe Kuhlmittelzufuhr bei Normaldruck

B Zwei Kiihimitteldiisen sorgen fiir eine effiziente Kiihimittelzufuhr und
verlangern die Standzeit.

Direkt zur Schneidkante

Zuverlassige Spankontrolle
Verringerter Kolk- und Kerbverschlei3

UbermaBiger Hochdruckkiihlung UbermaBiger " Hochdruckkiihlung

VerschleiB bei externer (7 MPa) KolkverschleiB bei (7 MPa)
Kuhlmittelzufuhr externer Kuhlmittelzufuhr
(bei Normaldruck) (bei Normaldruck)

G018, G020, G024, G027, G031, G034, G065, G087, G095, G102

G014 www.tungaloy.de




DIRECT TIET system

Keine externen Kuhlmittelleitungen fur einfacheres Rusten.
Direkte interne Kuhimittelzufuhr fur hohe Produktivitat.

Herkdmmlich DirectTung-Jet-System

Keine Kuhimittelleitung
erforderlich.

Verhindert Spanestau
an Leitungen und ver-
einfacht den Werkzeug-
wechsel.

Miniatur-
bearbeitun

Direkte Kihlmittelibergabe vom Werkzeugkamm zum Werkzeug

Anschluss A
fUr externe
Kihlimittelzufuhr

®

Werkzeug — Kuhlmitteldise am
Werkzeugschaft

Anschluss B
fir DirectTungJet

Wenn Sie kein Werkzeug mit innerer Kiihimittel-
zufuhr benétigen, kénnen Sie auch Werkzeuge
ohne Kihlung nutzen.

Durch die Dusenleitung
flieBt Kihimittel direkt zur
Schneidkante.

-)

G018, G020, G024, G027, G031, G034, G065, G080, G087, G094 - G095, G102

Tungaloy G015




MINIFFTURN

Wirtschaftliche, doppelseitige Wendeschneidplatte

mit verbesserten Eigenschaften im Vergleich

zu herkdmmlichen positiven Wendeschneidplatten.

~ Die innovativen Geometrien und der Dove Tail Plattensitz bieten
e"’/w Stabilitat und eine hohe Leistung.

m Il Wendeschneidplatten Il GroBer Spanwinkel

= WXGUO0403:- 6 positive Schneidkanten AuBendrehen Innendrehen
J

N L
NN @" Q\' @‘\@
- @A«i oo
A N

P DXGUO0703:- 4 positive Schneidkanten AuBendrehen Innendrehen
G \j '
DOy
Flo

Sonder-

fom VXGUO09T2:. 4 positive Schneidkanten

2 N S 3

s

G017 - G019, G023, G025, G030, G032, G054

G016 www.tungaloy.de




MINIFTURN

JSWL2XR/L
Werkzeughalter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel fiur WXGU-Wendeschneidplatten

95° Ohne Absatz
! - o}
D
—e LF
95°
=}
Anstellwinkel L2 Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schadobitten  moment*
JSWL2XR/L1010X04 10 10 120 11 10 0 0.2 WXGU0403**L/R... 0.9
JSWL2XR/L1212F04 12 12 85 11 12 0 0.2 WXGU0403*L/R... 0.9
JSWL2XR/L1212X04 12 12 120 11 12 0 0.2 WXGUO0403**L/R... 0.9
JSWL2XR/L1616X04 16 16 120 13 16 0 0.2 WXGU0403**L/R... 0.9
JSWL2XR/L2020H04 20 20 100 13 20 0 0.2 WXGUO403"L/R... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fir rechte Wendeschneidplatten (R).

AUSTAUSCHTEILE @ %’g

Katalog Nr. Eg:;?#s% Schlussel
JSWL2XR/L... SR34-514 T-7F
MINIFTURN
JPWL2XR/L
Werkzeughalter mit Kniehebelklemmung — 95° Anstellwinkel fur WXGU-Wendeschneidplatten
95° . Ohne Absatz
o <) E
2] FlLH 22
gy () = LF | .gg
95° =3
L
| I FIP =
Anstellwinkel L2

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schnoidobtten  moment*
JPWL2XR/L1010X04 10 10 120 11 10 0 0.2 WXGU0403**L/R... 0.9
JPWL2XR/L1212F04 12 12 85 11 12 0 0.2 WXGUO0403**L/R... 0.9
JPWL2XR/L1212X04 12 12 120 11 12 0 0.2 WXGU0403**L/R... 0.9
JPWL2XR/L1616X04 16 16 120 13 16 0 0.2 WXGU0403**L/R... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) firr linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fir rechte Wendeschneidplatten (R).

AUSTAUSCHTEILE % 0 % y

Schraube/ .
Kniehebel Sellisa

JPWL2XR/L... SLLV-2 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED

Katalog Nr. Kniehebel Klemmkeil

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Fur Langdrehautomaten

Anwendung Schiichten  Schlichten bis M Anwendung Schlichten  Schlichten bis

mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JSs JS JSs Js
Spanformstufe ‘ é Spanformstufe ‘ é
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Fir kleine CNC-Drehmaschinen
A Mittlere A Mittlere
Anwendung Schlichten Bearbeitung M Anwendung Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff AH725 AH725 Schneidstoff AH8015 AHB8015
SS TS SS TS
Spanformstufe ‘ ‘ Spanformstufe ‘ ‘
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053

JSWL2XR/L, JPWL2XR/L: Wendeschneidplatten — B158 -, Standard Schnittdaten — G054

Tungaloy Go17




URN

TUNG TUET

JSWL2XR/L-CHP

oRCcCE

MINI URN
Halter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel fur WXGU-Wendeschneidplatten — Hochdruckkihlung
LF DIRECTTIET (&)
_ Ohne Absatz
g e L

Anstellwinkel L2

Katalog Nr. H B
JSWL2XR1212X04-CHP 12 12
JSWL2XR1616X04-CHP 16 16

" 5/16"-24UNF

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius

Hinweis: Rechte Halter (R) fir linke Wendeschneidplatten (L).

&

Schraube/

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.

Kihleinheit

””””””” & e [T}
Rechte Ausfiihrung (R)
LF LH HF WF OAW RE** schnwe?crllglea_nen mlgrl;?gr;t*
120 18.5 12 0 16.5 0.2 WXGUO0403**L... 0.9
120 18.5 16 0 16.5 0.2 WXGUO0403**L... 0.9
o { & {

Schraube/

Schlissel 1 Schlissel 2 Schraube/DirectJet Schlussel

Klemmung

Kuhlmittelzufuhr

JSWL2XR**04-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Siehe Tungaloy-Bericht TR432 bezliglich Auskragldnge und KihImittelverschlussschraube.
95° - LF . Ohne Absatz @
1 LH
TR
= =
- 3 o
I
95° i ) e— —
Ty :ﬁ;:t:j::’ g o I#
Anstellwinkel L2 5/16"-24UNF Rechte Ausfiihrung (R)
Wende- -
Katalog Nr. H B LF LH HF WF  OAW  RE*  schnoidpiatten  moment*
JSWL2XR/L1212F04-CHP 12 12 85 18 12 0 16.5 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fr linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fiir rechte Wendeschneidplatten (R).
= &)
L[] austauscHTEILE & < P S l
Schraube/ PR i Schraube/ "
Katalog Nr. Klemmung Kihleinheit Schlissel 1 Kiihimittelzufuhr Schlissel 2
JSWL2XR/L1212F04-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4

MINIFTURN

JSWLXR-F

Werkzeughalter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 95° Anstellwinkel fur WXGU-Wendeschneidplatten

Anstellwinkel L

Katalog Nr. H B LF
JSWLXR1016X04-F15 10 16 120
JSWLXR1216F04-F15 12 16 85
JSWLXR1216X04-F15 12 16 120
JSWLXR1620X04-F15 16 20 120

HBKL

= ] © 1 -

< wAl 2

o r§¢ m:

- LF
LH
L
= [ =
Rechte Ausfiihrung (R)

L2 HBKL LH HF  WF OAW RE* schhedoatten moremie
12 27 11 10 15 26 0.2 WXGU0403**L... 0.9
12 27 11 12 15 26 0.2 WXGU0403**L... 0.9
12 27 11 12 15 26 0.2 WXGU0403**L... 0.9
12 27 11 16 15 26 0.2 WXGUO0403**L... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius

Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L).

& 4

Schraube/ .
Klemmung Schlussel

SR34-514

AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr.

JSWLXR**-F15 T-7F

JSWL2XR/L-CHP, JSWLXR-F: Wendeschneidplatten — B158 -, Standard Schnittdaten — G054

G018 www.tungaloy.de




Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Flr Langdrehautomaten
Schlichten bis

Anwendung Schlichten NPT M Anwendung Schlichten
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725
JSs Js JSs
Spanformstufe ‘ é Spanformstufe ‘
Schnittdaten G053 Schnittdaten
Fiir kleine CNC-Drehmaschinen
i Mittl .
Anwendung Schlichten Bea:be?{l?ng M Anwendung Schlichten
Schneidstoff AHT725 AHT725 Schneidstoff AHB8015
SS TS SS
Spanformstufe ‘ A Spanformstufe ‘
Schnittdaten G053 Schnittdaten

J-SERIES

Schlichten bis
mittl. Bearb.

SH725

-

G053

Mittlere
Bearbeitung

AH8015

a

G053

Ohne Absatz

Rechte Ausflihrung (R)

schnwe?ggfea-tten mgfﬁé‘ﬁt*
CC**0602... 1.2
CC*0602... 1.2
CC*0602... 1.2
CC*09T3... 1.2
CC*09T83... 1.2
CC*09T3... 1.2

Schlichten bis
mittl. Bearb.

Schlichten bis
mittl. Bearb.

JSCL2CR/L
Halter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel fur positive, 80° rhombische Wendeschneidplatten
[T
51 @ | =3
LH ‘
\A LF ‘\
L -
Iy T
Anstellwinkel L2
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE**
JSCL2CR/L1010X06 10 10 120 12 10 10 0.2
JSCL2CR/L1212F06 12 12 85 12 12 12 0.2
JSCL2CR/L1212X06 12 12 120 12 12 12 0.2
JSCL2CR/L1212F09 12 12 85 16 12 12 0.2
JSCL2CR/L1212X09 12 12 120 16 12 12 0.2
JSCL2CR/L1616X09 16 16 120 16 16 16 0.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE & /8
Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
JSCL2CR/L*06 CSTB-2.5 T-8F
JSCL2CR/L**09 CSTB-4SD T-8F
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
Anwendung  Feinschlichten Schlichten S;?tltif'gzgrgils S;?gftgzgrgi.s M Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725

ot Js Js Jo0
Spanformstufe @ o ‘ @

Schnittdaten G053
Schlichten bis
Anwendung i Bearb.
Schneidstoff T515
CM
Spanformstufe
Schnittdaten B022
. Schlichten bis
Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 AH725
JS Js
Spanformstufe o ‘
Schnittdaten G053

AH725 SH725

01 Js Js J10
Spanformstufe g o ‘ @

Schnittdaten G053
Anwendung  Feinschlichten Schlichten B e,:::)tcle?trﬁn g
Schneidstoff DX120 TH10 KS05F

T-DIA mit Spanwinkel \\/20)

Spanformstufe ®
Schnittdaten B024
Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff BXM10 BXM20
CBN CBN

Spanformstufe N‘ B =
\» ’

Schnittdaten B028

JSCL2CR/L: Wendeschneidplatten — B109 -, CBN — B180, PKD — B194 -

2

<

Miniatur-
bearbeitun

Tungaloy G019




J-SERIES

JTCL2CR/L
Halter mit Seitenklemmung — 95° Anstellwinkel flr positive, 80° rhombische Wendeschneidplatten

05° Ohne Absatz
N _
(T
o =351 o
‘\-’ < LH
95° > LF -
L
% O o
Anstellwinkel L2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE™  onmeaobiten  morehis
JTCL2CR/L1010X06 10 10 120 12 10 10 0.2 CC*0602... 0.9
JTCL2CR/L1212F09 12 12 85 16 12 12 0.2 CC*09T3... 1.2
JTCL2CR/L1212X09 12 12 120 16 12 12 0.2 CC*09T3... 1.2
JTCL2CR/L1616X09 16 16 120 16 16 16 0.2 CC*09T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

hﬁ **RE: Standard Eckenradius

AuBen V) & y
AUSTAUSCHTEILE L
N Schraube/ .
Katalog Nr. Spannfinger Spannfinger Schliissel
JTCL2CR/L*06 JCP-2 JDS-3525 P-2F
JTCL2CR/L*09 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

TUNG LLET J-SERES

JSCL2CR-CHP

Halter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel flr positive, 80° rhombische Wendeschneidplatten —
Hochdruckkuhlung

95° o F DIRECTTIET (3

Wz Ohne Absatz
L R
E - i 5/16”-24UNF

95° Hi T
wil ol Ge WEES

. I

Anstellwinkel L2 = Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF HBH WF OAW  RE* schuenottten  momammt*

JSCL2CR1212X09-CHP** 12 12 120 18 12 4 0 20 0.2 CC™09T3 1.2

JSCL2CR1212X09B-CHP 12 12 120 18 12 1.5 0 20 0.2 CC*09T3 1.2

JSCL2CR1616X09-CHP 16 16 120 18 16 0 0 20 0.2 CC™09T3 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE : Standard Eckenradius
***: Dieser Artikel wird in Zukunft durch ein neues Produkt ersetzt.

AUSTAUSCHTEILE /@
Katalog Nr. E;ﬁﬁ‘fﬁé Kihleinheit Schidissel
JSCL2CR**-CHP CSTB-4SD S-CU-CHP T-8F

JTCL2CR/L, JSCL2CR-CHP: Wendeschneidplatten — B109 -, CBN — B180, PKD — B194 -

G020 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSCLCR/L
Halter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel flr positive, 80° rhombische Wendeschneidplatten

es* .
Lk 5 e
95;\> at LF
e Al Ei

Anstellwinkel L

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** Sch,‘:‘ggggﬁen m'g,r:g;,t*
JSCLCR/L0808H06 8 8 100 12 8 10 0.4 CC*0602... 1.2
JSCLCR/L1010H06 10 10 100 12 10 12 0.4 CC*0602... 1.2
JSCLCR/L1212H09 12 12 100 16 12 16 0.8 CC*09T3... 1.2
JSCLCR/L1616H09 16 16 100 16 16 20 0.8 CC*09T3... 1.2

**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE @ / f
Katalog Nr. Eg:;?#sr% Schlissel
JSCLCR/L**H06 CSTB-2.5 T-8F
JSCLCR/L**H09 CSTB-4SD T-8F
JSERIES
JSCLCR-F
Halter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 95° Anstellwinkel fur positive,
80° rhombische Wendeschneidplatten
- LF =
,W_M
Y
A - x
Oy L2 # é%'
o LH f=f<
=3
, il ES] 2
Anstellwinkel L Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. H B LF L2 HBKL LH HF WF  OAW  RE*™ gopmeidSiten moneont
JSCLCR1216F09-F15 12 16 85 12 27 12.5 12 15 28 0.2 CC*09T83... 1.2
JSCLCR1216X09-F15 12 16 120 12 27 12,5 12 15 28 0.2 CC*09T3... 1.2
JSCLCR1620X09-F15 16 20 120 12 27 12,5 16 15 28 0.2 CC*09T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE @ %3

Schraube/
Klemmung

JSCLCR*F15 CSTB-4SD T-8F
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Katalog Nr. Schlussel

. . i Schlichten bis ~ Schlichten bis . " : Schlichten bis  Schlichten bis
Anwendung  Feinschlichten Schlichten mittl. Bearb. L B M Anwendung  Feinschlichten Schlichten mittl. Bearb. mittl. Bearb.

Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 Js Js J10 ot JS JS J10
Spanformstufe g o ‘ @ Spanformstufe @ o ‘ @
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung s;?gf'gzgrgi_s Anwendung  Feinschlichten Schlichten Be'\anri'gleeitrsng
Schneidstoff T515 Schneidstoff DX120 TH10 KSO05F
CM T-DIA mit Spanwinkel \\/20 AL
Spanformstufe Spanformstufe @ » ® “/. i
Schnittdaten B022 Schnittdaten B024
Anwendun Schlichten Slilleiiien i H Anwendun Feinschlichten Schlichten
9 mittl. Bearb. .
Schneidstoff SH725 AH725 Schneidstoff BXM10 BXM20
Js JS CBN CBN
Spanformstufe o ‘ Spanformstufe N. L «. 5
2 2 R 2
Schnittdaten G053 Schnittdaten B028

JSCLCRY/L, JSCLCR-F: Wendeschneidplatten — B109 -, CBN — B180, PKD — B194 -

Tungaloy G021




J-SERIES

Ohne Absatz

Rechte Ausfiihrung (R)

schnwe?gglea_tten
VP**0802...
VP**0802...
VP**0802...
VP**1108...
VP**0802...
VP**11083...
VP**0802...
VP**0802...
VP**0802...

mgrr?gr-\t*
0.6
0.6
0.6
1.2
0.6
1.2
0.6
0.6
0.6

JSVL2PR/L
Halter mit Schraubklemmung — 95° Anstellwinkel flr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten
' =1 =}
S LH ‘
- LF
95° - >
s A =]
Anstellwinkel L2
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE**
JSVL2PR/L1010X08 10 10 120 16 10 10 0.2
JSVL2PR/L1010K08 10 10 125 16 10 10 0.2
JSVL2PR/L1212F08 12 12 85 16 12 12 0.2
JSVL2PR/L1212F11 12 12 85 21 12 12 0.2
JSVL2PR/L1212X08 12 12 120 16 12 12 0.2
h JSVL2PR/L1212X11 12 12 120 21 12 12 0.2
ﬁ JSVL2PR/L1212K08 12 12 125 16 12 12 0.2
AUEEN  JSVL2PR/L1616X08 16 16 120 16 16 16 0.2
JSVL2PL1616K08 16 16 125 16 16 16 0.2
JSVL2PR/L1616X11 16 16 120 21 16 16 0.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE & %‘g

Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlussel
JSVL2PR/L**08 CSTB-2L T-6F
JSVL2PR/L*11 CSTB-2.5 T-8F

EE

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Anwendung Schlichten Schlichten M Anwendung Schlichten Schlichten
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JRP JSP JRP JSP
Spanformstufe ‘ ‘ Spanformstufe o ‘
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung Schlichten Schlichten
Schneidstoff SH725 SH725
JRP JSP
Spanformstufe ‘ ‘
Schnittdaten G053

JSVL2PR/L: Wendeschneidplatten — B155 -

G022 www.tungaloy.de

VP**1108...

1.2




MINIFTURN

JSDJ2XR/L
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel fir DXGU-Wendeschneidplatten

Ohne Absatz
1 L
| =1 /6 o)
Y LH
o N o - LF
- o? =
93°
H L =
Anstellwinkel J2 Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE*™  schnodpiatten  moment*
JSDJ2XR/L1010X07 10 10 120 14 10 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1212F07 12 12 85 14 12 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1212X07 12 12 120 14 12 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1616X07 16 16 120 18 16 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
JSDJ2XR/L2020H07 20 20 100 18 20 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fur rechte Wendeschneidplatten (R).
AUSTAUSCHTEILE @ /8
Katalog Nr. Iilcer:;iﬁjl?r?é Schliussel
JSDJ2XR/L... SR34-514 T-7F
I IFo RCE
JPDJ2XR/L
Halter mit Kniehebelklemmung — 93° Anstellwinkel fur DXGU-Wendeschneidplatten
Ohne Absatz
. = ]
="":‘ 4 c
Y LH 22
- N S = LF > 28
30] £5
93° =0
o
HE P =
AnSte||Winke| J2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schucaottten  momeont*
JPDJ2XR/L1010X07 10 10 120 14 10 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1212F07 12 12 85 14 12 0 0.2 DXGU0703*L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1212X07 12 12 120 14 12 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1616X07 16 16 120 18 16 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9

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

=
AUSTAUSCHTEILE % @ < y

Schraube/
Kniehebel

JPDJ2XR/L... SLLV-2 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Fiir Langdrehautomaten

Katalog Nr. Kniehebel Klemmekeil Schlissel

. Schlichten bis n Schlichten bis
Anwendung Schlichten Titt]. Bearb. M Anwendung Schlichten Thitt]. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JSs JsS JSs Js
Spanformstufe ° @ Spanformstufe ° @
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Fiir kleine CNC-Drehmaschinen
" Mittlere q Mittlere
Anwendung Schlichten Bearbeitung M Anwendung Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff AHT725 AHT725 Schneidstoff AH8015 AHB8015
Ss TS SS TS
Spanformstufe ° ° Spanformstufe ° °
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053

JSDJ2XR/L, JPDJ2XR/L: Wendeschneidplattens — B125 -, Standard Schnittdaten — G054

Tungaloy G023




TUNG TJET
JSDJ2XR/L-CHP MINIFFURN
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel fur DXGU-Wendeschneidplatten — Hochdruckkthlung

4 L - DIRECTTJET @
V - = Ohne Absatz
N T 5
= ~;'300 ;ig Al 7 T m#
93° N 5/16”-24UNF
L W )|
q I; g‘ :::! ————————————— '@: o [[§T
Anstellwinkel J2 4 # Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW  RE*™  gohnedoftten  momantt

JSDJ2XR1212X07-CHP 12 12 120 19 12 0 18.5 0.2 DXGUO703**L... 0.9
JSDJ2XR1616X07-CHP 16 16 120 19 16 0 18.5 0.2 DXGUOQO703**L... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L).

& w A @ ( & ¢
N AUSTAUSCHTEILE e
i Katalog Nr. EI(;':;?\'L:S% Kihleinheit Schliissel 1 Kﬂfi(rfr:]i;?;gjf/uhr Schlissel 2 Schraube/DirectJet Schlissel 3

JSDJ2XR**07-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Siehe Tungaloy-Bericht TR432 bezuglich Auskragléange und KihImittelverschlussschraube.

LF Ohne Absatz @
\ LH
|- >
g ETiy S
- 3 30° Sf e — K == I m#
93° ]
AnSte”Winkel J2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF  OAW  RE*™  schhedomtten  momentt

JSDJ2XR/L1212F07-CHP 12 12 85 19 12 0 18.5 02  DXGUO703"L/R... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fiir rechte Wendeschneidplatten (R).

AUSTAUSCHTEILE & P @ (

Katalog Nr. Schraube/ Kihleinheit Schliissel 1 _Schraube/ Schliissel 2
J ,-@ Klemmung Kihlmittelzufuhr
JSDJ2XR/L1212F07-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4

fom

JSDJ2XR-CHP: Wendeschneidplatten — B125 -, Standard Schnittdaten — G054

G024 www.tungaloy.de




MINIFTURN

JSDJXR-F

Halter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 93° Anstellwinkel fur DXGU-Wendeschneidplatten

HBKL
=} v /e 1
& |12l oy
Lgl_ . LF -
L A
L
, T [ E3
Anstellwinkel J Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF L2 HBKL LH HF WF  OAW  RE* schmedobitten moneont*
JSDJXR1016X07-F15 10 16 120 12 27 14 10 15 26 0.2 DXGUO703**L... 0.9
JSDJXR1216F07-F15 12 16 85 12 27 14 12 15 26 0.2 DXGUO703**L... 0.9
JSDJXR1216X07-F15 12 16 120 12 27 14 12 15 26 02 DXGUO703"L.. 0.9
JSDJXR1620X07-F15 16 20 120 12 27 14 16 15 26 0.2 DXGUO703**L... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L).

AUSTAUSCHTEILE @ / (

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
JSDJXR**-F15 SR34-514 T-7F
MINIFTURN
JS-SDUXL
Halter mit Schraubklemmung und rundem Schaft — 93° Anstellwinkel fur DXGU-Wendeschneidplatten
LF
’7 25
w|| 20
| i)
RG] 52
. ° B © D
=3
Anstellwinkel U Linke Ausfiihrung (L) <
Katalog Nr. DCONMS WF LF H wB RE™  schnoidpiatten  moment*
JS14H-SDUXL07 14 6 100 13 6.75 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS159F-SDUXL07 15.875 6 85 15 7.687 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS16F-SDUXLO7 16 6 85 15 7.75 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS19G-SDUXLO7 19.05 6 90 18 9.275 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS19X-SDUXLO7 19.05 6 120 18 9.275 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS20G-SDUXLO07 20 6 90 19 9.75 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS20X-SDUXL07 20 6 120 19 9.75 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS22X-SDUXL07 22 10 120 21 10.75 0.2 DXGU0703*L... 0.9
JS25H-SDUXL07 25 10 100 24 12.25 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JS254X-SDUXLO7 25.4 10 120 24 12.45 0.2 DXGU0703*L... 0.9
@ /é *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE Hinweis: Linke Halter (L) fir linke Wendeschneidplatten (L).
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
JS**-SDUXL07 SR34-514 T-7F

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Fir Langdrehautomaten
Schlichten bis

. Schlichten bis .
Anwendung Schlichten mittl. Bearb. M Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JSS JsS JSs Js
Spanformstufe ° @ Spanformstufe ° e
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Fir kleine CNC-Drehmaschinen
. Mittlere 9 Mittlere
Anwendung Schlichten Bearbeitung M Anwendung Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff AH725 AH725 Schneidstoff AH8015 AH8015
SS TS SS TS
Spanformstufe ° ° Spanformstufe ° ‘
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053

JSDJXR-F, JS-SDUXL: Wendeschneidplatten — B125 -, Standard Schnittdaten — G054

Tungaloy G025




J-SERIES

JSDJ2CR/L

Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 55° rhombische Wendeschneidplatten —

Hochdruckkthlung

=N S o

4]

Anstellwinkel J2

Ohne Absatz

! £} o]

JSDJ2CR/L1010X11

' JSDJ2CR/L1212F11
JSDJ2CR/L1212X11

=
NV

Rechte Ausfihrung (R)

Katalog Nr. H B LF LH HF WF HBKW RE™  chnodistten  moment*
JSDJ2CR/L0808F07 8 8 85 14 8 8 - 0.2 DC*0702... 1.2
JSDJ2CR/L1010X07 10 10 120 14 10 10 - 0.2 DC*0702... 1.2
JSDJ2CR/L1010X11 10 10 120 20 10 10 4 0.2 DC*11T3... 1.2
JSDJ2CR/L1212F07 12 12 85 14 12 12 - 0.2 DC*0702... 1.2
JSDJ2CR/L1212F11 12 12 85 20 12 12 2 0.2 DC*11T3... 1.2
JSDJ2CR/L1212X07 12 12 120 14 12 12 - 0.2 DC*0702... 1.2
JSDJ2CR/L1212X11 12 12 120 20 12 12 2 0.2 DC*11T3... 1.2
JSDJ2CR/L1616X11 16 16 120 20 16 16 - 0.2 DC*11T3... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE @ /8

Katalog Nr. I?g:;?#sﬁé Schlussel

JSDJ2CR/L**07 CSTB-2.5 T-8F

JSDJ2CR/L**11 CSTB-4SD T-8F
J-SERIES
JTDJ2CR/L
Halter mit Seitenklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 55° rhombische Wendeschneidplatten

Ohne Absatz

w JTDJ2CR/L1212F11
m

ELZEHZJ ‘ # JTDJ2CR/L1212X11

Anstellwinkel J2

Katalog Nr. H B LF LH
JTDJ2CR/L1010X07 10 10 120 14
JTDJ2CR/L1212F07 12 12 85 14
JTDJ2CR/L1212X07 12 12 120 14
JTDJ2CR/L1212F11 12 12 85 20
JTDJ2CR/L1212X11 12 12 120 20
JTDJ2CR/L1616X11 16 16 120 20

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**RE: Standard Eckenradius
g & 4

Schraube/

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr. Spannfinger Spannfinger Schltssel
JTDJ2CR/L:*07 JCP-2 JDS-3525 P-2F
JTDJ2CR/L*11 JCP-3 JDS-5040 P-2.5F

T O] Es;

LF J

@AHBKW

Rechte Ausfiihrung (R)

HF WF HBKW RE*  schnopiatten  moment*
10 10 - 0.2 DC**0702... 0.9
12 12 - 0.2 DC*0702... 0.9
12 12 - 0.2 DC*0702... 0.9
12 12 2 0.2 DC*11T3... 1.2
12 12 2 0.2 DC*11T3... 1.2
16 16 - 0.2 DC*11T3... 1.2

JSDJ2CR/L, JTDJ2CR/L: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182-, PKD — B194 -

G026 www.tungaloy.de




I&J’ 2§Rﬁ-CTH-I! =r J-SERIES

Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel fUr positive, 55° rhombische Wendeschneidplatten -
Hochdruckkthlung

1z DIRECTTIET @
oy _ «i Ohne Absatz
Ry J Gl
93° L 5/16”-24UNF

SN S s

Anstellwinkel J2 — Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW RE schnwe?tri‘gﬁ;tten mlg;?gr-\t"

JSDJ2CR1212X11-CHP 12 12 120 19 12 0 20.5 0.2 DC*11T3... 1.2

JSDJ2CR1616X11-CHP 16 16 120 19 16 0 20.5 0.2 DC*11T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung **RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE @ == SO @ ( & (

Schraube/ Schraube/
Klemmung

JSDJ2CR**11-CHP CSTB-4SD S-CU-CHP T-8F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Siehe Tungaloy-Bericht TR432 bezliglich Auskragldnge und Kihimittelverschlussschraube.

Katalog Nr. Kuhleinheit Schlissel 1

Kiihimittelzufuhr Schlissel 2 Schraube/DirectJet Schlissel 3

LF
1 - - Ohne Absatz @
30° L =1 —
N Q 5 Syl e aE Lal]
- i
93° L
ac i B

I ' .
Anstellwinkel J2 1/ s1167-24UnF

Rechte Ausfiihrung (R)

4 c

Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW RE*™  schneidoiatten moment: 52
JSDJ2CR/L1212F07-CHP 12 12 85 18 12 0 18 0.2 DC*0702... 0.9 gg
JSDJ2CR/L1212F11-CHP 12 12 85 19 12 0 20.5 0.2 DC*11T3... 0.9 §§

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE & =0 %% @ (

Katalog Nr. Schraube/ Schraube/

Kuhleinheit Schlussel 1 Schlussel 2

Klemmung Kihlmittelzufuhr
JSDJ2CR*11-CHP CSTB-4SD S-CU-CHP T-8F SR5/16UNFTL360 P-4

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis  Schlichten bis

Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schichiculolpischichtenias M Anwendung  Feinschlichten Schlichten

mittl. Bearb. mittl. Bearb. mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 JS JsS J10 01 JS JS J10
Spanformstufe @ o o @ Spanformstufe @ o o @
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Schlichten bis 0 9 Mittlere
Anwendung mittl. Bearb. . Anwendung  Feinschlichten Bearbeitung
Schneidstoff T515 Schneidstoff DX120 KS05F
CM T-DIAmit Spanwinkel AL
Spanformstufe ° Spanformstufe - a
Schnittdaten B022 Schnittdaten B024
Anwendung  Schlichten  Schlichten bis H  Anwendung  Feinschlichten  Schiichten
mittl. Bearb. 9
Schneidstoff SH725 AH725 Schneidstoff BXM10 BXM20
JsS Js CBN CBN
Spanformstufe o o Spanformstufe PR \./{ <P &
Schnittdaten G053 Schnittdaten B028

JSDJ2CR/L-CHP: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182 -, PKD — B194 -

Tungaloy G027




J-SERIES

JSDJCR/L

Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 55° rhombische Wendeschneidplatten

l Lgl_i ° m¢
-9 \\)300 LF i

93° _
[
4 B
Anstellwinkel J Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WE RE™  schneidpiatten  moment*
JSDJCR/L0808HO7 8 8 100 14 8 10 0.4 DC**0702... 1.2
JSDJCR/L1010H11 10 10 100 18 10 12 0.8 DC*11T3... 1.2
JSDJCR/L1212H07 12 12 100 14 12 16 0.4 DC*0702... 1.2
JSDJCR/L1212H11 12 12 100 18 12 16 0.8 DC*11T3... 1.2
JSDJCR/L1616H11 16 16 100 18 16 20 0.8 DC*11T3... 1.2
@ ﬁ *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
ﬁ AUSTAUSCHTEILE “*RE: Standard Eckenradius
AuBen Katalog Nr. Eg:;?#sﬁé Schliissel
JSDJC**HO7 CSTB-2.5 T-8F
JSDJC**H11 CSTB-4SD T-8F
ST SERIES
JSDJCR-F

Halter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 93° Anstellwinkel fur positive,
55° rhombische Wendeschneidplatten

LF -
HBKL
7~ i
Szt @
w <L2
I} LH
. [ T
Anstellwinkel J A Rechte Ausfiihrung (R)
ke Wende- Dreh-
Katalog Nr. H B LF L2 HBKL LH HF WF OAW RE schneidplatten moment*
J F@ JSDJCR1016X07-F15 10 16 120 12,5 27 14 10 15 26 0.2 DC**0702... 1.2
JSDJCR1216F07-F15 12 16 85 12.5 27 14 12 15 26 0.2 DC**0702... 1.2
JSDJCR1216X07-F15 12 16 120 125 27 14 12 15 26 0.2 DC*0702... 1.2
JSDJCR1216F11-F15 12 16 85 125 27 20 12 15 28 0.2 DC*11T3... 1.2
JSDJCR1216X11-F15 12 16 120 12,5 27 20 12 15 28 0.2 DC*11T3... 1.2
JSDJCR1620X11-F15 16 20 120 12.5 27 20 16 15 28 0.2 DC*11T3... 1.2
& ﬁ *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE e **RE: Standard Eckenradius
chraube, .
Katalog Nr. Klemmung Schliussel
JSDJCR**07-F15 CSTB-2.5 T-8F
JSDJCR**11-F15 CSTB-4SD T-8F

fom

JSDJCR/L, JSDJCR-F: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182 -, PKD — B194 -

G028 www.tungaloy.de




J-SERIES

JS-SDUCL

Halter mit Schraubklemmung und rundem Schaft — 93° Anstellwinkel fur positive,
55° rhombische Wendeschneidplatten

SDUCLO07 - LF _ SDUCL11
25 2
|-
0.0 , |20
;V LOV
: &
1 g
Anstellwinkel U Linke Ausfiihrung (L)
Katalog Nr. DCONMS WF LF H B WB RE*  schmonStitten  momemmts
JS19K-SDUCLO7 19.05 6 125 18 18 115 0.4 DC*0702... 1.2
JS20K-SDUCLO07 20 6 125 19 19 115 0.4 DC*0702... 1.2
JS22K-SDUCLO07 22 6 125 21 21 115 0.4 DC*0702... 1.2
JS19K-SDUCL11 19.05 10 125 18 18 11.5 0.8 DC*11T3... 1.2
JS20K-SDUCL11 20 10 125 19 19 115 0.8 DC*11T3... 1.2
JS22K-SDUCL11 22 11 125 21 21 115 0.8 DC*11T3... 1.2
JS25K-SDUCL11 25.4 12 125 24 24 12.7 0.8 DC*11T3... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE @ / Q
Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlussel
JS**K-SDUCLO07 CSTB-2.5 T-8F
JS**K-SDUCL11 CSTB-4SD T-8F

Miniatur-
bearbeitun

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis  Schlichten bis

q A . Schlichten bis  Schlichten bis q q .
Anwendung  Feinschlichten  Schlichten il Boarb: Il Boarty M Anwendung  Feinschlichten  Schlichten et Bear i Bt Boart
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 JS JsS J10 01 JS JS J10
Spanformstufe @ o o 5 (== > Spanformstufe @ " o 5 .>
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Schlichten bis : . : Mittlere
Anwendung mittl, Bearb. Anwendung  Feinschlichten Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff T515 Schneidstoff DX120 DX140 KS05F
CM T-DIA mit Spanwinkel T-DIA AL
Spanformstuf Spanformstuf ~Y
panformstufe panformstufe o :
< | S &S
Schnittdaten B022 Schnittdaten B024
Anwendung Schlichten Sr«;:]?tltilc.:hBtzgrgi.s Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff SH725 AH725 Schneidstoff BXM10 BXM10
JsS Js CBN CBN
Spanformstufe o o Spanformstufe w \\\’.//
Schnittdaten G053 Schnittdaten B028

JS-SDUCL: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182 -, PKD — B194 -

Tungaloy G029




MINIFTURN

JSVJ2XR/L
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel fur VXGU-Wendeschneidplatten

W Ohne Absatz
Ny
= =y
A
LH
- LF ~
£ [ =
Anstellwinkel J2 Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE*™  schnedsiatten  moment*
JSVJ2XR/L1010X09 10 10 120 17 10 0 0.2 VXGUO09T2*L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1212F09 12 12 85 19 12 0 0.2 VXGUO09T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1212X09 12 12 120 19 12 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1616X09 16 16 120 19 16 0 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9
JSVJ2XR/L2020H09 20 20 100 19 20 0 0.2 VXGUO09T2**L/R... 0.9
h. *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
i AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L).
AuBen Schraube/ Linke Halter (L) fir rechte Wendeschneidplatten (R).
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
JSVU2XRI/L... SR34-508 T-7F
MINIFTURN
JPVJ2XR/L
Halter mit Kniehebelklemmung — 93° Anstellwinkel fir VXGU-Wendeschneidplatten
- Ohne Absatz
5 & m}
bl
LF
1 [1]° ks
AnSte”Winkel J2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE*™  schnoipiatten  moment*
JPVJ2XR/L1010X09 10 10 120 19 10 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
J ;—@ JPVJ2XR/L1212F09 12 12 85 19 12 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JPVJ2XR/L1212X09 12 12 120 19 12 0 0.2 VXGUO09T2*L/R... 0.9
JPVJ2XR/L1616X09 16 16 120 19 16 0 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9
% @ % y *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard
AUSTAUSCHTEILE Eckenradius
) ; Schraube/ ) Hinweis: Rechte Halter (R) firr linke Wendeschneidplatten (L).
Katalog Nr. Kniehebel Klemmkeil Kniehebel Schidssel Linke Halter (L) fur rechte Wendeschneidplatten (R).
JPVJ2XR/L... SLLV-1 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED

JSVU2XR/L, JPVJ2XR/L: Wendeschneidplatten — B156, Standard Schnittdaten — G054

G030 www.tungaloy.de




TUNG TUET

JSVJ2XR/L-CHP MINI URN
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel fur VXGU-Wendeschneidplatten — Hochdruckkihlung
LF - DIRECTTIET
. L LH Ohne Absatz
Ye @ spdees
K J 50 ey 8 O] \% %i? e m:
93° 3 | 5/16”-24UNF
Ty Ll e |fq I¢
Anstellwinkel J2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW RE*  sonmodSiiten  moment:
JSVJ2XR1212X09-CHP 12 12 120 19.5 12 0 13.4 0.2 VXGUO9T2*L... 0.9
JSVJ2XR1616X09-CHP 16 16 120 19.5 16 0 16 0.2 VXGUO9T2*L... 0.9

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fr linke Wendeschneidplatten (L).

AUSTAUSCHTEILE @ S C) Vs @ ( & (

Schraube/
Kuhlmittelzufuhr

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Kuhleinheit Schlussel 1

Schllssel 2 Schraube/DirectJet Schliissel 3

JSVJ2XR**F09-CHP SR34-508 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2

Siehe Tungaloy-Bericht TR432 beziiglich Auskraglédnge und Kiihimittelverschlussschraube.

LF Ohne Absatz @

‘\<_. ~\ 50° % é
93°

Anstellwinkel J2 5/16”-24UNF Rechte Ausfuhrung (R)

Jc

52

Wend Dreh Eg

Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW RE** schneidplatten moment* £ 5
JSVJ2XR/L1212F09-CHP 12 12 85 20 12 0 13.5 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9 28

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (R) fur linke Wendeschneidplatten (L). Linke Halter (L) fiir rechte Wendeschneidplatten (R).

AUSTAUSCHTEILE @ S @ (

Schraube/
KahImittelzufuhr

JSVJ2XR**F09-CHP SR34-508 S-CU-CHP T-7F SR5/16UNFTL360 P-4

Schlissel 2

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Kihleinheit Schlussel 1

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis

. Schlichten bis .
Anwendung Schlichten mittl. Bearb. M Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JRP JsS JRP Js
Spanformstufe @ 0 Spanformstufe @ 0
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053

JSVU2XR/L-CHP: Wendeschneidplatten — B156, Standard Schnittdaten — G054

Tungaloy G031




MINIFTURN

JSVJXR-F

Halter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 93° Anstellwinkel fir VXGU-Wendeschneidplatten

HBKL
= 1| 1
S L2 ‘ m
O ||
u_T - LF 7
= LH
il E
. I
Anstellwinkel J Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF L2 HBKL LH HF  WF  OAW  RE*™ schnodpiatten momentt
JSVJUXR1016X09-F15 10 16 120 12 27 19 10 15 26 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JSVUXR1216F09-F15 12 16 85 12 27 19 12 15 26 0.2 VXGUO9T2*L... 0.9
JSVJUXR1216X09-F15 12 16 120 12 27 19 12 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JSVJUXR1620X09-F15 16 20 120 12 27 19 16 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung **RE: Standard Eckenradius
hﬁ Hinweis: Rechte Halter (R) fir linke Wendeschneidplatten (L).
AuBen & %j>
AUSTAUSCHTEILE
Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schllssel
JSVUXR*-F15 SR34-508 T-7F
MINIFTURN
JS-SVUXL
Halter mit Schraubklemmung und rundem Schaft — 93° Anstellwinkel fir VXGU-Wendeschneidplatten
T - LF -
25 )
w [0 s>
2| |
m ~
ﬁ ;E
- ) — -
Anstellwinkel U Linke Ausfiihrung (L)
*k Wende- Dreh-
Katalog Nr. DCONMS WF LF H wB RE schneidplatten ~ moment*
JS159F-SVUXL09 15.875 10 85 15 7.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
J F@ JS16F-SVUXL09 16 10 85 15 7.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS19G-SVUXL09 19.05 10 90 18 9.2 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS19X-SVUXL09 19.05 10 120 18 9.2 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS20G-SVUXL09 20 10 90 19 9.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS20X-SVUXL09 20 10 120 19 9.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS22X-SVUXL09 22 10 120 21 10.7 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JS25H-SVUXL09 25 10 100 24 12.2 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS254X-SVUXL09 25.4 10 120 24 12.4 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius
Hinweis: Linke Halter (L) fur linke Wendeschneidplatten (L).
AUSTAUSCHTEILE & / (
Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlussel
JS**-SVUXL09 SR34-508 T-7F
Sonder-

m T Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis

: Schlichten bis .
Anwendung Schlichten mittl. Bearb. M Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JRP JS JRP Js
Spanformstufe Q 0 Spanformstufe Q 0
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053

JSVUXR-F, JS-SVUXL: Wendeschneidplatten — B156, Standard Schnittdaten — G054

G032 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSVJ2BR/L
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten
Ohne Absatz
L
L} gtﬂ Eé
\ <—J
“lo, = 2500 <t F i
93°
=
< A Ed
Anstellwinkel J2 Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE™  schmedobtten  momeont*
JSVJ2BR/L1010X11 10 10 120 21 10 10 0.2 VB**1103... 1.2
JSVJ2BR/L1212F11 12 12 85 21 12 12 0.2 VB**11083... 1.2
JSVJ2BR/L1212X11 12 12 120 21 12 12 0.2 VB**1103... 1.2
JSVJ2BR/L1616X11 16 16 120 21 16 16 0.2 VB**11083... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE & / f
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel
JSVJ2BRI/L... CSTB-2.5 T-8F
1 C
52
TO
€2
=3
0

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis  Schlichten bis

. Schlichten bis  Schlichten bis .
aercing Sdifleitam mittl. Bearb. mittl. Bearb. M aawendung Schiichien mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 AHT725 SH725
JsS JsS J10 Js Js J10
Spanformstufe ‘ ‘ . s Spanformstufe ‘» 1’ - .‘5
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Schlichten bis : Schlichten bis
Anwendung By Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
Schneidstoff T515 Schneidstoff SH725 AH725
CM Js Js
Spanformstufe ‘ Spanformstufe <> <>
Schnittdaten B022 Schnittdaten G053

Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN CBN

Spanformstufe

i

Schnittdaten B028

JSVU2BR/L-CHP: Wendeschneidplatten — B150 -, CBN — B189 -

Tungaloy G033




Tone ET J-SERIES

Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten —

HOChdrUCkkUhlUng Tusl @
DIRECT 1JET

o L - Ohne Absatz
_ V500 e . .
TR ) 2.# o)
93° 5/16"-24UNF
4 TLe @ e iz
Anstellwinkel J2 Rechte Ausflhrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF OAW RE  schmeaSiiten momentt
JSVJ2BR1212X11-CHP 12 12 120 23.6 12 0 14.7 0.2 VB**1103 1.2
JSVJ2BR1616X11-CHP 16 16 120 23.6 16 0 16 0.2 VB**1103 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE & /A © 4 & 4

.
h‘ Katalog Nr. Schraube/ Khleinheit Schliissel 1 Schraube/ Schliissel 2 Schraube/DirectJet

Kuhimittelzufuhr Schlussel 3

Klemmung
JSVJ2B**11-CHP CSTB-2.5 S-CU-CHP T-8F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Siehe Tungaloy-Bericht TR432 beziiglich Auskraglédnge und Kiihimittelverschlussschraube.

LF Ohne Absatz @
|- »
] L LH
- . V)Y - m— —
CR =EEr ===
93° A
e —— @Oy T}
Anstellwinkel J2 5/16”-24UNF Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF 0AW RE**  schnodpiatten  moment*
JSVJ2BR/L1212F11-CHP 12 12 85 23.6 12 0 14.7 02  VB*1103.. 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung **RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE & Vs @ (

Schraube/ P " Schraube/ "
Katalog Nr. Kihleinheit Schlissel 1 Kihimittelzufuhr Schlissel 2

Klemmung
JSVJ2B**11-CHP CSTB-2.5 S-CU-CHP T-8F SR5/16UNFTL360 P-4

JSVU2BR/L-CHP: Wendeschneidplatten — B150 -, CBN — B189 -

G034 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSVJBR/L
Halter mit Schraubklemmung — 93° Anstellwinkel flr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten

=) 2

LH
-~ LF
L
<] Ex]
Anstellwinkel J Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE™  sohnewplatten  moment:
JSVJBR/L1010H11 10 10 100 20 10 12 0.4 VB**1103... 1.2
JSVJBR/L1212H11 12 12 100 22 12 16 0.4 VB**1103... 1.2
JSVJBR/L1616H11 16 16 100 22 16 20 0.4 VB**1103... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE @ /®
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schliissel
JSVJBRI/L... CSTB-2.5 T-8F
J-SERIES
JSVJBR-F

Halter mit Schraubklemmung — mit Absatz — 93° Anstellwinkel fUr positive,
35° rhombische Wendeschneidplatten

LF

= -

S [ _HBKL

<§( ,Lﬁ{
om
4<I_ o NE——- oy #
939 00 " L2 £5
Ii LH 53
- = £
, i IE=] Sg
Anstellwinkel J Rechte Ausfiihrung (R) <
Katalog Nr. H B LF L2 HBKL LH HF WF OAW  RE* opmaidiiten moment:
JSVJUBR1216F11-F15 12 16 85 12.6 27 21 12 15 26 0.2 VB**1103... 1.2
JSVJUBR1216X11-F15 12 16 120 12.6 27 21 12 15 26 0.2 VB*1103... 1.2
JSVJBR1620X11-F15 16 20 120 12.6 27 21 16 15 26 0.2 VB**1108... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
AUSTAUSCHTEILE @ /®
Katalog Nr. ES:TZ?#E% Schlussel
JSVJUBR**-F15 CSTB-2.5 T-8F
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
. Schlichten bis  Schlichten bis n Schlichten bis  Schlichten bis
aercing Seillteiitn mittl. Bearb. mittl. Bearb. M aawendung Schiichien mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 AH725 SH725
JsS JsS J10 Js Js J10
Spanformstufe ‘ ‘ . s Spanformstufe ‘» 1’ - i§
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung S;?#f'ggzrgi_s Anwendung Schlichten sni?tltllc hBtz:rEi.s
Schneidstoff T515 Schneidstoff SH725 AH725
CM Js Js
Spanformstufe ‘ Spanformstufe <> <>
Schnittdaten B022 Schnittdaten G053

H Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN CBN

Spanformstufe =i = s=ild =a
g g

Schnittdaten B028

JSVJBR/L, JSVJUBR-F: Wendeschneidplatten — B150 -, CBN — B189 -

Tungaloy G035




J-SERIES

JSDNCN

Halter mit Schraubklemmung — 62.5° Anstellwinkel fUr positive, 55° rhombische Wendeschneidplatten

62.5° T g

- —

Anstellwinkel N

Katalog Nr. H B LF LH
JSDNCN1010X07 10 10 120 15
JSDNCN1010X11 10 10 120 21
JSDNCN1212F07 12 12 85 15
JSDNCN1212X07 12 12 120 15
JSDNCN1212F11 12 12 85 21
JSDNCN1212X11 12 12 120 21

hﬁ JSDNCN1616X11 16 16 120 21

AuBen
AUSTAUSCHTEILE & %%

Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schlissel
R JSDNCN**07 CSTB-2.5 T-8F
JSDNCN**11 CSTB-4SD T-8F
SJ-SERIES
JSDN3CR/L

5

< Gl

LLH

LF

Es

L
-
Y

HF WF RE*  schneidplatten  moment*
10 5 0.2 DC*0702... 1.2
10 5 0.2 DC*11T3... 1.2
12 6 0.2 DC*0702... 1.2
12 6 0.2 DC*0702... 1.2
12 6 0.2 DC*11T3... 1.2
12 6 0.2 DC*11T3... 1.2
16 8 0.2 DC*11T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

Halter mit Schraubklemmung — 62.5° Anstellwinkel (Typ N3) flr positive, 55° rhombische

Wendeschneidplatten

62.5°
@
1
Anstellwinkel N3
Katalog Nr. H B OAL LF
JSDN3CR1212H07 12 12 105 100
JSDN3CR1616H11 16 16 107 100

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
JSDN3CR1212H07 CSTB-2.5 T-8F
JSDN3CR1616H11 CSTB-4SD T-8F

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis

. . A Schlichten bis
Anwendung  Feinschlichten  Schlichten o, Boarb. ot Boarb. M
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 Js Js J10
Spanformstufe @ o 6 @
Schnittdaten G053
Schlichten bis
Anwendung mittl. Bearb.
Schneidstoff T515
CM
Spanformstufe ‘
Schnittdaten B022
. Schlichten bis
Anwendung Schlichten mittl. Bearb. H
Schneidstoff SH725 AH725
JS JS
Spanformstufe o o
Schnittdaten G053

=

=

Rechte Ausfiihrung (R)

- Dreh-
HF WF RE** schnwe?cri‘gﬁ;tten mo::ent*
12 18 0.4 DC**0702... 1.2
16 25 0.8 DC*11T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

Schlichten bis  Schlichten bis

Anwendung  Feinschlichten Schlichten mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
o1 JS JS J10
Spanformstufe @ " o @
Schnittdaten G053
Anwendung  Feinschlichten Schlichten B egit:e?{ﬁn g
Schneidstoff DX120 DX140 KSO05F
T-DIA mit Spanwinkel T_D| A AL
Spanformstufe qgl”’ - is » ‘ - ;
Schnittdaten B024
Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN CBN
Spanformstufe " "
W o Eh
Schnittdaten B028

JSDNCN, JSDN3CRY/L: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182 - , PKD — B194 -

G036 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSVNBN

Halter mit Schraubklemmung — 72.5° Anstellwinkel flUr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten

LF
w - R ——
Ei LH
e 1 = o}
72.5° s
— |— Ii
im Ed}
Anstellwinkel N
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE**
JSVNBN1010X11 10 10 120 22 10 5 0.2
JSVNBN1212F11 12 12 85 22 12 6 0.2
JSVNBN1212X11 12 12 120 22 12 6 0.2
JSVNBN1616X11 16 16 120 22 16 8 0.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eck di
AUSTAUSCHTEILE & Vs andard Eckenradius
Katalog Nr. Eg:;fﬁg% Schlissel
JSVNBN... CSTB-2.5 T-8F

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis  Schlichten bis

Anwendung Schlichten itt]. Bearb. itt]. Bearb. M Anwendung
Schneidstoff SH725 AH725 SH725 Schneidstoff
JS JsS J10
Spanformstufe ‘ ‘ ; s
Schnittdaten G053 Schnittdaten
Schlichten bis
Anwendung mittl. Bearb. Anwendung
Schneidstoff T515 Schneidstoff
CcM
Spanformstufe ‘
Schnittdaten B022 Schnittdaten
Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN CBN
Spanformstufe )
DS
Schnittdaten B028

Schlichten
SH725

Schlichten
SH725

JSVNBN: Wendeschneidplatten — B150 -, CBN — B189 -

Schlichten bis

Schlichten bis

G053

mittl. Bearb.
AHT725

Js Js
Spanformstufe ‘» 1’

G053

mittl. Bearb.
AHT725

JS Js
Spanformstufe <> <>

Schlichten bis
mittl. Bearb.

SH725

5=

Wende- Dreh-
schneidplatten moment*
VB**1103... 1.2
VB**1103... 1.2
VB*1103... 1.2
VB*1103... 1.2

Miniatur-
bearbeitun

Tungaloy G037




J-SERIES

JSVP2PR/L
Halter mit Schraubklemmung — 117.5° Anstellwinkel fur positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten

g Ohne Absatz
m
I T
() TN
= SN EX
117.5° LH LE ‘
q Wi &
Anstellwinkel P2 Igru | ‘ﬂ Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF HBKW RE*  onmendSiten momant:
JSVP2PR/L1010K08 10 10 125 16 10 10 4 0.2 VP**0802... 0.6
JSVP2PR/L1010K11 10 10 125 20 10 10 8 0.2 VP**1108... 1.2
JSVP2PR/L1212K08 12 12 125 16 12 12 2 0.2 VP**0802... 0.6
JSVP2PR/L1212K11 12 12 125 20 12 12 6 0.2 VP**1108... 1.2
JSVP2PR/L1616K08 16 16 125 16 16 16 2 0.2 VP**0802... 0.6
ﬁ JSVP2PR/L1616K11 16 16 125 20 16 16 6 0.2 VP**1108... 1.2
AuBen *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE J f **RE: Standard Eckenradius
/1/,,, Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schliissel
= JSVP2PR/L**08 CSTB-2L T-6F
n JSVP2PR/L**11 CSTB-2.5 T-8F
Ly
D ‘ I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
Anwendung Schlichten Schlichten M Anwendung Schlichten Schlichten
F Schneidstoff SH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725
JRP JSP JRP JSP
soncer- Spanformstufe ‘ ‘ Spanformstufe ‘ ‘
form
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung Schlichten Schlichten
Schneidstoff SH725 SH725
JRP JSP
Spanformstufe ‘ ‘
Schnittdaten G053

JSVP2PR/L: Wendeschneidplatten — B155 -

G038 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSTACR/L

Halter mit Schraubklemmung — 91°

)
91°<->

Anstellwinkel A

Katalog Nr. H B
JSTACR/L0808K08 8 8
JSTACR/L1010K08 10 10
JSTACR/L1212K11 12 12
JSTACR/L1616H11 16 16

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE &
Katalog Nr. Schraube/Klemmung
JSTACR/L*K08 CSTB-2L
JSTACR/L*11 CSTB-2.5
J-SERIES
JTTACR/L

Anstellwinkel fur positive, 60° dreieckige Wendeschneidplatten

g o) Ohne Absatz
° '}
LH
LI.‘: = LF > —
z ,
| 1 |
i }

Rechte Ausfiihrung (R)

LF LH HF WF RE** schnwe?gglea-tten mg::g'-lt*
125 10 8 8 0.2 TC*0802... 0.6
125 10 10 10 0.2 TC**0802... 0.6
125 12 12 12 0.4 TC*1102... 1.2
100 12 16 16 0.4 TC™1102... 1.2

P

Schlissel

T-6F
T-8F

Halter mit Seitenklemmung - 91° Anstellwinkel flr positive, 60° dreieckige Wendeschneidplatten

<

91°

Anstellwinkel A

Katalog Nr. H B
JTTACL0810K08 8 10
JTTACR/L1212M11 12 12
JTTACR/L1616M11 16 16

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

Ohne Absatz

=N oy
’J‘ﬁ LF ‘

1 O] E

Miniatur-
bearbeitun

Rechte Ausfiihrung (R)

LF LH HF WF RE™  chnednitten  moment
125 10 8 10 0.2 TC**0802... 0.9
150 12 12 12 0.4 TC**1102... 0.9
150 12 16 16 0.4 TC*1102... 0.9

AUSTAUSCHTEILE Wi & y
Katalog Nr. Spannfinger  Schraube/Spannfinger Schlussel

JTTACL0810K08 JCP-1 JDS-3525 P-2F

JTTACR/L*M11 JCP-2 JDS-3525 P-2F

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schneidstoff SH725 SH725

Schnittdaten G053

Schlichten bis
mittl. Bearb.

Schneidstoff T515
CM

Spanformstufe A

Schnittdaten B022

Anwendung

Schlichten bis  Schlichten bis
mittl. Bearb. mittl. Bearb. M

AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725

01 JS JS J10
Spanformstufe & A A /.E Spanformstufe

Schlichten bis  Schlichten bis

Anwendung  Feinschlichten Schlichten mittl. Bearb. mittl. Bearb.

01 J10

A

Schnittdaten G053
3 9 Mittlere

Anwendung Feinschlichten Bearbeitung

Schneidstoff DX120 KSO05F

T-DIA mit Spanwinkel A

Spanformstufe A
eDIxtl'zo

Schnittdaten B024

JSTACR/L, JTTACR/L: Wendeschneidplatten — B137 -, PKD — B194

Tungaloy G039




J-SERIES
JSVABR/L
Halter mit Schraubklemmung — 91° Anstellwinkel flr positive, 35° rhombische Wendeschneidplatten

Ohne Absatz
'8
S e \Q
= ] |
‘\>° N = L .
91°
Wi
| =
AnSte”Winkel A Rechte Ausflhrung (R)
ke Wende- Dreh-
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE schneidplatten ~ moment*
JSVABR/L1010K11 10 10 125 21 10 10 0.2 VB**1103... 1.2
JSVABL1212K11 12 12 125 21 12 12 0.2 VB*1103... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

hﬁ AUSTAUSCHTEILE & %’g

Aubeh Katalog Nr. Schraube/Klemmung ~ Schlissel
JSVABRI/L... CSTB-2.5 T-8F

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

. Schlichten bis  Schlichten bis A Schlichten bis  Schlichten bis
ercing Sdiileitam mittl. Bearb. mittl. Bearb. M anwendung Schiichten mittl. Bearb. mittl. Bearb.

Schneidstoff SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 AHT725 SH725
JsS Js J10 Js Js J10
Spanformstufe ‘ ‘ ; 9 Spanformstufe <> <> iD
D Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Schlichten bis 0 Schlichten bis
Anwendung mittl. Bearb. Anwendung Schlichten mittl. Bearb.
F Schneidstoff T515 Schneidstoff SH725 AH725
CM Js Js
Spanformstufe Spanformstufe
Sonder- =
form
Schnittdaten B022 Schnittdaten G053

Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN CBN

Spanformstufe

Schnittdaten B028

JSVABRY/L: Wendeschneidplatten — B150 -, CBN — B189 -

G040 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSCGCR/L

Halter mit Schraubklemmung — 91° Anstellwinkel flr positive, 80° rhombische Wendeschneidplatten

(T
;; : o
| 1 |H
R -2 g LF
91° w

1 Ed

Anstellwinkel G Rechte Ausfihrung (R)

*k Wende- Dreh-
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE schneidplatten  moment*
JSCGCR/L1212H06 12 12 100 12 12 16 0.4 CC*0602... 1.2
JSCGCR/L1616H09 16 16 100 16 16 20 0.8 CC*09T3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ

Katalog Nr. Schraube/Klemmung SchlUssel
JSCGCR/L1212H06 CSTB-2.5 T-8F
JSCGCR/L1616H09 CSTB-4SD T-8F

Miniatur-
bearbeitun

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Anwendung  Feinschiichten  Schiichten  Scrichten bis - Schilcfienbis g Anwendung  Feinschlichten  Schiichten  SChichten bis - Schileften bis

mittl. Bearb. mittl. Bearb. mittl. Bearb. mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 Js JsS J10 ot Js JS J10
Spanformstufe ( Spanformstufe g o ‘ it
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung s;?tlt'flgggrg'_s Anwendung  Feinschlichten Schlichten Beh:gé?{ﬁng
Schneidstoff T515 Schneidstoff DX120 TH10 KS05F
CcM T-DIA mit Spanwinkel \\/20 AL
Spanformstufe Spanformstufe (
& S S
Schnittdaten B022 Schnittdaten B024
Anwendung Schlichten Sl i Anwendung  Feinschlichten Schlichten
mittl. Bearb.
Schneidstoff SH725 AH725 Schneidstoff BXM10 BXM20
Js Js CBN CBN
Spanformstufe Spanformstufe gl B g 2
o ‘ -, ™
Schnittdaten G053 Schnittdaten B028

JSCGCR/L: Wendeschneidplatten — B109 -, CBN — B180, PKD — B194 -

Tungaloy G041




J-SERIES

SSDC/PN

Halter mit Schraubklemmung — 45° Anstellwinkel flr positive, quadratische Wendeschneidplatten

¥
je E
45}\7 ® @\ s = LH e

S E3]

Anstellwinkel D

Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schnedoiatten
SSDCN1010K07 10 10 125 12 10 5] 0.4 SC**0702...
SSDPN1010H 10 10 100 12 10 5 0.4 SP*P042...
SSDCN1212K09 12 12 125 15 12 6 0.8 SC*09T3...
SSDPN1212H 12 12 100 12 12 6 0.4 SP*P042...

h SSDCN1616H09 16 16 100 15 16 8 0.8 SC*09T3...
ﬁ SSDPN1616H 16 16 100 14 16 8 0.8 SP*M322...

AuBen
**RE: Standard Eckenradius

E AUSTAUSCHTEILE @ @ \e/ ( %ﬁ

v Katalog Nr. I%g:]:?#gﬁé %%P;;arll;%%/ Unterlage Schliissel 1 Schlissel 2
! SSDCN1010K07 CSTB-3 - = - T-9F
SSDPN1010H CSTA-NO3 - - - T-9F
SSDCN1212K09 CSTB-4 - = - T-A5F
T SSDPN1212H CSTA-NO3 - - - T-9F
SSDCN1616H09 CSTB-3.5L DTS5-3.5 S8832 P-3.5 T-15F
SSDPN1616H CSTA-NO5 - - - T-9F

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis Mittlere Mittlere
Anwendung mittl. Bearb. Bearbeitung M aowendung Bearbeitung
Schneidstoff AH725 AH725 Schneidstoff AH725
PS PM PM
Spanformstufe Spanformstufe
- =
Schnittdaten B018 Schnittdaten B020
Schlichten bis
. RIETENE) mittl. Bearb.
Schneidstoff T515
CM
Spanformstufe a
Schnittdaten B022

SSDC/PN: Wendeschneidplatten — B133 -

G042 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSDFCR/L

Halter mit Schraubklemmung — Planen — 91° Anstellwinkel flr positive, 55° rhombische
Wendeschneidplatten

91° W .
5 :
)
LH
LF
m
! £ [ e
Anstellwinkel F Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE*  cohmendfiten  momontt
JSDFCR/L1212H07 12 12 100 8 12 16 0.4 DC*0702... 1.2
JSDFCR/L1616H11 16 16 100 10.5 16 22 0.8 DC*11T3... 1.2
@ ﬁ *Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung
AUSTAUSCHTEILE **RE: Standard Eckenradius
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schliissel
JSDFCR/L1212H07 CSTB-2.5 T-8F
JSDFCR/L1616H11 CSTB-4SD T-8F

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

Schlichten bis  Schlichten bis

Schlichten bis  Schlichten bis
M mittl. Bearb. mittl. Bearb.

Anwendung  Feinschlichten Schlichten mittl. Bearb. mittl. Bearb.

Anwendung  Feinschlichten Schlichten

Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725 Schneidstoff SH725 SH725 AH725 SH725
01 Js Js J10 01 JS JS J10
Spanformstufe @ ° o @ Spanformstufe @ " o @
Schnittdaten G053 Schnittdaten G053
Anwendung S;?tltif'g:ra‘rgi.s Anwendung  Feinschlichten Schlichten B ehalligcle?{ﬁn g
Schneidstoff T515 Schneidstoff DX120 DX140 KSO05F
cM T-DIA mit Spanwinkel T_D|A AL 2
Spanformstufe Spanformstufe ~ —~ 53
P e N lr & » @ &%
§ ©
Schnittdaten B022 Schnittdaten B024 8
Anwendun Schlichten Sl i H Anwendun Feinschlichten Schlichten
9 mittl. Bearb. 9
Schneidstoff SH725 AH725 Schneidstoff BXM10 BXM10
Js Js CBN CBN
Spanformstufe o o Spanformstufe < @y < \’y
Schnittdaten G053 Schnittdaten B028
J-SERIES
JSXGR/L
Halter mit Schraubklemmung — Vorwarts-/Rlckwartsdrehen und AuBeneinstechen
X .. .CDx Ohne Absatz
a w
= EQ& @

sl

LH
i Rickwartsdrehen 6 @
Vorwartsdrehen LI._t © ‘ It Typ C
APMX = 5.5 mm Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH CDX HF WF Wendeschneidplatten
JSXGR/L1010K8-C 10 10 125 29 6.7 10 10 JXFR/LS..., JXRR/LS...
JSXGR/L1212K8-C 12 12 125 29 6.7 12 12 JXFR/LS..., JXRR/LS...
JSXGR/L1616K8 16 16 125 29 6.5 16 16 JXFR/LS..., JXRR/LS...
JSXGR/L2020K8 20 20 125 29 6.5 20 20 JXFR/LS..., JXRR/LS...
JSXGR/L2525K8 25 25 125 29 6.5 25 25 JXFR/LS..., JXRR/LS...
@ y / Kompatibel mit JXG-Wendeschneidplatten zum Ein- und Abstechen.
AUSTAUSCHTEILE Auch riickseitig mittels Torxschraube zu klemmen.
Schraube/ . Schllssel 2
Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 *optional
JSXGRIL... CSTB-4SD T-8F (T-8L)

JSDFCR/L: Wendeschneidplatten — B119 -, CBN — B182 -, PKD — B194 -,
JSXGR/L: Wendeschneidplatten — B160

Tungaloy G043




PCL2NR

Halter mit Kniehebelklemmung — 95° Anstellwinkel fur negative, 80° rhombische Wendeschneidplatten

T95° Ohne Absatz

L

2 g0 a}

<o} [© LH
95>l © E LF o
7 =
Anstellwinkel L2 Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schuenaiten moreh-
PCL2NR2020H12 20 20 100 26 20 20 0.8 CN/GN**1204... 3
@ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & @ ( *RE: Standard Eckenradius

Schraube/

Katalog Nr. Unterlage Khicnene Kniehebel Rohrstift Schlissel
hﬁ PCL2NR2020H12 LSc42 LCs4 LCL4 LSP4 P-3
AuBen
PCLNR
~ Halter mit Kniehebelklemmung — 95° Anstellwinkel fir negative, 80° rhombische Wendeschneidplatten
o
95 s ol =
1 O
()
LH
= - LF
95° "
t =)
AﬂSte”Winkel L Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schaedotten  momeont*
PCLNR2020H12 20 20 100 26 20 25 0.8 CN/GN**1204... 3
\@/ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
L E— AUSTAUSCHTEILE \Q\ “RE: Standard Eckenradius
Katalog Nr. Unterlage SK%ri]erﬁgggl/ Kniehebel Rohrstift Schlissel
PCLNR2020H12 LSC42 LCS4 LCL4 LSP4 P-3
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
Anwendung  Feinschlichten  Schiichten ~ p Mitere. o oot beg Il Anwendung  schiichten g MEere o S fo= D]
Schneidstoff NS9530 GT9530 T9215 T9215 Schneidstoff T6120 T6130 T6130
TF TSF a ™ TH SF @ SM
AN A
/ S . N 2
Spanformstufe 1 § B Spanformstufe ; ;.;4’15& by <
/ )
\ {
Schnittdaten B006 Schnittdaten B008
Anwendung Schlichten B e'::lt)ttle?{l?n g Scmweg:rasr:a::;g Anwendung Schlichten B e':lgt(l_}?{sn g
Schneidstoff T515 T515 T515 Schneidstoff DX140 TH10
All-roun All-roun All-round, T-DIA P
Spanformstufe 6 é ‘ Spanformstufe - , Q
Schnittdaten B010 Schnittdaten B012
A . . A Mittlere
nwendung  Feinschlichten Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff BX950 AH8005 AH8005
CBN HRF HRM
Spanformstufe ' . I @ @
Schnittdaten B014

PCL2NR, PCLNR: Wendeschneidplatten — B054 -, CBN — B170 -, PKD — B192 -

G044 www.tungaloy.de




J-SERIES

JTTLNR/L

Halter mit Seitenklemmung — 95° Anstellwinkel fir negative, 60° dreieckige Wendeschneidplatten

T115° L Ohne Absatz
m
; 5} Jo |
-
95° ‘ LF -
L

| Lol =

Anstellwinkel L Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE** schnwe?gglea-tten mgrr?gﬁt*

JTTLNR/L1216F16 12 16 85 17 12 16 0.4 TN**1604... 1
JTTLNR/L1216X16 12 16 120 17 12 16 0.4 TN**1604... 1
JTTLNR/L1616X16 16 16 120 17 16 16 0.4 TN**1604... 1

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

0
AUSTAUSCHTEILE il & y

Katalog Nr. Spannfinger  Schraube/Spannfinger ~ Schlissel
JTTLNR/L... JCP-3N JDS-5040 P-2.5F
PTL2NR/L

Halter mit Kniehebelklemmung — 95° Anstellwinkel fur negative, 60° dreieckige Wendeschneidplatten

A 45°
£ @
(-]
«-re LH
LF LS
95° = - 22
T
L (=
T = =3
Anstellwinkel L2 Rechte Ausfuhrung (R) <
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE™  schneidpiatten  moment:
PTL2NR/L2020H16 20 20 100 22 20 20 0.4 TN**1604... 2
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
&
{ i B
AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr. Unterlage Schraube/Kniehebel SchlUssel Rohrstift Kniehebel
PTL2NR/L... LST317 D30 LCS3 P25 LSP3 LCL3
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
Anwendung  Feinschlichten Schlichten B ezlrigé?{jn . scweg:;faﬁﬁ . M Anwendung  Feinschlichten  Schlichten B e'\:rigleeitr:n e
Schneidstoff SH725 SH725 GT9530 T9215 T9215 Schneidstoff SH725 SH725 T6130
01 JRP TSF A ™ TH 01 JRP SM
Spanformstufe A\ Spanformstufe (/f‘ir“‘«\x
y ':~'Ra b
Schnittdaten G053 B006 Schnittdaten G053 B008
0 Mittlere Mittl. Bearb. bis g q q Mittlere
Anwendung Schlichten Bearbeitung  Schwerzerspanung Anwendung  Feinschlichten Schlichten Bearbeitung
Schneidstoff T515 T515 T515 Schneidstoff DX120 DX140 TH10
All-round All-round All-round T-DIA mit Spanwinkel T_D]A P
Spanformstufe Spanformstufe A — //
an
P &) ® o&
——] ——]
Schnittdaten B010 Schnittdaten B012
q A A Mittlere A A .
Anwendung  Feinschlichten Schlichten Bearbeitung H Anwendung  Feinschlichten Schlichten
Schneidstoff BX950 AH8005 AH8005 Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN _ HRF HRM CBN CBN
Spanformstufe & Spanformstufe . .
Schnittdaten B014 Schnittdaten B016

JTTLNR/L, PTL2NR/L: Wendeschneidplatten — B084 -, CBN — B176 -, PKD — B192 -

Tungaloy G045




PDJNR
Halter mit Kniehebelklemmung - 93° Anstellwinkel flir negative, 55° rhombische Wendeschneidplatten

LL‘ ‘l m i
Vo % /o7
"N LHJ LF
©
93° -

el B

Anstellwinkel J Rechte Ausfuhrung (R)

Katalog Nr. H B LF LH HE WE RE*™  schneidsiatten momeont*
PDJNR2020H15 20 20 100 32 20 25 0.8 DN**1504... B}

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius

AUSTAUSCHTEILE & @ (

h" Katalog Nr. Unterlage ?((:i‘erﬁ:ggl/ Kniehebel Rohrstift Schlissel
aten PDJNR2020H15 LSD42 LCS4 LCL4 LSP4 P-3

L
N
P
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
. A A Mittlere Mittl. Bearb. bis : Mittlere Mittl. Bearb. bis
Anwendung  Feinschlichten  Schlichten Eearient gl Seiwererunt M Anwendung Schlichten pearien RN S repann
Schneidstoff NS9530 GT9530 T9215 T9215 Schneidstoff T6120 T6130 T6130
G | TF TSF ™ ™ SF SM SH
Spanformstufe ,\,,’H—@ B ‘ ‘ Spanformstufe ;{(ﬂ\/\? :’0/ > ‘ ) - ;}J
D [ Schnittdaten B006 Schnittdaten B008
Anwendung Schlichten B e'\anllgzle?{l?n g Scmmeg:::a:&sng Anwendung  Feinschlichten Schlichten B eh:gté?{ﬁn g
F Schneidstoff T515 T515 T515 Schneidstoff DX120 DX140 TH10
All-round All-round All-round T-DIA mitSpan- T-DIA
inkel
. Spanformstufe ‘ ‘ ‘ Spanformstufe ! >
onder- = [ S ! » o,
form v
Schnittdaten B010 Schnittdaten B012
Anwendung  Feinschlichten Schlichten LR Anwendun: Feinschlichten Schlichten
Bearbeitung 9
Schneidstoff BX95D AH8005 AH8005 Schneidstoff BXM10 BXM10
HRM CBN CBN
Spanformstufe Spanformstufe < > s >
o B o S
Schnittdaten B014 Schnittdaten B016

PDJNR: Wendeschneidplatten — B065 -, CBN — B172 -, PKD — B192 -

G046 www.tungaloy.de




J-SERIES

JTTANR/L
Halter mit Seitenklemmung — 91° Anstellwinkel fir negative, 60° dreieckige Wendeschneidplatten

Ohne Absatz
SO\ oy
LH
-2 LF
91° -
£} @] e
Anstellwinkel A Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF RE*™  schhedoitten  momentt
JTTANR/L1216K16 12 16 125 19.8 12 16 0.4 TN**1604... 1.2
JTTANR/L1616K16 16 16 125 19.8 16 16 0.4 TN**1604... 1.2
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE: Standard Eckenradius
@) & 9
AUSTAUSCHTEILE L
Katalog Nr. Spannfinger  Schraube/Spannfinger Schlussel
JTTANR/L... JCP-3N JDS-5040 P-2.5F
I C
22
S
=t
=3
o
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
Anwendung  Feinschlichten Schlichten B eh;'rigl:i{ﬁn . sm'eg:éfaﬁﬁig M Anwendung  Feinschlichten  Schlichten B e'\:rigleeitr:n e
Schneidstoff SH725 SH725 GT9530 T9215 T9215 Schneidstoff SH725 SH725 T6130
01 JRP TSF ™ TH 01 JRP SM
Spanformstufe Spanformstufe [f‘ x
;, N
Schnittdaten G053 B006 Schnittdaten G053 B008
Anwendung Schlichten B e’\::gtle?{ﬁn g Scmwerg:g;?a:lljsng . Anwendung  Feinschlichten Schlichten Beglgcl-;ei{ﬁng
Schneidstoff T515 T515 T515 Schneidstoff DX120 DX140 TH10
All-round All-round All-round T-DIA  mitSpan- T-DIA P
Spanformstufe Spanformstufe winkel — //
(s e .&
——] ——]
Schnittdaten B010 Schnittdaten B012
Anwendung  Feinschlichten ~ Schiichten e":rig(';{jng . Anwendung  Feinschlichten  Schlichten
Schneidstoff BX950 AH8005 AH8005 Schneidstoff BXM10 BXM10
CBN _ HRF HRM CBN CBN
Schnittdaten B014 Schnittdaten B016

JTTLNR/L: Wendeschneidplatten — B084 -, CBN — B176 -, PKD — B192 -

Tungaloy G047




J-SERIES

JSTBR/L
Halter mit Schraubklemmung — Hinterdrehen

_ < CDX
E v
% o}
[T
= LF
> - >~
L f«%
= L
3 71 ¥ | T4
- I
APMX = 2.5 mm ES Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH CDX HF WF HBH  sonmenditen momentt
JSTBR/L1010X3 10 10 120 15 5 10 5 JTBR/LS... 1.2
JSTBL1010K3 10 10 125 15 5 10 6 5 JTBR/LS... 1.2
JSTBR/L1212F3 12 12 85 15 5 12 8 3 JTBR/LS... 1.2
JSTBR/L1212X3 12 12 120 15 5 12 3 JTBR/LS... 1.2
JSTBR/L1616X3 16 16 120 15 5 16 12 - JTBR/LS... 1.2
N
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
AuBen
AUSTAUSCHTEILE & S
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
JSTBR/L... CSTB-4SD T-8F
SSERIES
JS-TBL3
Halter mit Schraubklemmung — Hinterdrehen
LF (%)
g - =
= 5
i =
MI =1
v =
B
APMX =2.5mm Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. DCONMS H LF CDX WF WB schaeaaBitten e
JS19K-TBL3 19.05 18 125 4.5 6 1.5 JTBRS... 3
JS20K-TBL3 20 19 125 4.5 6 11.5 JTBRS... 3
JS22K-TBL3 22 21 125 4.5 6 11.5 JTBRS... 8
JS25K-TBL3 25.4 24 125 4.5 10 12.7 JTBRS... 3
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE & /<§
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schlussel
JS**-TBL3 CSTB-4S T-15F

JSTBR/L, JS-TBL3: Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — G049

G048 www.tungaloy.de




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JTB (Scharfkantig)

Rechte Ausflhrung (R)

Bl stni * | ve *
M Rostfreier Stahl * | Y
Eisenguss * Y DA
Nichteisenmetalle *
S Eggzieet:ﬁngen Y | Y * % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl * Y¢ 1 2. Wahl
) Beschichtet Cermet séjhrilgﬁt-et %
S .2
Katalog Nr. E RE | ° § o IC S g%
: EE B ;
< » 5 z = ®
JTBR3000F R 003 @ @ [ J 9.438 | 3.18 25
JTBL3000F L 003 | @ @ [ J 9.438 | 3.18 2.5
JTBR3005F R 005 | @ @ [ J 9.438 | 3.18 2.5
JTBL3005F L 005 @ @ [ J 9.438 | 3.18 25
JTBR3010F R 01 @ @ [ J [ J 9.438 | 3.18 2.5
JTBL3010F L 0.1 @ @ [ J [ J 9.438 | 3.18 2.5
JTBR3015F R 015 | @ @ 9.438 | 3.18 25
JTBL3015F L 0.15 | @ 9.438 | 3.18 2.5
@ Lagerstandard
JTBR/L (Mit Schutzfase)
> RE
o 52
w5y =3
=
o)
S Rechte Ausflhrung (R)
Bl stani * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
s Ig—i(ietrfeb. Legierun- Y 3 : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet be(szce;{\rir(];ﬁttet %
S ;2
Katalog Nr. % RE | ) Ic | s ;«?E
E: N 3 3
) )
JTBR3000F R 0.05 | @ [ ] 9.438 | 3.18 2.5
JTBL3000F L 0.05 | @ 9.438 | 3.18 25
JTBR3005F R 0.1 | @ [ ] 9.438 | 3.18 25
JTBL3005F L 01 | @ 9.438 | 3.18 2.5

® Lagerstandard

Il STANDARD SCHNITTDATEN (JTB-Stechplatten)

. Schnittgeschwindigkeit Vorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff 9 . 9
Vc (m/min) f (mm/U)
SH725 50 - 200 0.01 - 041
Stahl J740 10 - 100 0.01-0.1
(545C etc. C45 etc) NS9530 50 - 150 0.01 - 0.1
J9530 50 - 150 0.01-041
T —— SH725 50 - 200 0.01-01
(SUM22 etc. 11SMn28 etc.) J740 10 - 100 0.01-01
SH725 50 - 200 0.01-041
M Rostfreier Stahl J740 10 - 100 0.01-01
(SUS304 etc. X5CrNi18-9 etc.) NS9530 50 - 150 0.01-01
J9530 50 - 150 0.01-041
Aluminiumlegierungen, Messing
. (Si < 12%, C3604B etc. CW614N etc.) Uil U=y el =0l
Schwerzerspanbare Werkstoffe,
s Titanlegierungen TH10 10-30 0.01-0.1

(Ti-6AI-4V etc.)

Tungaloy G049




nii

AuBen

Sonder-
form

J-SERIES

JSEGR/L
Halter mit Schraubklemmung — Hinterdrehen
. .<CDX
1 = oy
x
z =
< - LF u
w
7 O =
APMX =3 mm
Katalog Nr. H B LF CDX HF WF schuoaaBitten
JSEGR/L1010K10 10 10 125 3.3 10 7.5 J10ER/L...
JSEGR/L1212K10 12 12 125 3.3 12 9.5 J10ER/L...
JSEGR/L1616K10 16 16 125 3.3 16 13.5 J10ER/L...
AUSTAUSCHTEILE & ﬁ *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schliissel
JSEGR/L... CSTB-2.5 T-8F
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
J10E (Scharfkantig)
05 RE
3077
9
L B0\ AT
} i a:
S N
|
<IC S Rechte Ausfuhrung (R)
Bl sten * | ¢ *
M Rostfreier Stahl * | Y%
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle *
S E&Iat;i%?ﬁngen Ye * % : 1. Wahl
H Gehirteter Stahl * v 1 2. Wanhl
) Beschichtet | Cermet séjh?gr?t-et %
£ 3 % E
Katalog Nr. 5 | RE |§ B o IC | S | 8%
3 = g 3 = =£
3}
< w5 z = @
J10ER/LO05BF R |005 @ @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ER/LO05BF L |[005 @ @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ER/LO10BF R 01 @ @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ER/LO10BF L 01 @ @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ER/LO15BF R |015 | @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ER/LO15BF L |[015|@ [ 6.35 | 3.18 3
@ Lagerstandard
J10E (Schutzfase)
0.5 R
3071
- 3
@ - 60° B
\\\ { an
|
<IC, | ) Rechte Ausfihrung (R)
Bl st * *
M Rostfreier Stahl | 9k
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
Hitzeb. .
S Legierungen A Y : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet be%g{lrig?-nttet 2
c (]
=] -
f » =
: < © =
Katalog Nr. 2 RE ° = IC S $3
2§ & .
< = = @
J10ER005B R 0.05 | @ [ ] 6.35 3.18 3
J10ELO05B L |005|@ 6.35 | 3.18 3
J10ERO10B R 01 | @ [ 6.35 | 3.18 3
J10ELO10B L 01 | @ 6.35 3.18 3

G050 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard

Dreh-
moment*

1.2
1.2
1.2




Il STANDARD SCHNITTDATEN (J10E-Stechplatten)

. Schnittgeschwindigkeit Vorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff 9 . 9
Ve (m/min) f (mm/U)
SH725 50 - 200 0.01-041
Stahl J740 10 - 100 0.01-041
S45C etc.
C45 etc. NS9530 50 - 150 0.01-041
. J9530 50 - 150 0.01-041
Automatenstahl SH725 50 - 200 0.01-041
SUM22 etc.
11SMn28 etc. J740 10 - 100 0.01-041
SH725 50 - 200 0.01-041
Rostfreier Stahl J740 10 - 100 0.01-0.1
M SUS303, SUS304 etc.
X10CrNiS18-9 etc. NS9530 50 - 150 0.01-041
J9530 50 - 150 0.01-041

Aluminiumlegierungen, Messing
Si<12% TH10 10 - 200 0.01-0.1

C3604B etc. CW614N etc.

Schwerzerspanbare Werkstoffe,
S Titanlegierungen TH10 10- 30 0.01-01
Ti-6AI-4V etc.

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

10E (WSP-Rohling) 10E (WSP-Rohling) £5
To
=0
= =
(@) | ) =3
0l A Y wh 2N a
S=or H i
o gl | B o . PR
2 5‘f 26° = 13.3 .
m - 13.0 " 3.18 Rechte Ausfuihrung (R) ® Rechte Ausftihrung (R)
j= séjhri\([:)ﬁt-et =4 sglri]gﬁt-et
s 5
Katalog Nr. 5 o Katalog Nr. 5 |o
= 3 |z
< = < =
10ER100B R | @ 10ER300 R | @
10EL100B L | @ 10EL300 L @
10ER150B R @ @ Lagerstandard
10EL150B L | @
@ Lagerstandard
Hinweis: Rechte Halter (JSEGR...) fiir rechte Wendeschneidplatten (10ER...) Hinweis: Rechte Halter (JSEGR...) fiir rechte Wendeschneidplatten (10ER...)
und linke Halter (JSEGL...) fur linke Wendeschneidplatten (10EL...). und linke Halter (JSEGL...) fur linke Wendeschneidplatten (10EL...).
ll Beispiel Formen ll Standard Schnittdaten
- - Werkstoff | Kohlen- | Rostfreier !
2 & 2 s Anwendung stgffs?ghl Stahl Messing
2 5 3 8 . Schnittgeschwindigkeit (m/min) = - 100 -50 -200
S o £ 2 Seitlicher
H c E & Schruppen | —0.06 -0.03 -0.1
= - 8 Vorschub Vorschub (mm/U) Mittlere
o (AuBendrehen) Bearb. -003 | -0.025 -0.06
_ Hinweis: o ) Schiichten | —0.02 | —0.015 | -0.04
g e Freiflachenwinkel, Freiwinkel, Verfasung kon- . — . . 80 30 150
fg’ nen je nach Anwendung geschliffen werden. Abstechen Schnlttgeschwmdlgkelt (m/mln) - - -
§ ® \WSP-Rohlinge kénnen zum Kopieren aufbe- Einstechen Schruppen | —0.02 -0.015 -0.05
i it Wei i Mittl
reitet und mit Weite 3 mm eingesetzt werden. Formstechen Vorschub (mm/U) Bleaﬁ;? -0.015 -0.01 -0.03
Schlichten | —0.01 -0.008 | -0.015

Tungaloy G051




J-SERIES

‘E\l

JSXBR/L
Halter mit Schraubklemmung — Hinterdrehen und Gewindedrehen
g LI’ m¢
< o) J
3 LF
LH
\JJ WANT-Y =}
APMX = 5.5 mm
Katalog Nr. H B LF LH CDX HF WF
JSXBR/L1010K8-C 10 10 125 29 6.7 10 5.7
JSXBR/L1212K8-C 12 12 125 29 6.7 12 7.7
JSXBR/L1616K8 16 16 125 29 6.4 16 11.7
JSXBR/L2020K8 20 20 125 29 6.4 20 15.7
JSXBR/L2525K8 25 25 125 29 6.4 25 20.7
il
Kompatibel mit JXT-Wendeschneidplatten zum Gewindedrehen.
AuBen Auch riickseitig mittels Torxschraube zu klemmen.
AUSTAUSCHTEILE & /®
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schlissel
JSXBR/L... CSTB-4SD T-8F
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JXB (Scharfkantig)
S
RE
Rechte Ausflihrung (R)
Bl stn *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle *
s Hitzeb. Legierun- Y * % : 1. Wahl
gen s
H Gehérteter Stahl Y Y12, Wahl
g Beschichtet séjhri]gﬁt-et - ..g
£ 5E
Katalog Nr. 2 RE ° o IC S -
3 E E S
< = = @
JXBR8000OF R 0.03 | @ [ ] 8 3.97 5.5
JXBL8000F L 0.03 | @ [ ] 8 3.97 5.5
JXBR8005F R 0.05 | @ [ ] 8 3.97 55
JXBL8005F L 0.05 @ [ ) 8 3.97 55
JXBR8010F R 0.1 | @ [ ] 8 3.97 5.5
JXBL8010F L 0.1 | @ [ ] 8 3.97 5.5
JXBR8015F R 0.15 | @ [ ] 8 3.97 5.5
JXBL8015F L 0.15 | @ [ ] 8 3.97 5.5
Sonder-
form @ Lagerstandard

G052 www.tungaloy.de

Typ C
Rechte Ausflhrung (R)

schnwe?crl‘glz_tten
JXBR/LS..., JXT*R...
JXBR/LS..., JXT*R...
JXBR/L8..., JXT*R...
JXBR/LS..., JXT*R...
JXBR/LS..., JXT*R...




JXB (Mit Schutzfase)
IC S

Rechte Ausfiihrung (R)

- Stahl *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb.
S Legierungen w Y : 1. Wahl
H Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
o Beschichtet] 2
5 ko
2 ¥
Katalog Nr. 5 | RE IC S SE
% =) =:
A :
S
JXBR/L8005 R 0.05 | @ 8 3.97 5.5
JXBR/L8005 L 0.05 @ 8 3.97 5.5
JXBR/L8010 R 01 | @ 8 3.97 5.5
JXBR/L8010 L 01 | @ 8 3.97 5.5
JXBR/L8015 R 015 | @ 8 3.97 5.5
JXBR/L8015 L 0.15 | @ 8 3.97 5.5

@ Lagerstandard

Bl STANDARD SCHNITTDATEN (JXB-WENDESCHNEIDPLATTEN)

Schnittge- v hub £ "
. indigkei orschu mm
1SO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit ( ) B
Vc (m/min) Stechen Drehen 32
Sl J740 10-100 0.01-0.03 0.02 - 041 'gg
S45C etc. C45 etc. ’ : : ’ s S
Automatenstahl J740 10- 100 0.01-0.03 0.02 - 0.1 3
SUM22 etc. 11SMn28 etc. ’ : ’ ’
Rostfreier Stahl
M SUS303 etc. J740 10-100 0.01-0.02 0.02-0.08
X10CrNiS18-9 etc.
Aluminiumlegierungen, Messing
. Si<12% TH10 50 - 200 0.01-0.05 0.02 - 041
C3604B etc. CW614N etc
Schwerzerspanbare Werkstoffe,
s Titanlegierungen TH10 10-30 0.01-0.02 0.02 - 0.05

Ti-6AI-4V etc.

Tungaloy G053




Technische Informationen

MINIFTURN

Il STANDARD SCHNITTDATEN

AUSSENDREHEN
Schnittge-
. indig- Schnitttiefe
Anwendun- |SO Werkstoff Auswahl  SPanform- gchpeig- Schwindig (mm) Vorschub
gen stufe stoff keit ap f (mm/U)
Vc (m/min)
Stahl mist Sn‘ileo%rigtemE}é(;gIEnsttoﬁgehalt
etc. elc. - - -
Kohlenstoffstahl 1. Wahl JS SH725 50 - 180 0.1-3 0.03 - 0.1
S45C etc. C45 etc.
. Niedrig legierter Stahl
Fiir SO acter Sran Hohe Scharfe Jss SH725 50-180  01-15  0.03-0.1
SCM440 etc. 42CrMo4 etc.
Langdreh-
automaten 2&%28:?;?33'}15‘&“,3}? g‘_'gsé’t'é)_ 1. Wahl Js SH725 50-180  0.1-125  0.03-0.1
M Rostfreier Stahl (Martensitisch und ferritisch)
SUS430 etc. szCr‘] 7 etc5
Rostfreier Stahl (Vergitet 4 Jss SH725 50 - 180 0.1-15  0.03-0.1
hﬁ SUS630 etc. X5CrNICuND16-4 etc. Hohe Schérfe
SS AH725 50 - 180 0.15-1.5 0.05-0.2
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl
SS400 etc. E275A etc. TS AH725 50 -180 03-2 0.08-0.3
Kohlenstoffstahl
I A . S450 eto, C45 etc. Hohe Oberfla- ss NS9530  50-200  0.15-15  0.05-0.2
Niedrig legierter Stahl chengtite - - -
_— SCMa15 ste- 18CrMod etc. g TS NS9530 50 - 200 03-2 0.08 - 0.3
ur kleine Legierter Stahl p— SS GT9530 50 - 250 0.15-15  0.05-0.2
CNC-Dreh- SCM440 etc. 42CrMo4 etc. VerschleiBfestig-
maschinen keit TS GT9530 50 - 250 03-2 0.08-0.3

B ) 1. Wahl ss AHB015  50-150  015-15  0.05-0.2

M Rostfreier Stahl (Martensitisch und ferri-
tisch) SUS430 etc. X6Cr17 etc.

Rostfreier Stahl (Vergutet) SUS630 etc. ke - - -
X5CrNICUND16.4 ote. Schlagfestigkeit TS AH8015 50 - 150 0.3-2 0.08 -0.3

J-SERIES

Il STANDARD SCHNITTDATEN

_ Schnittge-
ISO Werkstoff Spa?f?rm Schneidstoff schwindigkeit YOrschub
sture Ve (m/min) T (mm/U)
Stahl mit ni%%rigemé%rginstoﬁgehalt
etc. etc. _ _
Kohlenstoffstahl 1. Wahl SH725 50 - 200 0.01-0.2
S45C etc. C45 etc.
Niedrig legierter Stahl
SOV Siartor b Schiagfestigkeit ~ AH725 50-200  0.01-0.2

SCM440 etc. 42CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl (Austenitisch)
SUS304 etc. X5CrNi18-9 etc. 1. Wahl SH725 50 -200 0.01-02

M Rostfreier Stahl (Martensitisch und ferritisch)
SUS430 etc. X6Cr17 etc.

Rostfreier Stahl (Vergiitet) SUS630 etc. ke - -
X5CrNICUND16-4 otc. Schlagfestigkeit AH725 50 - 200 0.01-0.2

Titanlegierungen 1. Wahl SH725 20 - 80 0.01-0.2

Ti-6AI-4V etc.
Hitzeb. Legierungen
Inconel718 etc. Schlagfestigkeit AH725 20- 80 0.01-0.2

Sonder-
form

G054 www.tungaloy.de




TINYIMTURN
JBT R/L

VHM-Minibohrstangen — Ausdrehen, Kopieren und Fasen

. LF -t @
oy ] O N %}
g . H U g
S
Schneidendetails Rechte Ausfuhrung (R)
Katalog Nr. SH730 DCONMS WF a LF LH CDX F!E"8'05

JBTR04020004-D006 [ ] 0.6 4 - 0.5 18.5 2 0.08 0.04
JBTR04030004-D006 [ } 0.6 4 - 0.5 19.5 3 0.08 0.04
JBTR04045005-D010 [ ] 1 4 - 0.9 21 4.5 0.1 0.05
JBTR04065005-D010 [ ] 1 4 - 0.9 23 6.5 0.1 0.05
JBTR04040005-D020 [ ] 2 4 - 1.7 20.5 4 0.1 0.05
JBTR04090005-D020 [ } 2 4 - 1.7 25.5 9 0.1 0.05
JBTR04140005-D020 [ ) 2 4 - 1.7 30.5 14 0.1 0.05
JBTR/L04090010-D028 [ ) 2.8 4 0.6 2.6 25.5 9 0.2 0.1
JBTR/L04150010-D028 [ ] 2.8 4 0.6 2.6 &5 15 0.2 0.1
JBTR/L04190010-D028 [ } 2.8 4 0.6 2.6 35.5 19 0.2 0.1
JBTR/L04090010-D040 ( ) 4 4 1.5 89 255 9 0.3 0.1
JBTR/L04150010-D040 [ ] 4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.3 0.1
JBTR/L04190010-D040 [ ] 4 4 1.5 815 8515) 19 0.3 0.1
JBTR04230010-D040 [ } 4 4 1.5 3.5 39.5 23 0.3 0.1
JBTR04270010-D040 [ ) 4 4 1.5 85 43.5 27 0.3 0.1
JBTR/L07090015-D050 [ ] 5, 7 0.9 4.4 25 9 0.5 0.15
JBTR/L07140015-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D050 [ } 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15 %5
JBTR/L07240015-D050 [ ) 5 7 0.9 4.4 40 24 0.5 0.15 gg
JBTR/L07290015-D050 [ ] 5] 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15 s g
JBTR07340015-D050 [ ) 5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15 Q
JBTR/L07140015-D060 [ J 6 7 1.8 5.3 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07210015-D060 ( ] 6 7 1.8 53 37 21 0.5 0.15
JBTR/L07240015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.3 40 24 0.5 0.15
JBTR/L07290015-D060 [ ) 6 7 1.8 558 45 29 0.5 0.15
JBTR07340015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.3 50 34 0.5 0.15
JBTR07410015-D060 ( ] 6 7 1.8 5.8 57 41 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D068 [ ) 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.6 0.15
JBTR07240015-D068 [ ] 6.8 7 2.8 6.3 40 24 0.6 0.15
JBTR/L07290015-D068 [ ) 6.8 7 2.8 6.3 45 29 0.6 0.15
JBTR/L07340015-D070 [ ) 7 7 2.8 6.3 50 34 0.6 0.15
JBTR07390015-D070 [ ] 7 7 2.8 6.3 55 39 0.6 0.15
JBTR07440015-D070 [ ) 7 7 2.8 6.3 60 44 0.6 0.15
JBTR07490015-D070 [} 7 7 2.8 6.3 65 49 0.6 0.15

@ Lagerstandard

JBT R/L: Standard Schnittdaten — G062
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TINYMTURN

JBP R

VHM-Minibohrstangen — Ausdrehen und Fasen

DMIN LF © @
. 2
b / (o] | O Zi
ol ——— s\ © g
9 0 I LH | (@)
: Q s " o
RE420° 4 BT
Schneidendetails .
Rechte Ausflhrung (R)
Katalog Nr. SH730 DCONMS WF a LF LH CDX RE+8-°5
JBPR04090010-D028 [ ] 2.8 4 0.9 2.6 2515 9 0.2 0.1
JBPR04150010-D028 [ 2.8 4 0.9 2.6 31.5 15 0.2 0.1
JBPR04090010-D040 () 4 4 1.5 35 25.5 9 0.3 0.1
JBPR04150010-D040 ° 4 4 1.5 35 315 15 0.3 0.1
JBPR07140015-D050 [ ] 5} 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
‘W JBPR07190015-D050 [ ) 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
@ Lagerstandard
- M INI
,me,, TINYIMITURN
JBU R
VHM-Minibohrstangen — Hinterdrehen und Fasen
DMIN LF <P
= o ’
N © ° M =
A 45° ! ‘ t [—IF ZI
| B LH Q
[ ¥ i w (6]
= S — °
|
Schneidendetails
Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. SH730 DCONMS WF a LF LH f2 CDX cw *8-05
JBURO07140010-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 30 14 0.2 1 1
JBUR07190010-D050 () 5 7 0.9 4.4 35 19 0.2 1 1
@ Lagerstandard
TINYMTUu2N
JBC R
VHM-Minibohrstangen — Ausdrehen und 45° Fasen
T
n /
o - © © n__ . _ - ;
45 JJ \' o)
e QW . . LH 21
e = [ —
— — |
Schneidendetails Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. SH730 DCONMS WF a LF LH CDX RE*0.05
JBCR07140020-D050 [ ] 5} 7 0.9 4.4 30 14 0.7 0.2
JBCR07190020-D050 ® 5 7 0.9 4.4 35 19 0.7 0.2
JBCR07190020-D068 ) 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.7 0.2

JBP R, JBU R, JBC R: Standard Schnittdaten — G062

G056 www.tungaloy.de
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TINYMTURN
JBB R

VHM-Minibohrstangen — Hinterdrehen

_ LF _ %) @
/
B . = i
P =
,,l (o>——— — 8
— i )
¥ 28° J
Schneidendetails Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. sH730 GV DCONMS  WF a LF LH CDX RE*0-05
JBBR04140020-D030 ° 3 4 0.6 2.6 30 14 0.5 0.2
JBBR04190020-D030 [ ) 8 4 0.6 2.6 35 19 0.5 0.2
JBBR04140015-D040 [ ] 4 4 1.5 315 30 14 0.8 0.15
JBBR04240015-D040 (] 4 4 1.5 3.5 40 24 0.8 0.15
JBBR07190020-D050 ° 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.2
JBBR07290020-D050 [ J 5 7 0.9 4.4 45 29 1 0.2
JBBR07190020-D060 [ ) 6 7 1.8 553 85 19 1.8 0.2
JBBR07290020-D060 [ ) 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8 0.2
JBBR07190020-D070 ° 7 7 2.8 6.3 35 19 2.5 0.2
JBBR07290020-D070 [ ) 7 7 2.8 6.3 45 29 25 0.2
@ Lagerstandard
TINYIMTURN
JBI R
VHM-Minibohrstangen — Gewindedrehen (Metrisch)
1 C
DMIN LF . E @ 53
N n =8
VN m¢ O ; i s §
\\ S i ] 2
| wl | LH - O
; ﬁ [a)
4 J
Schneidendetails Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. SH730 Steigung [IEIYYM CF_§,, DCONMS  WF a LF LH CDX  PDX
JBIR04140050-D040 [ ) 0.5 4 0.06 4 1.5 ) 30 14 0.3 0.35
JBIR07140050-D050 [ ) 0.5 5 0.06 7 0.9 4.4 30 14 0.3 0.35
JBIR07140075-D050 ° 0.75 5 0.09 7 0.9 4.4 30 14 0.4 0.45
JBIR07140100-D048 o 1 4.8 0.12 7 0.9 4.4 30 14 0.6 0.55
JBIR07140100-D060 [ J 1 6 0.12 7 1.8 515 30 14 0.6 0.55
JBIR07140125-D060 [ ] 1.25 6 0.15 7 1.8 53 30 14 0.7 0.65
JBIR07140150-D060 ) 15 6 0.18 7 1.8 5.3 30 14 0.8 0.75
JBIR07140150-D070 [ J 1.5 7 0.18 7 2.8 6.3 30 14 0.8 0.75

@ Lagerstandard

JBB R, JBI R: Standard Schnittdaten — G062 - G063
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Innen
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TINYIMTURN
JBG R/L

inb

Katalog Nr.
JBGR04050050-D020
JBGR04100050-D020
JBGR04050070-D030
JBGR04100070-D030
JBGR04090100-D040
JBGR04150100-D040
JBGR07090100-D050
JBGR07140100-D050
JBGR07090150-D050
JBGR07140150-D050
JBGR07090200-D050
JBGR07190200-D050
JBGR/L07090100-D060
JBGR07140100-D060
JBGR07210100-D060
JBGR07290100-D060
JBGR/L07090150-D060
JBGR07140150-D060
JBGR07210150-D060
JBGR07240150-D060
JBGR07290150-D060
JBGR07090200-D060
JBGR07140200-D060
JBGR07210200-D060
JBGR07240200-D060
JBGR07290200-D060
JBGR07090100-D068
JBGR07140100-D068
JBGR07210100-D068
JBGR07090150-D068
JBGR07140150-D068
JBGR07210150-D068
JBGR07290150-D068
JBGR07090200-D068
JBGR/L07140200-D068
JBGR07210200-D068
JBGR07250200-D068
JBGR07290200-D068

*Eckenradius kleiner als 0.1 mm

SH730

0.05
cw+o
0.5
0.5

VHM-Minibohrstangen — Inneneinstechen

DMIN
2

o O O 0O O O OO0 O O O o0 o0 o oo o oo >~ B WD

JBG R/L: Standard Schnittdaten — G063

Schneidendetails

DCONMS

NN NN NN NN NN NN NN SN SN NN SN SN NN NN NN NN N NN SN AR DSNSBS

LF o
n_
S
=z
| oI
Qr
a
J
WF a LF LH
0.2 1.8 21 5]
0.2 1.8 26 10
0.7 2.7 21 5
0.7 2.7 26 10
15 35 255 9
1.5 3.5 31.5 15
0.9 4.4 25 9
0.9 4.4 30 14
0.9 4.4 25 9
0.9 4.4 30 14
0.9 4.4 25 9
0.9 4.4 35 19
1.8 5.8 25 9
1.8 5.3 30 14
1.8 5.8 37 21
1.8 5.3 45 29
1.8 53 25 9
1.8 5.3 30 14
1.8 5.8 37 21
1.8 5.3 40 24
1.8 5.3 45 29
1.8 5.3 25 9
1.8 5.3 30 14
1.8 5.3 37 21
1.8 5.3 40 24
1.8 5.3 45 29
2.7 6.2 25 9
2.7 6.2 30 14
2.7 6.2 37 21
2.7 6.2 25 9
2.7 6.2 30 14
2.7 6.2 37 21
2.7 6.2 45 29
2.7 6.2 25 9
2.7 6.2 30 14
2.7 6.2 37 21
2.7 6.2 40 25
2.7 6.2 45 29

=

Rechte Ausfiihrung (R)

CDX
0.4
0.4
0.6
0.6
0.8
0.8

- a4 a4 a4 a4

1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
25
2.5
2.5
25
25
2.5
2.5
25
2.5
2.5
2.5
25
@ Lagerstandard




TINYIMTURN
JBF R/L

VHM-Minibohrstangen — Planeinstechen

DMIN LF o 3: @
I 5, &Y
L i —
' = | H 3
:ﬁ ° l- a
- | )
Schneidendetails .
Rechte Ausflhrung (R)
Katalog Nr. SH730 cw+3-05  DMIN DCONMS a LF LH CcDX
JBFR07110100-D060 o 1 6 7 52 26 10 1.5
JBFR07110150-D060 { ] 1.5 6 7 52 26 10 2
JBFR07110200-D060 [ ] 2 6 7 5.2 26 10 3
JBFR07110100-D080 (] 1 8 7 5.9 27 11 1.5
JBFR07110150-D080 [ J 1.5 8 7 5.9 27 11 2.5
JBFR07110200-D080 o 2 8 7 5.9 27 11 3
JBFR07110250-D080 [ ] 2.5 8 7 5.9 27 11 BY5
JBFR07110300-D080 (] S 8 7 59 27 11 3.5
JBFR/L07210150-D080 [ ] 15 8 7 5.9 36 21 2.5
JBFR07210200-D080 (] 2 8 7 5.9 36 21 3
JBFR07210250-D080 [ ] 2.5 8 7 5.9 36 21 BL5
JBFR07210300-D080 (] 3 8 7 59 36 21 3.5
JBFR/L07300200-D080 [ ] 2 8 7 5.9 46 30 3
JBFR07300300-D080 o 8 8 7 59 46 30 3.5
JBFR07200200-D080 [ J 2 8 7 5.9 36 20 8!
JBFR07200250-D150 o 2.5 15 7 5.9 36 20 20
JBFR07200300-D150 [ ] 3 15 7 5.9 36 20 20
JBFR07300300-D150 (] 8 15 7 59 46 30 30
*Eckenradius kleiner als 0.1 mm @ Lagerstandard g
INI 53
TINYIMTURN g3
£
JBS R =g

VHM-Minibohrstangen — Planeinstechen (fir Schaft)

o
j‘_

LF

k|
Y

D
ﬁ — E

DCONMS"®
||

l )
|
Schneidendetails Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. SH730 [A DMIN DCONMS a LF LH CcDX
JBSR07200200-D060 ( ] 2 6 7 5.2 36 20 4
*Eckenradius kleiner als 0.1 mm @ Lagerstandard
TINYIMTURIN
JBR R
VHM-Minibohrstangen — Ausdrehen und Kopieren
DMIN LF ©
25 . T ;g E @
= @5 ‘“i . 3 =
! 2 ’ [
O § B LH | a
SN |
_ _ ! |
Schneidendetails Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. SH730 ARGV DCONMS  WF a LF LH CcDX RE
JBRR07190050-D050 ) 1 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.5
JBRR07240050-D060 [ ] 1 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8 0.5
JBRR07290050-D068 ( ) 1 6.8 7 2.8 6.3 45 29 2.5 0.5

@ Lagerstandard

JBF R/L, JBS R: Standard Schnittdaten — G063, JBR R: Standard Schnittdaten — G062

Tungaloy G059




TINYIMTURN
JBBS

Hulse fur duBere Kuhlmittelzufuhr

<ﬂ>

DCONWS! DCONMS

%Iffi

IDCONWS?

Katalog Nr. DCONMS DCONWS1 DCONWS2 LF LH LSC H
JBBS12-4-4 12 4 4 75 10 55 10.3
JBBS127-4-4 12.7 4 4 76.2 10 56.2 11.6
JBBS14-4-4 14 4 4 75 10 55] 12
JBBS159-4-7 15.875 4 7 76.2 10 56.2 14
JBBS16-4-7 16 4 7 75 10 55 15

N} JBBS19-4-7 19.05 4 7 89 10 69 17.2
] JBBS20-4-7 20 4 7 90 10 70 18
JBBS22-4-7 22 4 7 90 10 70 20
E JBBS25-4-7 25 4 7 100 10 80 23
JBBS254-4-7 25.4 4 7 90 10 70 23.4
Innen
AUSTAUSCHTEILE & (
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
JBBS12-4-4 SSHMS5-4PF-S P-2.5
JBBS127-4-4 SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS14-4-4 SSHM5-4PF-S P-2.5
JBBS**-4-7 SSHM5-6PF-S P-2.5
TINYIMTURN
JBBS-C
Hulse fur interne Kuhlmittelzufuhr
DCONMS DCONMS
i ®

- Abb. 1
Katalog Nr. DCONMS BD DCONWS LF LH H CNT Abb.
JBBS159-4-L100C 15.875 15.875 4 100 10 14.58 R1/8 1
JBBS159-7-L100C 15.875 15.875 7 100 10 14.58 R1/8 1
JBBS16-4-L100C 16 16 4 100 10 15 R1/8 1
JBBS16-7-L100C 16 16 7 100 10 15 R1/8 1
JBBS19-4-L100C 19.05 17.5 4 100 20 17.2 R1/8 2
JBBS19-7-L100C 19.05 17.5 7 100 20 17.2 R1/8 2
JBBS20-4-L100C 20 17.5 4 100 20 18 R1/8 2
JBBS20-7-L100C 20 17.5 7 100 20 18 R1/8 2
JBBS22-4-.100C 22 17.5 4 100 20 20 R1/8 2
JBBS22-7-L100C 22 17.5 7 100 20 20 R1/8 2
JBBS25-4-L100C 25 18 4 100 23 23 R1/8 2
JBBS25-7-L100C 25 18 7 100 23 23 R1/8 2
JBBS254-4-1.100C 25.4 18 4 100 23 234 R1/8 2
JBBS254-7-L100C 25.4 18 7 100 23 23.4 R1/8 2
AUSTAUSCHTEILE & (
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schltssel
JBBS**-4-L100C SSHM5-6PF-S P-2.5
JBBS**-7-L100C SSHM5-4PF-S P-2.5

G060 www.tungaloy.de




TINYMTURN
JBBSA-C
Spannzangenhtlsen fur VHM-Minibohrstangen

: @
g z /
g CNTQ
o‘ ¥ Y
L % A
~ LH LF
Katalog Nr. DCONMS DCONWS LF LH H CNT
JBBSA16-4-L100C 16 4 100 23 14 Rc1/8
JBBSA16-7-L100C 16 7 100 23 18 Rc1/8
JBBSA20-4-L120C 20 4 120 23 18 Rc1/8
JBBSA20-7-L120C 20 7 120 23 18 Rc1/8
AUSTAUSCHTEILE @ K
Katalog Nr. Kappe Schlissel
JBBSA**-4-L100C CAP-A-4 WRENCH-A-4
JBBSA**-7-L100C CAP-A-7 WRENCH-A-7

Miniatur-
bearbeitun

Tungaloy Go61




I STANDARD SCHNITTDATEN

Ausdrehen - Kopieren - Fasen - Hinterdrehen

Werkstoff Schneidstoff Schmttgeschw_lndlgkelt Vorschub
Vc (m/min) f (mm/U)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
C etc. SH730 40 - 140 0.01-0.08*
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
S55C, SCM440 etc. SH730 40 - 140 0.01-0.08*
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorverguteter Stahl ,
NAKS0, PX5 etc. SH730 40 - 140 0.01 - 0.08
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH730 40 - 140 0.01-0.08*
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FCD300 etc. SH730 30 - 100 0.01-0.08*
: 250, 300 etc.
123 Kugelgraphitguss
] FC450, FCD600 etc. SH730 30 -100 0.01-0.08*
400-15, 600-3 etc.
Aluminiumlegierungen, Kupferlegierungen o
E . RS SH730 90 - 200 0.01-0.08
] Titanlegierungen - - *
nnen Ti-6AL-4V etc. SH730 30 - 100 0.01 -0.08
S Hitzeb. Legierungen SH730 30- 100 0.01-0.08*

Inconel718 etc.

*JBTR/L04020004-D006,
JBTR/L04030004-D006

Max. f=0.01 mm/U

g
IANAAA] - Gewindedrehen (Metrisch)
Schnittge- .
Schneig- Schwindig- Anzahl Schnitte
ISO Werkstoff stoff keit Steigung (mm)
Vc (m/min) 0.5 0.75 1 1.25 1.5
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C etc. SH730 40 - 140 6-8 8-10 10-12 12-15 15-18
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. SH730 40 - 140 6-8 8-10 10-12 12-15 15-18
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorverguteter Stahl
NAK80, PX5 etc. SH730 40 - 140 6-8 8-10 10-12 12-15 15-18
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH730 40 - 140 8 10 12 15 18
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FCD300 etc. SH730 30-100 7 9 12 14 17
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FC450, FCD600 etc. SH730 30-100 7 9 12 14 17
400-15, 600-3 etc.
Aluminiumlegierquen, Kupferlegierungen SH730 90 - 200 6 8 10 12 15
Si<12%

G062 www.tungaloy.de




I STANDARD SCHNITTDATEN

()
Inneneinstechen
= __J
ISO Werkstoff Schneidstoff SChmt:/%e(sr:?rm':)d'gke't ‘;?:::;U?
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
C etc. SH730 40 - 140 0.01-0.03
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. SH730 40 - 140 0.01 - 0.03
C55, 42CrMoS4 etc.
Ve SH730 40 - 140 0.01-0.03
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH730 40 - 140 0.01-0.03
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FCD300 etc. SH730 30-100 0.01-0.03
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FC450, FCD600 etc. SH730 30-100 0.01 - 0.03
400-15, 600-3 etc.
Aluminiumlegierungen, Kupferlegierungen
. Si< 12% SH730 90 - 200 0.01-0.03
Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc. SH730 30 - 100 0.01 - 0.03
s Hitzeb. Legierungen
Inconel718 etc. SH730 30 - 100 0.01-0.03
‘F .2
52
| Planeinstechen gg
=3
. - . 2
ISO Werkstoff Schneidstoff SChn'tt‘gse(sn‘z?r:'i':)d'gke't ‘;‘:;f:gﬂl;
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C etc. SH730 40 - 140 0.01-0.05
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. SH730 40 - 140 0.01-0.05
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorverguteter Stahl
NAKS0, PX5 otc. SH730 40 - 140 0.01-0.05
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH730 40 - 140 0.01-0.05
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FCD300 etc. SH730 30-100 0.01-0.05
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FC450, FCD600 etc. SH730 30-100 0.01-0.05
400-15, 600-3 etc.
AIuminiumIegierquen, Kupferlegierungen SH730 90 - 200 0.01-0.05
Si<12%
Titanlegierungen - -
s T-6ALAV eto. SH730 30-100 0.01-0.05
iz Ll en SH730 30-100 0.01-0.05

Inconel718 etc.

Tungaloy G063




TETRAMCCUT

STCR/L-18

Halter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen

v -
a 1 i
LF
T
v t
HBH Rechte Ausfihrung (R)
KatalogNr.  [STNETY H B LF LH HF WF HBH  schheidpiatten moment*
STCR/L1010X18 0.33 3 10 10 120 18.5 10 10 4.5 TC*18... 1.2
STCR/L1212F18 0.33 3 12 12 85 18.5 12 12 2.5 TC*18... 1.2
STCR/L1212X18 0.33 3 12 12 120 18.5 12 12 2.5 TC*18... 1.2
STCR/L1616X18 0.33 3 16 16 120 18.5 16 16 - TC*18... 1.2
‘ R STCR/L2020H18 0.33 3 20 20 100 18.5 20 20 = TC*18... 1.2
N STCR/L2020X18 0.33 3 20 20 120 23.0 20 25 - TC*18... 1.2
STCR/L2525Z18 0.33 3 25 25 135 23.0 25 30 = TC*18... 1.2
- - Rechte Halter (STCR...) fur rechte Gewindeschneidplatten (TC*18R...) und linke Halter fir linke Gewindeschneidplatten.
/f‘:’_* *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Linke Gewindeschneidplatte Rechte Gewindeschneidplatte

TCP18L... TCP18R...

AUSTAUSCHTEILE & x

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

STCR/L-18: Wendeschneidplatten — G067 - G072, Standard Schnittdaten — G072 - G073

G064 www.tungaloy.de




TUNG TUET

STCR/L-18-CHP TETRAMCEUT
Halter — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — Hochdruckkihlung
Ly o LF . Tuuq . -
P e ——— = DIRECT IJET %Wm
A= Hy— —Ho JE
éé LH f?-sr _— 5/16”-24UNF . = @
Rechte 0O I Linke
Ausfiihrung W «°' I W —— U P Ausflihrung
I{ Oy e ———— JLLg,_EEth
S
LBl T
— M
T STCR/L1212*18B-CHP
Katalog Nr. | CWN cwx [ B LF LH HF  WF  HBL  HBH  hicdofiten momentt
STCR/L1212X18-CHP*+() ~ 0.33 3 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 0.33 3 16 16 120 18.5 16 0/16 = - TC*18... 1.2
LF

,,,,,,,, = _ @ 7
Bol=u==-di ]
Rechte S31 d_LH_ @ \ “5/167-24UNF  Linke

(G]6}

Ausfiihrung Ausfiihrung
L S Y — -
| oS o &=
N [ ~= 1
LL‘HBL Tl i
<—J e STCR/L1212*18B-CHP
Katalog Nr.  WEITERRETTE  H B LF LH HF  WF  HBL HBH  he0%%icn  moment
STCR/L1212F18-CHP*** 0.33 3 12 12 85 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2
STCR/L1212F18B-CHP 0.33 3 12 12 85 18.5 12 0/12 17.5 4 TC*18... 1.2
(1) Kompatibel mit DirectTungJet-System.
AUSTAUSCHTEILE & /{ - Rechte Halter (STCR...) fiir rechte Gewindeschneidplatten (TC*18R...). Linke Halter (STCL..)  , @
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schllissel flr linke Gewindeschneidplatten (TC*18...). ‘53
*** Wird durch neues Design ersetzt. ®To
STCL**18-CHP CSTC-4L100DR T-1008/5 =)
STCR**18-CHP CSTC-4L100DL T-1008/5 = g

TETRAMCCUT

JS-STCL18

Halter mit rundem Schaft — AuBeneinstechen und Gewindedrehen — flir Langdrehautomaten

- CWN-CWX Jip -
= LF Wm

L
;lr LH DCONMS
I g i
[ © 0 : -
15— 7
94°
Linke Ausflihrung (L)

Katalog Nr. SIS d pconms H LF LH wWB WF  sonmeidtiten  momentt
JS14H-STCL18 0.33 3 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 0.33 3 16 15 85 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS19G-STCL18 0.33 3 19.05 18 90 20 14 6 TC*18R... 1.2
JS19X-STCL18 0.33 3 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 0.33 3 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
JS25H-STCL18 0.33 3 25 24 100 20 12.25 10 TC*18R... 1.2
JS254X-STCL18 0.33 3 25.4 24 120 20 12.25 10 TC*18R... 1.2
AUSTAUSCHTEILE @ X - Linke Halter (STCL...) fur rechte Gewindeschneidplatten (TC*18R...).

Schraube/ . *Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
JS...STCL18 CSTC-4L100DL T-1008/5

STCR/L-18-CHP: Wendeschneidplatten — G067 - G072, Standard Schnittdaten — G072 - G073

Tungaloy G065




B TetraMini-Cut Gewindeschneidplatten - Auswahlsystem

TCS18R (G067) TCG18R/L (G068) | TCP18R/L (G070) | TCP18R/L-F (GO71)
Stechbreite Eckenradius AH7025 AH7025 AH725 SH725
S RE (mm) Schutzfase Schutzfase Leichte Schutzfase Scharfkantig
0.33 0.05 [ ) ()
0.43 0.05 ) ()
0.50 0.05 ) ()
0.75 0.05 ) )
0.95 0.05 () ()
100 0.05 [
0.1 o o [ ] °
0.05 ()
120 0.1 () () ° °
0.05 [
1.25 0.1 ([ ([ [ ] e
0.2 ® o
M 1.30 0.2 ° o
1 40 0.1 o [ o ([
0.2 () (]
0.05 ()
1.45 0.1 () () () ®
0.2 ()
0.05 ()
1.50 0.1 o o [ ] (]
0.2 ® )
1.60 0.2 () (
1.70 0.2 o o
0.05 ()
1.75 0.1 o (] () ()
0.2 () ()
1.85 0.2 o (
1.95 0.2 () {
0.05 [
2.00 0.1 o ( [ ] (]
0.2 [ )
2.25 0.2 o ([
2.30 0.2 o (]
0.1 () o () ()
2.50 0.2 () (]
0.3 () ()
2.65 0.3 ([ o
2.80 0.3 () (]
0.1 () () [ ) ()
3.00 0.2 ) o
0.3 ([ [
@ Lagerstandard

G066 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TCS18R (Mit Schutzfase) (3D-Spanformstufe, mit Schutzfase)
CW=0.02

—

*
M Rostfreier Stanl | ¥
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. .
S Legierungen * * i 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¢ : 2. Wahl
o Beschichtet
s ©
Katalog Nr. 5 |CW:002| RE g CDX| S
1]
=}
< 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
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 (@ 35 4 L 5
TCS18R175-010 R | 175 | 01 |@ 35 | 4 *gg
TCS18R175-020 R 1.75 02 | @ 3.5 4 Sg
TCS18R185-020 R | 18 | 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 G073 . VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G064 - G065, Standard Schnittdaten — G072

Tungaloy G067




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TCG18R/L (Geschliffen)

*
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s Eét;izt:ﬁngen * * o 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¢+ 2. Wahl
> Beschichtet
2 0
Katalog Nr. 5 |CW:002| RE § CDX| S
S 7]
] < z
TCG18R100-010 R 1 01 | @ 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
TCG18L125-010 L 125 | 01 | @ 2 4
TCG18R125-020 R 125 | 02 | @ 2 4
TCG18L125-020 L 125 | 02 | @ 2 4
TCG18R130-020 R 1.3 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 | @ 35 4
TCG18L140-020 L 14 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 1.5 01 | @ 3.5 4
TCG18R150-020 R 1.5 02 | @ 35 4
TCG18L150-020 L 15 02 | @ 35 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 1.7 02 | @ 35 4
TCG18R175-010 R 175 | 01 | @ 35 4
TCG18L175-010 L 175 | 01 | @ 3.5 4
TCG18R175-020 R 175 | 02 | @ 3.5 4
TCG18L175-020 L 175 | 02 | @ 3.5 4
TCG18R185-020 R 185 | 02 | @ 35 4
TCG18L185-020 L 185 | 02 | @ 3.5 4
TCG18R195-020 R 195 | 02 | @ 3.5 4
TCG18L195-020 L 195 | 02 | @ 3.5 4
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite G073 . VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G064 - G065, Standard Schnittdaten — G072

G068 www.tungaloy.de




Bl stni *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. .
S Legierungen * Y : 1. Wanhl
H | Gehirteter Stahl ¢ : 2. Wahl
o Beschichtet
5 ©
Katalog Nr. 5 |Cw:002| RE § CDX| S
1
3
< <
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 2.3 02 | @ 3.5 4
TCG18L230-020 L 2.3 02 @ 3.5 4
TCG18R250-010 R 2.5 0.1 | @ 3.5 4
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 g
TCG18L.300-020 L 3 02 |@ 3.5 4 52
TCG18R300-030 R| 3 |03 |@ 35 | 4 23
TCG18L300-030 L 3 |03 |@ 35 | 4 =3
VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung siehe Seite G073 . VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G064 - G065, Standard Schnittdaten — G072

Tungaloy G069




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TCP18R/L (Leichte Schutzfase)

Nl
Bl stani * *
M Rostfreier Stahl | ¢
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
H(iet:eb. Legierun- * * - 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¥¢ 2. Wahl
o Beschichtet| Cermet
2 [=]
Katalog Nr. 5 |CW:002| RE | 3 CDX| S
3 i 7]
] < < P4
TCP18R033-005 R 0.33 0.05 | @ [ ] 0.8 4
TCP18L033-005 L 0.33 0.05 | @ [ ] 0.8 4
TCP18R043-005 R 0.43 0.05 | @ [ ] 1.2 4
TCP18L043-005 L 0.43 005 | @ [ ] 1.2 4
TCP18R050-005 R 0.50 005 | @ [} 1.2 4
TCP18L050-005 L 0.50 0.05 | @ [ ] 1.2 4
TCP18R075-005 R 0.75 0.05 | @ [ ] 2 4
TCP18L075-005 L 0.75 005 | @ [ ] 2 4
TCP18R095-005 R 0.95 005 | @ [} 2 4
TCP18L095-005 L 0.95 0.05 | @ [ ] 2 4
TCP18R100-010 R 1 01 | @ [ ] 2 4
TCP18L100-010 L 1 01 | @ [ ] 2 4
TCP18R120-010 R 1.2 01 | @ [ J 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 01 | @ 3.5 4
TCP18L140-010-35 L 1.4 0.1 @ 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 01 | @ 3.5 4
TCP18L145-010-35 L 1.45 0.1 @ 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 0.1 @ 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 01 | @ 3.5 4
TCP18L175-010-35 L 1.75 0.1 @ 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 0.1 @ 3.5 4
TCP18R250-010 R 25 01 | @ [ ] 25 4
TCP18L250-010 L 2.5 01 | @ [ ] 25 4
TCP18R250-010-35 R 25 01 | @ 3.5 4
TCP18L250-010-35 L 25 0.1 @ 3.5 4
TCP18R300-010 R 3 01 | @ [ ] 25 4
TCP18L300-010 L 3 01 | @ [} 2.5 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 G073 . .
¢ VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G064 - G065, Standard Schnittdaten — G073
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TCP18R/L-F (Scharfkantig)

—

- Stahl

*
M Rostfreier Stahl | ¥
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
S Eétgziee?ﬁngen * * 1. Wahl
H Geharteter Stahl Yo 12, Wahl
o Beschichtet
S
Katalog Nr. S |CW:002| RE | CcDX| S
7] N~
]
< b
TCP18R033F-005 R 0.33 005 | @ 0.8 4
TCP18L033F-005 L 0.33 005 | @ 0.8 4
TCP18R043F-005 R 0.43 005 | @ 1.2 4
TCP18L043F-005 L 0.43 0.05 | @ 1.2 4
TCP18R050F-005 R 0.5 005 | @ 1.2 4
TCP18L050F-005 L 0.5 005 | @ 1.2 4
TCP18R075F-005 R 0.75 0.05 | @ 2 4
TCP18L075F-005 L 0.75 005 | @ 2 4
TCP18R095F-005 R 0.95 005 | @ 2 4
TCP18L095F-005 L 0.95 0.05 | @ 2 4
TCP18R100F-005 R 1 0.05 | @ 2 4
TCP18R100F-010 R 1 01 | @ 2 4
TCP18L100F-010 L 1 o1 (@ 2 4 £5
TCP18R120F-005 R | 12 [005 @ 2 4 gg
TCP18R120F-010 R 12 | 01 |@ 2 4 =3
TCP18L120F-010 L 1.2 01 | @ 2 4 °
TCP18R125F-005 R 1.25 0.05 | @ 2 4
TCP18R125F-010 R 1.25 0.1 @ 2 4
TCP18L125F-010 L 1.25 01 | @ 2 4
TCP18R140F-010-35 R 1.4 01 | @ 3.5 4
TCP18R145F-005-35 R 1.45 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 0.1 @ 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 0.1 @ 2 4
TCP18R150F-010-35 R 1.5 01 | @ 3.5 4
TCP18L150F-010-35 L 1.5 01 | @ 3.5 4
TCP18R175F-005-35 R 1.75 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 0.1 @ 3.5 4
TCP18R200F-005-35 R 2 005 | @ 3.5 4
TCP18R200F-010 R 01 | @ 25 4
TCP18L200F-010 L 2 0.1 @ 25 4
TCP18R200F-010-35 R 2 01 | @ 3.5 4
TCP18L200F-010-35 L 2 01 | @ 3.5 4
TCP18R250F-010 R 25 01 | @ 25 4
TCP18L250F-010 L 2.5 01 | @ 25 4
TCP18R250F-010-35 R 25 01 | @ 3.5 4
TCP18L250F-010-35 L 25 01 | @ 3.5 4
TCP18R300F-010 R 3 0.1 @ 25 4
TCP18L300F-010 L 3 01 | @ 25 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 G073 .
VE = 5 Stiick
Werkzeughalter — G064 - G065, Standard Schnittdaten — G073 @ Lagerstandard
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Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TCT18R/L (Gewindedrehen)

PNA
B sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. :
L(Ieéi?erungen * * 1. Wanl
H Gehirteter Stahl ¢ 2. Wahl
g Beschichtet Stei- | Stei-
\ Katalog Nr. S | RE |9 gung | gung | PDX | CDX | PNA | S
! ® N~
\ 1 2 T min. | max.
<
TCT18R-60N-010 R 0.1 o 0.8 3 1.6 2.67 60° 4
TCT18L-60N-010 L 01 | @ 0.8 3 16 | 2.67 | 60° 4
~ TCT18R-60N-020 R 02 | @ 0.8 3 1.6 2.57 60° 4
TCT18L-60N-020 L 02 | @ 0.8 3 1.6 2.57 60° 4
TCT18FR (Gewindedrehen, scharfkantig) ® Lagerstandard
PNA Rechte Ausflihrung (R)
- Stahl *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. :
L(Iagi?arungen * * 1. Wahl
H Gehérteter Stahl ¢ 2. Wahl
o Beschichtet
5 Stei- | Stei-
Katalog Nr. 5 | RE |& gung | gung | PDX | CDX | PNA | S
7 ~ min. | max.
< »
TCT18FR-60A-005 R 0.1 o 0.4 1 0.6 0.99 60° 4
TCT18FR-60A-010 L 01 | @ 1 2 1 1.63 | 60° 4
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
TCS18R (3D-Spanformstufe) , TCG18R/L (Mit Schutzfase)
ISO Werkstoff Schneidstoff Schnittgeschwin- Vorschub: f (mm/U)
digkeit Vc (m/min) TCG TCS
Stahl mit niedrié;em Kohlenstoffgehalt
S15C, S20C etc. AH7025 80 - 180 0.03-0.12 0.03 - 0.15
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, Iegierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. AH7025 80 - 180 0.03-0.12 0.03-0.15
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorvergtiteter Stahl AH7025 80 - 180 0.03 - 0.12 0.03-0.15
NAKS80, PX5 etc. . . : .
Rostfrejer Stahl
M SUS304, SUS316 etc. AH7025 50 - 120 0.03-0.12 0.03 - 0.15
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. AH7025 50 - 180 0.03-0.12 0.03-0.15
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc. AH7025 50 - 180 0.03-0.12 0.03-0.15
400-15, 600-3 etc.
Titanlegierungen
. tanlegieringe AH7025 30 - 80 0.03-0.12 0.03-0.15
Hitzeb. [egierungen AH7025 20 - 60 0.03-0.12 0.03-0.15

Inconel718 etc.

G072 www.tungaloy.de




Il STANDARD SCHNITTDATEN

TCP18R/L (Leichte Schutzfase) / TCP18R/L-F (Scharfkantig)

1ISO Werkstoff Auswahl
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S156. S20C et 0 1. Wahl
C15, C20 etc. Robustheit
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. 1. Wahl
C55, 42CrMoS4 etc. Robustheit
Vorverguteter Stahl 1. Wahl
NAKS80, PX5 etc. Robustheit
Rostfrejer Stahl
M SUS304, SUS36 etc. - Wanl
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. Robustheit
Grauguss
FC250, FC300 etc. 1. Wah
. 250, 300 etc. Schérfe
Kugelgraphitguss 1. Wahl
FCD400, FGD60O stc. a
400-15, 600-3 etc. Schérfe
Titanlegierungen 1. Wahl
S Ti-6A1-4V etc. Robustheit
Hitzeb. Legierungen 1. Wahl
Inconel718 etc. Robustheit

Schnittge-
Schneidstoff schwindig_keit

Ve (m/min)
SH725 80 - 180
AH725 80 - 180
SH725 80 - 180
AH725 80 - 180
SH725 80 - 180
AH725 80 - 180
SH725 50 - 120
AH725 50 - 120
AH725 50 - 180
SH725 50 - 180
AHT725 50 - 180
SH725 50 - 180
SH725 30-80
AH725 30-80
SH725 20 -60
AH725 20-60

Vorschub
f (mm/U)

0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.08 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03 - 0.1
0.08 - 0.1
0.03 - 0.1
0.03-01
0.03 - 0.1
0.08 - 0.1
0.03 - 0.1

TCT18R/L (Gewindedrehen/leichte Schutzfase) / TCT18FR (Gewindedrehen/scharfkantig)

ISO Werkstoff Auswahl
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
Si5C 200 eter 0 1. Wahl
C15, C20 etc. Robustheit
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
S55C, 0 etc. s Uil .
C55, 42CrMoS4 etc. Robustheit
Vorvergliteter Stahl 1. Wahl
NAKS80, PX5 etc. Robustheit
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. 1. Wahl
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. Robustheit
Grauguss
FC250, FG300 etc. 1. Wanl
. 250, 300 etc. Scharfe
Kugelgraphitguss
FCD400, FGDBRO etc. L il
400-15, 600-3 etc. Scharfe
Titanlegierungen 1. Wahl
s Ti-6Al-4V etc. Robustheit
Hitzeb. Legierungen 1. Wahl
Inconel718 etc. Robustheit

I SICHERHEITSMASSNAHMEN

Schnittge-
Schneidstoff schwindigkeit

Vc (m/min)
SH725 60 - 150
AH725 60 - 150
SH725 60 - 150
AH725 60 - 150
SH725 60 - 150
AH725 60 - 150
SH725 50 -80
AH725 50 - 80
AH725 50 - 100
SH725 50-100
AH725 50 - 100
SH725 50 - 100
SH725 30-100
AH725 30-100
SH725 30-100
AH725 30-100

BEI DER BEARBEITUNG

Steigung
(mm)
0.4-20
0.8-3.0
0.4-2.0
0.8-3.0
0.4-2.0
0.8-3.0
0.4-20
0.8-3.0
0.8-3.0
04-20
0.8-3.0
0.4-2.0
0.4-20
0.8-3.0
0.4-20
0.8-3.0

Mindestdurchmesser
fir das Planeinstechen

CDX

TPI

64 -12
32-8
64 - 12
32-8
64 - 12
32-8
64 - 12
32-8
32-8
64 - 12
32-8
64 - 12
64 - 12
32-8
64 - 12
32-8

Miniatur-
bearbeitun

w\.
. 650 T (
§ 600 \
g 550
£ 500 \ CDX,. .cUTDIA
OE 450 \
éé 400
S X 350 \
EE 300 \ /
£q 250 N |
g“ 200
> 150 \II\
5 100
tE“ 50 e Max. Werkstiickdurchmesser
0 CUTDIA (mm)
31 32 33 34 35 7
Stechtiefe
T (mm)

*stechtiefe und max. Werkstiickdurchmesser (gDmax)
Der maximale Werkstlickdurchmesser ist in Abhéngigkeit von der Schnitttiefe
begrenzt, um eine Kollision zwischen Stechplatte und Werkstiick zu vermeiden.

Min. Stirn- . .
A EEeE? Manma)l(Stechtlefe
DAXN (mm) (mm)
65 3

Tungaloy G073



TETRAFCUT

STCR/L-27
Halter — AuBeneinstechen

UU Shall _ [of T

f{CWN-CWX
LF
t 23, ™
%{@ =
ENi=smmy
HBL HBH
Rechte Ausfuhrung (R)
KatalogNr. [STE0d H B LF HF WF HBH HBL  schnodoiatten  moment*
STCR/L1010-27 0.5 3.18 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 0.5 3.18 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... 25
— STCR/L2525-27 05 3.18 25 25 135 25 23.5 - - TC*27... 2.5
ikﬂ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE (& /‘
Katalog Nr. Schraube/ Klemmung Schlissel
STCR****-27 SR16-212-01397L T-2010/5
STCL***-27 SR16-212-01397 T-2010/5

STCR/L-27: Stechplatten — G075 - G078, Standard Schnittdaten — G079
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I STECHPLATTEN (Ein- und Abstechen)
TCS27

CUTDIA
—

Bl seni *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s E(iatg%?ﬁngen * % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
o Beschichtet
S Verhaltnis Stechtiefe (T) zu max. Durchmesser (gD max)
Katalog Nr. 5 |CWs002| RE |9 CDX |cuTDiA| ST
2 T Tttt | T |T|T]|T
<< < <1 <2 <3 |<35| <4 |<45| <5 |<55|<5.7| <6 |<6.2|<64
TCS27-050-000 0.5 | 0.02 0 |@ 1 4 o - B B R B R R B R N B
TCS27-050-004 0.5 | 0.02 [0.04| @ 25 4 o | o - B R B B R B R R B
TCS27-075-010 075 | 002 |01 | @ 25 5 4 o | oo - - - B R R B R R B
TCS27-080-000 0.8 | 0.02 0 | @ 16 | 3.2 4 oo - - - R B R R B R N R
TCS27-100-006 1 0.02 |0.06 | @ 3.5 7 4 ) oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-100-010 1 002 |01 |@ 3.5 7 4 o | o | o |600| - - - - - - - -
TCS27-104-000 1.04 | 0.02 0 | ® 2 4 4 0 | oo - - R B R R B R R B
TCS27-120-000 1.2 | 0.02 ° 2 4 4 o | o - R R - R R B R N B
TCS27-125-010 1.25 0.02 01 | @ 3.5 7 4 ) oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-125-020 125 002 | 02 | @ 35 | 7 | 4 | = | = | = J600| - | - | - | - | - |- |- - |55
TCS27-140-000 1.4 | 0.02 0 | @ 2 4 4 o | o - R R B R R B R N _ .g g
TCS27-147-000 1.47 | 0.02 ® 25 | 5 4 | o | o | - B B - B - - B _ s g
TCS27-150-010 1.5 0.02 01 | @ 57 | 114 4 ) oo « [ 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-150-020 1.5 0.02 02 | @ 57 | 114 4 ) ) « | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 | 35 - - -
TCS27-157-015 157 | 0.02 |0.15| @ 3 6 4 0 | oo | oo - - B R - B R R B
TCS27-170-010 1.7 | 002 |01 | @ 3 6 4 o | oo | oo - - B R R B R R B
TCS27-175-010 1.75 0.02 01 | @ 3 6 4 ') o I - - - - - - - _ -
TCS27-175-020 175 | 002 |02 | @ 3 6 4 o | oo | oo R B B R R B R N _
TCS27-178-018 1.78 | 0.02 |0.18| @ 3 6 4 o | oo | oo R R - R R B R R B
TCS27-185-020 185 | 0.02 |02 | @ 3 6 4 o | oo | oo - - - R R B R R B
TCS27-196-015 196 | 0.02 |0.15| @ 3 6 4 o | oo | oo - R B R R B - N _
TCS27-200-010 2 0.02 01 | @ 6.4 | 12.8 4 o0 ) « | 600|280 | 180|130 | 105 | 85 | 60 | 50 | 30
TCS27-200-020 2 0.02 02 @ 6.4 | 12.8 4 ) =3 « | 600 | 280|180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
TCS27-222-015 2.22 0.02 |015| @ 3.5 7 4 o0 oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-230-020 2.3 0.02 02 | @ 3.5 7 4 ) oo « | 600 - - - - - - - -
TCS27-239-015 2.39 0.02 |015| @ 57 | 114 4 ) oo « [ 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-247-020 2.47 0.02 02 @ 57 | 114 4 ) = « | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-250-010 25 0.02 01| @ 57 | 114 4 o0 oo « | 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-250-030 2.5 0.02 03 | @ 57 | 114 4 ) oo « [ 600|280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-270-010 2.7 0.02 01 | @ 6.2 | 124 4 ) = ~ [ 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCS27-287-020 2.87 0.02 02 @ 6.2 | 124 4 ) =3 | 600 | 280|180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCS27-300-000 3 0.02 0 | @ 6.4 | 12.8 4 ) oo « | 600 | 280|180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-300-020 3 0.02 02 | @ 6.4 | 12.8 4 ) oo ~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-300-030 3 0.02 03 | @ 6.4 | 12.8 4 ) = ~ [ 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-300-040 3 0.02 04 @ 6.4 | 12.8 4 ) =3 « | 600 | 280|180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCS27-315-015 3.15 0.02 |0.15| @ 6.4 | 12.8 4 ) oo « | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68
TCS27-318-020 3.18 0.02 02 | @ 6.4 | 12.8 4 o0 oo «~ | 600|280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68
VE = 5 Stiick

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G074, Standard Schnittdaten — G079
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Bl STECHPLATTEN - ABSTECHEN
TCS27-R/L

CUTDIA
R

CUTDIA

B sten *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
E(Ietgﬁet:ﬁngen % : 1. Wahl
H  Gehrteter Stahl Y 1 2. Wahl
o Beschichtet Max. Abstech-
N § durchmesser
] Katalog Nr. % CW=0.02| RE 'tg CDX |PSIRL|PSIRR___CUTDIA
: : ol o
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
TCS27-150-15L L 15 0.06 | @ 5.7 15° 0° 11.4 35
TCS27-200-6R R 2 0.1 | @ 6.4 0° 6° 12.8 30
TCS27-200-6L L 2 01 @ 6.4 6° 0° 12.8 30
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 Stiick

@ Lagerstandard

B STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND KOPIERDREHEN
TCS27 (Vollradius)

*
M Rostfreier Stahl | 9k
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Eétgzi?e?l:l ngen % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
Katalog Nr. CW:002| RE g CDX max. Durchmesser (gD max)
= LS I o I O I O S O A O O O S I
< T=3 <35 | <4 |<45| <56 |<55|<57| <6 |<6.2 |<64
TCS27-157-079 1.57 079 | @ 3 ) - - - - - - - - -
TCS27-200-100 2 1 @ 3 0o - - - - - - - - -
TCS27-239-120 2.39 12 | @ 5.7 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCS27-300-150 3 15 | @ 6.4 oo 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55

VE = 5 Stiick
@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G074, Standard Schnittdaten — G079
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I STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND KOPIERDREHEN
Tcm27 (Vollradius)

Eisenguss

Nichteisenmetalle
Hitzeb.

*
M Rostfreier Stahl *
*
*

Legierungen % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¥¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
Katalog Nr. CWs002| RE |19 cDX /cuTDIAl S1 max. Durchmesser (D max)
i~ LIS A O I I A O O O I O O
< T=3 <35| =<4 | <45| <5 | <55| <5.7| =<6 | <6.2| <6.4
TCM27-157-079 157 | 079 | @ 3 6 4 o0 - - - - B R B R N
TCM27-200-100 2 1 | @ 6 4 o | 600 | - - - - R B R N
TCM27-239-120 2.39 12 | @ 5.7 11.4 4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-300-150 3 0.02 | @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55

VE = 5 Stlick
@ Lagerstandard

Miniatur-
bearbeitun

Werkzeughalter — G074, Standard Schnittdaten — G079
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Il STECHPLATTEN - EINSTECHEN UND ABSTECHEN
TCM27

CUTDIA

*
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Etlatgzi?etr)ﬁngen * % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y : 2. Wahl
Beschichtet Verhiltnis Stechtiefe (T) zu
i Katalog Nr. CWs002 RE |9 CDX (CUTDIA S max. Durchmesser (oD max)
‘ T 1) Tl T | T 1| T | T|T|T
< T=3 <3.5| =<4 | <45| <5 | <b5| <5.7| <6 [=<6.2|<64
o TCM27-150-010 1.5 01 | @ 5.7 11.4 4 ) 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
b= TCM27-150-020 1.5 02 | @ 5.7 11.4 4 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 | 35 - - -
TCM27-157-015 157 | 015 | @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
TCM27-170-010 1.7 01 | @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
TCM27-175-010 1.75 01 | @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
TCM27-175-020 1.75 02 @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
- TCM27-178-018 178 | 0.18 | @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
TCM27-185-020 1.85 02 | @ 3 6 4 ) - - - - - - - - -
TCM27-196-015 196 | 0.15 | @ 3 6 4 oo - - - - - - - - -
- TCM27-200-010 2 01 | @ 6.4 12.8 4 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 | 30
}“7 TCM27-200-020 2 02 @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 130 | 105 | 85 60 50 30
L+ TCM27-222-015 222 (015 | @ 3.5 7 4 oo 600 - - - - - - - -
TCM27-230-020 2.3 02 | @ 3.5 7 4 = 600 - - - - - - - -
TCM27-239-015 239 | 015 | @ 5.7 11.4 4 o | 600 | 280 | 180 | 130 | 50 | 35 - - -
TCM27-247-020 2.47 02 @ 5.7 1.4 4 ) 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-250-010 2.5 01 | @ 5.7 11.4 4 oo 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-250-030 2.5 03 | @ 5.7 11.4 4 ) 600 | 280 | 180 | 130 | 50 35 - - -
TCM27-270-010 2.7 01 | @ 6.2 12.4 4 o | 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCM27-287-020 2.87 02 @ 6.2 12.4 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 -
TCM27-300-000 3 0 [ ] 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-300-020 3 02 | @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-300-030 3 03 | @ 6.4 12.8 4 o | 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 | 55
TCM27-300-040 3 04 @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 55
TCM27-315-015 3.15 | 0.15 | @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68
TCM27-318-020 3.18 | 0.02 | @ 6.4 12.8 4 ) 600 | 280 | 180 | 135 | 105 | 95 85 78 68

VE = 5 Stlick
@ Lagerstandard

I AUSWECHSELN VON STECHPLATTEN

1. Rechte Halter fir 2. Stechplatte 3. Stechplatte 4. Stechplatte
rechte Stechplatten drehen wenden drehen
(R) verwenden

Werkzeughalter — G074, Standard Schnittdaten — G079
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnitt- Vorschub: f (mm/U) Sﬁecmiefe
hwin- N N opieren
ISO Werkstoff Schneid- g%si;k\éviltn Ein- und Abstechen Kopieren (F:nit
stoff Ve Abstechen (R/L) (mit Vollradius-Stechplatte) v jiradius-
(m/min) TCS TCM TCS TCS TCM Stechplatte)
. ngg':?:mg:;a:t'c AH725 100-200 0.05-0.15 0.05-025 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 0.5
sem 4;52?0”63;2?’\:'0 4 ote AH725  50-180 0.05-0.15 0.05-0.25 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.15 05
M sussoz{oftfregcs:j:zls oot AH725 100-150 0.05-0.15 005-020 004-012 005-010 0.05-0.15 05
etc. rNI1s6-9 etc.
. Fczsszzguzs;o oo AH725 50-180 0.05-015 005-0.25 004-0.12 005-010 0.05-0.15 05
Fcolftlz)goelegt:;anggfésetc AH725  50-120 005-0.45 005-020 0.04-012 0.05-0.10 0.05-0.15 05
Ti;?gi?ij\r/“:ie” AH725  30-60 0.05-0.15 0.05-0.15 0.04-0.12 0.05-0.10 0.05-0.10 0.5
piitzebilegicning=n AH725 ~ 20-50 0.05-015 005-015 004-012 0.05-010 0.05-0.10 05

Inconel718 etc.

J-SERIES

JSTGR/L

Halter mit Schraubklemmung — AuBeneinstechen, fir Langdrehautomaten

LF Ohne Absatz Jip

<A
o
T Rechte Ausfihrung (R)
I C
Wende- Dreh- 52
Katalog Nr. m H B LF LH HF WF HBH  schneidplatten moment* & '®
JSTGR/L1010X3 0.33 3 10 10 120 18.5 10 10 2 JTGR/L3... 1.2 ég
JSTGR/L1212F3 0.33 3 12 12 85 18.5 12 12 - JTGR/LS... 1.2 3
JSTGR/L1212X3 0.33 3 12 12 120 18.5 12 12 - JTGR/L3... 1.2
JSTGR/L1616X3 0.33 3 16 16 120 18.5 16 16 - JTGR/L3... 1.2
JSTGL1616K3 0.33 3 16 16 125 18.5 16 16 - JTGR/L3... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & /é /

Schraube/ i Schlissel 2
Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 (optional)
JSTGR/L... CSTB-4SD T-8F (T-8L)
J-SERIES
JS-TGL3

Halter mit Schraubklemmung — AuBeneinstechen, fUr Langdrehautomaten

(%) [}
I LF %
(@]
L/ CWN- o
= LH a
VC—WX>4<7 ‘ I ‘
T E[=
1 gL ¢
\ ‘ A
om
LU. =
Linke Ausfiihrung (L)
Katalog Nr. m DCONMS WF LF LH H WB schneidniatten  moment*
JS19K-TGL3 0.33 3 19.05 6 125 20 18 11.5 JTGRS... 3.0
JS20K-TGL3 0.33 3 20 6 125 20 19 11.5 JTGRS... 3.0
JS22K-TGL3 0.33 3 22 6 125 20 21 1.5 JTGRS... 3.0
JS25K-TGL3 0.33 3 25.4 10 125 20 24 12.7 JTGRS... 3.0
Hinweis: Linke Halter (L) fir rechte Stechplatten (R). *Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung
AUSTAUSCHTEILE @ A .
JSTGR/L, JS-TGL3: Wendeschneidplatten — G080 - G081,
Katalog Nr. I%I%%?#S:é Schlussel Standard Schnittdaten — G081
JS**-TGL3 CSTB-4S T-15F

Tungaloy G079




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JTG (Scharfkantig)

Bl stni * | % Y
M Rostfreier Stahl | 3k | %
Eisenguss *
Nichteisenmetalle *
S Eggi?a?ﬁngen w * Y : 1. Wanhl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
> Beschichtet Cermet Sé‘#‘?gﬁ{et o
2 [=3 % 2
Katalog Nr. S |cwsges| RE |19 Q - CDX| IC | S8 |25
(] § E 8 % ) %
< w5 z E
JTGR3033F R 0.33 003 | @ @ 0.7 9.53 3.18 0.7
JTGR3033F-005 R 0.33 005 | @ ( ] 0.7 9.53 3.18 0.7
JTGL3033F L 0.33 | 0.03 [ ) 0.7 9.53 | 3.18 0.7
JTGR3043F R 0.43 0.03 @ [ J 1.1 9.53 3.18 0.7
JTGR3050F R 0.5 003 | @ @ 1.1 9.53 3.18 1.1
JTGR3050F-005 R 0.5 005 | @ [ ] [ ] 1.1 9.53 3.18 1.1
JTGL3050F L 0.5 003 @ @ 1.1 9.53 | 3.18 11
JTGL3050F-005 L 05 | 005 | @ [ J 1.1 9.53 | 3.18 1.1
JTGR3065F R 0.65 003 | @ @ 1.9 9.53 3.18 1.1
JTGR3065F-010 R 0.65 01 | @ 1.9 9.53 3.18 1.1
JTGR3075F R 075 (003 @ @ 1.9 9.53 | 3.18 1.9
JTGR3075F-010 R 075 | 0.1 | @ [ J [ J 1.9 9.53 | 3.18 1.9
JTGL3075F L 0.75 003 | @ @ 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGL3075F-010 L 0.75 01 | @ [ ] ( ] 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGR3080F R 0.8 003 @ @ 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGR3080F-010 R 0.8 01 | @ 1.9 9.53 | 3.18 1.9
JTGR3085F R 0.85 003 | @ @ 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGR3095F R 0.95 003 | @ @ 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGR3095F-010 R 0.95 01 | @ [ ] [ ] 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGL3095F L 0.95 003 | @ © 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGL3095F-010 L 0.95 01 | @ (] 1.9 9.53 3.18 1.9
JTGR3100F R 1 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 1.9
JTGR3100F-010 R 1 01 | @ [ ] ( ] 2.1 9.53 3.18 1.9
JTGL3100F L 1 005 @ @ 2.1 9.53 | 3.18 1.9
JTGL3100F-010 L 1 01 | @ ( ] 2.1 9.53 3.18 1.9
JTGR3110F R 1.1 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 1.9
JTGR3120F R 1.2 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 1.9
JTGR3120F-010 R 1.2 01 | @ 2.1 9.53 | 3.18 1.9
JTGR3125F R 1.25 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3125F-010 R 1.25 01 | @ [ J ( ] 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGL3125F L 1.25 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGL3125F-010 L 125 | 01 | @ [ J 2.1 9.53 | 3.18 2.1
JTGR3130F R 1.3 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3140F R 1.4 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3140F-010 R 1.4 01 | @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3145F R 1.45 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3145F-010 R 1.45 01 | @ o [ ] 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGL3145F L 1.45 0.05 [ J 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3150F R 1.5 005 @ @ [ ] 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3150F-010 R 1.5 01 | @ o [ J 2.1 9.53 | 3.18 2.1
JTGL3150F L 1.5 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 21
JTGL3150F-010 L 1.5 01 | @ [ ] 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3175F R 1.75 005 @ @ 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3175F-010 R 175 | 01 | @ o [ J 2.1 9.53 | 3.18 2.1
JTGL3175F L 1.75 0.05 @ 2.1 9.53 3.18 21

@ Lagerstandard

G080 www.tungaloy.de




Bl sen * | % Ve
M Rostfreier Stahl | 9 | %
Eisenguss *
Nichteisenmetalle *
S Etiatgiee?ﬁngen A * ¥ : 1. Wahl
H  Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
o Beschichtet Cermet chhri‘gr?t-et ®
Katalog Nr. £ |cwge RE g _ Q ° CDX| IC | S § £
2 o ¥ 7] T &
< n S Z =
JTGR3180F R 1.8 005 @ @ [ ] [ ] 2.1 9.53 3.18 2.1
JTGR3200F R 2 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3200F-010 R 2 01 | @ [ J [ J 26 | 953 | 3.18 | 26
JTGL3200F L 2 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGL3200F-010 L 2 01 | @ [ ] 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3225F R 2.25 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3250F R 2.5 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3250F-010 R 2.5 01 | @ (] [ ] 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGL3250F-010 L 2.5 01 | @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGL3250F L 2.5 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3275F R 2.75 0.05 [ ] [ J 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3300F R 3 005 @ @ 2.6 9.53 3.18 2.6
JTGR3300F-010 R 3 01 | @ 26 | 953 | 3.18 | 26
@ Lagerstandard
JTG (Mit Schutzfase)
RE

CDX

55
Rechte Ausfiihrung (R) T
28
- Stahl * Eg
M Rostfreier Stahl
Eisenguss DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb.
Ltleéi?erungen A % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 12, Wahl
o Beschichtet °
: $
Katalog Nr. £ lcwwes| RE |o CDX IC | s |&%
g 2 =3
2 o @
=
JTGR3100 R 1 0.05 @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGL3100 L 1 0.05 | @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGR3125 R 1.25 0.05 | @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGL3125 L 1.25 0.05 @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGR3150 R 1.5 0.05 @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGL3150 L 1.5 0.05 | @ 2.2 9.525 | 3.18 2.1
JTGR3200 R 2 0.05 | @ 2.7 9.525 | 3.18 2.6
JTGL3200 L 2 0.05 @ 2.7 9.525 | 3.18 2.6

@ Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN (Stechwerkzeuge J-Serie)

1SO . Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) f (mm/U)

SH725 50 - 200 0.01-0.1

S4§tCaheltc J740 10- 100 0.01- 0.1

C45 etc. NS9530 50 - 150 0.01-0.1

J9530 50 - 150 0.01-0.1

Automatenstahl SH725 50 - 200 0.01-0.1

SUM22 etc. J740 10 - 100 0.01-041

SH725 50 - 200 0.01-0.1

M Rostfreier Stahl J740 10 - 100 0.01-0.1
SUS303, SUS304 etc. NS9530 50 - 150 0.01-0.1

J9530 50 - 150 0.01-0.1

Aluminiumlegierungen, Kupferlegierungen B B
. Si < 12%, C3604B etc. TH10 10-200 0.01-01
Schwerzerspanbare Werkstoffe, Titanlegierungen
s Ti-6AI-4V etc. TH10 10 - 30 0.01-0.1

Tungaloy Gos1




J-SERIES

JSXGR/L

Halter mit Schraubklemmung — ohne Absatz — Vorwarts-/RUckwéartsdrehen und AuBeneinstechen

CDX [
. *Ti Ohne Absatz %
Shc oy
Zx| = LF N
- Ly
% [5) ‘ I# Typ C
- - Rechte Ausflhrung (R)
Katalog Nr. EIEZd cbx H B LF LH HF WF schneidplatten
JSXGR/L1010K8-C 0.7 2 6.7 10 10 125 29 10 10 JX*R/LS...
JSXGR/L1212K8-C 0.7 2 6.7 12 12 125 29 12 12 JX*R/LS...
JSXGR/L1616K8 0.7 2 6.5 16 16 125 29 16 16 JXRILS...
JSXGR/L2020K8 0.7 2 6.5 20 20 125 29 20 20 JX*R/LS...
2 6.5 25 25 125 29 25 25 JX*R/LS...

NS JSXGR/L2525K8 0.7

* Auch rlckwartig mittels Torxschraube zu klemmen.
* Werkzeughalter fir JXG-Wendeschneidplatten (Einstechen), JFX-JXG-Wendeschneidplatten (Vorwartsdrehen) und JXK-JXG-Wendeschneidplatten (Ruckwartsdrehen).

AUSTAUSCHTEILE @ /é

Katalog Nr. I%I?a?;?#t?r?g/; Schlissel S(cokgﬂzizn;
JSXGR/L CSTB-4SD T-8F (T-8L)

Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JXG (R/L, scharfkantig)

CW,, .o RE
Enla
—\PSIRR >Q<¢
oY
2 f |
LIE‘\L *Lé Rechte Ausfuihrung (R)
Bl stani * Y
M Rostfreier Stahl Y
Eisenguss >
Nichteisenmetalle *
N e ngen e * % 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
> Beschichtet séthct:)I'?t-et
S
Katalog Nr. g cwx0025 RE | ° CDX| IC |PSIRR| S
3 N T
< = [
JXGR8070FA R 0.7 0 o 4.5 8 15 3.97
JXGL8070FA L 0.7 0 | @ [ 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 | @ [ J 6 8 15 3.97
JXGR8100FA45 R 1 0 | @ 4.5 8 15 3.97
JXGR8100FA45-005 R 1 0.05 | @ [ J 4.5 8 15 3.97
JXGR8150FA R 15 0 [ ) 6 8 15 3.97
JXGL8150FA L 1.5 0 | @ [ J 6 8 15 3.97
JXGR8150FA-005 R 1.5 0.05 | @ [ J 6 8 15 3.97
JXGR8150FA50 R 15 0 [ ) 5 8 15 3.97
JXGR8150FA50-005 R 1.5 0.05 | @ [ ] 5 8 15 3.97
JXGR8180FA R 1.8 0 | @ 6 8 15 3.97
JXGR8180FA-005 R 1.8 0.05 | @ [ J 6 8 15 3.97
JXGR8200FA R 2 0 | @ 6 8 15 3.97
JXGL8200FA L 2 0 | @ [ J 6 8 15 3.97
JXGR8200FA-005 R 2 0.05 | @ [ J 6 8 0 3.97
JXGR8200FN R 2 0 | @ 6 8 0 3.97
JXGL8200FN L 2 0 | @ [ J 6 8 0 3.97
JXGR8200FN-005 R 2 0.05 | @ [ J 6 8 0 3.97

@ Lagerstandard

JSXGR/L: Standard Schnittdaten — G084
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J-SERIES

JSVGR/L

Halter mit Schraubklemmung — AuBeneinstechen, fir Langdrehautomaten

= CDX Ohne Absatz J%

- - B N
NON ‘g Typ C

Rechte Ausflihrung (R)

KatalogNr.  [STTNET7d  cbx H B LF LH HF WF  sonmenSiten  moreh-w
JSVGR/L1010K-C 0.33 2 6.2 10 10 125 23 10 10 JVGR/L... 2.3
JSVGR/L1212K-C 0.33 2 6.2 12 12 125 23 12 12 JVGR/L... 2.3
JSVGR/L1616K 0.33 2 6.2 16 16 125 23 16 16 JVGR/L... 2.3

¢ Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ /

Schraube/ - Schlissel 2
Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 (Optional)
JSVGR/L CSTB-3S IE9E (T-8L)

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JVG (R/L, scharfkantig)

CW
-
55

(&)

| %"5
el s .. £8
Rechte Ausflhrung (R) s 8
Bl stni * | % * Ye “
M Rostfreier Stahl * | %
Eisenguss Pig *
Nichteisenmetalle Y
S II:Iétgziee?imgen )AS * Y : 1. Wanhl
H Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
g Beschichtet oCermet sé'{i]cl:)r?t-et
Katalog Nr. 5 |Cw+e RE |Q B o CDX| IC | S
; 52 B 2
< w5 z [
JVGRO33F R 0.33 0 [ N} 0.7 7.94 3.18
JVGLO33F L 0.33 0 |@ [ ] 0.7 7.94 | 3.18
JVGRO50F R 0.5 0 o o 1.1 7.94 3.18
JVGLO50F L 0.5 0 [ J 1.1 7.94 3.18
JVGRO75F R 0.75 0 [ N} 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 [ J [ ) 1.9 7.94 3.18
JVGR100F R 1 0 [ N} [ J 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 [ J [ ) 5 7.94 3.18
JVGR150F R 1.5 0 [ N} [ J 5.5 7.94 3.18
JVGL150F L 1.5 0 [ ) [ ] [ ) 55 7.94 3.18
JVGR200F R 2 0o @ e [ J ([ J 5.5 7.94 | 3.18
JVGL200F L 2 0 [ J [ ) 5.5 7.94 3.18

@ Lagerstandard

Tungaloy G083




Il STANDARD-SCHNITTPARAMETER (Typen JXG und JVG)

Schnittgeschwindigkeit Vorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff 9 . 9
Ve (m/min) f (mm/U)
Stahl SH725 50 - 200 0.01-0.1
S45C etc. J740 10-100 0.01-041
C45 etc.
. NS9530 50 - 150 0.01-0.1
Automatenstahl SH725 50 - 200 0.01-0.1
SUM22 etc.

11SMn28 etc. J740 10 - 100 0.01-041
SH725 50 - 200 0.01-041

Rostfreier Stahl
M SUS303 etc. J740 10-100 0.01-0.1

X5CrNi18-9 etc.
NS9530 50 - 150 0.01-041

Aluminiumlegierungen, Messing
. Si<12%, TH10 10 - 200 0.01-041
C3604B etc. CW614N etc.
Schwerzerspanbare Werkstoffe,

s Titanlegierungen TH10 10-30 0.01-0.1

Ti-6Al-4V etc.

TUNGHEROOVE

FPGN

Halter mit Kniehebelklemmung — AuBBeneinstechen breiter Nuten und Kopieren

8 o %3l @ ]

HIF | =
2

Katalog Nr. PETs  cox H B LF HF WF 2 schmenatiten
FPGN1212X-10T20 10 25 12 12 125 12 11 5.5 PSGB10...
FPGN1616X-10T20 10 25 16 16 125 16 13 5.5 PSGB10...
FPGN2020K-10T20 10 25 20 20 130 20 15 515 PSGB10...
FPGN1616X-15T25 15 30 16 16 125 16 15.5 5.5 PSGB15...
FPGN2020K-15T25 15 30 20 20 130 20 17.5 55 PSGB15...
FPGN2020K-20T32 20 37 20 20 130 20 20 5.5 PSGB20...
FPGN2525M-20T32 20 37 25 25 155 25 22.5 55 PSGB20...
FPGN2525M-25T36 25 41 25 25 155 25 25 5.5 PSGB25...

*Stechplatten-Sonderanfertigung (PSGB) auf Kundenwunsch mdaglich.

AUSTAUSCHTEILE % & § (

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

FPGN: Wendeschneidplatten — G085, Standard Schnittdaten — G086
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SPGN

Halter mit Schraubklemmung — AuBeneinstechen breiter Nuten und Kopieren

< CDX ﬂi{

1l s8] e

t LF
ub FE
=
2
KatalogNr. ST cpx H B LF HF WF 2 scnneidpiatten

SPGN1212X-10T20 10 25 12 12 125 12 11 5.5 PSGB10
SPGN1616X-10T20 10 25 16 16 125 16 13 5.5 PSGB10
SPGN2020K-10T20 10 25 20 20 130 20 15 5.5 PSGB10
SPGN1616X-15T25 15 30 16 16 125 16 15.5 5.5 PSGB15
SPGN2020K-15T25 15 30 20 20 130 20 17.5 5.5 PSGB15
SPGN2020K-20T32 20 37 20 20 130 20 20 5.5 PSGB20
SPGN2525M-20T32 20 37 25 25 155 25 22,5 5.5 PSGB20
SPGN2525M-25T36 25 41 25 25 155 25 25 5.5 PSGB25

*Stechplatten-Sonderanfertigung (PSGB) auf Kundenwunsch maglich. Nur fir Form-Profilstechen geeignet.

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel
SPGN*****-10T20 CSTB-3L081 T-8F
SPGN*****-15T25 CSTB-4 T-15F

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

&

Pl

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
PSGB (Rohling fiir das Stechen breiter Nuten*)

Miniatur-
bearbeitun

cw
Bl stni ¥ %
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss >
Nichteisenmetalle | v
Hitzeb.
Légzieerungen W % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Unbeschichtet
Katalog Nr. CW=0025 o o INSL| S
- M
T X
=2
PSGB10 102 | @ 18 4
PSGB15 152 @ @ 20 5
PSGB20 202 (@ @ 27 | 6.5
PSGB25 252 @ @ 27 | 6.5
VE =5 Stiick
@ Lagerstandard

*Hierbei handelt es sich um Rohlinge (halbfertige Produkte) fir das Stechen
breiter Nuten, die geméaB Kundenspezifikation angepasst werden kénnen.

SPGN: Standard Schnittdaten — G086
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Werkstoff

Stahl
S45C etc.
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc.
42CrMo4 etc.
Rostfreier Stahl
SUS303 etc.
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Kugelgraphitguss

fw Stechen breiter Nuten
ISO
M

FCDA450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen
8 Si < 12% etc.

- finaler Teilezeichnung geliefert werden.

¢ Halbfertige Rohlinge des Typs PSGB sind erhéltlich.

Werkzeughalter — G084 - G085

G086 www.tungaloy.de

Harte
(HB)

<200

<300

<200

e Auf Kundenwunsch kénnen maBgefertigte Stechplatten geman

Schneidstoff
UX30
UX30
UX30
TH10
TH10

TH10

G
-

Schnittge-
schwindigkeit

Ve (m/min)

50 - 150

50 - 120

50 -120

50 - 150

50 - 120

100 - 500




TUNGTHREAD

JSE2R16-CHP
Gewindehalter — AuBengewinde — mit DirectTungJet-Anschluss — Hochdruckkihlung

TUuNc TUET DIRECTJET
0 LF | LF Ohne AijltZ W

MY
& iy o
LH _—"5/16"-24UNF

T e

Typ B Rechte Ausfiihrung (R)
Wende-

Katalog Nr. H B LF LH HF WF GAMF Typ schneidplatten
JSE2R1212F16-CHP 12 12 85 19 12 0 1° A 16ER...
JSE2R1212X16-CHP * 12 12 120 19 12 0 1° B 16ER...
JSE2R1616X16-CHP * 16 16 120 19 16 0 1° B 16ER...

# DirectTungJet-Spezifikation

AUSTAUSCHTEILE & / Q

Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schllssel

JSE2R**16-CHP CSTB-3.5 T-15F

DIREcCTTET System

Keine Kuhimittelleitung erforderlich.
Verhindert Spanestau an Leitungen und vereinfacht den
Werkzeugwechsel.

Miniatur-
bearbeitun

Kuhlmittel wird vom Werkzeugschaft direkt zum Werkzeug geleitet.

Optional: Anschluss an exter- Detailansicht des Kihimit-
ne Kuhlmittelzufuhr telflusses ab Anschluss

—0

Werk-" werkzeug
Z2€ug |  schaft

JSE2R16-CHP: Wendeschneidplatten — E010 -, Standard Schnittdaten — E050

Tungaloy Gos7




TUNGTHREAD

JS-SEL16
Gewindehalter — AuBengewinde — fur Langdrehautomaten

A ‘ Wm

= | )

DCON
— = iﬁ id| =
|

L O] ‘
— L LH LF N
Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. DCON H LF LH WF schnoidpiatten
JS16F-SEL16 16 15 85 25 11 16ER...
JS19G-SEL16 19.05 18 90 30 12.5 16ER...
JS19X-SEL16 19.05 18 120 30 12.5 16ER...
JS20G-SEL16 20 19 90 30 13 16ER...
N JS20X-SEL16 20 19 120 30 13 16ER...
‘1 JS25HSEL16 25 24 100 30 15.5 16ER...
JS254X-SEL16 25.4 24 120 30 15.7 16ER...

Hinweis: Linke Halter (L) fur rechte Stechplatten (R).

" AUSTAUSCHTEILE & %&

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schliissel
JS***-SEL16 CSTB-3.5 T-15F

TUNGTHREAD

B-S/CER/L
Gewindehalter — AuBengewinde — fur Langdrehautomaten

Aol
o} = o} o
LH 10°, | =
LF =™ S HF LF |<ths HE
7 |
[ T - ﬁ
a5
— ! ﬁ \
B-SER B-CER/L Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF schneidpiatten
B-SER10H16 20 10 100 iS5 10 16 16ER...
B-SER12K16 24 12 125 18 12 18 16ER...
B-CER/L16M16 32 16 150 24 16 22 16ER/L...
AUSTAUSCHTEILE @ = & /8
Katalog Nr. Spannfinger-Set Unterlagen-Set Schraube/Spannfinger  Schliissel
B-SER**16 = = CSTB-3.5 T-15F
B-CER/L16M16 CSP16 A16-1 = T-15F

JS-SEL16, B-S/CER/L: Wendeschneidplatten — E010 -, Standard Schnittdaten — E050

G088 www.tungaloy.de




TUNGTHREAD
BC-SER/L
Gewindehalter — AuBengewinde — fur multifunktionale Langdrehautomaten

HE d 20 | =
; 1 4 o
T gt B L =
A — v
17| 3 10°
HF H
Bl -
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. H B LF HF WF HBKW schnedniatten
BC-SER12K16 24 16 125 12 23 7 16ER..., CC*T09T3...
AUSTAUSCHTEILE & 7
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schlissel
BC-SER12K16 CSTB-3.5 T-15F

Miniatur-
bearbeitun

BC-SER/L: Wendeschneidplatten — B109 - (CC*T09T3...), EO10 - (16ER...), Standard Schnittdaten — E050

Tungaloy G089




J-SERIES

JSXBR/L
Gewindehalter mit Schraubklemmung — AuBengewinde — flir Langdrehautomaten

LA 5| .. cox Tt
AL < EY

- LF Y
< LH ‘} el
| V4Oo

44 Gony) = T C

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. H B LF LH cDX HF WF schne:dniatten
JSXBR1010K8-C 10 10 125 29 6.4 10 5.7 JXT*R...
JSXBR1212K8-C 12 12 125 29 6.4 12 7.7 JXT*R...
JSXBR1616K8 16 16 125 29 6.4 16 11.7 JXT*R...
JSXBR2020K8 20 20 125 29 6.4 20 15.7 JXT*R...
JSXBR2525K8 25 25 125 29 6.4 25 20.7 JXT*R...

¢ Auch riickseitig mittels Torx-Schraube zu klemmen.
* Kompatibel mit JXB- und JXT-Gewindeschneidplatten.

AUSTAUSCHTEILE @ %’g (

Schraube/ . Schlissel 2
Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 (optional)
JSXBR... CSTB-4SD T-8F (T-8L)

1
i

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JXT (Scharfkantig)

Gewindewerkzeuge

ﬁRE» 06RESY
\ # I

b c s
1-Type 2-Type
JXT1R JXT2R

Bl seni *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss
Nichteisenmetalle Pie
Hitzeb.
Ltletgzi?erungen * 7’1\*7 * 1. wanl
H Geharteter Stahl PG Y¢ 2. Wahl
Beschichtet sgﬂgﬁ{et
Katalog Nr. RE o PNA| IC | S
o
N T
5 =
JXT1R6000F 0.03 | @ [ J 60° 8 |3.97
JXT2R6000F 003 | @ [ J 60° 8 |3.97

@ Lagerstandard

G090 www.tungaloy.de




J-SERIES

JSTTR/L

Gewindehalter mit Schraubklemmung — AuBengewinde — flir Langdrehautomaten

LF -
il 1 e — i
LH

s
L ‘G i T
10 4 &
I
m
T Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. H B LF LH HF WF HBH schnedoratten
JSTTR/L1010X3 10 10 120 18.5 10 9.5 2 JTTR/L3...
JSTTR/L1212F3 12 12 85 18.5 12 11.5 - JTTR/LS...
JSTTR/L1212X3 12 12 120 18.5 12 11.5 - JTTR/LS...
JSTTR/L1616X3 16 16 120 18.5 16 15.5 - JTTR/LS...

*Empf. Drehmoment fir Klemmung: 1.2 N-m

AUSTAUSCHTEILE & %’g /

Schraube/ . Schlussel 2
Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 (optional)
JSTTR/L... CSTB-4SD T-8F (T-8L)

J-SERIES

JS-TTL3

Gewindehalter mit Schraubklemmung — AuBengewinde — flir Langdrehautomaten

(/J L5
=~ =)
s 1 # 2
LF Z 28
WW & 5 8 s g
T A |8 -
— ‘\iﬁ = ] ﬂ
[ 1|
Linke Ausflihrung (L)
Katalog Nr. DCONMS WF LF H wB schneidiatten
JS19K-TTL3 19.05 10 125 18 11.5 JTTR30...
JS20K-TTL3 20 10 125 19 11.5 JTTR30...
JS22K-TTL3 22 10 125 21 11.5 JTTR30...
JS25K-TTL3 25.4 10 125 24 12.7 JTTR30...

*Empf. Drehmoment fur Klemmung: 3.5 N'-m

AUSTAUSCHTEILE & /é

Schraube/
Klemmung

JS**-TTL3 CSTB-4S T-15F

Katalog Nr. Schlissel

JSTTR/L, JS-TTL3: Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — G092

Tungaloy G091




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
JTT (Scharfkantig)

Rechte Ausflihrung (R)

¥ |
Yo

M Rostfreier Stahl

*
*
Eisenguss * DA *
Nichteisenmetalle *
S| iaingen AS * % 1 1. Wahl
H Geharteter Stahl | Yy * ¢ : 2. Wahl

Beschichtet | Cermet | (YMoer .
o
N Katalog Nr. RE |Q & o PNA IC | S |PDX
| =8 18 =
w5 z =
JTTR3005F-55 005 @ @ 55° |9.625| 3.18 | 0.6
JTTL3005F-55 0.05 55° |9.625| 3.18 | 0.6
JTTR3005F 005 @ @ [ [ J 60° {9.525| 3.18 | 0.9
JTTL3005F 005 (@ 60° |9.525| 3.18 | 0.9
JTTR3010F 0.1 [ BN J [ [ J 60° |9.525| 3.18 | 0.9
JTTL3010F 0.1 [ ] 60° |9.525| 3.18 | 0.9
Bearbeitbare Steigung: 0.5 bis 1 mm @ Lagerstandard

Il STANDARD SCHNITTDATEN

Schnitt-
IS0 Werkstoff Schneidstoff  9°Schwindigkeit o ™I
erksto chneidsto Ve (m/min) eigung (mm)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C etc. SH725 60 - 150 0.5-1 50 -25
C15, C25 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. SH725 60 - 150 0.5-1 50-25
C55, 42CrMoS4 etc.
Vorverglteter Stahl _ _ _
NAKS0, PX5 etc. SH725 60 - 150 0.5-1 50-25
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH725 50 - 80 0.5-1 50 - 25
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. TH10 50 -100 0.5-1 50-25
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. TH10 50 -100 0.5-1 50-25
400-15S etc.
Titanlegierungen _ _ _
s TLBALAY etc. SH725 30-100 0.5-1 50 - 25
Hitzebesténdige Legierungen SH725 30 - 100 0.5-1 50 - 25

Inconel 718 etc.

G092 www.tungaloy.de




DUOJCUT

JSXXR/L
Halter — Abstechen — fur Langdrehautomaten

"

WF
B |
]

zx| b LF .
33 LH S
ST
I A
T Rechte Ausfiihrung (R)
KatalogNr. [T H B LF* LH* HF  WF HBL™ HBH schneidpiatten  momentt
JSXXR/L1010X09 1 2 10 10 120 19.65 10 0.2 19 3 JX*G06...,12...,16...,20... 1.2
JSXXR/L1212F09 1 2 12 12 85 19.65 12 0.2 19 1.5 JX*G06...,12..,16...,20... 1.2
JSXXR/L1212X09 1 2 12 12 120 19.65 12 0.2 19 1.5 JX*G06...,12...,16...,20... 1.2
JSXXR/L1616X09 1 2 16 16 120 19.65 16 0.2 - - JX*G06...,12..,,16...,20... 1.2
JSXXR/L2020H09 1 2 20 20 100 225 20 0.2 - - JX*G06...,12...,16...,20... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**Die oben angegebenen Werte flr LF (Funktionale Lange), LH (Kopfldnge) und HBL (Absatzldnge Kopf-Boden) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16...
Bezlglich Wendeschneidplatten des Typs JX*G12... und JXPG20... sind die Werte fur LF, LH und HBL 2 mm geringer und bezlglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGO6...
4 mm geringer als oben angegeben.

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) fir rechte Wendeschneidplatten (UX*G**R...) , linke Halter (JSXXL...) fur linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

AUSTAUSCHTEILE & /(
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schliissel
JSXXR... CSTC-4L100DL T-1008/5
JSXXL... CSTC-4L100DR T-1008/5

DUOJCUT

55
JSXXR/L-S .‘ég
m . o=
Halter — Abstechen — fur Langdrehautomaten (Gegenspindel) Sg
o)
ES
L
S A mi U&Ww
. Yo
z2| . LF _
== ~
QO 22l j n ~
L A = Lol
Rechte T © I¢ Linke -0 oy
Ausfihrung =i Ausfihrung i [T
x
Katalog Nr. m H B LF** LH** HF WF HBH schnwe?ggleétten moment*
JSXXR/L1010X09-S 1 2 10 10 120 26 10 0.2/5.5 3 JXPG0G..,12..,16... 1.2
JSXXR/L1212F09-S 1 2 12 12 85 26 12 0.2/5.5 1.5 JXPGO6..12.,16.. 1.2
JSXXR/L1212X09-S 1 2 12 12 120 30 12 0.2/5.5 1.5  JXPGO6.,12.,16.. 1.2
JSXXR/L1616X09-S 1 2 16 16 120 30 16 0.2/5.5 - JX*G06..,12..,16...,20... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**Die oben angegebenen Werte flr LF (Funktionale Lange) und LH (Kopfldnge) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16... Bezlglich Wendeschneidplatten des
Typs JX*G12... sind die Werte fur LF und LH 2 mm geringer und bezuglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGO6... 4 mm geringer als oben angegeben.
Bezuglich Wendeschneidplatten des Typs JXPG20... sind die Werte fur LF, LH und HBL 2 mm geringer.

*** Wendeschneidplatten des Typs JXPG20... sind nicht kompatibel.

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) fur rechte Wendeschneidplatten (JX*G**R...) , linke Halter (JSXXL...) flr linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

AUSTAUSCHTEILE & /(
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schlissel
JSXXR*****09-S CSTC-4L055DL T-1008/5
JSXXL****09-S CSTC-4L055DR T-1008/5

JSXXR/L, JSXXR/L-S: Wendeschneidplatten — G098 - G099, Standard Schnittdaten — G100
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TUNG TUET

JSXXR/L-X-CHP

DUOJIEUT

Halter — Abstechen — mit DirectTungJdet-Anschluss — fur Langdrehautomaten

Rechte Ausfiih LF 5
echte Ausflihrung L - .
SN e i =k
1 b b, i 5/16"-24UNF
- o
== LH \
00 -
w 4 oy TTH I¢
I OIS @e i
HBL &
Sl
Katalog Nr. CWN CWX ;! B LF**  LH* HF WF  HBL**
JSXXR/L1212X09-CHP 1 2 12 12 02/11.8 120 12 2 19.4
JSXXR/L1616X09-CHP*** 1 2 16 16 0.2/158 120 16 25 19.4
JSXXR/L1616X09B-CHP 1 2 16 16 02/158 120 16 - 19.4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

’ D;RECTﬂET i 6B

Linke Ausfiihrung

s

Wi - -
HBH schne?cri‘gleatten mgrr?!a‘nt*
18.8 JX*Go06..,12..,16..., 20... 1.2
18.7 JX*G0e6..,12..,16..., 20... 1.2
18.7 JX*G0e6..,12..,16..., 20... 1.2

**Die oben angegebenen Werte flr LF (Funktionale Lange), LH (Kopfldnge) und HBL (Absatzldnge Kopf-Boden) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16...

4 mm geringer als oben angegeben.
**Wird durch neues Design ersetzt.

Bezliglich Wendeschneidplatten des Typs JX*G12... und JXPG20... sind die Werte fir LF, LH und HBL 2 mm geringer und bezlglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGO6...

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) fir rechte Wendeschneidplatten (JX*G**R...) , linke Halter (JSXXL...) fur linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

A

Schlissel 1

AUSTAUSCHTEILE

&

Schraube/

©

Schraube/

Katalog Nr. KiihImittelzufuhr

{

Schlissel 2

&

DirectTungJet-

{

Schlissel 3

Klemmung

Verschluss

JSXXR... CSTC-4L100DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
JSXXL... CSTC-4L100DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
Abstechbreiten : 1.0 mm und 1.5 mm (max. Abstechdurchmesser = 6 mm)
:1.5 mm und 2.0 mm (max. Abstechdurchmesser = 12 mm, 16 mm und 20 mm)
Gewindesteigung :0.2-1.5mm
DUuoJcuT
JSXXR/L-F-CHP
Halter — AuBenabstechen — fur Langdrehautomaten
e LF = -~
Rechte Ausﬁihrung; — ”%‘7 W‘m @
, ,‘,ﬂn gg K mt Linke Ausfiihrung
Il s 5/167-24UNF |,
1 +{/9 ® i =
HBL =
T
KatalogNr.  [ITMETTd H B LF* LH* HF WF HBL™ HBH schneidpiatten  moment”
JSXXR/L1212F09-CHP 1 2 12 12 85 =19.4 12 0.2/11.8 - 2 JX*G06...,12...,16..., 20... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**Die oben angegebenen Werte flr LF (Funktionale Lange), LH (Kopflange) und HBL (Absatzldnge Kopf-Boden) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16...
Bezliglich Wendeschneidplatten des Typs JX*G12... und JXPG20... sind die Werte fir LF, LH und HBL 2 mm geringer und bezlglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGO6...

4 mm geringer als oben angegeben.

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) fir rechte Wendeschneidplatten (JX*G**R...) , linke Halter (JSXXL...) fur linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

& A

AUSTAUSCHTEILE

e

Schraube/ " Schraube/
iReiizliog) N Klemmung Schidssel 1 Kuhlmittelzufuhr
JSXXR... CSTC-4L100DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360
JSXXL... CSTC-4L100DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360
Abstechbreiten :1.0 mm und 1.5 mm (max. Abstechdurchmesser = 6 mm)

: 1.5 mm und 2.0 mm (max. Abstechdurchmesser = 12 mm, 16 mm und 20 mm)

Gewindesteigung  :0.2-1.5mm

{

Schlissel 2

P-4
P-4

JSXXR/L-CHP, JSXXR/L-F-CHP: Wendeschneidplatten — G098 - G099, Standard Schnittdaten — G100
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TUNG TUET
JSXXR/L-X-S-CHP DUOJIEUT
Halter — Abstechen — mit DirectTungJet-Anschluss — fur Langdrehautomaten (Gegenspindel)

————— Rechte Ausﬁ]hrungé _ LH L'; 7 DIRECTﬂET ”%7 %@
: !

 p REL
> = & — LE ¢ Linke Ausfiihrung
== ol © 5/16”-24UNF W]
I 0 - E\ 9 e s
L T
ac # > © @ hd EH I# A ~A
T 0
oo
2c
KatalogNr.  [TWETE H B LF* LH* HF WF HBH schneidpiatten moment*
JSXXR/L1212X09-S-CHP*** 1 2 12 12 120 30 12 0.2/5.5 4 JX*G06...,12...,16..., 20... 1.2
JSXXR/L1212X09B-S-CHP 1 2 12 12 120 30 12 0.2/5.5 2 JX*G06...,12...,16..., 20... 1.2
JSXXR/L1616X09-S-CHP*** 1 2 16 16 120 30 16 0.2/5.5 1.5 JX*G06..,12...,16..., 20... 1.2
JSXXR/L1616X09B-S-CHP 1 2 16 16 120 30 16 0.2/5.5 - JX*G06...,12...,16..., 20... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**Die oben angegebenen Werte flr LF (Gesamtwerkzeuglénge) und LH (Kopflange) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16... . Bezlglich Wendeschneidplatten
des Typs JX*G12... und JXPG20... sind die Werte fur LF und LH 2 mm geringer bzw. bezliglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGO6... 4 mm geringer als oben angegeben.

***Wird durch neues Design ersetzt.

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) fr rechte Wendeschneidplatten (JX*G*R...) , linke Halter (JSXXL...) fUr linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

AUSTAUSCHTEILE (& /‘ @ ( & (

Schraube/ M Schraube/ . DirectTungJet- --
Katalog|Nr. Klemmung Schlusseli Kuhimittelzufuhr Schlissel 2 Verschluss Lol
JSXXR***-S-CHP CSTC-4L055DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2
JSXXL**-S-CHP CSTC-4L055DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB p-2
Abstechbreiten : 1.0 mm und 1.5 mm (max. Abstechdurchmesser = 6 mm)

: 1.5 mm und 2.0 mm (max. Abstechdurchmesser = 12 mm, 16 mm und 20 mm)

TUNG TUET
JSXXR/L-F-S-CHP DUOJIEUT

Halter — Abstechen — Hochdruckkihlung - fUr Langdrehautomaten (Gegenspindel)

Miniatur-
bearbeitun

- LF -
----- Rechte Ausfiihrung . . H7 [ % @
= LH = m Linke Ausfiihrung H‘
L B (e
=T 5t L"5167-24UNF £3
== o © = = Y |<L—H>‘/_
I (G]6] v
n e i ~
I8, © G 5
[ =
o
ag
Katalog Nr. [cwN cwx Il B LF* LH* HF WF HBH schneplatten  moment*
JSXXR/L1212F09-S-CHP*** 1 2 12 12 85 26 12 0.2/5.5 4 JX*G06...,12...,16...,, 20... 1.2
JSXXR/L1212F09B-S-CHP 1 2 12 12 85 30 12 0.2/5.5 2 JX*G06...,12...,16...,, 20... 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

**Die oben angegebenen Werte fir LF (Gesamtwerkzeuglénge) und LH (Kopflange) beziehen sich auf Wendeschneidplatten des Typs JXPG16... . Bezliglich Wendeschneidplatten
des Typs JX*G12... und JXPG20... sind die Werte fur LF und LH 2 mm geringer bzw. beztglich Wendeschneidplatten des Typs JXPGOB... 4 mm geringer als oben angegeben.

***Wird durch neues Design ersetzt.

Hinweis: Rechte Halter (JSXXR...) flr rechte Wendeschneidplatten (JX*G**R...) , linke Halter (JSXXL...) fur linke Wendeschneidplatten (JX*G**L...).

AUSTAUSCHTEILE (& x @ (

Schraube/ o Schraube/ "
Katalog Nr. Klemmung Schlussel 1 Kahimittelzufuhr Schlussel 2
JSXXR***-S-CHP CSTC-4L055DL T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4
JSXXL**-S-CHP CSTC-4L055DR T-1008/5 SR5/16UNFTL360 P-4
Abstechbreiten :1.0 mm und 1.5 mm (max. Abstechdurchmesser = 6 mm)

: 1.5 mm und 2.0 mm (max. Abstechdurchmesser = 12 mm, 16 mm und 20 mm)

JSXXR/L-X-S-CHP, JSXXR/L-F-S-CHP: Wendeschneidplatten — G098 - G099, Standard Schnittdaten — G100
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I AUSWAHLSYSTEM STECHWERKZEUGE

Stabiles Werkstiick (GroBere Durchmesser) Werkstiick mit geringer Ausspannlange (Kleinere Durchmesser)
Stechbearbeitung an der Gegenspindel
Stechbearbeitung an der Stechbearbeitung an der Stechbearbeitung an der Kurzes Werkstiick
Hauptspindel Gegenspindel Hauptspindel mit geringer Stabilitat
=)
c
=
°
c
o
3
c
<
Hauptspindel Gegenspindel Hauptspindel Gegenspindel Hauptspindel Gegenspindel Hauptspindel
";:2;32; Rechte Ausfiihrung (JSXXR) | Linke Ausfiihrung (JSXXL) Rechte Ausfiihrung (JSXXR-S) | Linke Ausfiihrung (JSXXL-S)
Wende- | Rechte Stechplatte mit . )
schneid- | Anstellwinkel zum butzenfreien t};‘;%ﬁfﬁt‘f‘aﬂe E{ng(%hctae”atgfz)hplatte I(_‘J;l(llieGitEgb)platte
f ‘} platten | Apstechen (JXPG**R***-15)

B WERKZEUGAUSWAHL FUR STECHBEARBEITUNGEN MIT GEGENSPINDEL

Gegenspindel-g Abstech -0 B LF Wendeschneidplatten Werkzeughalter
240 — 06 10 116 JXPG06* JSXXR/L1010X09-S
040 - 06 12 81 JXPG06* JSXXR/L1212F09-S
240 -012 10 118 JXPG12* JSXXR/L1010X09-S
240 -o12 12 83 JXPG12* JSXXR/L1212F09-S
240 -016 10 120 JXPG16* JSXXR/L1010X09-S
240 -016 12 85 JXPG16* JSXXR/L1212F09-S
240 - 020 12 87 JXPG20* JSXXR/L1212F09B-S-CHP
050 - 06 12 116 JXPGO06* JSXXR/L1212X09-S
250 - 06 16 116 JXPGO06* JSXXR/L1616X09-S
050 -012 12 118 JXPG12* JSXXR/L1212X09-S
050 -012 16 118 JXPG12* JSXXR/L1616X09-S
050 -016 12 85 JXPG16* JSXXR/L1212F09-S
250 -016 12 120 JXPG16* JSXXR/L1212X09-S
050 -016 16 120 JXPG16* JSXXR/L1616X09-S
250 - 020 12 87 JXPG20* JSXXR/L1212F09B-S-CHP
050 - 020 12 122 JXPG20* JSXXR/L1212X09B-S-CHP
050 - 220 16 122 JXPG20* JSXXR/L1616X09-S

I MAX. ABSTECHDURCHMESSER UND -TIEFE

Stechbearbeitung an der Hauptspindel Stechbearbeitung an der Gegenspindel

Hauptspindel Gegenspindel Hauptspindel

Es treten keine Kollisionen zwischen dem Werkzeug und dem Werksttick auf, wenn der
Abstand der Schneidkante zur Mitte des Werkstlicks beim Abstechen 8 mm oder mehr betragt.

G096 www.tungaloy.de




DUOJCUT

JS-SXXL09

Gewindehalter mit rundem Schaft

. — ¥k
W H,. DCONMS

LN
—gg lé§‘ J[* ‘r:’r —————————————— |

Y

@i
KatalogNr.  DCONMS  H B LF LH wB WF 2 schnoidpiatten  moneentt
JS19G-SXXL09 19.05 18 18 90 21 15.43 10 6 JX*G06,12*R 1.2
JS19X-SXXL09 19.05 18 18 120 21 15.43 10 6 JX*G06,12°R 1.2
JS20G-SXXL09 20 19 19 90 21 15.4 10 6 JX*G06,12*R 1.2
JS20X-SXXL09 20 19 19 120 21 15.4 10 6 JX*G06,12*R 1.2
JS22X-SXXL09 22 21 21 120 21 15.4 10 6 JX*G06,12*R 1.2
JS25H-SXXL09 25 24 24 100 21 15.4 10 6 JX*G06,12°R 1.2
JS254X-SXXL09 25.4 24 24 120 21 15.4 10 6 JX*G06,12*R 1.2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Dieser Werkzeughalter ist kompatibel mit Gewindeschneidplatten (JXTG12FR) und Abstechplatten (JXPGO6R,12R).

AUSTAUSCHTEILE & /
Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Schllssel
JS***-SXXL09 CSTC-4L100DL T-1008/5

Miniatur-
bearbeitun

JS-SXXL09: Wendeschneidplatten — G098 - G099, Standard Schnittdaten — G100

Tungaloy G097




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

% RE
PSIRR
|

INSL !
||

JXPG**R/L-F (Scharfkantig)

=

Rechte Ausfihrung (R)

- Stahl *

M Rostfreier Stahl *

Eisenguss Y

Nichteisenmetalle | vk

Ecletgzgr)ﬁngen * % : 1. Wahl
H Gehiarteter Stahl | % ¥¢ 1 2. Wahl
‘Q‘W g) Beschichtet
1 b
Katalog Nr. S |cws=0s| RE § CUTDIA| INSL |PSIRR/L,
17}

2 %
JXPGO6R10F R 1 005 | @ 6 10.5 0°
JXPGO6L10F L 1 005 |@ 6 10.5 0°
JXPGO6R15F R 15 005 @ 6 10.5 0°
JXPGO6L15F L 15 005 @ 6 10.5 0°
JXPGO6R10F-15 R 1 005 | @ 6 10.5 15°
JXPGO6L10F-15 L 1 005 |@ 6 10.5 15°
JXPGO6R15F-15 R 15 005 @ 6 10.5 15°
JXPGO6L15F-15 L 1.5 005 | @ 6 10.5 15°
JXPG12R15F R 1.5 005 | @ 12 12.5 0°
JXPG12L15F L 15 005 |@ 12 12.5 0°
JXPG12R20F R 2 005 @ 12 12.5 0°
JXPG12L20F L 2 005 @ 12 12.5 0°
JXPG12R15F-15 R 1.5 005 | @ 12 12.5 15°
JXPG12L15F-15 L 15 005 |@ 12 12.5 15°
JXPG12R20F-15 R 2 005 @ 12 12.5 15°
JXPG12L20F-15 L 2 005 |@ 12 12.5 15°
JXPG16R15F R 1.5 005 | @ 16 14.5 0°
JXPG16L15F L 15 005 |@ 16 14.5 0°
JXPG16R20F R 2 005 @ 16 14.5 0°
JXPG16L20F L 2 005 @ 16 14.5 0°
JXPG16R15F-15 R 1.5 005 | @ 16 14.5 15°
JXPG16L15F-15 L 15 005 |@ 16 14.5 15°
JXPG16R20F-15 R 2 005 @ 16 14.5 15°
JXPG16L20F-15 L 2 005 |@ 16 14.5 15°
JXPG20R15F R 1.5 005 | @ 20 16.5 0°
JXPG20L15F L 15 005 |@ 20 16.5 0°
JXPG20R20F R 2 005 @ 20 16.5 0°
JXPG20L20F L 2 005 @ 20 16.5 0°
JXPG20R15F-15 R 1.5 005 | @ 20 16.5 15°
JXPG20L15F-15 L 1.5 0.05 | @ 20 16.5 15°
JXPG20R20F-15 R 2 005 @ 20 16.5 15°
JXPG20L20F-15 L 2 005 @ 20 16.5 15°

@ Lagerstandard
CUTDIA: Max. Abstech -@
VE = 5 Stiick

Werkzeughalter — G093 - G097, Standard Schnittdaten — G100
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JXTG12FR/L-60 (Gewindedrehen/scharfkantig)

Rechte Ausfiihrung

Ry, i =
< &Y

Linke Ausfiihrung

PDX

(@]
O
X

- Stahl *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle | vk
Hitzeb.
Ltlet;i?erungen * Y : 1. Wahl
H  Geharteter Stahl | % Y : 2. Wahl
o Beschichtet
5 2
Katalog Nr. < RE |Q 3 |PDX|CDX| S |PNA
% ~ @
E & &
JXTG12FR-60A-000 R (O_Fo'gcrggx) ® 02-0.4| 025 | 0.4 25 60°
JXTG12FL-60A-000 L | olosmen| @ 02-04] 025 | 04 | 25 | 60°
JXTG12FR-60B-000 R |ooamo| @ 02-04] 025 | 04 | 25 | 60°
JXTG12FL-60B-000 L || @ 02-04) 025 | 04 | 25 | 60°
JXTG12FR-60A-005 R 005 |@ 04-1| 06 | 099 | 25 60°
JXTG12FL-60A-005 L 0.05 | @ 04-1| 0.6 0.99 2.5 60°
JXTG12FR-60B-005 R 0.05 | @ 04-1| 1.9 0.99 2.5 60°
JXTG12FL-60B-005 L 005 | @ 04-1| 1.9 0.99 2.5 60°
JXTG12FR-60N-010 R 0.1 [ ) 1-15| 125 | 2.07 2.5 60°
JXTG12FL-60N-010 L 01 | @ 1-15] 125 [ 207 | 25 | 60" |55
5%
@ Lagerstandard = S
VE=5Stick =&

I SCHNEIDKANTENAUSRICHTUNG UND BESCHREIBUNG DER

GEWINDESCHNEIDPLATTEN
Typ A Typ B Typ N

Rechte
Aus-

flh- a b a b| a b

JXTG 12FR - 60A 005

e

rung

Linke
Aus-
fiih-

rung

Form Eckenradius

l—‘ FIankenwmkeI

GroBe Ausfihrung Schneidkantenausrichtung

F: scharfkantig

Werkzeughalter — G093 - G097, Standard Schnittdaten — G100

Tungaloy G099




DUOJCUT

I HINWEISE ZUR VERWENDUNG VON WENDESCHNEIDPLATTEN TYP A UND TYP B

Linker Halter ! _ Rechter Halter

Typ A Typ A

Gewindedrehen in Schulterndhe

Gewindedrehen zwischen Schultern

V Linker Halter @

Typ B
I GEWINDEDREHEN MIT DER HAUPTSPINDEL

Linker Halter Rechter Halter
Differenz zwischen Werkstlick-o \ Begrenzte Gewindeléange L1
und Gewinde-g L1<1.5D

(@D - @d1) /2 <6 mm
J—LA Gewindelange
Gewindedrehen zwischen Schultern

Linker Halter Rechter Halter

Differenz zwischen Werkstiick-@ und ____ Begrenzte Gewindelange L1
Gewinde-o L1<1.5D
(@D -@d1) /2 <6 mm

Rechter Halter

Typ B

Freistechen im vorherigen Prozess erforderlich

oD

L1 Gewindeliange

DUOJCUT

I STANDARD-SCHNITTPARAMETER (Abstechen)

ISO Werkstoff Schneidstoff Schmttgeschw_mdlgkent Vorschub
Vc (m/min) f (mm/U)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc. SH725 50 - 200 0.01-0.05
C15, C20 etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl

S55C, SCM440 etc. SH725 50 - 200 0.01 - 0.05

C55, 42CrMo4 etc.

Automatenstahl
SUH22, SUH23 etc SH725 50 - 200 0.01 -0.05
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. SH725 50 - 200 0.01-0.05
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Aluminiumlegierungen - -

. A5056, ABOB1 etc, SH725 150 - 200 0.01 - 0.05

Kupferlegierungen
©2600, C280C etc. SH725 100 - 200 0.01-0.05

Titanlegierungen _ _

. Ti-6AIL4V et SH725 30-80 0.01 -0.05
il zZeleh el ST SH725 30-80 0.01 - 0.05

Inconel718 etc.

G100 www.tungaloy.de




TUNGCUT

JCTER/L

Werkzeughalter — Einstechen und Abstechen — fUr Langdrehautomaten

5510, J=} i o

L LF ! Gewindeschneidplatte:
PlattensitzgréBe 1 = DGS1.4-
CUTDIA ﬂLH T ot6
T PlattensitzgroBe 2, 3 = DGM,
T\ i SGM, DGS, SGS, DGE, DTE,
It\\ y H T, DGG, DGL
\_ri‘

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. ST Plattensitz CUTDIA ~ H B LF LH HF  WF®  HBH  moment
JCTER/L1010X1.4T10 1.4 1 20 10 10 120 18 10 10.2 - 3
JCTER/L1212F1.4T12 1.4 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
JCTER/L1414-1.4T12 1.4 1 24 14 14 125 19.5 14 14.2 - 3
JCTER/L1616X1.4T16 1.4 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 2 2 24 12 12 85 19 12 121 2 3
JCTER/L1212X2T12 2 2 24 12 12 120 19 12 121 2 3
JCTER/L1414-2T12 2 2 24 14 14 125 19 14 141 - 3
JCTER/L1616X2T16 2 2 32 16 16 120 24 16 16.1 - 3
JCTER/L1212F3T12 3 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 3 3 32 16 16 120 24 16 16.3 - 3
JCTER/L2020H3T16 3 3 32 20 20 100 24 20 20.3 - 3
(1) Der Wert ,WF* ist gegeben, wenn eine Stechplatte mit Breite ,,CW* gemaB Tabelle verwendet wird. e CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & %

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

Miniatur-
bearbeitun

TUNGCUT

CGER/L

Werkzeughalter — tiefes AuBeneinstechen und Abstechen — fir Langdrehautomaten

. CDX ,
Ll = Hqﬁ
§¢ [SAIN. *J H m# ' E
A ‘ LF ‘ Gewindeschneidplatte:
= =1

—~ PlattensitzgroBe 1 = DGS1.4-016

CUTDIA ~[~LH T PlattensitzgroBe 2, 3, 4 = DGM,
3 o SGM, DGS, SGS, SGN,
; 5 T DGG, DTM, DGL
LAl o §
I# | e \ H B
D EZA A
— A Rechte Ausfiihrung (R)

KatalogNr. [T Plattensitz CUTDIA®  CDX H B LF LH HF WF®  HBH
CGER/L2020-1.4T14 1.4 1 29/29 9.7 20 20 125 31 20 20.2 -
CGER/L1212-2T17 2 2 35/35 11.8 12 12 150 31 12 121 6
CGER/L1616-2T17 2 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 8! 8 38/40 12 12 12 150 31 12 12.3 6
CGER/L1616-3T19 8 3 38/45 14.9 16 16 150 31 16 16.3 2
CGER/L2020-3T19 3 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 -

® Schliissel CRW** separat bestellen. Die Stechplatte wird mittels plastischer Deformation des Spannfingers geklemmt.
(1) DG*/SG* — Der maximale Abstechdurchmesser Dmax kann bei manchen Werkzeughaltern durch die Verwendung von Gewindeschneidplatten des Typs SG* vergroBert werden.
(2) ,\WF“-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,, CW*.

AUSTAUSCHTEILE 9
Katalog Nr. Schlissel (Option)
CGER/L2020-1.4T14 CRwW23
CGER/L"™***-2T17 - 4T19 CRW33

JCTER/L, CGER/L: Wendeschneidplatten — G104 - G109, Standard Schnittdaten — G110

Tungaloy G101




T URN
ITLE’ F\‘/NLfHPJET TUNGCUT

Werkzeughalter — AuBeneinstechen und Abstechen — mit DirectTungJet-Anschluss

UNG
== LE__ - DIRECTTIET Ji#ﬂtr@
10 Tolfe [ EeIiE L ) '
—t | Linke Ausfiihrung Gewindesohngidplatte:G
A P PlattensitzgroBe 2 = DGM,
CLMOIRL 2 DAlGE2AUNE ;@Z SGM, DGS, SGS, DGE, DGG,
/ e SGN
i S e T_'i‘
:‘__/ ————— 2 @' 6 ‘l_| I¢
HBL, HBH Rechte Ausfiihrung (R)
KatalogNr. [ Plattensitz CUTDIA ~ H B LF LH HF  WF® HBH HBL moment
JCTER/L1212X2T12-CHP 2 2 25 12 12 120 24.7 12 0/12 g 24.7 3
JCTER/L1616X2T12-CHP 2 2 25 16 16 120 24.7 16 0/16 1 24.5 3
JCTER/L1616X2T16-CHP 2 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

A (1) ,WF“-Werte beziehen sich auf die Verwendung von Stechplatten mit der angegebenen Stechbreite ,CW*. ¢ CUTDIA: Max. Abstech -@
[ \W *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
¢ Informationen zum DirectTungJet-System siehe Seite G015.

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ @ ( & (

Schraube/ Schraube/

Katalog Nr. Klemmung Schlissel 1 Kiihimittelzufuhr Schlissel 2 Schraube/DirectJet SIGIER K]

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

Abstechbreite :2.0 mm

JCTER/L-CHP: Wendeschneidplatten — G104 - G109, Standard Schnittdaten — G110

TUNGCLUT EIGENSCHAFTEN WENDESCHNEIDPLATTEN

Bl AUSSENEINSTECHEN UND ABSTECHEN

Typ DGS (2 Schneiden) |  Fiir Langdrehautomaten B Standard Vorschub ﬁL UHF
Typ SGS (1 Schneide) s ' j/
Spezielle Spanformstufe und % 04
Schneidkante % 03
Neutrale, rechte und linke g o2
. . [$] - - u
Ausfiihrung verfligbar § 0.1 D l I ‘ I
CW=14-3mm 0494 2 3 4
Seiten G104, G107 Stechbreite: CW (mm)
Typ DGM (2 Schneiden), Hohe Bruchfestigkeit W Standard Vorschub JiL UHF
Typ SGM (1 Schneide) 05 ' j/
Sehr gute Spanabfuhr =) 0'4
Verstéarkte Schneidkanten- E 0'3
ausfihrung 5 o2l BB
Neutrale, rechte und linke S o1 l ,,,,,,,
Ausfuhrung verfligbar 2 g
Seiten G105, G106 | CW =2 - 3 mm Stechbreite: CW (mm)
¥
- 1. Wahl fiir Baustahl Standard Vorschub %U
Typ DGL (2 Schneiden) ahltur Bausta : :: ara vVorschu gr j/
Spanformstufe mit exzellenter % 0: 4
Spankontrolle bei geringem % 0.3
Vorschub g 02p I |
[&} _— |
Geeignet fiir Baustahl mit haufig & ' B
> 05y
problematischer Spankontrolle. Stechbreite: CW (mm)
Seite G109

G102 www.tungaloy.de




TUNGCLJT EIGENSCHAFTEN GEWINDESCHNEIDPLATTEN

Il AUSSENEINSTECHEN

'
Typ DGE (2 Schneiden) | Fiir hochprazise, flache Nuten W Standard Vorschub %
5 05
Ausgezeichnete Spankontrolle E z':
CW=1-215mm P
g 02
; R
0 L L L '
1 13 16 185 215
Seite G108 Stechbreite: CW (mm)
. Fiir Nichteisenmetalle und }
Typ DGG (2 Schneiden) Titanlegierungen W Standard Vorschub ‘iLj/
L S 05
Spanformstufe fir niedrige E 04
Schnittkrafte = 03
Scharfe Schneidkante zur § 0.2
Vermeidung von Vibrationen § e = == 2
>

0
fur eine hohe Oberflachengiite 2 3 4
Stechbreite: CW (mm)
Seite G108 | CW =2 -3 mm

BN EINSTECHEN VON GEHARTETEM STAHL

1 C
52
- tandard Vi hub t |&Bo
Typ SGN CBN Einstechen von gehartetem Stahl W Standard Vorschu ;E,ﬁ_’
(1 Schneide) o4 H EE
Sperzielle Schneidkante fiir die Y E—
Bearbeitung von gehértetem Stahl § 006/ - -
Schlichten mit geringer Breiten- E 004/ B M
toleranz % 0.02
>
- 0 i
(W = +0.025 mm) P
Seite G109 | CW =2 -3 mm Stechbreite: CW (mm)

Tungaloy G103




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
DGS

AuBeneinstechen und Abstechen, 2 Schneiden

RE Linke Ausflihrun Rechte Ausfiihrun
; Neutral 9 )ﬂ E‘ 9
i ey [l

7 INSL ‘ INSL . 7 e INSL .

- g -

BB seeni * | | Y|
M Rostfreier Stahl | ¥ b dhidR 'q
Eisenguss Y * DA
Nichteisenmetalle
Etiet;i?etr,ﬁngen * % ¥ : 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
o Beschichtet Cermet
N) § i o Q
M Katalog Nr. S |CW:005 RE 0 © § & & B INSL| h |PSIRL|PSIRR
g §SSEEr 2
< PRIX0 p4
DGS1.4-016 N 1.4 0.16 ® 00 16 4.3 0° 0°
~—  DGS2-020 N 2 02 © © @ @ 00 [ ] 20 5 0° 0°
DGS2-020-6R R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 6°
DGS2-020-6L L 2 0.2 ® 00 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R R 2 0.02 [ N ] 19.5 5 0° 6°
DGS2-002-6L L 2 0.02 o o 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L L 2 0.2 ® 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R R 2 0.02 o o 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L L 2 0.02 o o 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 N 3 02 © © @ @6 00 [ ] 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L L 3 0.2 ® 00 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R R 3 0.02 o o 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L L 3 0.02 o o 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L L 3 0.2 ® 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R R 3 0.02 [ N ] 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L L 3 0.02 [ BN J 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 N 4 03 © © © @6 060 [ 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 40
DGS4-030-4L L 4 0.3 ® 00 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 N 5 03 © © @ @6 00 [ ] 25 5.5 0° 0°
DGS6-030 N 6 03 © ®© @ 6 © 25 5.5 0° 0°
@ Lagerstandard
Hinweis
Das Werkzeug kollidiert mit dem Werkstlick, wenn der Stechdurchmesser mehr als gDmax betragt.
Katalog Nr. Stech-@ Katalog Nr. Stech-@
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 — G101 - G102, Standard Schnittdaten — G110

G104 www.tungaloy.de




DGM

AuBeneinstechen und Abstechen, 2 Schneiden

RE Neutral Linke Ausflihrung R Rechte Ausfiihrung
E

Bl sen
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
E(Ietgzizl:ﬁngen % :1. Wahl
H Gehirteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
= Beschichtet Cermet
2 0 o
Katalog Nr. % CW:0.05| RE 89 § § § § § INSL| h |PSIRLPSIRR
2 PRIz 2
DGM2-020 N 2 02 ®© @ 60 [ J [ J 20 5 0° 0°
DGM2-020-6R R 2 0.2 [ N} [ J 19.8 5 0° 6°
DGM2-020-6L L 2 0.2 [ N} [ J 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R R 2 0.2 o o [ J 19.8 5 0° 8°
DGM2-020-8L L 2 0.2 o o [ J 19.8 5 8 0°
DGM2-020-15R R 2 0.2 [ N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L L 2 0.2 [ N} [ J 19.8 5 150 0°
DGM2-002-15R R 2 0.02 [ J [ J 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L L 2 0.02 [ J [ J 19.35 5 15° 0°
DGM3-020 N 3 02 @ ®© ®© @00 (] 20 5 0° 0° gg
DGM3-020-6R R 3 0.2 0 ° 199 | 5 0° 6° ‘gg
DGM3-020-6L L 3 0.2 [ N} [ J 19.9 5 6° 0° S3
DGM3-002-6R R 3 | 002 °® ° 1945 | 5 0° 6° <
DGM3-002-6L L 3 0.02 [ ] [ ] 19.45 5 6° 0°
DGMS3-020-15R R 3 0.2 [ N} [ ] 19.9 5 0° 15°
DGMS3-020-15L L 3 0.2 [ N} o 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 N 4 03 © © ®© 6 00O [ J 20 5 0° 0°
DGM4-030-4R R 4 0.3 o o [ J 19.8 5 0° 4°
DGM4-030-4L L 4 0.3 [ N} [ J 19.8 5 40 0°
DGM4-030-15R R 4 0.3 [ N} [ ] 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L L 4 0.3 [ 2N J [ J 19.8 5 15° 0°
DGM5-030 N 5 03 © © ®© ©6 0O [ J 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R R 5 0.3 [ N} [ ] 24.9 55 0° 4°
DGM6-030 N 6 03 © © © ® @ © 25 5.5 0° 0°
DGM8-040 N 8 04 © © & 0 [ J 30 6.7 0° 0°

@ Lagerstandard

Werkzeughalter — G101 - G102, Standard Schnittdaten — G110
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Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SGM

AuBeneinstechen und Abstechen, 1 Schneide

RE Neutral Linke Ausfiihrung Re  Rechte Ausfiihrung
e : o
5 PSIRL W
7 INSL - e INSL - By INSL .
-l 0wl - ‘
Bl sten * |4 4
M Rostfreier Stahl * | Y %
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Eggiee?ﬁngen * |k % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
: Beschichtet
Katalog Nr. -E; Cw:005 RE Y & 8 INSL| h |[PSIRL|PSIRR
2 IIX
V- < << 6
- 'SGM2-020 N 2 02 @ @ 20 | 5 0 | o°
SGM2-020-6R R 2 02 ©® @ @ 20 5 0° 6°
1 SGM2-020-6L L 2 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020 N 3 02 © @ @ 20 5 0° 0°
SGM3-020-6R R 3 02 ©® ®@ @ 20 5 0° 6°
- SGMS3-020-6L L 3 02 ©® ®@ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020-15R R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGM3-020-15L L 3 02 @ & @ 20 5 15° 0°
SGM4-030 N 4 03 ©®© ®© @ 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R R 4 03 © ®© @ 20 5 0° 4°
SGM4-030-4L L 4 03 @ & @ 20 5 4° 0°
SGM5-030 N 5 03 @ & @ 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 N 6 03 ©®© ®© @ 25 5.5 0° 0°

@ Lagerstandard
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SGS

AuBeneinstechen und Abstechen, 1 Schneide

RE Neutral Linke Ausfiihrung RE Rechte Ausfiihrung
— o G,
PSiAL P, (R ——
7 INSL | Bl INSL . =l INSL
LR IR O SEEE S
- Stahl * | ¥ | ¥
M Rostfreier Stahl |y | ¥y | %
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle
Eétgziee?ﬁngen * | Y % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
g, — Beschichtet
Katalog Nr. £ |cws:005) RE | R 8 INSL| h |PSIRLPSIRR
5 NN &
S I T I
< =<0
SGS2-020 N 2 02 @ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R R 2 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L L 2 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R R 2 0.2 ©® @ @ 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L L 2 02 ©® @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 N 3 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGS3-020-6R R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGS3-020-6L L 3 02 ©® @ 0 20 5 6° 0°
SGS3-002-6R R 3 0.02 o0 198 | 5 0° 6°
SGS3-002-6L L 3 0.02 ) 198 | 5 6° 0°
SGS3-020-15R R| 3 |02 @@ ® 20 | 5 | 00 | 15° 55
SGS3-020-15L L] 3 o2 @@ @ 20 [ 5 [ 15° [ 0 23
SGS3-002-15R R 3 | o002 o0 198 | 5 0 | 15° = §
SGS3-002-15L L 3 0.02 ) 198 | 5 15° | 0°
SGS4-030 N 4 03 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGS5-030 N 5 03 ©® @ 0 25 5.5 0° 0°
SGS6-030 N 6 03 @ @ @ 25 | 55 0° 0°
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Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
DGE

AuBeneinstechen (Hochprézisionsbearbeitung)

RE CDX¢
7 INSL

Bl st * | v %
M Rostfreier Stahl | % | Y | %
Eisenguss * i\f
Nichteisenmetalle
t'ét;iee?l'mgen * |3 % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
QW Beschichtet Cermet
‘ 0 o o
Katalog Nr. Cw:005| RE |Y & & 3 CDX|INSL| h
NN & o
I T X n
<O P
-~ DGE100-000 1 0 [ N ) [ 25|20 | 5
DGE130-000 1.3 0 [ N} [ ] 25 | 20 5
DGE160-010 1.6 01 @ @ @ [} 25 | 20 5
DGE185-010 1.85 01 @ @ @ [ ] 3.5 | 20 5
DGE215-015 2.15 015 @ @ @ [ ] 3.5 20 5
@ Lagerstandard
DGE Hinweis Stech.0
CDX ist im Verhaltnis zur Stechtiefe G.D. begrenzt, wie in der Abbildung i\ G.D.
rechts angegeben. Siehe Tabelle. % 4\
G.D = Stechtiefe A\ |
Katalog Nr. Max. Stech- Stech-0 A
9 tiefe(mm) G.D.=1 | G.D.=15| G.D.=2 | GD.=25| G.D.= 3 g
DGE100-000
DGE130-000 2 - - Relevanter Bereich
DGE160-010 =) 18.6 1.5 (KO"iSion)
DGE185-010
DGE215-015 8 88 /
DGG
AuBeneinstechen und Planeinstechen (Hochprézisionsbearbeitung)
RE
B =—
(@]
7° INSL
B
B stan *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * Y
Nichteisenmetalle *
Eggzieetr)ﬁngen * PAq % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet| Cermet | (\Ynbe-
Te) o
Katalog Nr. CW=002| RE |& 3 s INSL| h
~ o o
ac n (]
< z X
DGG200-020 2 02 | @ [ J 20 5
DGG300-020 3 02 | @ [ ] [ ] 20 5
DGG400-040 4 04 | @ [ J [} 20 5

@ Lagerstandard
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DGL

AuBeneinstechen, Abstechen

cw (3

Y
<
Y

B stan *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. .
Legierungen * % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet]
Lo}
Katalog Nr. Cw:005| RE (& INSL| h
N~
I
<
DGL3-025 3 025 | @ 20 5
DGL4-030 4 03 | @ 20 5

@ Lagerstandard

SGN

Einstechen von gehartetem Stahl

Ccw
Miniatur-
bearbeitun

Bl sten
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
['ét;izt;ﬁngen * 1. Wahl
Geharteter Stahl | v S 1 2. Wahl
CBN
Katalog Nr. CW:0.025 RE |Q INSL| h
5
SGN200-020 2 02 @ 20 5
SGN300-020 3 02 |@ 20
SGN400-020 4 02 | @ 20

@ Lagerstandard
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Il STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge-
= Span- . schwindigkeit
ISO Werkstoff Harte formstufe Auswahl Schneidstoff Ve (m/min)
< 300 HB DGS 1. Wanhl AH7025, AH725 50 - 180
Stah <300 HB DGM Hohe VerschleiBfestigkeit T9125 80 - 200
ta
. S45C, SCM435 etc. <300 HB DGS Hohe Bruchfestigkeit GH130 50 - 120
C45, 34CrMo4 etc.
<300 HB DGS Oberflachengute NS9530 80 - 220
<300 HB DGL Spankontrolle bei Baustahl AH7025 50 - 180
Rostfreier Stahl <200 HB DGS 1. Wahl GH130 50 - 120
M SUS303 etc.
X10CrNiS18-9 etc. <200 HB DGM Hohe Schlagfestigkeit AH7025, AH725 50-120
Grauguss
FC250 etc. - DGM 1. Wahl GH130 50 - 180
. 250 etc.
Kugelgraphitguss
NS FC250 etc. - DGM 1. Wahl GH130 50 - 120
("] 450-10S etc.
Aluminiumlegierungen } :
. Si < 12% DGG 1. Wahl TH10 100 - 500
s Titanlegierungen <HRC 40 DGM 1. Wahl AH905 20 - 80
Ti-BAI-4V etc. <HRC 40 DGS Hohe Bruchfestigkeit AH7025, AH725 20- 80
Geharteter Stahl
SCM435 etc. > HRC 50 DGN 1. Wahl BX360 80 - 150
34CrMo4 etc.
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