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Fraser — KapitelUbersicht

- Die Produkte sind nach Anwendung sortiert.

- Weitere Informationen siehe Inhaltsverzeichnis und Symbole.

Hinweise zur Verwendung der Seite

Verfahren O

Wahlen Sie die links auf jeder Seite angegebene Anwendung (@)
und den Anstellwinkel (@) aus und finden Sie die gewiinschte

Katalog Nr. (@) in der Tabelle/Abmessungen (@).

Kompatible Wendeschneidplatten finden Sie unter (@).

Verfahren @

Wahlen Sie die Werkzeugbezeichnung auf den Seiten

HO008 - HO009 aus und blattern Sie zur jeweiligen

Produktseite.

Anwendungsgebiete

Planfrasen,
Hochvorschubfrasen

Planfrasen (allgemein)

DOTMILL  seteroso
DOOCTO  saicoss
DOQMILL oo o7
DOPENT  scichon

P

Hochvorschubfrasen

DOFEED Sottozs
DOTSALL  sowhon
MILLQEEED  soioros

T —
Aluminiumbearbeitung
TUNGSMILL Seito HOTB

TFE Seite Hosz
TUNG-ALUMILL  setenine

Kopierfrasen  sionmasa-nass

Vorschlichten

SOLIDMEISTER
Schruppen Sote 006
TuNcFFEED

St Hozz

o ‘Seite H026. "y
DoTSALL
st Schlichten
2aLLFRNOsE
Sete 206
H008 wwwtungaloy.de
Symbol
Anwendung

Anstellwinkel

% 10° - 20°

454 45°
70/ 70°
85| 85°
88| sg°
907 90°

HO02 www.tungaloy.de
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Verfahren @

Wahlen Sie die Werkzeugbezeichnung oder die
Artikelnummer auf den Seiten H010 - HO19 aus
und blattern Sie zur jeweiligen Produktseite.
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Fas-Frasen

Diinnes Werkstlick

Schulterfrasen (tief)
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Anwendung Bearbeitungsprézision Werkstoffe

. Anstellwinkel
ini i Stahl
: Produktlinie - Schiichten . a

Tabelle/Abmessungen @ Mittlere Bearbeitung M Rostfreier Stahl
Werkzeugbezeichnung/Katalog Nr.

Zeichnungen zu Tabelle/Abmessungen (gemaB 1ISO13399) @ Schruppen . Eisenguss

: Austauschteile .
) Nichteisenmetalle
. Wendeschneidplatten
Innere

: Standard Schnittdaten = Kihimittelzufuhr . Hitzebest. Legierungen

. Referenzseiten
. Geharteter Stahl

Fraser

BOOOROOODe

Bestellinformationen:

- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewUtnschte Anzahl der Fraser an.
Beispiel: TAW13R080M27.0E06 ... 1 (VE = 1 Stlick)

- Bitte geben Sie die Katalog Nr., den Schneidstoff und die gewlnschte Anzahl der Wendeschneidplatten an.
Beispiel: SWMT1304PDPR-MJ AH120 ... 10 (VE = 10 Stuck)

*Falls die Stlickzahl pro Packung nicht 10 betragt, ist dies jeweils angegeben.

Tungaloy H003




Nomenklatur

TAC-Fraser [Neue Produktversion]

Aufsteckfraser

El

Schaftfraser

[ H | Hybrid TAC-Fraser

Code

Typ

Aufsteckfraser

Schaftfraser

—

Code Typ
T-: Standard

- JIS

E ISO
A ANSI

E-: Schaftfraser

Code Freiwinkel
(] 7
P 11°
D 15°
E 20°
F 25°
N 0
Sonst.| Spezialfraser

© Freiwinkel

Code Typ

W | Keilklemmung

L |Langer Schaft

LE |Lange Schneide|
CS |Hartmetallschaft

@ Zusatzeigenschaft

Code |Ausfiihrung| Code Einheit - |Zylindrisch
R |Rechts W |Weldon
L |Links C |Kombination
© Aufnahme
oD |

(@ Friserdurchmesser

© AufnahmegroBe

HO04 www.tungaloy.de

Code Anstellwinkel Code GroBe (R) Code GroBe Code GroBe
P 90" - 80° ] M: Einheit in mm M: MaBe in mm
E 80° - 70° S g 080 80 mm Aufnahmebohrung
D 60° - 50° T 200 200 mm 20.0 20 mm
Al 50°—40° e I: Einheit in Inch 254| 25.4 mm
L |Lange Schneidkante 200 2in 31.7) 31.75 mm
Sonst| Spezialfraser R by 10H 10in 476 47.625 mm
O I: MaBe in Inch
H - Aufnahmebohrung
E A 0075 0.751in
A P— O .
‘ 2 ! ‘ Effektiver Friserdurch- ‘ 0125 1.25in
__messer 0200 2in
Anstell- Fraserdurchmesser
winkel E-: Schaftfraser
Schaftdurchmesser
10.0 10 mm
12.0 12 mm
16.0 16 mm
25.0 25 mm
32.0 32 mm

@ Anzahl WSP




TAC-Fréaser [Vorherige Produktversion]

® g A i
— — — durch-

j messer
Schaftfraser Code| GroBe |Code | GroBe |Code | GroBe (Code |GréBe| (mm)

Q Zentrieradapter Anstell- 06 (6.35/06 | 6.5|11| 11 | 6.35 Frisomahssser

|,— Spindel winkel

07 |7.94{08 | 8.1 13 [13.8| 7.94 | | - fresesruchmesser

i \E?‘gg Co(;ie Frei;vlnkel (1)3 9.15(2)5 0910525/08] 0.7 161165 9.1555 = Dumﬁme;%?rr(mm)
mﬁ D 15° 1212 | - | - | =| - |- | - 12 063 63
Code Typ Code| Anstellwinkel E 20° 12 (12.7]12 [12.7/12 [12.9/22 | 22 | 12.7 | | 080 80
V |Vertikal X | Sonstige F| o25° 15 15,879 15 [15.875 16 |16.1| 27 [27.5] 15.875 | [ 100 100
Q |Schnellwechsell | Z Sonstige N 0° 16|16 |- | - |- | - |- | - 16 = 125
E [Schaftfraser Vv Sonstige P 11° 19 [19.05] 19 {19.05/ 19 {19.3| 33 | 33 | 19.05 ;gg ;gg
T |Aufsteckfraser || P 90" - 80° X |Sonstige|[20| 20| - | - | -| - |- |- | 20 250 550
S |Spezialfraser E 80°-70° 25/ 25| - | - |=-| -|=-|-1] 25 315 315
D |PKD aufgeldtet| | D 60° - 50° 25 |25.4| 25 |25.4/ 25 |25.8/ 44 | 44 | 25.4 | | 355 355
Q |CBN aufgelotet A 50° - 40° 31 [31.75/ 31 [31.75/ 32 |32.2| 55 | 55 | 31.75( | 400 400

@ Anstellwinkel

O Schneidkantenlinge @ Effektiver Friser-0

Beispiel
Metrisch

Beispiel

Zoll

N
2 (&)
(@)
X

® Anwendung etc. ll © GroBe kompatibler WSP ll {® Anstellwinkel () Effektiver Fréserdurchmesser ll @ Ausfiihrung @ Zusatzeigenschaft
Code |Anwendung, Geometrie etc.| | Code 1. K. (mm) Code | Anstellwinkel Code |Effektiver Durchmesser (mm) B | Enge Teilung
M |Fur Bearbeitungszentren 3 9.525 0 90° - 80° 50 50 | Ungleiche Teilung
F [Schiichten 4 12.7 1 80° - 70° 63 63 A(-A)| Modifiziert
G |Alg. Anwendungen 5 15.875 2| 70-60° 03 80 N P——
S |Eckfrasen 6 19.05 3 60° - 50° 04 100 SchaftgréBen
H |GroBer Spanwinkel 7 292225 4 50°-40° 05 125 L Langer Schaft
P [epbeanbene) (8 25.4 5| 40-30° ||o6] 160 T,
R m%%%schneidnlanen 9 31 75 6 30 - 20 08 200 Linke Ausflinrung q > \b
Sch b °c_10° ] -
U \Werkstofre -~ 7] 20°-10 10 250 7
C |Fas-Frasen & 12 315 ‘ N
L Lange Schneidkante N Anstell- 14 355 Enge Teilung U?egillzlr?ge
T Gewindedrehen winkel 16 400
Hinweis: Fiir Durchmesser < 80 mm
sind die NennmaBe (mm) des effektiven
Durchmessers angegeben.
Hinweis:  Diese Nomenklatur gilt nicht fir
Eoktiver VSN6000I, MS-Fraser, TCB,
Fraserdurchmesser PES1500 und TBN etc.
Fraserdurchmesser

Tungaloy H005




Nomenklatur fur Wendeschneidplatten

Code |Lochform|  Lochform Sp:m?erm-
N R v
R | Ome| - | Ersio | v
F Doppelseitig EZ Schneidkantenlénge (R) Code Dicke (mm)
w ayindrisehes Loon,| O |7 \OLJ s 02 2.38
elqseltgg . = 03 318
T égnlzloch Einseitg | P17 L7 .
iwei T3 3.97
Teil
Q zylindristhes Loch,| e O T JAN 04 176
i do, dgelselyg — \T\ .
U | Mit | goisen [Poreesetig B0 05 5.56
Teilwei
B zyIindrei&\;l\he%geLochy Ohne E E R urd] 06 6.35
einseitl
H Joo90 | Enseig |17 VILT <’l:> 07 7.94
c zylinclﬁ'eilslx/heégioch, Ohne O H e 09 9.52
J do d;')e_%emg Doppelseitig B ’
Senkloch yaw4 -
x - - | - Al & —
@ Spanformstufe und Befestigung

Boispie) [‘k ESL
<P N C U 09
(Beispiel)
Zoll
0 ] ET
@ Grundform @ Freiwinkel © Toleranz (mm)
Code Form Eckenwinkel | Grundform Code | Freiwinkel Gode Mab (m) Dicke (5) LK. (od)
H | Sechseckig |  120° O c | r A + 0.005 +0.025 +0.025
S Quadratisch 90° D D 15° C +0.013 +0.025 + 0.025
T Dreieckig 60° JAN E 20° E +0.025 +0.025 + 0.025
c 80° F Py G + 0.025 +0.13 +0.025
E Rhombisch 750 . H +0.013 + 0.025 +0.013
G 200 L7 G 30. K +0.013 +0.025 +0.05-+0.13
— M | Sonstige M | £0.08-+0.18 +0.13 +0.05-+0.13
L | Rechteckig % ) N | o N | 0.08-+0.18 + 0.025 +0.05-+ 0.13
A | Parallelogramm 85° yav4 P 11°
R Rund O Sonsiion SmmakEk I. K. -Toleranz (od) PrifmaBtoleranz (mm)
. Q Anwendungen Innenkreis-@ JKLMN U M. N ]
w Wiper 80° O (o) N Songtige L :
nwenaungen|
W | Sonderform - X |poSonstoe 055 +0.05 +0.08 +0.08 | +0.13
0 Achteckig 135° O S An\?vgﬂgﬂ%(;en 9525
p Fiinfeckig 108° O W 2-stufig 12.7 +0.08 +0.13 +0.13 +0.2
. 15.875
X Sonderform Sonstige +0.1 +0.18 +0.15 +0.27
Y Sonderform \ \/i 19.05
Z Sonderform 254 +0.13 +0.25 +0.18 +0.38

HO06 www.tungaloy.de




Code Anstellwinkel Code Beschreibung
A 45° HM | Standard-Spanformstufe fir Hochvorschubfréser
D 60° Code | Freiwinkel MM | Standard-Spanformstufe fiir Fréser
A 30 Gode |Schneidkante MW | Frés-Wendeschneidplatte mit Wiper-Schneide
ode
E 75° B | Fras-Wendeschneidplatte zum Entgraten
o
F 85° B 5 F Scharf C) D |Diamantgesinterte Wendeschneidplatte
C 7° W | Wiper-Wendeschneidplatte (mehrere Schneiden)
G 70° D 15° WS | Wiper-Wendeschneidplatte (eine Schneide)
H 87° E 20° E Rund E WD | Wiper-Wendeschneidplatte (diamantgesintert)
P 90° F 25° BD |wi i )
iper zum Entgraten (diamantgesintert)
Spezial, kleiner G 30°
u Epinstellwinkel T Fasen G MJ | Standard-Spanformstufe fiir Fréser
o
Z Spezial, N 0 MH | Spanformstufe mit verstérkter Schneidkante
universell P 11° ML | Spanformstufe fiir niedrige Schnittkrafte
Z  |Spezialfraser| S |Kombination < ) Code | Typ MS |Spanformstufe fiir rostfreien Stahl
. R Rocn HJ | Spanformstufe fir Hochvorschubfrasen
Anstellwinkel haallid | . W Spanformstufe fiir Nichteisenmetalle
Freiwinkel P |Kombination (: L | Links | [NIMIJ| Spanformstufe fiir Fraser mit Kordelverzahnung
@ Anstellwinkel . N | Ohne || NAJ | Spanformstufe mit Kordelverz. fiir NE-Metalle

@ Zusatzlicher Code

o

Fraser

Code Lochform Lochform Code I. K. (mm) Code Dicke (mm) (Code| Eckenradius (mm)
A Ohne Mit 3 9.525 2 3.18 1 0.4 (0.397)
F | Doppelseitig Ohne = 4 12.7 = 3 4.76 2 0.8 (0.794)
G | Doppelseitig Mit N| 5 15.875 N o4 6.35 3| 1.2(1.191)
M Einseitig Mit 6 19.05 6 9.52 4 1.6 (1.588)
N Ohne Mit 5 2.0 (1.984)
U Ohne Ohne 6 | 2.4(2.381)
w Ohne Mit Code|  Beschreibung
Spezialdesign
F |z B. fiir MS-Fraser)
H \_/
Planschneide mit Anstellwinkel 60°
Hinweis zu Wiper-Wendeschneidplatten 2 ; \_m/ 15
Im Inch-System wird “W” fUr die Form genutzt. Im metrischen System ist das Formsymbol
identisch fir Standardwendeschneidplatten. Die Wiper-Ausflihrung wird durch die Symbole Z |_/ \_/
W, WS, und WD an Position 11 unterschieden. Planschneide mit Anstellwinkel X'

Tungaloy H007




Anwendungsgebiete

Planfrasen,
Hochvorschubfrasen

Planfrasen (allgemein)
DO TMILL

Seite HO60
DOOCTO  seite Hoss
DOQMILL  seitetosr
DORPENT  scite oo

Hochvorschubfrasen

DOFEED Seite H026
Do TESALL Seite H036
MILLQPEED  seite Hoss

Seiten H020 - H119

Aluminiumbearbeitung

PEED

TUNGSMILL

Seite HO78
TFE Seite H082
TUNG-ALUMILL sciteHI74

Kopierfrasen seenmzos-nzss

Schruppen
TUNGFFEED

Seite H022

DOFEED

Seite H026

WIST

DOTSALL

Seite HO36

HO08 www.tungaloy.de

Vorschlichten
SOLIDMEISTER

Seite 1006

Schlichten

sSALLFNOSE

Seite H206




Schulterfrasen Seiten H121 - H188

Schulterfrasen (doppelseitig)

ORCE

DoFT=RI Seite H122
DOREC Seite H167

TECMILL Seite H171

Sonstige
Anwendungen

Nutenfrasen
TUNGMSELIT  seite 190

TUNGTSLIT Seite H194

NIVERSAL

TUNGUSLOT  seiteios

ANGENTI L

TECTELSY Seite H199

Schulterfrasen (einseitig)
TUNG-T=I Seite H125

TUNG TSHRED  scite Hi13s

ORCE

TUNGFRECc Seite H138

Seiten H189 - H201

Fraser

Gewindefrasen
Gewindefraser Seite 1122

THREADMILLING

Seite 1102

TUNGMEISTER

Seite 1060

Tungaloy H009
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Hochvorschubfrasen — Auswahlsystem

=
TUuNeFFEen DOFEED o0 T2ALL | poFEepDauad  MILLQFEEED
|_ E’ § ﬁ ‘.é ;
&7 { y!

Anstellwinkel 12° 18°/17° 20° / 25° 13° 7°/10°/12°/ 14°
y Schnitttiefe (APMX) 0.5 1.0/15 1.3/2.0 2 1/15/2/25
B/ Durchmesser 08 - @16 216 - 8200 220 - 063 050 - 9125 225 - 6160

Werkstoff BvEsH BvEsH BvEsH BvEsH BvEsH

m§.§chnelden 2 4 4 s 4

& 5 & 5 —p —p & 5
-,
/4= /4= /= /4= /4=
& & & & &
i B B o o
LA FALE FALE FALE FALz
* * = < = < *
7 74 Z4 Z4 Z4
P = L e L e e
-
Schulterfréasen
e/ e e e
I‘ % v ¥ v ¥ v ¥ v
> = = = =
B v & v B v B v
Kopirfasen = v = » = » = »
A 7 7 77
Il =N =N =N =N
Nutenfrasen
A A A A
Sonstige ll_ll‘ll ll_ll‘ll ll_lll‘ lllll
Anwendungen
RZZ;Z:Z HO22 - HO25 HO26 - H035 HO36 - H042 HO43 - H045 HO46 - HO50
% : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
| . Y T
Dinnes Werkstiick Schrageintauchen GroBe Auskragung S}jgg{;gse”/ :f:jl Aufweiten Zi Nutenfrésen [L! Schulterfrasen (tief)
, ]
Planfréasen E ﬁggsr?gewinde- Ruckwartsfrasen Entspanen S::r?)uesiﬁ;ng ?‘1 Fas-Frésen L Schulterfrésen

Innengewinde-
frasen

e/
t/_ Kopierfrasen

L Z7) Schulterfrasen/
A Konturfrasen

Unterbrochener
Schnitt

il

Calll

Trennfrasen
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MILLFEED

TXP

g

% x|

< B
Anstellwinkel 100/ 15°/ 20°
Schnitttiefe (APMX) 15/83
Durchmesser 220 - 2160
Werkstoff BEvEH
Anz. Schneiden
(WSP) 3

-
F
Planfrasen i

=7 %
> i
k-
Schulterfrasen g
©
I
i/
" 9 %
=
> B«
Kopierfrasen E *
77
Nutenfrasen J
A
Sonstige lll‘
Anwendungen
Ref -
cerens HO51 - HO57
seiten
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel

Tungaloy Ho11
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Planfrasen — Auswahlsystem

usseiue|ld

D0 TMILL | DOOCTO | DOPENT | 0oQMILL | TUNGMILL
/] z
g . 7 — .
Anstellwinkel - o) " Fl
€ - i
y v <
Anstellwinkel 45° 440/ 45° / 15° 70° 88° 30°~45°
y Schnitttiefe (APMX) 6/3.4 475/75/35/15 6.4 9.5 4/5/2
% Durchmesser 250 - 6160 063 - 6315 232 - 6160 250 - 100 025 - 200
Werkstoff BvEsH BvEsH BEvENS BvEsH PvEsSN
(WG, chneiden 8/16 8/16 10 8 4
* x x x x
% * x x x
/4= 7= /4= /4= /=
* % % x
B« T g ;. | ;. i
> i
< L
k-
Schulterfréasen
(A
I‘ A/
-
Kopierfrasen
7
Nutenfrasen
Sorstie % % %
Anwendungen
RZZ;Z:Z HO60 - H062 HO63 - H066 HO70 - HO72 HO67 - HO69 HO73 - HO77
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
i C Al Ssen S L/ T
Diinnes Werkstiick- E Schrageintauchen K!i Grofe Auskragung [-" Sltﬁrfgwfngse ! :{::3 Aufweiten ui Nutenfrésen [L! Schulterfrasen (tief)
- 7
Planfrasen E AuBengewinde- Rlickwartsirasen Entspanen S:;riﬁting ?‘1 Fas-Frasen L Schulterfrasen

Innengewinde-
frésen

v fréasen
t/_ Kopierfrasen

L 77 Schulterfrasen/
A Konturfrasen

Unterbrochener
Schnitt

Calll

Trennfrésen

HO12 www.tungaloy.de




TFE TUNGSMILL EDDP.._,DD M';Mg ,’:E, '\é,S:P
Anstellwinkel 85° 90° 90° 90° =
Schnitttiefe (APMX) 8/35/15 4.5 4/ 11 8 0.2
Durchmesser 263 - 9125 050 - 9160 025 - 9125 063 - 6160 280 - 300
Werkstoff . M . . . . . . M . .
(WG, chneiden 4/1/2 1/2 1

-

“x
“
S
5

“x
“
S
T

“x
“
&
TR

=N -
S

Planfrasen * *
@ v i 7 i
P L L L
k-
Schulterfréasen
-
>
Kopierfrasen
Nutenfrasen
Sonstige
Anwendungen
R‘ZZ;Z:Z HO82 - H085 HO80 - HO81 HO78 - HO79 H086 - H087 H114 - H119
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
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Schulterfrasen — Auswahlsystem

TUNEFREC TUNGREC TUNG-TRI

H —- Schruppen Schruppen

usselueNyYoS

.
>

APMX B

/7?

%
Anstellwinkel 90° 90° 90° 90°
y Schnitttiefe (APMX) 6 7/106/16.7 30.4 - 48.8 6/10/15 54 - 97 (-153)
B/ Durchmesser 28 - 640 012 - 160 225 - 950 012 - 160 250 - 100
Werkstoff BEvENSH EBvENS BEvENS BvENS BEvENS
Anz. Schneiden 2 2 3 3
(WSP)
= -
- - *
= = = =
Planfrasen * @ i\( 71\3
L & & .
v i > i 4 > i > i
4 = = = |__ * =
- [L;! * [L;! ¥ [L;! ¥ [L;! *
7 7 % 7 % v v

Schulterfréasen

] A LA 7 Ve
" A/ A/ A/ L A/
B B S =
Kopierfrasen F e F * r r o rﬁ
7 77 7
Il L& & 5% 1Z0Rs
Nutenfrasen
v v Wi
Sonstige ¥/ 1% 7/
Anwendungen
Ref -
crerens H138 - H142 H143 - H156 H125 - H134
seiten
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
U i r - i _| Y 8 -
Diinnes Werkstiick Schrageintauchen K } GroBe Auskragung Sltﬁgg‘frr%sen/ :{:j Autweten ( 4 . L! Senutertasen (0
i =a o
Planfi ; 1 v r Gehz 1 I
lanfrésen E ﬁg?::gewmde- Rickwartsfrasen Entspanen b :aréli)ue?teu o -" e Frason | N
| inde- e/ [Z7 Schulterfrasen/ S—
g f:é?seenr? uinee t/_ Koplerfrésen ' A Konturfrasen ggmktatrochener rennfrasen

HO14 www.tungaloy.de




TUNG TSHRED

TUNGQUAD

TUNG-ALUMILL

= Schruppen Schruppen
— ‘l _
Anstellwinkel | —
. % / %
3, /
\l§{
Anstellwinkel 90° 90° 90° 90° 90°
Schnitttiefe (APMX) 16 61-76 4 20.3 - 24.2 13-16
Durchmesser 250 - 2100 263 - 680 212 - 940 220 - 925 225 - 9125
Werkstoff BvE's BvE's BvENS PvENS
Anz. Schneiden
(WSP)

= NEN |

4
-

0

= LINEN | -

SN - -
* %

-
= =
Planfrasen @ i/\( * @
'I]'JI 'I]'JI 'I]'JI 'IIIJI 'IIIJI
=7 * = % = < = 5%
4 4| > i > i > I
< R [ 5 R R R
g B B B B B
Z Z Z Z Z
,, 7+ 7+ 7+ 7 v
Schulterfréasen
" K{ *
*
Kopierfrasen E *
A A A A
Il L > L] L] LE >
Nutenfrasen
C Al C Al
Sonstige Ell‘ EII‘ i'\(
Anwendungen
Referenz- H135 - H137 H135 H157 - H161 H174 - H176
seiten
Y @ 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel

Tungaloy Ho15
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Schulterfrasen — Auswahlsystem

|
TUNGMILL | poFTrR1 | DOREC TECMILL

% Schruppen

)

: Anstellwinkel 90° 90° 90° 90° 90°
Schnitttiefe (APMX) 10 1 9.0/ 16 9.7 /1541 58.5/66.9
Durchmesser 232 - 2200 032 - 0125 225 - 6160 032 - 0125 250 - 663
Werkstoff BEvENSH BwmESH BvEsH BvEsH BvEsH
m§.§chneiden 4 6 4 4 4

E DAY * * E DAY
- -
= = = =
Planfrasen * * *
& ..
d ] d ] d ] d ] d ]
4 G P o o L
i L & & [ -
V4 7 7 7 7 v

Schulterfréasen

LA
43‘ B
> B
B
Kopierfrasen E
77 77 77
Il L4 4 4]
Nutenfrasen
A A A A
Sonstige llll li" pAe lll‘ pAe
Anwendungen
RZZ::Z H162 - H166 H122 - H124 H167 - H170 H171 - H173
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
Unn rkstil ragei 'lm roBe Auskragui il 4 = '/ T
Diinnes Werkstlick Schrageintauchen K!i GroBe Auskragung gltﬁggif;zsen/ :{:jl Aufweiten ui Nutenfrasen [L! Schulterfrasen (tef)

Planfrasen

Innengewinde-
frasen

AuBengewinde-
fréasen

L
t/_ Kopierfrésen

| Rickwartsfrasen
- l-l Entspanen

Z Schulterfréasen/

' Konturfrasen

Unterbrochener
Schnitt

il

Gehause-

Trennfrésen

Calll

bearbeitung

% 1
-‘ Fas-Frasen

Z4

L Schulterfrésen

HO16 www.tungaloy.de




Nutenfrasen

Auswahlsystem

TUNGMSELIT | TUNG TSLIT | TUNGUSLST
5 oy V"" i
Nl S 1
S & 23 -
‘wg:i'
S
Schnitttiefe (W) 1.6-41 4-8 10-16 16 - 25
Durchmesser 263 - 9125 280 - 8200 280 - 6160 2100 - 250
Werkstoff BEmvmE EMES BEBvEs BEBvEs
,(Wé.P?chneiden 1 6 6 4
- = =
,
Planfrasen @ @ @ @ F
=« =«
4 | 4 | 4 | 4 |
P = = s s
T T T T
-V [L/ [L/ [L/ ¥ [L4 ¥
V4 V4
Schulterfrasen
2
=
>
Kopierfrasen
7 7 7 7
=N BZ0R ¢ =N =N
——
—
Nutenfrasen
Sonstige * * J
Anwendungen
R‘:ZEZ:Z H190 - H193 H194 - H195 H196 - H198 H199 - H201
Y : 1. Wahl
¢ : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
Dinnes Werkstlick Schrageintauchen E!'i' GroBe Auskragung E g}jﬁgif;zsen/ ﬁ Aufweten l'_{i Nutenfréisen [L 7] Schuterfasen (ief
nfrasen . . N . d |
@ Planfrase % ﬁggee;gewmde- Ruckwartsfrasen Entspanen = S:gr?)lg?ang m Fas-Frésen u Sohuerfrasen
4

Innengewinde-
frasen

A

M Kopierfrasen

' ‘ Schulterfrésen/
Konturfréasen

Unterbrochener
Schnitt

oy

Trennfrésen

@Tﬁl

Tungaloy Ho17
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Kopierfrasen — Auswahlsystem

y. |
DO TEALL | ROUNDSALIT | saLLRNOSE | sALL FRidse | Do M MILL
e~ p
i ) ﬁﬂ; 4
<
> . 4
Schnitttiefe (APMX) 4/5/6 6/8 1.8/13.6 /177 4-16 1
X
?E: Durchmesser 220 - 963 232 - 3125 216 - 925 8 - 632 216 - 925
3
g Werkstoff BvESsH BvENS BvEsH BvENSH PH
> Anz. Schneid
sy 4 4/8 2 1 6
s s - - -
T Bl Bl + v v
CI!LI CI!LI CI!LI CI!':I CI!LI
=7 5 7 L e L e =7 5
Planfrasen
7 Z4 7 7 Z4
< L L= 5y = 5y = 5y L 5
k-
Schulterfréasen
(LA V. Vi Ve A
" * Uk Uk Uk %
g S % e B 5 B 5 B 5
=« =« =« =« = x
77 77 77 77 77
Il AT Y AT Y L] ] L]
Nutenfrasen
A A A CA CA
Sonstige ll"‘ ll"‘ llll llll pie
Anwendungen
R‘:f::::z HO36 - H042 H217 - H220 H204 - H205 H206 - H209 H211
Y : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
Symbol
. o P 'll" il echfrasen = '/ I
Diinnes Werksttick Schrageintauchen Ei GroBe Auskragung gltungifng / :{:jl Aufweiton Ntenfrasen [L ¥ schutterfrisen e
) ‘ o . v i
Planfrasen E éggsrr]\gewmde— Ruckwartsfrasen Entspanen Se:rabe?ting -' S L Sohulterfrasen

Innengewinde-
frésen

v

t/_ Kopierfrasen

[ /7 Schulterfrasen/
' ‘ Konturfrasen

Unterbrochener
Schnitt

il

Calll

Trennfrasen

HO18 www.tungaloy.de




Gewindefrasen — Auswahlsystem

THREADMILLING
ETTL, ETLN Gewindefraser

SOLIDTHREAD | TUNGMEISTER

o
Teilung 0.25-3.5 0.5-4.5 1-3 15-6
Durchmesser 20.7 - 20 010 - @21.7 017 - 830 023 - 680
Werkstof BvEs BvEs BvEs Bve
er\}ép?chneiden _ _ 1/2 2

* * *

Gewindefrasen E N E N E N

Referenz-

) 1102 - 121 1116 - 117 122 - 1125 1126 - 127
seiten
% : 1. Wahl
5% : Geeignet
: Kompatibel
.
(0]
(7}
Hyl
o
[
Symbol
I A > L8 1
¢ ) r Agei bify GroBe Ausk L 5 e &
EDunnesWerkstuck .- Schrégeintauchen | —i robe Auskragung .ajﬁg{r’gse”/ (9| Autwetten [ | Nutenfrasen 7| Schutterfrésen (tef)
. K ]
Planfrasen inde- 7 | Ruckwartsfrasen ? r Gehause- W .
E r;gsr']‘igewmde Entspanen bearbeitung -‘ Fas-Frasen u Schulterfrasen
V4 Y . )
Innengewinde- - | Kopierfrésen '// Schulterfrésen/ Unterbrochener Trennfrasen
frasen ‘ Konturfrasen Schnittt 0

Tungaloy Ho19
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DOFEED

Innovative

Hochvorschubfraser

DoFeed bietet eine herausragende
Produktivitat dank enger Teilung und
einer leichten Schnittgeometrie. Das
umfangreiche Produktportfolio ist fr
ein breites Anwendungsspektrum
geeignet.

M Herausragende Produktivitét agmshEmYE@

Exzellente Spanabfuhr zur Vermeidung von Wirrspanen

Optimierte Kihimittelzufuhr fir eine effiziente Spanabfuhr

Starke Neigung fur eine ideale Spanbildung und einen kontrollierten Spanfluss

= DOFEED Fraser : TXNOBR0O50M22.0E05

Wendeschneidplatte : LNMUO6X5ZER-MJ

Gut swnl  Schneidstoff : AH725

Optimale Werkstoff : Kohlenstoffstahl

Spanform und (C55)

-lange )
Schnitt-

Wettbewerber geschwindigkeit : Ve =180 m/min

4 X Schlecht Zahnvorschub 1fz=1.8 mm/Z

Schnitttiefe rap =1.0mm

SnedStl?#ISQ;?:o%?e?e Kiihimittel : Trocken
Maschine : Vertikales BAZ, BT50

Form

B Umfangreiches Portfolio mit Fraserdurchmessern von 16 bis 200 mm

Wendeschneidplatten]  Aufsteckfréser Schaftfraser Modulare Friser . AnwendunngereiCh

LN*U03 TXNO3 EXNO3 HXNO3
(DCX = 40 - 50 mm)|(DCX = 16 - 40 mm)|(DCX = 16 - 40 mm)

Max. ap = 1.0 mm

LN*U06 TXNO6 EXNO6

(DCX =50 - 200 mm)|(DCX = 32 - 40 mm)

Max. ap = 1.5 mm

BT50 | ¢

BT40 | -

MaschinengroBe

BT30 | -

, o : o,
*“ 16 20 25 32 40 50 63 80 ' 200

Werkzeug-@ : DCX (mm)

HO026 - HO35

HO020 www.tungaloy.de




TUNGFFEED A

Hochvorschubfraser mit kleinem Durchmesser fur eine
beeindruckende Effizienz und Zuverlassigkeit bei der Bearbeitung F

M Fiir anspruchsvolle Bearbeitungen
konzipiert
Robuste Schneide fir Hochvorschubanwendungen
- Dicke Wendeschneidplatte mit hoher Bruchfestigkeit
Robuste, einfach zu verwendende Wendeschneidplatten-
schrauben

- M2-Schrauben verringern das Abscheren bei hohen
Schnittkraften GroBere Schrauben verbessern die Stabilitat

A Robuste
Wendeschneidplatte
Max 10 % dicker als
bei Wettbewerbern

\ 4

|
Fraser

und Handhabung von Wendeschneidplatten. TUNGE&EEED Wettbewerber
Gute Spanbildung flr zuverlassige (M2) (M1.8)
Bearbeitungsprozesse

Wendeschneidplatten mit positivem Neigungswinkel fir eine verbesserte Spanabfuhr.
- Ein positiver Neigungswinkel tragt zu einer kontrollierten Spanbildung bei und verbessert die Spanabfuhr
bei der Bearbeitung neben Schulter- oder Nutenfrasvorgangen. J

Die gute Spankontrolle verhindert
Spéneschlag sowie vorzeitigen

VerschleiB.
Fraser : EXLS02M010C10.0LF20R02
= Wettbewerber
TUNGFFEED Wendeschneidplatten : LSMT0202ZER-HM AH3225
8 T YR R Y stahl  Werkstoff : G55
) G0 ol oy Schnittgeschwindigkeit : Vc = 200 m/min
Spanbildung . Anwendung : Nutenfrasen
b b v ' Schnitttiefe rap = 0.5 mm x 20 Zustellungen
ptimal geformte Zerdriickte Spéne Kihimittel : Trocken
Spéne Maschine : Vertikales BAZ, BT40

HO022 - H025
Tungaloy Ho21
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TUNGFFEED

EXLS
Zylindrischer Schaft — Hochvorschub — Schraubklemmung

-IOAYO0H

usse.

GAMP = +4°, GAMF = -21° - -17°

by
B8@

%

Kiihmittel- ~ Wende-
Katalog Nr. Apmx EE@ cict DC DCONMS LS LH LF  WT(kg) zufuhr SRS
EXLS02M008C08.0LH16R01 0.5 8 1 4.29 8 59 16 75 0.02 Mit LSMTO2...
EXLS02M008C08.0LH30R01 0.5 8 1 4.29 8 59 31 90 0.03 Mit LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 10 60 20 80 0.04 Mit LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH40R02 0.5 10 2 6.28 10 60 40 100 0.05 Mit LSMTO2...
EXLS02M010C08.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 8 60 20 80 0.03 Mit LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH50R02 0.5 12 2 8.31 12 60 50 110 0.08 Mit LSMTO02...
EXLS02M012C12.0LH20R03 0.5 12 8] 8.31 12 60 20 80 0.06 Mit LSMTO02...
EXLS02M012C10.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 10 60 20 80 0.04 Mit LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH50R03 0.5 16 8 12.31 16 70 50 120 0.17 Mit LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH30R05 0.5 16 5 12.31 16 70 30 100 0.14 Mit LSMTO02...
AUSTAUSCHTEILE & f /
/:vnif\tlféll- Katalog Nr. E@%ﬁgﬁé Fettscgan;itzrstoﬁ— Schlussel
EXLSO02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

2

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSPB-2H=0.7

TUNGFFEED

HXLS
Modularer Einschraubfraser — Hochvorschub — Schraubklemmung (TungFlex)

GAMP = +4°, GAMF = -21° - -17°

Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. APMx IS ciIcT DC  OAL LF  H DCSFMS CRKS WT (kg) 2ufuhr  schneidplatten
HXLS02MO008MOBRO1 0.5 8 1 420 335 19 7 9.5 M6 0.01 Mit  LSMTO2..
HXLS02M010MO06R02 0.5 10 2 6.28 31.5 17 7 9.5 M6 0.01 Mit LSMTO2...
HXLS02M012M06R02 0.5 12 2 8.31 31.5 17 7 10 M6 0.01 Mit LSMTO2...
HXLS02M012MO06R03 0.5 12 3 8.31 31.5 17 7 10 M6 0.01 Mit LSMTO2...
HXLS02M016M08R03 0.5 16 3 12.31 40 23 10 13 M8 0.03 Mit LSMTO2...
HXLS02MO016MO8RO5 0.5 16 5 1231 40 23 10 13 M8 003 Mt  LSMTO02..

AUSTAUSCHTEILE & f /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Klemmung paste

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

Katalog Nr. Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H=0.7

Wendeschneidplatten — H023, Standard Schnittdaten — H024 - H025, TungFlex — H210

HO022 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

LSMT-HM (Hochvorschub)

LSMT-MM (Radius)

B stan * |+
M Rostfreier Stahl *
-Eisenguss Yo |k
- Nichteisenmetalle
Legerangen | | % * 1. Wah
- Gehérteter Stahl * Y¢ 2. Wahl
Beschichtet
0 v
Katalog Nr. RE APMX§ 5 LE (INSL| IC | S
I T
<<
LSMT0202ZER-HM 1 05 @ @ 17 | 64 | 4.2 2.3
LSMT0202R2-MM 2 20 @ @ - 6.4 | 43 | 23

B ANWENDUNG

LSMT02-HM

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

Schnitttiefe: ap (mm)

0.1

01 0.2 0.3 04 05 0.6 0.7 0.8

Zahnvorschub: fz (mm/2)

[l Standardschéfte < 3xD

B Lange Schafte = 4xD

B Modulare Schafte = 7xD

LSM

T02-MM

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

Schnitttiefe: ap (mm)

0.1

0.1 0.2 03 04 05 06 0.7 0.8
Zahnvorschub: fz (mm/2)
Standardschéfte < 3xD
Lange Schéfte = 4xD
Modulare Schéfte = 7xD

* Bei Schnitttiefen von 0.5 mm oder mehr wird ein
Vorschub von 0.15 mm/Z empfohlen.

@ Lagerstandard

Tungaloy Ho23

Fraser




I STANDARD SCHNITTDATEN

usselgnyos
-1I0AY20H

Schnittge-
ISO Werkstoff Hirte Auswahl Schneidstoff schwindigkeit  Zahnvorschub
Vc (m/min) fz (mm/2Z)
Kohlenstoffstahl - 300HB 1. Wahl AH3225 100 - 300 0.2-08
S45C, S55C etc.
C45, C55 etc. - 300HB VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 0.2-038
Legierter Stahl - 300HB 1. Wahl AH3225 100 - 300 0.2-08
SCM440 etc.
42CrMo4 etc. - 300HB VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 0.2-0.8
Ve ST 30 - 40HRC 1. Wahl AH8015 100 - 200 0.2-05
NAKBO, PX5 etc. 30 - 40HRC Bruchfestigkeit AH3225 100 - 200 0.2-05
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. - 200HB 1. Wahl AH3225 100 - 150 0.2-05
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Grauguss 150 - 250HB 1. Wahl AH8015 100 - 300 0.2-08
FC250, FC300 etc.
. 250, 300 etc. 150 - 250HB Bruchfestigkeit AH3225 100 - 300 0.2-08
Kugelgraphitguss 150 - 250HB 1. Wahl AH8015 80 - 200 0.2-0.8
FCDB00 etc.
600-3 etc. 150 - 250HB Bruchfestigkeit AH3225 80 - 200 0.2-038
e - 40HRC 1. Wahl AH3225 30 - 60 0.1-0.3
s Ti-6AI-4V etc - 40HRC VerschleiBfestigkeit AH8015 30- 60 01-0.3
P e - 40HRC 1. Wahl AH8015 20 - 50 01-0.3
Inconel, Hastelloy etc. - 40HRC Bruchfestigkeit AH3225 20 - 50 01-0.3
Anstell- SKD61 etc.X40Cr-
B Vi 40 - 50HRC 1. Wahl AH8015 80 - 150 01-0.5
°n° Geharteter Stahl
w SKD11 etc
X153CrMovi2 ete,  B0-B6OHRC 1. Wahl AH8015 50 - 70 01-0.3
I ANWENDUNGSGEBIETE
Axiales Tauchfrasen Spiral-
~ . . piral .
Scf:%uslé%r Nutenfrésen Eintauchen interpolation Aufweiten

Schrégeintauchen

=f | ,—‘
|
- ae

- — 1>
|

oD1, eD2
Max. Max. Max. Max. seitliche Min. Max. Max. seitliche
Schnitttiefe Tauchwinkel  Eintauchen é‘ﬁ:ﬁ“};’;ﬂ{‘ Bearbeitungs-@Bearbeitungs-0 S‘X:J’;:At’te"z’ti}'rt]e/
Katalog Nr.  pumioyqumm  APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXLS02MO008... 8 0.5 4° 0.2 2 10 15 5.9
E/HXLS02MO010... 10 0.5 3.3° 0.2 2 14 19 7.9
E/HXLS02MO012... 12 0.5 2° 0.2 2 18 23 9.9
E/HXLS02MO016... 16 0.5 1.3° 0.2 2 26 31 13.9
Werkzeugbahnprogrammierung
LSMTO02...-HM
o Theoretischer RestaufmaB Uberschnitt
o . ) POfet:
. 5 5 Uberschnitt Radius R: RPG t1 (mm) 2 (mm)
<
23 1.0*Empfohlen 0.162 0
12° Theoretischer
&' RPG fneoretis 15 0.07 0.14
2 0 0.34

HO024 www.tungaloy.de




Fraser-g: gsDc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm, Anzahl Zdhne: CICT

28, CICT =1 210, CICT =2 212 016
n 4] n Vi n vi n vi
CICT=2 CICT=3 CICT =3 CICT=5

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/Z

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/Z

5970 2390 4780 3820 3980 3180 4780 2990 3590 5980
Ve = 150 m/min, fz = 0.4 mm/Z

4780 1910 3820 3060 3190 2550 3830 2390 2870 4780
Ve = 120 m/min, fz = 0.4 mm/Z

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz=0.5 mm/Z

5970 2990 4780 4780 3980 3980 5970 2990 4490 7480
Ve =150 m/min, fz = 0.5 mm/Z

1590 320 1270 510 1060 420 640 800 480 800
Ve = 40 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1190 240 1000 400 800 320 480 600 360 600
Ve = 30 m/min, fz=0.2 mm/Z

4780 1430 3820 2290 3190 1910 2870 2390 2150 3590
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z

2390 480 1910 760 1590 640 950 1190 710 1190

Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/Z

Fraser

Tungaloy H025




: DOFEED

TXNO3
Hochvorschubfraser fur doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

usselgnyos
-IOAYO0H

GAMP = +6°,GAMF = +12° - 13°

Y

£y

M‘

mit LNMU03-MJ/ML/MS

-J;»

mit LNGU03-MH

DC2

pcx 262,
Katalog Nr. APMX m CICT DC DC2 DCSFMS DCONMS CBDF LF b KWW KAPR WT(kg) " sufuhr schmoidpiatten
TXNO3R040M16.0E05 33.6 33.6 35 16 18 40 5.6 8.4 17° 0.2 Mit LN*UO03...
TXNO3R040M16.0E06 1 40 6 33.6 33.6 35 16 18 40 5.6 8.4 17° 0.2 Mit LN*UO03...
TXNO3R050M22.0E05 1 50 5] 43.6 43.6 47 22 20 50 6.3 10.4 17° 0.5 Mit LN*UO03...
TXNO3R050M22.0E08 1 50 8 43.6 43.6 47 22 20 50 6.3 10.4 17° 0.5 Mit LN*U08...
TXNO3R050M22.2-08 1 50 8 43.6 43.6 47 22.225 50 5) 8 17° 0.5 Mit LN*U08...

& 7 & /

AUSTAUSCHTEILE
Schraube/ Fettschmierstoff-  Fraserspann- o
Katalog Nr. Klemmung paste schraube Schitissel
TXNO3RO04... CSPB-2.5 M-1000 CMB8X30H IP-8D
TXNO3ROS... CSPB-2.5 M-1000 CM10X30H IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-2.5=1.3

e DOFEED

00 EXNO3

st Hoohvorsohub-Schafifraser fir doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten - zentraler

GAMP = +6°, GAMF = +5° — +11°

mit LNGUO3-MH L@ '£

Kuhlmittelkanal

mit LNMUO03-MJ/ML/MS

P ﬁ E ij @D
4 8% e R SR =
- v
KAPR u 14 LH N LS
APMX_ix. LE
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. APMX m CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) zufuhr schneidplatten
EXNO3R016M16.0-02 1 9.6 9.8 16 100 30 70 15° 0.2 Mit LN*UO3...
EXNO3R016M16.0-02L 1 16 2 9.6 9.8 16 150 50 100 15° 0.2 Mit LN*U03...
EXNO3R018M16.0-02 1 18 2 11.5 11.7 16 100 30 70 17° 0.2 Mit LN*UO3...
EXNO3R018M16.0-02L 1 18 2 11.5 1.7 16 150 25 125 17° 0.2 Mit LN*UO3...
EXNO3R020M20.0-03 1 20 3 13.5 13.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit LN*U03...
EXNO3R020M20.0-03L 1 20 3 13.5 13.6 20 160 80 80 17° 0.3 Mit LN*UO3...
EXNO3R020M20.0-04 1 20 4 13.5 13.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit LN*U03...
EXNO3R022M20.0-03 1 22 3 15.5 15.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit LN*U03...
EXNO3R022M20.0-03L 1 22 3 15.5 15.6 20 160 30 130 17° 0.4 Mit LN*U03...
EXNO3R022M20.0-04 1 22 4 15.5 15.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit LN*UO3...
EXNO3R025M25.0-04 1 25 4 18.5 18.6 25 140 60 80 17° 0.5 Mit LN*U03...
EXNO3R025M25.0-04L 1 25 4 18.5 18.6 25 180 100 80 17° 0.6 Mit LN*UO3...
EXNO3R025M25.0-05 1 25 5 18.5 18.6 25 140 60 80 17° 0.5 Mit LN*UO3...
EXNO3R028M25.0-04 1 28 4 215 21.6 25 140 60 80 17° 0.5 Mit LN*U03...
EXNO3R028M25.0-04L 1 28 4 21.5 21.6 25 180 35 145 17° 0.7 Mit LN*U03...
EXNO3R028M25.0-05 1 28 5 215 21.6 25 140 60 80 17° 0.5 Mit LN*UO03...
EXNO3R030M32.0-04 1 30 4 23.5 23.6 32 150 70 80 17° 0.8 Mit LN*U03...
EXNO3R030M32.0-04L 1 30 4 23.5 23.6 32 200 120 80 17° 0.9 Mit LN*U03...
EXNO3R030M32.0-05 1 30 5} 23.5 23.6 32 150 70 80 17° 0.8 Mit LN*U03...
EXNO3R032M32.0-05 1 32 5 255 25.6 32 150 70 80 17° 0.8 Mit LN*U03...
EXNO3R032M32.0-05L 1 32 5 2515 25.6 32 200 120 80 17° 1.1 Mit LN*U03...
EXNO3R032M32.0-06 1 32 6 255 25.6 32 150 70 80 17° 0.9 Mit LN*U03...
EXNO3R035M32.0-05 1 35 5 28.5 28.6 32 150 35 115 17° 0.9 Mit LN*UO03...
EXNO3R035M32.0-05L 1 35 5 28.5 28.6 32 200 35 165 17° 1.2 Mit LN*U03...
EXNO3R035M32.0-06 1 35 6 28.5 28.6 32 150 35 115 17° 0.9 Mit LN*UO08...
AUSTAUSCHTEILE & f /
Katalog Nr. Eg;';?#g:é Fettscgan;gstoﬁ— Schltssel
EXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung::CSPB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H029, Standard Schnittdaten — H030 - HO31
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DOFEED

EXNO03-C
Hochvorschub-Schaftfraser fur doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten
— KUhlmittelzufuhr (Schneide) GAMP = +6°GAMF = +5° — +11°
mit LNMU03-MJ/ML/MS mit LNGUO3-MH L% @
w (o]
] o — -l
la) oSS gl a - T
av
KAPRa 14 LH \ LS @
APMX_x LE -

Katalog Nr. APMX CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) "Rk schnedpitten
EXNO3R016M16.0-02-C 1 16 2 9.6 9.8 16 100 30 70 15° 0.2 Mit  LN*U03...
EXNO3R016M16.0-02L-C 1 16 2 9.6 9.8 16 150 50 100 15° 0.2 Mit  LN*UO3...
EXNO3R020M20.0-03-C 1 20 3 13.5 13.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit  LN*U03...
EXNO3R020M20.0-03L-C 1 20 3 13.5 13.6 20 160 80 80 17° 0.3 Mit  LN*UO03...
EXNO3R020M20.0-04-C 1 20 4 13.5 13.6 20 130 50 80 17° 0.3 Mit  LN*UO03...
EXNO3R025M25.0-04-C 1 25 4 18.5 18.6 25 140 60 80 17° 0.5 Mit  LN*UO03...
EXNO3R025M25.0-04L-C 1 25 4 18.5 18.6 25 180 100 80 17° 0.6 Mit  LN*UO0S...
EXNO3R025M25.0-05-C 1 25 5 18.5 18.6 25 130 60 80 17° 0.5 Mit  LN*UO03...
EXNO3R032M32.0-05-C 1 32 5 25.5 25.6 32 150 70 80 17° 0.8 Mit  LN*UO03...
EXNO3R032M32.0-05L-C 1 32 5 255 25.6 32 200 120 80 17° 1.1 Mit  LN*UO03...
EXNO3R032M32.0-06-C 1 32 6 25,5 25.6 32 150 70 80 17° 0.8 Mit  LN*UO03...
EXNO3R040M32.0-06-C 1 40 6 33.6 33.7 32 150 45 105 17° 1 Mit  LN*UO03...
EXNO3R040M32.0-06L-C 1 40 6 33.6 33.7 32 220 45 175 17° 1.4 Mit  LN*UO03...

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Klemmung paste
EXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

Katalog Nr. Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung::CSPB-2.5=1.3

DOFEED

EXNO3-N

Hochvorschub-Schaftfraser (Eco) flr doppelseitige Wendeschneidplatten

GAMP = +6°, GAMF = +5° - +11° &
8
mit LNMUO3-MJ/ML/MS mit LNGUO3-MH L% |£ s
38 B 2 5 SL@ =8
ale Sl aAl i T
2
KAPR (14 LH B LS _
APMX_ |k i -~
Katalog Nr. APMX CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) Kol e ton
EXNO3R016M16.0-02N 1 16 2 9.6 9.8 16 100 30 70 15° 0.2 Ohne LN*UO03...
EXNO3R020M20.0-03N 1 20 3 13.5 13.6 20 130 50 80 17° 0.3 Ohne LN*UO03...
EXNO3R025M25.0-04N 1 25 4 18.5 18.6 25 140 60 80 17° 0.5 Ohne LN*UO03...
EXNO3R032M32.0-05N 1 32 5 25.5 25.6 32 150 70 80 17° 0.8 Ohne LN*U03...

AUSTAUSCHTEILE & f /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Klemmung paste

EXNOS3... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

Katalog Nr. Schlissel

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung::CSPB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H029, Standard Schnittdaten — H030 - HO31
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81
£8
:: DOFEED
5" HXNO3
Modularer Hochvorschubfraser (TungFlex) — zentraler KihImittelkanal
GAMP= +6°,GAMF= +5° — +11°
- ; OAL
"7 Tl\lltMU03-MJ/ - LF | A CRKS 4 P |E
ML/MS A 7 mit LNGU03-MH H ’é% =
[~ w 7 21 ‘f}
— 85 e 2 /
| — A
g 4 APMX A
= KAPR 4|
Katalog Nr. APMX CICT DC DC2 OAL LF H DCSFMS KAPR CRKS WT(kg) “mimmet o on
HXNO3R016MM08-02 1 16 2 9.6 9.8 42 25 10 128  15° M8 0.3 Mit LN*UO3...
HXNO3R018MM08-02 1 18 2 15 117 42 25 10 145  17° M8  0.04 Mit LN*UO3...
HXNO3R020MM10-03 1 20 3 185 136 49 30 15 178 17° M0  0.06 Mit LN*U03...
HXNO3R020MM10-04 1 20 4 1835 136 49 30 15 178 17° M10  0.06 Mit LN*U03...
HXNO3R022MM10-03 1 22 3 155 156 49 30 15 178 17° MI10 0.6 Mit LN*UO3...
HXNO3R022MM10-04 1 22 4 155 156 49 30 15 178 17°  M10  0.07 Mit LN*UO3...
HXNO3R025MM12-04 1 25 4 185 186 57 35 17 208 17° Mi2  0A Mit LN*U03...
HXNO3R025MM12-05 1 25 5 185 186 57 35 17 208 17°  Mi2 0.1 Mit LN*U03...
HXNO3R028MM12-04 1 28 4 215 216 57 35 17 23 17°  M12 012 Mit LN*UO3...
HXNO3R028MM12-05 1 28 5 215 216 57 35 17 23 17° M12 012 Mit LN*UO3...
HXNO3RO30MM16-04 1 30 4 235 236 63 40 22 288 17° Mi6  0.19 Mit LN*U03...
HXNO3R030MM16-05 1 30 5 235 236 63 40 22 288 17°  Mi6 02 Mit LN*U03...
Anstell- - HXNOBR032MM16-05 1 32 5 255 256 63 40 22 288 17° M16 02 Mit LN*U03...
HXNO3R032MM16-06 1 32 6 255 256 63 40 22 288 17° Mi6 0.1 Mit LN*UO3...

10'2/0 Modulare TungFlex-Schafte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & f /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Klemmung paste

HXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

Katalog Nr. Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-2.5=1.3
DOFEED
HXNO03-C

Modularer Hochvorschubfraser (TungFlex) — KihImittelzufuhr (Schneide)

GAMP= +6°,GAMF= +5° — +11°

¥ ‘7 Tl\iltMUOS-MJ/ B LFOAL " cRks % - é

ML/MS mit LNGU03-MH H

|
ol
L
)]
&
S
%

% N APMX A A
Katalog Nr. APMX CICT DC DC2 OAL LF H DCSFMS KAPR CRKS WT(kg) “mfunr patenc
HXNO3R016MM08-02-C 1 16 2 9.6 9.8 42 25 10 12.8 15° M8 0.03 Mit LN*UO03...
HXNO3R020MM10-03-C 1 20 3 13.5 13.6 49 30 15 17.8 17° M10 0.06 Mit LN*UO03...
HXNO3R020MM10-04-C 1 20 4 13.5 13.6 49 30 15 17.8 17° M10 0.06 Mit LN*UO03...
HXNO3R025MM12-04-C 1 25 4 18.5 18.6 57 35 17 20.8 17° M12 0.1 Mit LN*UO03...
HXNO3R025MM12-05-C 1 25 5 18.5 18.6 57 B85 17 20.8 17° M12 0.1 Mit LN*UO03...
HXNO3R032MM16-05-C 1 32 5 25.5 25.6 63 40 22 28.8 17° M16 0.2 Mit LN*UO03...
HXNO3R032MM16-06-C 1 32 6 25.5 25.6 63 40 22 28.8 17° M16 0.2 Mit LN*UO03...
HXNO3R040MM16-06-C 1 40 6 33.6 33.7 63 40 22 28.8 17° M16 0.27 Mit LN*UO03...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Klemmung paste

HXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

Katalog Nr. Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H029, Standard Schnittdaten — H030 - HO31, TungFlex — H210
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

LNMUO3-MJ (Allg. Bearbeitungen) LNMUO3-ML (Niedrige Schnittkrafte)
IC S
< N e [
‘E ;
LNMUO3-MS (Fur rostfreien Stahl) LNGUO3-MH (Verstarkte Schneidkante)
« )i
| . RE |\ &
><
o
<
- Stahl % | o [ Y
M Rostfreier Stahl Y *
- Eisenguss * PAe
Nichteisenmetalle
girien | %[ kW
- Gehérteter Stahl PAq * [ K S 2. Wahl
Beschichtet
o 808
Katalog Nr. RE APMX|® & 8 5 8 LE|IC | S
- N M O ©
LI I I ITXI
- 4
LNMUO303ZER-MJ 1.2 1 ® 06 0O 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-ML 1.2 1 e 6 06O 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-MS 1.2 1 [ ] 3.2 6 4.3
LNGUO303ZER-MH 1.2 1 [ N ) 3.2 6 4.3

Fraser

@ Lagerstandard

Tungaloy H029




[%2]
ST
c O
2 cs [l STANDARD SCHNITTDATEN TXNO3/EXNO3/HXNO3
%9
Q! Schnitt-
s g%sclllwin- Zahnvorschub: fz (mm/2)
id- pan- igkeit 3 —O- = =
1sO Werkstoff Hirte Auswahl Scsl‘ltr;?fld form- ?/c Fraser-@: DCX (mm) Tauch- 216, CICT =2 ¢18,CICT =2 220 -
tuf - - 5 -7
stute (m/min) 016-022 ©025-050 frasen n v n v N GeT=3 CIcT=4
Kohlenstoffstahl 1.Wahl  AH3035 MJ 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
$45C, S55C etc. - 300HB 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0. ’ ’ y : . ; '
C45, C55 etec.c Verschleis ~AH8015 MJ Ve = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z
Legierter Stahl . AH M 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
SCM440, SCr415 etc. —300HB | Wah', 3035 J 100-300 0.5-1.2 0.5-15 01 ’ ’ ' : : ; '
42CrMo4, 17Cr3 etc. Verschleis ~AH8015 MJ Ve =200 m/min, fz = 0.8 mm/Z
- 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
. soORG  1-Wahl  AH3085 ML 100-200 0.5-10 0.5-10 01 Vo — 150 m/mi 12 07 iz
Vorverguteter Stahl 30 - 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
NAKS0, PX5 oto. 40HRC Bruch AH3035 MJ 100-200 0.5-1.2 0.5-1.5 0.1 Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/z
_ 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
sogRc  Verschiei  AHBO15 ML 100-200 0.5-10 0.5-10 04 Ve = 150 mimin f2 — 07 mz
: 1. Wahl AH130  MS
suggg}tfrgﬁrsssgag Ietc 2,390 2,390 2,120 2,120 1,910 2,860 3,820
XECNiI18-10, —-200HB Verschleis ~AH3035 ML 80-150 0.3-0.8 0.3-0.8 0.1
M X5CrNiMo17-12-2 etc. Bruch  AH3035 MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z
Martensitischer rostfreier 1,990 800 1,770 710 1590 950 1,270
Stahl, verguteter rostfreier 1.Wahl  AH3035 MJ 01-0.3 01-0.3 0.1 Ve = 100 m/min. f2 = 0.2 mm/Z
St =Clle EONI20 1,990 1,190 1,770 1 oéo 1590 1,430 1,910
X200r13, X5ONICuNo16-4 Bruch  AH8015 MH 01-05 01-05 01 " Ve = 100 m/min. f2 = 0.3 mm/z '
150 — 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
Fczf%ragggs?) ” 250HB 1. Wahl AH725 MJ 100-300 0.5-1.2 0.5-15 041 Ve = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z
( N - 3,980 4,780 3,540 4,250 3,180 5,720 7,630
. GG25, GGG30 ete. ooy Verschleis AH8015  MJ 100-300 05-0.7 05-10 0.1 Vo oo e
Kugelgraphitguss 150 — 1. Wahl AH725  MJ 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
FCD400 etc. 80-200 0.5-1.2 05-15 0.1
GGG0 ote. 250HB  Verschiei3 AH8015  MJ Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
Titanlegierungen _4oMRc 1 Wanl AH130 ML -G ) ) 800 640 710 570 640 770 1,020
s Ti-BAI-4V etc. Bruch AH130  MJ 03-07 03-07 008 Ve = 40 m/min, fz = 0.4 mm/Z
i 4ndi i . AH725 ML 600 240 530 210 480 290 380
Anstell- Hitzebesténdige Legierungen  _ 4oppe 1 Wah! 20 - 50 B i
winkel Inconel, Hasteroy etc. Bruch AH725  MJ 01-0.3 01-03 005 Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z
o Ao HeiBformstahl 40 - 1.Wahl  AH8015 MH 2,390 1,430 2,120 1,270 1,910 1,720 2,290
10'20/ x40%'f,323,§_t1°'etc, S5HRC  Vershieis AHg015 Mg o0 o0 01-05 01-05 005 Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
HeiBformstahl aus DT.C 40 — 1.Wahl  AH8015 MJ ) ) _ 1,590 640 1,420 570 1,270 760 1,020
DAC**, DH*, DIEVER etc. 55HRC Bruch AH8015  MH 50-100  0.1-0.3 01-0.3 0.5 Vc = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z
55— 1190 290 1,060 250 950 340 450
KSES{TS?N 60HRC 1. Wahl AH8005 MH 50-70 0.05-0.20.03-0.1 0.03 Ve = 60 m/min, £z = 012 mm/z
etc.
X153CrMoV12 etc. 55— ) _ _ 1,190 150 1,060 130 950 170 230
60HRC Bruch AH8015 MH 50-70 0.03-0.1 0.05-0.2 0.03 Ve = 60 m/min, fz = 0.06 mm/Z
- Beim Nutenfrasen oder Auskammern sollten die Spane mittels Druckluft entfernt werden. - Die Auskragléange sollte stets so kurz wie moglich sein, um Vibrationen zu vermeiden.

Bei groBer Auskraglange sollten Drehzahl und Vorschub verringert werden.

Sicherheitshinweise

B Werkzeuglange B Werkzeugbahnprogrammierung

Beim Einsatz von Werkzeugen in langer Ausfihrung sollten die Werte fur Vc, fz Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfraser

und ap auf 70 % der maximalen Schnittdaten der Standardschaftausfiihrung betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Normalfall R = 1.5 mm betragen. Bei
reduziert werden. groBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind die Werte fur

das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2) angegeben.

— 1.0
g Standardschaft 2
= Vc =100 - 300 m/min x| £ to Uberschnitt
& 07 S 5
a=3
) < rY17°
D = Theoretisch
2 05 tiy SARPG Trenetscher
:'é Langer S LNMUO03-MJ/ML
S 031 Ve =80 -200 m/min Yo — -
ax. i eoretischer Rest- Ub hnitt
9] ScRﬁWe Eckenradius LE (mm) |  Racius A au?ns;aB erschni
0 (mm) RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.5 0.8 1.0 1.5 1-8 1; g-g 1-0 8-6 -
. . i 5 5 -
Zahnvorschub: fz (mm/Z) 1.0 1.2 3.0 20 0.25 0.08
1.0 1.2 3.0 2.5 0.14 0.26
Fréser-@: DCX = 16 — 35 mm
Werkstoff: C55 (200HB) LNGUO03-MH
L/D Auskraglénge S hM'et‘%(t" f i Theoretischer Rest- Uberschnitt
Standardschaft: L/D < 3 APMX Eokenradius || g (mm) | Radius R: aufmaB
Langer Schaft: L/D = 4 (mm) RE (mm) e t1(mm) | t2(mm)
1.0 1.2 3.0 1.0 0.45 -
1.0 1.2 3.0 1.5 0.35 -
1.0 1.2 3.0 2.0 0.2 0.1
1.0 1.2 3.0 2.5 0.08 0.29

Alle in der Tabelle angegebenen Werte wurden theoretisch bei maximalen
Schnittdaten berechnet.
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Fraser-o: oDc (mm), Drehzahl: n (min"), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 1.0 mm
022 025 028 230 232 235 240 250
i v Vi Vi Ve v %3 [

CicT=3 CicT=4 " TiCT=4 CICT=5 CicT=4 Cict=5 " TCiCT=4 CicT=5 " TCICT=5CicT=6 " TCICT=5CiCT=6 " TCICT=5CiCT=6 " TCICT=5CiCT=8

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz=1.0 mm/Z

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz=1.0 mm/Z

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/Z

2,170 5,210 6,940 1,910 7,640 9,550 1,710 6,840 8,550 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 7,600
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/Z

n

3,180 4,770 6,360 1,530 3,060 3,820 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,720 3,270 960 2.400 2,880 760 1.900 2,280

Ve =120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

1,450 870 1,160 1,270 1,020 1,270 1,140 910 1,140 1,060 850 1,060 1,000 1,000 1,200 910 910 1,090 800 800 960 640 640 1,020
Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1,450 1,300 1,740 1,270 1,520 1,910 1,140 1.370 1,710 1,060 1,270 1,590 1,000 1,500 1,800 910 1,370 1,640 800 1,200 1,440 640 960 1,530
Ve = 100 m/min, fz = 0.3 mm/Z

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

2,890 5,200 6,940 2,550 6,110 7,640 2,270 5,460 6,820 2,120 6,780 8,480 1,990 7,960 9,550 1,820 7,280 8,740 1,590 6,360 7,630 1,270 5,080 8,130
Ve =200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

2,170 5,210 6,940 1,910 6,110 7,640 1,710 5,460 6,820 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 5,700
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

580 700 930 510 820 1,020 450 730 910 420 840 1,050 400 1,000 1,200 360 900 1,080 320 800 960 250 630 1,000
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

430 260 340 380 230 290 340 200 260 320 260 320 300 300 360 270 270 320 240 240 290 190 190 300
Ve = 80 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,630 2,040 1,270 1,520 1,910 1,190 1,790 2,140 1,090 1,640 1,960 950 1,430 1,710 760 1,140 1,820
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z

1,160 700 930 1,020 820 1,020 910 730 910 850 680 850 800 800 960 730 730 880 640 640 770 510 510 820
Vc = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z

870 310 420 760 300 380 680 270 340 640 260 320 600 300 360 550 230 340 480 240 280 380 200 300
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/Z

870 160 210 760 150 190 680 140 170 640 130 160 600 150 180 550 120 170 480 120 140 380 100 150
Ve = 60 m/min, fz = 0.06 mm/Z

- Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschaftausfihrung. Bei langer - Die Schnittdaten sind immer abhéngig von der Stabilitat und Leistung der Bearbeitungsmaschine

Schaftausflihrung kann die Anzahl der Z&hne variieren. Siehe hierzu die ,Sicherheitshinweise® zur sowie den Werkstlickeigenschaften. Die empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter und

Werkzeuglange auf Seite DO14. sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert werden.
.
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B Anwendungsgebiete

e . ™

; Spiral- ;
Schulter-  Nuten- Axiales T " ; ' Aufweiten
A A . ; auchfrasen interpolation
frasen frdsen  Schrageintauchen Eintauchen P

| o
o J
. de

. <201, 0D2
- J
Max. seitliche in. Max. Max.
Sch“:ie:txt.iefe Max. Tauchwinkel Ein'::zz.hen é\:lsctﬁ::;:g{j Bearbh:ilt'Lngs-z Bearbe;ungs-n S‘:L’;"’?:i’f;e/
Katalog Nr. APMX RMPX A w oDt oD2 ae
MJ/ML/MS| MH MJ/ML/MS| MH MJ/ML/MS| MH
E/HXNO3R0O16M... 16 1 2.1° 1.7° 0.3 3.5 3 22 23 30 12.5
E/HXNO3R018M... 218 1 1.7° 1.6° 0.3 3.5 3 26 27 34 14.5
E/HXNO3R0O20M... 220 1 1.4° 1.3° 0.3 3.5 3 30 31 38 16.5
E/HXNO3R022M... 22 1 1.2° 1.1° 0.3 3.5 3 34 35 42 18.5
E/HXNO3R025M... 225 1 1.0° 0.9° 0.3 3.5 3 40 4 48 21.5
E/HXNO3R028M... 228 1 0.8° 0.8° 0.3 3.5 3 46 46 54 24.5
E/HXNO3RO30M... 30 1 0.7° 0.7° 0.3 3.5 3 50 50 58 26.5
E/HXNO3R0O32M... 232 1 0.7° 0.7° 0.3 3.5 3 54 54 62 28.5
EXNO3RO035M... @35 1 0.6° 0.6° 0.3 3.5 3 60 60 68 31.5
E/H/TXNO3R040M... 240 1 0.5° 0.5° 0.3 3.5 3 70 70 78 36.5
TXNO3R0O50M... 250 1 0.4° 0.4° 0.3 3.5 3 90 90 98 46.5

+ Bei DCX > 233 mm werden Nutenfrésen, Schrageintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen, da Spaneschlag auftreten kénnte.

Tungaloy Ho31




: DOFEED

TXNOG6
Hochvorschubfraser fur doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

usselgnyos
-IOAYO0H

GAMP = +10°, GAMF = +2° - +6°

mit LN*U06- -
- MM DOSFMS & LGt TXNOGR200MAT6... TXNOGR200MGO.0... % am @
ﬁ boows| @ DCSFMS _DCSFMS ’@P%
el _0101.6mm
KWW, ! DCONMS ~BCoNuS =
|- |
m KWW, K wﬂ >
- = l el i *j‘zF'%
00,
' ‘ I ri} ‘7%‘0 Al = l(_)—\I
L 2 ¥ - 7L DOX K KAPR)Q_ ol 1217 mm <218 mm
T Abba Abb.2 Abb.3
Katalog Nr. APMX mmm DC DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) " sutunr  schneiapiatten ADD.
TXNOBRO50M22.0E04 376 369 47 50 22 20 104 63 04 Mt  LNU0G.. 1
TXNOBRO50M22.0E05 1.5 50 5 376 369 47 50 22 20 104 63 04 Mt  LNUO0G.. 1
TXNOBRO50M22.2-04 15 50 4 376 369 47 50 22225 20 8 5 04 Mt  LNUOG. 1
TXNOBRO50M22.2-05 15 50 5 376 369 47 50 22225 20 8 5 04 Mt  LNUOG.. 1
TXNOBRO52M22.0E04 15 52 4 396 389 49 50 22 20 104 68 05 Mt  LNUO0G.. 1
TXNOBRO52M22.0E05 15 5 5 396 389 49 50 22 20 104 63 05 Mt  LN'UO6.. 1
TXNOBRO63M22.0E04 15 63 4 506 498 59 50 22 20 104 63 08 Mt  LNUOG. 1
TXNOSRO63M22.0E06 15 63 6 506 498 59 50 22 20 104 63 08 Mt  LNU0G.. 1
TXNOSRO63M22.2-04 115 63 4 506 498 59 50 22225 20 8 5 08 Mt  LNUOB. 1
TXNOBRO63M22.2-06 1.5 63 6 506 498 59 50 22225 20 8 5 08 Mt  LNUO0G. 1
TXNOBRO66M27.0E04 1.5 66 4 536 528 63 50 27 22 124 7 08 Mt  LNWU0G.. 1
TXNOBROBEM27.0E06 15 66 6 536 528 63 50 27 22 124 7 08 Mt  LNUOG.. 1
Anstell-  TXNOBROBOM27.0E05 1.5 80 5 676 668 76 63 27 22 124 7 16 Mt  LNUO0G.. 1
TXNOSRO8OM27.0EEQ5 1.5 80 5 676 668 60 63 27 22 124 7 12 Mt  LNU0G.. 1
10520,  TXNOB6R0O8OM27.0E08 1.5 80 8 676 668 76 63 27 22 124 7 1.6 Mit LN*UO06... 1
= TXNOBROSOM27.0EE0 1.5 80 8 676 668 60 63 27 22 124 7 12 Mt  LNU0G.. 1
TXNOBRO8OM31.7-05 15 80 5 676 668 76 63 3175 8 127 8 16 Mt  LNU0G.. 1
TXNOBRO8OM31.7-08 15 80 8 676 668 76 63 3175 32 127 8 16 Mt  LNUO6.. 1
TXNOSR100M31.7-06 15 100 6 87.6 8.8 9 63 3175 32 127 8 22 Mt  LNU0G.. 1
TXNO6R100M32.0E06 15 100 6 876 868 9 63 32 25 144 8 22 Mt  LNUOB. 1
TXNOSR125M38.1-08 15 125 8 1126 1118 100 63 381 43 159 10 3 Mit  LN*UOB.. 1
TXNOBR125M40.0E08 15 125 8 1126 1118 100 63 40 37 164 9 3 Mit  LN'UOB.. 1
TXNOSR160M40.0E10 15 160 10 1476 1468 100 63 40 37 164 9 5 Mit  LN'UOB.. 1
TXNOBR160M50.8-10 15 160 10 1476 1468 100 63 508 46 19 11 46 Mt  LNUOG.. 1
TXNOBR200M47.6-12 15 200 12 187.6 1868 130 63 47.625 88 254 14 7.7  Ome  LNU0G.. 2
TXNOBR200M60.0E12 15 200 12 187.6 1868 130 63 60 38 257 14 72  Ome  LNUO6.. 3
AUSTAUSCHTEILE & / f @ @ /
ool gvmeel gy sl Fsam RESSET g
TXNO6R050M22.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNO6R050M22.2-04 CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10-30H BLDIP20/S7
oo as 205 CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNOBRO63M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BLDIP20/S7
TXNO6R066,080M27.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP20/S7
TXNO6R080,100M31.7... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM16X40H BLDIP20/S7
TXNO6R125M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP20/S7
TXNO6R160M40.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP20/M7
TXNO6R160M50.8... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - BLDIP20/M7
TXNO6R200M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - - BLDIP20/M7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-5=5

Wendeschneidplatten — H033, Standard Schnittdaten — H034 - HO35

HO032 www.tungaloy.de




DOFEED

EXNO6
Hochvorschub-Schaftfraser fir doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP=+10°,GAMF= -2°-+6°

mit LN*U06-MJ/ML/W mit LNGU06-MH 4
A F :

-\’! 8

Kiihimittel- Wende-

Katalog Nr. DC DC2 DCONMS LF LH LS WT(kg) tbr schneidplatten
EXNO6R032M32.0-02 19.7 19.1 32 150 70 80 0.8 Mit LN*UO06...
EXNO6R032M32.0-02L 2 19.7 19.1 32 200 120 80 1.1 Mit LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02 1.5 85 2 22.7 22 32 150 45 105 0.9 Mit LN*UO0B6...
EXNO6R035M32.0-02L 1.5 85] 2 22.7 22 32 200 45 155 1.2 Mit LN*UO06...
EXNO06R040M32.0-03 1.5 40 S} 27.7 27 32 150 45 105 0.9 Mit LN*UO0B6...
EXNO6R040M32.0-03L 1.5 40 3 27.7 27 32 220 45 175 1.3 Mit LN*U06...
AUSTAUSCHTEILE & f /

Katalog Nr. Eé’gﬁ;‘gﬁé Fettsc&;r;ltzrstoﬁ— Schlussel
EXNO6 CSPB-5 M-1000 IP-20D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-5=5

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

LNMU06-MJ LNMUO06-ML
M E :
X
=
o
<
° \E, N\ RE
LNGU06-MH LNGUOG6-W (2 Schneiden)

Fraser

IC

Bl sten Yo [ & | ¥
M Rostfreier Stahl Y *
- Eisenguss * A ¢ A ¢
Nichteisenmetalle
P eten * [ % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Y * | K ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
ocw & 238
Katalog Nr. RE APMXIQ S & 8 5 8 LE|IC| S |BS
- N M 0 ©
I ITIIIZII
A CCC
LNMUOQOBX5ZER-MJ 2 15 @ © @ @ O 6 12 7 -
LNMUOB6X5ZER-ML 2 15 0 © @ @ 0 6 12 7 -
LNGUOBX5ZER-MH 2 1.5 [ BN J 6 12 7 -
LNGUOB6X5ZER-W 2 1.5 o 6 12 7 3.6

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H034 - H035

Tungaloy H033




1qnyos

-1I0AY20H

usse.

ISO Werkstoff

Kohlenstoffstahl
S45C, S55C etc.
C45, C55 etc.

Legierter Stahl
SCM440, SCr415 etc.
42CrMo4, 17Cr3 etc.

Vorverglteter Stahl
NAK80, PX5 etc.

Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc.
X5CrNi18-10 etc.
X5CrNiMo17-12-2 etc.

Grauguss
FC250, FC300 etc.
GG25, GGG3O etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen

Inconel, Hasteroy etc.
Anstell-

winkel HeiBformstahl

SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc.

2

HeiBformstahl aus D.T.C
DAC**, DH**, DIEVER etc.

Kaltformstahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.

Hérte

—-300HB

—-300HB

30 -
40HRC

30 -
40HRC

30 -
40HRC

—-200HB

150 -
250HB

150 -
250HB

- 40HRC

-40HRC

40 -
55HRC

40 -
55HRC

55 —
65HRC

55 -
65HRC

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

Bruchfestigkeit

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl

Bruchfestigkeit

1. Wahl

Bruchfestigkeit

Schneid-
stoff

AH3035
AHB8015
AH3035
AHB8015

AH3035
AH3035

AH8015

AH3035
AH3035
AH120
AH8015
AH120
AH8015
AH130
AH130
AH725
AH725
AH8015
AHB8015
AH8015
AHB8015

AHB005

AH8015

Schnittge-
schwindig-
Span- keit
form-
Ve
tuf
S (m/min)
MJ
100 - 300
MJ
MJ
100 - 300
MJ
ML 100 - 200
MJ 100 - 200
ML 100 - 200
ML
100 - 150
MJ
MJ
100 - 300
MJ
MJ
80 - 200
MJ
ML
30 - 60
MJ
ML
20 -50
MJ
MH
80 - 150
MJ
MJ
50-100
MH
MH 50-70
MH 50-70

Il STANDARD SCHNITTDATEN TXNO6 / EXNO6

Tauch- 32, CICT = 2 935, CICT =2 040, CICT =3

Zahnvorschub
fz (mm/2Z)
Fraser-@: srauch-

rasenfz

_DCX(mm) “z)

032 - 5200
0.5-1.5 0.15
05-1.5 0.15
0.5-1.0 0.15
0.5-1.5 0.15
0.5-1.0 0.15
0.3-0.8 0.1

0.5-1.5 0.15
0.5-1.5 0.15
0.3-0.7 0.08
0.1-0.3 0.05
0.1-0.5 0.05
0.1-0.3 0.05
0.05-0.2 0.03
0.03 - 041 0.03

n vf n vf n VE

1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770

Ve =200 m/min, fz=1.0 mm/Z

1,490 2,380 1,360 2,180 1,190 2,860
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
Vc =150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1,490 2,380 1,360 2,180 1,190 2,860
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,190 1,430 1,090 1,310 950 1,710

Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z
1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570

Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

400 400 360 360 320 480

Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

300 120 270 110 240 140

Ve =80 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1190 710 1,090 650 950 850

Ve =120 m/min, fz = 0.3mm/Z

800 320 730 290 640 380

Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z
120 550 110 480
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/Z
60 550 55 480
Vc = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

140

600 70

- Die Schnittdaten sind immer abhéngig von der Stabilitdt und Leistung der
Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstlickeigenschaften. Die empfohlenen Schnittdaten
sind Startparameter und sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

- Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschaftausfiihrung. Bei langer
Schaftausfiihrung kann die Anzahl der Zéhne variieren. Siehe hierzu die ,Sicherheitshinweise”
zur Werkzeuglange auf der vorherigen Seite.

Sicherheitshinweise

B Werkzeugbahnprogrammierung

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfraser
betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Normalfall R = 3.0 mm betra-
gen. Bei gréBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind
die Werte fUr das Restaufmal (t1) und den Uberschnitt (t2) angegeben.

B Werkzeugldnge

Beim Einsatz von Werkzeugen in langer Ausfihrung sollten die Werte fur Vc, fz
und ap auf 70 % der maximalen Schnittdaten der Standardschaftausfiihrung
reduziert werden.

e Tl e SRR LR R
g Standardschaft | Uberschnitt
= : | | o
o Vc =100 - 300 m/min |2
@ j | i =
s 10 | | | RE .25
© 3 3 | 15723
= | | 1 Y vE
-(CC) 0.5 LangerSChaﬂ‘ --------- LE Rest- Theoretischer Radius
@ Ve = 80-200 m/min | aufmab
: ] ‘ : LNMU06-MJ/ML
0 | Sch“:iat’?t'iefe e i Th;::j?:iss%r]er aﬁ?ﬂi’:ﬂ Uberschnitt
95 10 15 20 APMXC g | MR TReT | ) | t2mm)
Zahnvorschub: fz (mm/2) (mm) — —
1.5 2.0 6.0 3:0 0..77 -
4.0 0.54 0.26
Fraser-@: DCX = @32 — 40 mm
Werkstoff: C55 (200HB) LNGU06-MH
L/D Auskragliénge Max. Eckenradi Theoretischer Rest- Uberschnitt
Standardschaft: L/D = 3 Sc/t-‘\rllg’tlt\}ll)e(fe ° e:; 1 e (mm) Rag';ZR: t:"fman .
Langer Schaft: L/D = 4 (mm) (mm) (mm)
2.0 0.9 -
1.5 2.0 6.0 3.0 0.66 -
4.0 0.41 0.26

Alle in der Tabelle angegebenen Werte wurden theoretisch bei maximalen
Schnittdaten berechnet.

HO034 www.tungaloy.de




Fraser-g: DCX (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap=1.5mm, Anzahl Zahne: CICT

250 263 280 2100,CICT=6 ©0125,CICT=8 ©160,CICT=10 0200, CICT =12
" cicT= ZZ:ICT =5 " TicT= Z:}ICT =6 " TicT= :(f)ICT =8 " vi n vi n vi n vi
1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz =1.0 mm/Z
1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
950 3,040 3,800 760 2,430 3,650 600 2,400 3,840 480 2,290 380 2,450 300 2,390 240 2,290
Ve =150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,880 380 3,040 300 3,000 240 2,880
Ve =150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
950 3,040 3,800 760 2,430 3,650 600 2,400 3,840 480 2,290 380 2,450 300 2,390 240 2,290
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
760 1,820 2,280 610 1,470 2,200 480 1,440 2,300 380 1,380 310 1,470 240 1,430 190 1,380
Ve =120 m/min, fz = 0.6 mm/Z
1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,870 380 3,060 300 2,990 240 2,870
Ve =150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
250 500 630 200 400 600 160 400 640 130 380 100 410 80 400 60 380
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z
190 150 190 150 120 180 120 120 190 100 120 80 120 60 120 50 120
Ve =30 m/min, fz=0.2 mm/Z
760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve = 120 m/min, fz = 0.3mm/Z
510 410 510 400 320 480 320 320 510 250 300 200 320 160 320 130 310
Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z
380 150 190 300 120 180 240 120 190 190 110 150 120 120 120 100 120
Ve =60 m/min, fz=0.1 mm/Z
380 75 95 300 60 90 240 60 95 190 655 150 60 120 60 100 60
Ve = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z
2
B Anwendungsgebiete K
4 N\
. . Spiral- :
I
'
oD1, oD2
- J
Katalog Nr. SchmaX. e Max. Tauchwinkel Max. Eintauchen ':z:lzsgsﬁ?lr'lgr';‘é?‘e Bearbeltings-0  Bearbemungs-0 sirﬁ”&ag\lft.zrt‘e/
APMX LML MH MML] MH w ob1 ob2 ae
EXNO6R0O32M... @32 1.5 2° 1.4° 0.5 0.4 6 47 59 25
EXNOGRO35M... 235 1.5 1.7° 1.1° 0.5 0.4 6 53 65 28
EXNO6RO40M... 240 1.5 1.37 0.8° 0.5 0.4 6 63 75 33
TXNOBRO50M... 250 1.5 0.9° 0.7° 0.5 0.4 6 83 95 43
TXNOBRO52M... 052 15 0.8° 0.6° 0.5 0.4 6 87 99 45
TXNOGROG3M... 263 1.5 0.6° 0.5° 0.5 0.4 6 109 121 56
TXNOGROGEM... 066 1.5 0.5° 0.5° 0.5 0.4 6 115 127 59
TXNOBRO8OM... 280 1.5 0.5° 0.3° 0.5 0.4 6 143 155 73
TXNOGR100M... 2100 1.5 0.34° | 0.25° 0.5 0.4 6 183 195 93
TXNOGR125M... 2120 1.5 0.26° 0.2° 0.5 0.4 6 233 245 118
TXNOGR160M... 2160 1.5 0.2° 0.15° 0.5 0.4 6 303 315 153
TXNO6R200M... 2200 1.5 0.15° | 0.11° 0.5 0.4 6 383 395 193

- Bei DCX > 100 mm werden Nutenfrdsen, Schrégeintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen,
da Spéneschlag auftreten kann.

Tungaloy H035



4aNyos

DOTSALL

TXLN
Radienfraser fur doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

-IOAYO0H

usse.

GAMP= +3°, GAMF= -13°

mit LNMX-HJ Z\ é @i&

mit LNMX-MJ/ML

-,
“E85®
= ~ RUYR /
Y= __
v / I =
< BT, o
: = H m
nexDC2,1| Mg
poxPC2. | &
Kihimittel-  Wende-
Katalog Nr. APMX APMX2[JSCICT DC DC2 KAPR2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) zufuhr LR
TXLN04M040B16.0R06 4 1.3 40 6 322 316 20 35 40 16 18 84 56 021 Mit LNMX04...
TXLN04M042B16.0R06 4 1.3 42 6 342 33.6 20 35 40 16 18 84 56 0.21 Mit LNMX04...
TXLN04M050B22.0R07 4 1.3 50 7 422 416 20 47 50 22 20 104 6.3 045 Mit LNMXO04...
TXLN04M052B22.0R07 4 1.3 52 7 442 436 20 47 50 22 20 104 6.3 047 Mit LNMXO04...
TXLN04M063B22.0R07 4 1.3 63 7 552 546 20 59 50 22 20 104 6.3 0.76 Mit LNMX04...
TXLNO5M040B16.0R05 5 - 40 5 29.8 - - 35 40 16 18 84 56 0.26 Mit LNMXO05...
TXLNO5M050B22.0R06 5 = 50 6 39.8 = = 47 50 22 20 104 6.3 0.50 Mit LNMXO05...
TXLNO6M050B22.0R05 6 2 50 5 376 37.3 25 47 50 22 20 104 6.3 0.50 Mit LNMXO06...
TXLNO6M052B22.0R05 6 2 52 5 396 393 25 49 50 22 20 104 63 0.55 Mit LNMXO06...
TXLNO6M063B22.0R06 6 2 63 6 50.6 50.3 25 59 50 22 20 104 63 0.82 Mit LNMXO06...

Anstel. AUSTAUSCHTEILE @ / , @

W":kelo Katalog Nr. E@%ﬁ'ﬁ’% Torx-Einsatz Griff Friizﬁrr:ﬁgr;n—

w TXLN04M04*B16.0R06 CSPD-3 BLD IP10/S7 SW6-SD FSHM8-30H
TXLN04MO05*B22.0R07 CSPD-3 BLD IP10/S7 SW6-SD CM10X30H
TXLN04M063B22.0R07 CSPD-3 BLD IP10/S7 SW6-SD CM10X30H
TXLNO5M040B16.0R05 CSPB-4S BLDIP15/S7 H-TB2W FSHM8-30H
TXLNO5M050B22.0R06 CSPB-4S BLDIP15/S7 H-TB2W CM10X30H
TXLNO6M050B22.0R05 CSPB-5 BLDIP20/S7 H-TB2W FSHM10-40H
TXLNO6M052B22.0R05 CSPB-5 BLDIP20/S7 H-TB2W CM10X30H
TXLNO6M063B22.0R06 CSPB-5 BLDIP20/S7 H-TB2W CM10X30H

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

Wendeschneidplatten — H038, Standard Schnittdaten — H039 - H041

HO36 www.tungaloy.de




DOTSALL

EXLN

Radien-Schaftfraser fUr doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP= +3°, GAMF= -12° — -14°

mit LNMX-MJ/ML mit LNMX-HJ l\ = @
S
= -l :

Kiihimittel-  Wende-

Katalog Nr. APMx APMX2[lE/5@ CICT DC DC2 KAPR2 DCONMS LS LH LF WT(kg) 2ufuhr  SSBIRE
EXLN04M020C20.0R02 4 1.3 20 2 12.2 11.6 20° 20 80 50 130 0.28 Mit LNMXO04...
EXLN04M025C25.0R03 4 1.3 25 3 17.2 16.6 20° 25 80 60 140 0.46 Mit LNMXO04...
EXLN04M032C32.0R04 4 1.3 32 4 24.2 23.6 20° 32 80 70 150 0.83 Mit LNMXO04...
EXLN04M032C32.0R05 4 1.3 32 5 24.2 23.6 20° 32 80 70 150 0.83 Mit LNMXO04...
EXLN05M025C25.0R02 5 - 25 2 15 - - 25 90 60 150 0.54 Mit LNMXO05..
EXLN0O5M032C32.0R04 5 - 32 4 21.9 - - 32 80 70 150 0.87 Mit LNMXO05..
EXLN0O6M032C32.0R02 6 2 32 2 19.6 19.3 25° 32 80 70 150 0.90 Mit LNMXO06..
EXLNO6M040C32.0R04 6 2 40 4 27.6 27.3 25° 32 100 50 150 0.95 Mit LNMXO06..

AUSTAUSCHTEILE @ / / ,

Schraube/

Katalog Nr. Klemmung Schltssel Torx-Einsatz Griff
EXLNO4... CSPD-3 IP-10D = =
EXLNOS... CSPB-4S - BLDIP15/S7 H-TB2W
EXLNOS... CSPB-5 - BLDIP20/S7 H-TB2W

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

Fraser

Wendeschneidplatten — H038, Standard Schnittdaten — H039 - H041

Tungaloy H037




DOTSALL

HXLNO04-M

Modularer Radienfraser fUr doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten (TungFlex)
GAMP= +3°, GAMF= -12° — -14°

__? mit LNMX-MJ/ML = OAL CRKS mit LNMX-HJ q ’@ @i&
> i nE

t
]
N
2N
)
Y

% T g [
0|8 —de S
a ) 3 k a
b A
APMX A A-A
Kiihimittel- ~ Wende-
schneid-
Katalog Nr. APMX APMX2[[S/SdCICT DC DC2 KAPR2 OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) zufuhr  “Gidiien
HXLN04M020M10R02 4 1.3 20 2 12.2 11.6 20° 49 30 15 18 M10  0.07 Mit LNMX04...
HXLN04M025M12R03 4 1.3 25 3 17.2 16.6 20° 57 35 17 21 M12  0.16 Mit LNMX04...
HXLN04M032M16R04 4 1.3 32 4 24.2 23.6 20° 63 40 22 29 M16  0.20 Mit LNMX04...
_c? HXLNO5M025M12R02 5 - 25 2 15 - - 57 35 17 21 M12  0.10 Mit LNMXO05...
g HXLNO5M032M16R04 5 - 32 4 21.9 - - 63 40 22 28.8 M16  0.20 Mit LNMXO05...
% HXLNO6M032M16R02 6 2 32 2 19.6 19.3 25° 63 40 22 28.8 M16  0.24 Mit LNMXO06...
@
b=}

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & / / /

Schraube/ . ) }
Katalog Nr. Klemmung Schllssel Torx-Einsatz Griff
HXLNOA4... CSPD-3 IP-10D _ .
Anstell HXLNOS... CSPB-4S - BLDIP15/S7 H-TB2W
winkel HXLNOS... CSPB-5 - BLDIP20/S7 H-TB2W

10°20°. *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

= EEAUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
LNMX-MJ LNMX-ML

RE RE

LNMX-HJ (Hochvorschub)

APMX
APMX

\E a S
RE
IC =
[
<C
Bl sen ¢ [
M Rostfreier Stahl *
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
t'(ietéﬁe?ﬁr%en * 3% K1 Wahl
[H Geharteter stahl | S| J ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Te]
Katalog Nr. RE APMX|Q £ LE | IC | S
T2
<<
LNMX0405R4-MJ 4 4 @ @ - 82 | 56
LNMX0405R4-ML 4 4 @ @ - 82 | 56
LNMX0405ZER-HJ 1313 @ @ 43 | 82 5
LNMX0506R5-MJ 5 5 @ @ - 104 | 6.1
LNMX0607R6-MJ N ) - 126 | 74
LNMX0607ZER-HJ I ) 6.7 | 127 | 7.2

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H039 - H041, TungFlex — H210
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Fiir MJ,ML Schnitige-
: Spanform- schwindig- ann-
ISO Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoff keit vorschub
stufe Vc (m/min)  fz (mm/Z)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt - 200 HB 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 300 0.2-0.6
S15C, SS400 etc. Niedrige
G15, G20 ete. -200HB g oorntds AH3135 ML 100 - 300 0.2-0.6
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl - 300 HB 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 0.2-0.6
. S55C, SCM440 etc. Niedrige
©55, 42CrMoS4 etc. -300HB g o0rS AH3135 ML 100 - 250 0.2-0.6
Vorvergiiteter Stahl 30 - 40 HRC 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200 0.15-0.4
NAK80, PX5 etc. 30-40HRC ~ gMiedrige AH3135 ML 100 - 200 015-0.4
Austenitischer rostfreier Stahl -200 HB 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200 0.2-0.6
SUS304, SUS304 efc. RET
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc. -200HB g oihae AH3135 ML 100 - 200 0.2-0.6
M Martensitischer rostfreier Stahl -200 HB 1. Wahl AH3135 ML 100 - 300 0.2-0.6
SUS410, SUS420J1 etc.
X12Cr13, X20Cr13 etc. -200HB  Bruchfestigkeit ~ AH3135 MJ 100 - 300 0.2-0.6
Grauguss 150 - 250 HB 1. Wahl AH120 MJ 100 - 300 0.2-0.6
FC250, FC300 etc. Niedrige
250, 300 etc. 150-250HB g offds AH120 ML 100 - 300 0.2-0.6
. Kugelgraphitguss 150 - 250 HB 1. Wanhl AH120 MJ 80 - 250 0.2-0.6
FCD400 etc. NiseliGE
400-15, 600-3 etc. 160-250HB o poffido AH120 ML 80 - 250 0.2-0.6
: : = 1. Wahl AH3135 ML 30 - 60 0.15- 0.6
Titanlegierungen
S Ti-6Al=4V etc. - Bruchfestigkeit ~ AH3135 MJ 30 - 60 0.15- 0.6
Hitzebest. Legjerungen - 1. Wahl AH120 ML 20 - 50 0.05-0.3
eyt cie: - Bruchfestigkeit ~ AH120 MJ 20 - 50 0.05-0.3
40 - 50 HRC 1. Wahl AH3135 MJ 50 - 150 0.1-03
SKD61 etc.
H Geharteter Stahl X40CrMoV5-1ete. 4950 HRC V%;‘fé‘"g{f AH120 MJ 50 - 150 01-0.3
SKD11 etc. _
X153CrMoVis etc. 50 - 60 HRC 1. Wahl AH120 MJ 50 - 70 0.05-0.15

Fraser

Tungaloy H039




I STANDARD SCHNITTDATEN

usselgnyos
-1I0AY20H

LNMX04-HJ
Sc':mjtt S~ Zahnvor
" . Spanform- schwindig- b
1ISO Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoff pstufe eit schub
Ve (m/min) fz (mm/Z)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135
818% SCSZA‘EJOO ste- - 300HB VerschleiBfestig- HJ 100 - 300 0.5-1.3
. etc. Kot AH120
Kohleréstggstsachlh,/llfgéerter Stahl ) 1. Wahl AH3135 HJ 100 - 250 05-13
55C, etc. - ; . - 5-1.
C55, 42CrMoS4 etc. Verschleiffestig-  AH120
. 1. Wahl AH3135
Vorverguteter Stahl
NAKS0, PX5 eto. 30 - 40HRC VerschleiBfesti-  Api120 HJ 100 - 200 0.4 -1
el
Austenitischer rostfreier Stahl
SUS304, SUS304 etc. -200HB 1. Wahl AH3135 HJ 100 - 200 0.3-0.9
M X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Martensitischer rostfreier Stahl
SUS410, SUS420J1 etc. -200HB 1. Wahl AH3135 HJ 100 - 300 0.3-0.9
X12Cr13, X20Cr13 etc.
1. Wahl AH120
Grauguss _ _
. FG250, FC300, etc. 250, 300 etc. 150 - 250HB IR HJ 100 - 300 0.5-13
Kugelgraphitguss 1. Wahl AH120 _ _
FCDA400, etc. 400-15, 600-3 etc. 150 - 250HB Bruchfostigket AH3135 HJ 80 - 250 05-13
Titanlegierungen _ N
s A 150 - 250HB 1. Wahl AH3135 HJ 30 - 60 0.3-0.7
Hitzebest. Legierungen _ _ _
Shest oo 150 - 250HB 1. Wahl AH120 HJ 20-50 01-03
1. Wahl AH3135
SKD61 etc. _ _
Anstell- X40CrMoV5-1 etc. 40-50HRC  \orsonieiptestis-  Ap120 HJ 50 - 150 01-05
winkel H Gehérteter Stahl ket
oo SKD11 etc. _ - -
1020 T ST 50 - 60HRC 1. Wahl AH120 HJ 50 - 70 0.05 - 0.2
=
LNMX06-HJ Schnittae-
hwindig- Zahnvor-
. Spanform- sc P
4 I Schneidstoff keit schu
ISO Werkstoff Harte Auswah stufe Ve (m/min)  fz (mmiZ)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135
S15C, SS400 etc. - 300HB - o HJ 100 - 300 0.3-141
C18, C20 etc. Versiliesit AH120
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl 1. Wahl AH3135
S55C, SCM440 etc. - 300HB : i HJ 100 - 250 0.3-11
. G55, 42CrMoS4 etc. Lelechiisata AH120
. 1. Wahl AH3135
Vorverglteter Stahl _ ) . _ _
NAK80, PX5 etc. 30 - 40HRC Verschleiffestio- 100 HJ 100 - 200 0.2-0.7
Austenitisch tfreier Stahl
USSeLrJ]ISI;(‘);4%{JO§3(;TZ;c. 2 - 200HB 1. Wahl AH3135 HJ 100 - 200 0.2-0.7
M X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Martensitisch tfreier Stahl
%'SUS410, SUS42001 eto, - 200HB 1. Wahl AH3135 HJ 100 - 300 02-07
X12Cr13, X20Cr13 etc.
1. Wahl AH120
Grauguss _ _ _
. FC250, FC300, etc. 250, 300 etc. 150 - 250HB Bruchfestigkeit AH3135 H 100-300 0-8-11
. 1. Wahl AH120
Kugelgraphitguss _ _
FCD400, etc. 400-15, 600-3 etc. 150-250HB o festigkeit  AH3135 b 80 - 250 0:85 11
Titanlegierungen _ - -
s Ti-6A-4V etc. 150 - 250HB 1. Wahl AH3135 HJ 30 -60 0.15-0.6
hitzstostCegiStoey 150 - 250HB 1. Wahl AH120 HJ 20-50 0.05-0.3
Inconel718 etc.
1. Wahl AH3135
SKD61 etc. R -
X40CrMoV5-1 etc. 40 - 50HRC VerschleiBfestig- AH120 HJ 50 - 150 01-0.3
H Geharteter Stahl
ST cite 50 - 60HRC 1. Wahl AH120 HJ 50 - 70 0.05-0.15

X153CrMoV12 etc.
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Friser-g: DCX (mm), Drehzahl: n (min™'), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: APMX = 1.3 mm, Anzahl Z3hne: z

2020,CICT=2 025,CICT=3 232 040,CICT=6 042,CICT=6 50,CICT=7 052,CICT=7 063,CICT=7

%]
n %] n Vi n Weite Teilung Enge Teilung 1 %] n %] n % n %] n %]
(CICT = 4) (CICT =5)
3,180 5,720 2,550 6,890 1,990 7,160 8,960 1,590 8,590 1,520 8,210 1,270 8,000 1,220 7,690 1,010 6,360

Ve =200 m/min, fz = 0.9 mm/Z

2,860 5,150 2,290 6,180 1,790 6,440 8,060 1,430 7720 1,360 7,340 1,150 7,250 1,100 6,930 910 5,730
Ve =180 m/min, fz = 0.9 mm/Z

2,390 3,350 1,910 4,010 1,490 4,170 5,220 1,190 5,000 1,140 4,790 950 4,660 920 4,510 760 3,720
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/Z

2,390 2,870 1,910 3,440 1,490 3,580 4,470 1,190 4,280 1,140 4,100 950 3,990 920 3,860 760 3,190
Ve = 150 m/min, fz = 0.6 mm/Z

3,180 3,820 2,550 4,590 1,990 4,780 5970 1,590 5,720 1,520 5,470 1,270 5,330 1,220 5,120 1,010 4,240
Ve =200 m/min, fz = 0.6 mm/Z

3,180 5,720 2,550 6,890 1,990 7160 8,960 1,590 8,590 1,520 8,210 1,270 8,000 1,220 7,690 1,010 6,360
Vc =200 m/min, fz = 0.9 mm/Z

2,550 4,590 2,040 5,510 1,590 5,720 7,160 1,270 6,860 1,210 6,530 1,020 6,430 980 6,170 810 5,100
Ve = 160 m/min, fz = 0.9 mm/Z

720 720 570 860 450 900 1,130 360 1,080 340 1,020 290 1,020 280 980 230 810
Vc = 45 m/min, fz = 0.5 mm/Z

480 190 380 230 300 240 300 240 290 230 280 190 270 180 250 150 210
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1,590 950 1,270 1,140 990 1,190 1,490 800 1,440 760 1,370 640 1,340 610 1,280 510 1,070
Ve = 100 m/min, fz = 0.3 mm/Z

950 240 760 290 600 300 380 480 360 450 340 380 330 370 320 300 260
Vc = 60 m/min, fz=0.12 mm/Z

Fraser-g: DCX (mm), Drehzahl: n (min™'), Vorschub: V£ (mm/min), Max. Schnitttiefe: APMX = 2mm, Anzahl Zihne: z

232, CICT =2 240,CICT =4 050, CICT =5 052, CICT =5 063, CICT=6
n % n vf n % n vf n %

1,990 2,790 1,590 4,450 1,270 4,450 1,220 4,270 1,010 4,240

Ve =200 m/min, fz = 0.7 mm/Z =
1,790 2,510 1,430 4,000 1,150 4,030 1,100 3,850 910 3,820 :§

Ve = 180 m/min, fz = 0.7 mm/Z s
1,490 1,340 1,190 2,140 950 2,140 920 2,070 760 2,050

Ve = 150 m/min, fz = 0.45 mm/Z
1,490 1,340 1,190 2,140 950 2,140 920 2,070 760 2,050

Vc = 150 m/min, fz = 0.45 mm/Z
1,990 1,790 1,590 2,860 1,270 2,860 1,220 2,750 1,010 2,730

Ve =200 m/min, fz = 0.45 mm/Z
1,990 2,790 1,590 4,450 1,270 4,450 1,220 4,270 1,010 4,240

Ve =200 m/min, fz = 0.7 mm/Z
1,590 2,230 1,270 3,560 1,020 3,570 980 3,430 810 3,400

Ve = 160 m/min, fz = 0.7 mm/Z
450 320 360 500 290 510 280 490 230 480

Vc = 45 m/min, fz = 0.35 mm/Z
300 90 240 140 190 140 180 140 150 140

Ve = 30 m/min, fz = 0.15 mm/Z
990 400 800 640 640 640 610 610 510 610

Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z
600 120 480 190 380 190 370 190 300 180

Ve = 60 m/min, fz= 0.1 mm/Z
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usselgnyos

-IOAY20H

Anstell-
winkel

2

I ANWENDUNGSGEBIETE
Schulter- _Axiales
fraisen  Nutenfrasen  Schrageintauchen Eintauchen

Tauchfrésen

Spiral-
interpolation

Aufweiten

o

., ae
. » oD1, oD2
M. M Schﬂ;txt.iefe Tauglrwv(i.nkel Eint“gﬁéhen M;J(s.tztlell'f’.lrlg}e Be'\g:rt])-ei- B(-Iz\g?t))(.ei- Schm?\fy.eite/
Tauchfrasen tungs-@ tungs-@ Aufweiten
Katalog Nr. APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXLN04MO020... 20 4 4.5° 0.75 4 28 38 15
E/HXLNO4MO025... 25 4 2.9° 0.75 4 38 48 20
E/HXLN04MO032... 32 4 1.9° 0.75 4 52 62 27
TXLN04M040B16.0R06 40 4 1.2° 0.6 4 68 78 35
TXLN04M042B16.0R06 42 4 14 0.6 4 72 82 37
TXLN04M050B22.0R07 50 4 0.9° 0.6 4 88 98 45
TXLN04M052B22.0R07 52 4 0.8° 0.6 4 92 102 47
TXLN04M063B22.0R07 63 4 0.7° 0.7 4 114 124 58
E/HXLNO5MO025... 25 5 2.3° 0.5 5 35 48 17
E/HXLNO5MO032... 32 5 21° 0.6 5 48 62 24
TXLNO5M040B16.0R05 40 5 2° 1 5 64 78 31
TXLNO5M050B22.0R06 50 5 1.3° 1 5 84 98 41
E/HXLNO6MO032... 32 6 3.7° 1 6 52 62 22
EXLN06M040C32.0R04 40 6 3.4° 1 6 60 78 29
TXLNO6M050B22.0R05 50 6 2.8° 1.7 6 79 98 39
TXLNO6MO052B22.0R05 52 6 2.5° 1.6 6 81 102 41
TXLNO6MO063B22.0R06 63 6 1.8° 1.6 6 105 124 52
HJ Max. seitliche Min. Max. Max.
schnitiete  Tauchwinkel  Eintaushen Zustellung/  Bearbel  Bearbel S werten
Katalog Nr. APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXLN04MO020... 20 1.3 4.9° 0.7 441 27 38 15.5
E/HXLNO4MO025... 25 1.3 3° 0.7 41 37 48 20.5
E/HXLNO4MO032... 32 1.3 28 0.7 4. 51 62 275
TXLN04M040B16.0R06 40 1.3 1.4° 0.7 41 67 78 35.5
TXLN04MO042B16.0R06 42 1.3 ifsg 0.7 441 71 82 375
TXLN04M050B22.0R07 50 1.3 1° 0.7 41 87 98 455
TXLN04MO052B22.0R07 52 1.3 0.9° 0.7 4. 91 102 47.5
TXLN04M063B22.0R07 63 1.3 0.8° 0.7 41 113 124 58.5
E/HXLNO6MO032... 32 2 5.7° 1.4 6.1 42 62 20
EXLN06M040C32.0R04 40 2 3.8° 1.5 6.1 57 78 28
TXLNO6M050B22.0R05 50 2 2.7° 1.6 6.1 77 98 38
TXLNOB6MO052B22.0R05 52 2 2.5° 1.6 6.1 81 102 40
TXLNO6M063B22.0R06 63 2 1.8° 1.5 6.1 104 124 51
I WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG
In der folgenden Tabelle sind die Werte fiir das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2) angegeben.
M_ax._ Theoretis_cher Rest- Uberschnitt
i Uberschnitt Schnitttiefe LE (mm) Eckenradius R aufmaB
APMX (mm) (mm) t1 (mm) t2 (mm)
1.3 41 R1.5 0.8 0
1.3 441 R2.0 0.65 0
LNMX04-HJ
1.3 4. R2.5 0.5 0.05
RestaufmaB Theoretischer 1.3 41 R3.0 0.36 0.2
Radius R 2.0 6.1 R2.0 1.4 2
2.0 6.1 R3.0 1.1 -
LNMX06-HJ 2.0 6.1 R3.5 0.91 -
2.0 6.1 R4.0 0.74 0.05
2.0 6.1 R5.0 0.41 0.35
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DOFEEDQUAD

TXQ

Hochvorschubfraser fur das Planfrasen
GAMP = +7°, GAMF = -8° —-4.5°

“®

KWW

Kiihimittel- Wende-

Katalog Nr. APMX CICT DC DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) zufuhr schneidplatten
TXQ12R050M22.0E03 2 50 3 33.8 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit SQMU12...
TXQ12R050M22.2-03 2 50 3 33.8 47 50 22.225 20 8 5 0.4 Mit SQMU12...
TXQ12R052M22.0E03 2 52 3 35.8 49 50 22 20 10.4 6.3 0.5 Mit SQMU12...
TXQ12R063M22.0E04 2 63 4 46.8 59 50 22 20 10.4 6.3 0.8 Mit SQMU12...
TXQ12R063M22.2-04 2 63 4 46.8 59 50 22.225 20 8 5 0.8 Mit SQMU12...
TXQ12R066M27.0E04 2 66 4 49.8 63 50 27 22 12.4 7 0.9 Mit SQMU12...
TXQ12R080M27.0E05 2 80 5 63.8 76 63 27 22 12.4 7 1.6 Mit SQMU12...
TXQ12R080M31.7-05 2 80 5 63.8 76 63 31.75 32 12.7 8 1.5 Mit SQMU12...
TXQ12R100M31.7-06 2 100 6 83.8 96 63 31.75 32 12.7 8 2.6 Mit SQMU12...
TXQ12R100M32.0E06 2 100 6 83.8 96 63 32 25 14.4 8 3 Mit SQMU12...
TXQ12R125M38.1-07 2 125 7 108.8 98 63 38.1 44 15.9 10 &8 Mit SQMU12...
TXQ12R125M40.0E07 2 125 7 108.8 98 63 40 32 16.4 9 3.2 Mit SQMU12...
AUSTAUSCHTEILE & , f @ @ /

Katalog N e i oo R 2 e S e

TXQ12R050, 052M22.0... CSPB-4 H-TBS M-1000 - FSHM10-40H BLDIP15/S7
TXQ12R063M... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM10X30H BLDIP15/S7
TXQ12R066, 080M27.0... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM12X30H BLDIP15/S7
TXQ12R080, 100M31.7... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM16X40H BLDIP15/S7
TXQ12R100M32.0E06 CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM16X40H BLDIP15/S7
TXQ12R125M... CSPB-4 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BLDIP15/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-4=3.5

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SQMU-MJ

Fraser

% RE
Bl stni DD dbAe
M Rostfreier Stahl ) dhie
- Eisenguss * PG
- Nichteisenmetalle
fegoimgen || Y|k * : 1. Wahl
- Gehérteter Stahl * Y 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. RE APMXIQ @ & § LE| s | IC
-~ =
I I I o
<< < -
SQMU1206ZSR-MJ 2 2 o0 @ @ 17| 6 | 11.7

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H044 - H045

Tungaloy Ho43
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c O
S Il STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge-
ISO Werkstoff Hirte Auswahl Schneidstoff schwindigkeit Zap“("”s/czh)”b
Vc (m/min) z{mm
Kohlenstoffstahl 1. Wahl AHT725 100 - 300 0.5-2
S45C etc. - 300HB VerschleiBfestigkeit T3130 100 - 300 05-2
C45 etc. . .
Bruchfestigkeit AH130 100 - 300 05-2
. Legierter Stahl 1. Wahl AH725 100 - 200 0.5-1.5
SCM440 etc. - 300HB Verschleifestigkeit T3130 100 - 200 0.5-1.5
AHICIer ciie. Bruchfestigkeit AH130 100 - 200 0.5-1.5
Vorverguteter Stahl _ _ _ _
NAKBO0, PX5 etc. 30 - 40HRC AH725 100 - 200 0.5-1
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. X5CrNi18-9 etc. eAtlals ) el LS LEIS(
Grauguss
FC250 etc. - - AH120 100 - 300 0.5-2
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD600 etc. - - AH120 80 - 200 0.5-2
600-3 etc.
Titanlegierungen _ _ - -
s Ti-6A14V otc. 40HRC AH725 30-60 0.3-0.7
Gehérteter Stahl 40 - 50HRC - AH725 80 - 130 0.1-0.3
SKD61 etc.
Anstell- X40CrMoV5-1 ete. 50 - 60HRC - AH725 50 - 70 0.03 - 0.07
winkel
10120" - Nutenfrésen oder Auskammern nicht empfohlen, da Spaneschlag - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der
wabhrscheinlich. Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstiickeigenschaften. Die empfohlenen
- Die Auskraglange sollte stets so kurz wie méglich sein, um Vibrationen zu Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach Bearbeitungsumfeld
vermeiden. Bei groBer Auskraglénge sollten Drehzahl und Vorschub verringert optimiert werden.

werden.
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Fraser-g: DCX (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: APMX = 2 mm

250 263 280 2100 2125

n vf n v n v n vf n v
1,270 4,570 1,010 4,850 790 4,740 630 4,540 500 4,200

Ve =200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

950 2,850 750 3,000 590 2,950 470 2,820 380 2,660

Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

950 2,280 750 2,400 590 2,360 470 2,260 380 2,130
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

760 1,140 600 1,200 470 1,180 380 1,140 300 1,050
Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

1,270 4,570 1,010 4,850 790 4,740 630 4,540 500 4,200
Ve =200 m/min, fz = 1.2 mm/Z

950 3,420 750 3,600 590 3,540 470 3,380 380 3,190
Ve = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z

250 370 200 400 150 380 120 360 100 350
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

630 380 500 400 390 390 310 370 250 350
Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

380 60 300 60 235 60 190 60 150 50

Ve = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

Fraser

Tungaloy H045
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MILLQEEED

TXSW09

Hochvorschubfraser fur einseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

Anstell-
winkel

10:20
]

GAMP = +3.8°, GAMF = -3.5°
T mit SWMT0904ZER DCSEMS,_ & mit SWMT0904UER-MM )
-MM DCONMS | o 3 A =
o Kww | “ = 1Y
, alls i N 2@
e —_— /
K ‘y - L >< :
! T \ L ! =
g (L — L o
. g8 1\ KAPR $< KAPR
: 2
: DC A4 DC2
. DCX | LAPMX DCX
Katalog Nr. APMX APMX2[[S]57 CICT DC DC2 DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b  KAPR KAPR2 WT(kg) “Zifunr schnepiatien
TXSWO09M040B16.0R05 1.5 1 40 5 25 24 38 16 18 40 8 6 12° 7° 0.2 Mit  SWMTO9...
TXSW09M050B22.0R07 1.5 1 50 35 34 22 20 50 104 63 12° 7° 0.38 Mit  SWMTO9...
AUSTAUSCHTEILE & / / & ya

Fettschmier-
stoffpaste

M-1000

Schraube/
Klemmung

CSPD-3

Fréserspann-
schraube

CM10X30H

Torx-Einsatz

Katalog Nr.

TXSWO09... BLDIP10/S7 H-TB2W

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPD-3=2.5

MILLQEEED

EXSWO09

Hochvorschubfraser fur einseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +3.9°, GAMF = -3.5°

mit SWMT0904ZER-MM

LF
B LH L LS 7 @ @
. /
o X0 (%)) XN
b/ g DL | 2 8%
o
(&)
;( *M oy
5 APMX KAPR APMX2

Kiihimittel- Wende-

Katalog Nr. APMX APMX2[lSI98 CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 WT(kg) “Zuthr schneiplatien
EXSW09M025C25.0R03 1.5 1.0 25 8 10 9 25 140 60 80 12° 7° 0.45 Mit SWMTO09...
EXSW09M025C25.0R03L 1.5 1.0 25 3 10 10 25 180 100 80 12° 7° 0.57 Mit SWMTO9...
EXSW09M032C32.0R04 1.5 1.0 32 4 17 16 32 150 70 80 12° 7° 0.81 Mit SWMTO9...
EXSW09M032C32.0R04L 1.5 1.0 32 4 17 32 200 120 80 12° 7° 1.07 Mit SWMTO09...

& / f

Schraube/ Fettschmier-
Klemmung stoffpaste

CSPD-3 M-1000

AUSTAUSCHTEILE
Katalog Nr. Schlissel

EXSWO09... IP-10D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPD-3=2.5

Wendeschneidplatten — H047, Standard Schnittdaten — H048 - H049
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MILLQEEED

TXSW15
Hochvorschubfraser fur einseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +5°, GAMF = 0°

mit SWMT1506ZER DCSFMS mit SWMT1506UER-MM A = /=
-MM/-MJ e
Kww
| 80
Y
-
,- A KAPR
D APMX
DCX ATV
Katalog Nr. APMX APMX2[[S]57 CICT DC DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  KAPR KAPR2 WT(kg) “Ziuhr schneidplatten

TXSW15M050B22.0R03 2.5 2 50 3 241 222 47 50 22 20 104 63 14°  10° 0.4 Mit  SWMT15...

TXSW15M063B22.0R04 2.5 2 63 4 371 352 59 50 22 20 104 6.3 14° 10° 0.66 Mit  SWMT15...
TXSW15J080B31.7R05 2.5 2 80 5 541 522 76 63 31.76 32 127 8 14° 10° 1.31 Mit  SWMT15...
TXSW15M080B27.0R05 2.5 2 80 5 541 522 76 63 27 22 124 7 14° 10°  1.41 Mit  SWMT15...
TXSW15J100B31.7R06 2.5 2 100 6 741 722 96 63 31.76 32 127 8 14°  10° 2.25 Mit  SWMT15...
TXSW15M100B32.0R06 2.5 2 100 6 741 722 96 63 32 25 144 8 14° 10° 2.26 Mit  SWMT15...
TXSW15J125B38.1R07 2.5 2 125 7 99.1 972 100 63 38.1 43 159 10 14°  10° 291 Mit  SWMT15...
TXSW15M125B40.0R07 2.5 2 125 7 99.1 972 100 63 40 37 164 9 14° 10° 2.83 Mit  SWMT15...
TXSW15J160B50.8R08 2.5 2 160 8 1341 1322 100 63 50.8 46 19 11 14°  10° 8.93 Mit  SWMT15...
TXSW15M160B40.0R08 2.5 2 160 8 1341 1322 100 63 40 37 164 9 14°  10° 4.23 Mit  SWMT15...

AUSTAUSCHTEILE & , f 8@ & @ /

Katalog Nr. Selngulaey Griff Feﬂscgan;it%rstoff- Fraserspann- Fraserspann- Fréserspann- Torx-

Klemmung schraube 1 schraube 2 schraube 3 Einsatz
TXSW15M050B22.0R03 TS501151 H-TB2W M-1000 = = SR PS 118-0273 BT20S
TXSW15M063B22.0R04 TS501151 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H - BT20S
TXSW15J080B31.7R05 TS501151 H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S
TXSW15M080B27.0R05 TS50115I H-TB2W M-1000 - CM12X30H - BT20S
TXSW15*100B... TS501151 H-TB2W M-1000 = CM16X40H = BT20S
TXSW15*125B... TS501151 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M
TXSW15J160B50.8R08 TS501151 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - - BT20M
TXSW15M160B40.0R08 TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:TS501151=5 5
(2]
©
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN =
SWMT09/15ZER-MM SWMT09/15UER-MM SWMT15ZER-MJ
IC IC S

e e l
“RE ™ RE
Bl stan Shdb ¢
M Rostfreier Stahl *
- Eisenguss *
- Nichteisenmetalle
fegeingen |k |X * 1 1. Wahl
H  Geharteter Stahl | v | vk ¢ 2. Wahl
Beschichtet
o]
Katalog Nr. RE APMX| & g LE|IC | S
I T
< <
SWMT0904ZER-MM 1 1 () 8.605|8.605| 4
SWMT0904UER-MM 1 1 () 9.05 | 9.05 | 4
SWMT1506ZER-MM 2 25 | @ @ 16.01|16.01| 6.8
SWMT1506UER-MM 2 2 ° 16.27 | 16.27| 6.8
SWMT1506ZER-MJ 2 25 | @ @ 15.925|15.925| 6.8

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H048 - H049

Tungaloy Ho47
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Typ 09

1SO Werkstoff

Kohlenstoffstahl
S45C, S55C, etc., C45, C55 etc.

Legierter Stahl

Vorverguteter Stahl
NAK80, PX5 etc.

Austenitischer rostfreier Stahl
SUS304, X5CrNi18-9 etc.

Vergliteter rostfreier Stahl
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4 etc.

Grauguss
FC250, FC300 etc.
250, 300, etc., GG25, GG30 etc.

Kugelgraphitguss

FCD600 etc., 600-3, etc., GGG40 etc.

Titanlegierungen

s Ti-6Al-4V etc.
Hitzebestandige Legierungen
Inconel, Hastelloy etc.
" SKD61 etc.
Awnif]tkeéll- H Geharteter Stahl X40CrMoV5-1 eto.
10-20.
L
Typ 15
1SO Werkstoff

Kohlenstoffstahl
S45C, S55C etc.
C45, C55 etc.

Legierter Stahl
SCM440 etc.
42CrMo4, 17Cr3 etc.

Vorvergiteter Stahl
NAK80, PX5 etc.

Austenitischer rostfreier Stahl
SUS304, X5CrNi18-9 etc.

Verguteter rostfreier Stahl
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4 etc.

Grauguss
FC250, FC300 etc.
250, 300 etc.
GG25, GG30 etc.

Kugelgraphitguss
FCD600 etc.
600-3 etc.
GGG40 etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen
Inconel, Hastelloy etc.

SKD61 etc.

X40CrMoV5-1 etc.

H Geharteter Stahl
SKD11 etc.

X153CrMoV12 etc.

HO048 www.tungaloy.de

SCM440 etc., 42CrMo4, 17Cr3 etc.

I STANDARD SCHNITTDATEN

Harte

- 300HB

- 300HB

30 - 40HRC

-200HB

28HRC -
(H1150)

40HRC -
(H900)

150 - 250HB

150 - 250HB

- 40HRC

- 40HRC

40 - 50HRC

Harte

- 300HB

- 300HB

30 - 40HRC

- 200HB

28HRC -
(H1150)

40HRC -
(H900)

150 - 250HB

150 - 250HB

- 40HRC

- 40HRC

40 - 50HRC

50 - 60HRC

Auswahl

1. Wahl
fuir VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
flr VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
fuir VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
flr VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

Auswahl

1. Wahl
fur VerschleiBfestigkeit

fur Schlagfestigkeit

1. Wahl
fur VerschleiBfestigkeit

fur Schlagfestigkeit

1. Wahl
fur VerschleiBfestigkeit

fur Schlagfestigkeit

1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
1. Wahl
fir Schlagfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl
fir Schlagfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl
Niedrige Schnittkraft
fur Schlagfestigkeit
1. Wahl
fur VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
fur VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

WSP-Typ form-

ZER
UER
ZER
UER
ZER
UER
UER
ZER
UER
ZER
UER
ZER

ZER

ZER

UER
ZER
UER
ZER

ZER

WSP-Typ form-

ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

UER
ZER
UER
ZER
UER
ZER
ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

UER
ZER
ZER
UER
ZER
ZER
ZER

ZER

s Schnittge-

Pan- o neid- schwindig- Zahnvor-
ot stoff keit schub
Sture Vc (m/min) fz (mm/Z)
MM AH3135 100 - 300 0.5-1.5
MM AH3135 100 - 300 0.5-1.5
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.5
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.5
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.2
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.2
MM AH3135 100 - 150 0.5-1.2
MM AH3135 100 - 150 0.5-1.2
MM AH3135 80 - 150 0.3-1.2
MM AH3135 80 - 150 0.3-1.2
MM AH3135 80 - 120 0.3-0.8
MM AH3135 80 - 120 0.3-0.8
MM AH3135 100 - 300 0.5-2
MM AH3135 80 - 200 0.5-2
MM AH3135 30 -60 0.3-0.7
MM AH3135 30 -60 0.3-0.7
MM AH3135 20 -50 0.1-0.3
MM AH3135 20-50 0.1-0.3
MM AH3135 80 - 130 0.1-0.3

Schnittge-
Span- Schneid- SChWII_'IdIg- Zahnvor-
stoff keit schub
stufe Ve (m/min) fz (mm/2)
MM AH3135 100 - 300 0.5-1.5
MM AH120 100 - 300 0.5-1.5
MJ AH3135 100 - 300 0.5-2.0
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.5
MM AH120 100 - 200 0.5-1.5
MJ AH3135 100 - 200 0.5-2.0
MM AH3135 100 - 200 0.5-1.2
MM AH120 100 - 200 0.5-1.2
MJ AH3135 100 - 200 0.5-1.5
MM AH3135 100 - 150 0.5-1.2
MM AH3135 100 - 150 0.5-1.2
MM AH3135 80 - 150 0.3-1.2
MM AH3135 80 - 150 0.3-1.2
MM AH3135 80 - 120 0.3-0.8
MM AH3135 80 -120 0.3-0.8
MJ AH120 100 - 300 0.5-2.0
MJ AH3135 100 - 300 0.5-2.0
MM AH120 100 - 300 0.5-1.5
MJ AH120 80 - 200 0.5-2.0
MJ AH3135 80 - 200 0.5-2.0
MM AH120 80 - 200 0.5-1.5
MM AH3135 30-60 0.3-0.7
MM AH3135 30-60 0.3-0.7
MJ AH3135 30 -60 0.3-0.7
MM AH3135 20-50 0.1-0.3
MM AH120 20-50 0.1-0.3
MJ AH3135 80 -130 0.1-0.3
MJ AH120 80 - 130 0.1-0.3
MJ AH120 50-70 0.05-0.2




Fraser-g: DC (mm), Drehzahl: n (min™"), Vorschub: Vf (mm/min), Anzahl Zihne: z

925, z=3 032, z=4 040, z=5 050, z=7
n %] n %] n % n Vi
2,550 7,650 1,990 7,960 1,590 7,950 1,270 8,890
Vc =200 m/min, fz= 1.0 mm/Z
1,910 5,730 1,490 5,960 1,190 5,950 960 6,720
Ve =150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
1,910 4,580 1,490 4,770 1,190 4,760 960 5,380
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260
Vc =120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260
Ve = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
1,270 2,290 1,000 2,400 800 2,400 640 2,690
Ve = 100 m/min, fz = 0.6 mm/Z
2,550 9,180 1,990 9,550 1,590 9,540 1,270 10,670
Vc =200 m/min, fz = 1.2 mm/Z
1,910 6,880 1,490 7,150 1,190 7,140 1,270 10,670
Ve = 150 m/min, fz = 1.2 mm/Z
510 770 400 800 320 800 250 880
Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z
380 230 300 240 240 240 190 270
Ve = 30 m/min, fz=0.2 mm/Z
1,270 760 1,000 800 800 800 640 900
Vc =100 m/min, fz = 0.2 mm/Z
Fraser-g: DC (mm), Drehzahl: n (min™"), Vorschub: Vf (mm/min), Anzahl Zihne: z
250, z=3 063, z=4 080, z=5 2100, z=6 0125, z=7 0160, z=8
n v n %] n 4 n %] n v n %]
1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840
Ve =200 m/min, fz=1.2 mm/Z
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400 5
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z B
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880 =
Ve =150 m/min, fz = 1.2 mm/Z
960 2,300 760 2,430 600 2,400 480 2,300 380 2,130 300 1,920
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400
Ve =150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540
Ve = 120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540
Ve =120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
640 1,150 510 1,220 400 1,200 320 1,150 250 1,050 200 960
Vc =100 m/min, fz = 0.6 mm/Z
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840
Ve =200 m/min, fz=1.2 mm/Z
1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200
Ve =200 m/min, fz= 1.0 mm/Z
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880
Ve =150 m/min, fz=1.2 mm/Z
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
250 380 200 400 160 400 130 390 100 350 80 320
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z
200 120 150 120 120 120 100 120 80 110 60 100
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z
640 380 510 410 400 400 320 380 250 350 200 320
Vc = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z
380 140 300 140 240 140 190 140 150 130 120 120

Ve = 60 m/min, fz = 0.12 mm/Z

Tungaloy H049
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I ANWENDUNGSGEBIETE

Schulter-
frasen

Axiales
Eintauchen

Schragein-
tauchen

Typ 09
Max.
Schnitttiefe
APMX
Katalog Nr. SWMT | swMmT
09**ZER | 09**UER
EXSW09MO025... 1.5 1
EXSWO09MO032... 15 | 1
TXSWO09MO040... 1.5 1
TXSW09MO050... 1.5 1
Typ 15
0 Max.
JEEEEYl Schnitttiefe
APMX
Katalog Nr. DCX SWMT | SwWMT
15*ZER | 15**UER
TXSW15M050B... 2.5 2
TXSW15M063B... 25 2
TXSW15J, M080B... 80 2.5 2
TXSW15J, M100B... 100 2.5 2
TXSW15J, M125B... 125 2.5 2
TXSW15J, M160B... 160 2.5 2

Bl WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG

Typ 09

APMX (mm)

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

. N .

Tatsé&chlicher
Eckenradius

RE (mm)

. N .

2.5 2
25 2
2.5 2
2.5 2

Tatsachlicher

Eckenradius
RE (mm)

APMX

7.4
7.4
7.4
7.4
7.4

12.7
12.7
2.7
12.7

SWMT

09**UER

7.9
7.9
7.9
7.9
78

SWMT
15"*UER

13.8
13.8
13.8
13.8

SWMT
09**ZER

12°
12°
12°
12°
12°

SWMT
15"ZER

14°
14°
14°
14°

Tauchfrésen

Spiral-
interpolation

Aufweiten

=
=
e
=
-

10°
10°
10°
10°

Theoretischer
Eckenradius

Theoretischer
Eckenradius

RPG

RPG

RestaufmaB: t1 (mm)

1.3
1.21
1.12
1.03
0.94

0.81
0.76
0.7
0.65
0.59

RestaufmaB: t1 (m

21
1.99
1.88
1.78

m)

SWMT

1.85
1.77
1.69
1.61

15"*UER

0.01

- Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfréser betrachtet werden. Im Normalfall sollte der Eckenradius wie folgt betragen:
Wendeschneidplatten des Typs SWMT**ZER: RPG = 4.5 mm, Wendeschneidplatten des Typs SWMT**UER: RPG = 4 mm. Bei gréBeren Radien kann Uberschnitt auftreten.

In der Tabelle oben sind die Werte fiir das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2) fir den theoretischen Eckenradius angegeben.

HO50 www.tungaloy.de

ae

[
Max. seitliche . Max.
Ein:gz):hen Taux\?:vxi-nkel .I.zal:ls:ﬁfl:,:';g; Bearbn:iltz.ngs-@ Bearbngﬁ)l.(l-ngs-ﬂ Sc;l:lr;ivttgvitfrt]el
RMPX w oD1 oD2 ae
A SWMT | SWMT  SWMT | SWMT  SWMT | SWMT  SWMT | SWMT  SWMT | SWMT
09**ZER | 09**UER 09**ZER | 09**UER 09**ZER | 09**UER 09**ZER | 09**UER 09**ZER | 09**UER
0.3 4.8 6 7 7.5 33 47 47 16.5 16
0.3 27 | 32 7 | 75 |47 61 | 6t 235 | 23
0.3 1.8 2.1 7 7.5 63 77 97 31.5 31
0.3 1.2 ‘ 1.4 7 ‘ 7.5 ‘ 83 77 ‘ 97 41.5 ‘ 41
Max. seitliche . Max.
Ein:gﬁ)é-hen Taugf\?lvxi.nkel .él:‘s:ﬁ;:,gggg Bearbl\enilttngs-z Bearbhgiiﬁ-ngs-ﬁ S%’L’;w:i’g;e/
w ae
A RMPX SWMT | SwMT oD1 oD2 SWMT | swMmT
15**ZER | 15*UER 15**ZER | 15**UER
0.7 4.8° 12.5 13.5 70 95 36 35
0.7 2.9° 12.5 13.5 96 121 49 48
0.7 2° 12.5 13.5 130 155 66 65
0.7 1.4° 12.5 13.5 170 195 86 85
0.7 1° 12.5 18.5 220 245 111 110
0.7 0.7° 12.5 13.5 290 315 146 145

Uberschnitt: t2 (mm)

0.03
0.13




MILLFEED

TXP05/06/08/09
Hochvorschubfraser GAMP = +5°, GAMF = 4° — 6°
LF = =)
7 <—C<BDE = pas] @ @
| | 8@
o INL () _fﬂ- p;
< SRS I 7Y = =
(@) =" ol | =|
Ol Il — 1SN
o T W=\, 8
—(© Y
APMX '\ (= bl
KAPR
Katalog Nr. APMX CICT DC DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  KAPR WT(KgG) " sumihr schneidpiatten
TXP05063RB-E 1.5 63 6 55.4 59 50 22 20 10.4 6.3 15 0.8 mit WPM*05...
TXP0O5080RB-E 1.5 80 7 724 76 63 27 22 12.4 7 15 1.7 mit WPM*05...
TXPO6050R iS5 50 4 41.4 47 50 22 20 10 6 20 0.4 ohne WPM*06...
TXP06050R2 1.5 50 4 41.4 47 50 22.225 20 8 5 20 0.4 mit WPM*06...
TXPO6050RA 1.5 50 4 41.4 47 50 22 20 10 6 20 0.4 mit WPM*06...
TXP06063RB-E 1.5 63 5 54.4 59 50 22 20 10.4 6.3 20 0.7 mit WPM*06...
TXP06080RB-E 1.5 80 6 71.4 76 63 27 22 12.4 7 20 1.6 mit WPM*06...
TXP08050R 1.5 50 3 38.6 47 50 22 19.5 10 6 10 0.4 mit WPMTOS...
TXP08050R2 1.5 50 3 38.6 47 50 22225 195 8 5) 10 0.4 mit WPMTOS...
TXP0O8050RA 1.5 50 3 38.6 47 50 22 19.5 10 6 10 0.4 mit WPMTOS...
TXP08050R-E 1.5 50 3 38.6 47 50 22 20 10.4 6.3 10 0.4 ohne  WPMTO8...
TXP08052R-E 1.5 52 3 40.6 50 50 22 20 10.4 6.3 10 0.5 ohne  WPMTO8...
TXP08063R iS5 63 4 51.6 59 50 22 20 10 6 10 0.7 mit WPMTOS...
TXP08063R2 1.5 63 4 51.6 59 50 22225 20 8 5 10 0.7 mit WPMTOS...
TXPO8063RA 1.5 63 4 51.6 59 50 22 20 10 6 10 0.7 mit WPMTOS...
TXP08063R-E 1.5 63 4 51.6 59 50 22 20 10.4 6.3 10 0.7 ohne  WPMTO8...
TXP08066R-E 1.5 66 4 54.6 63 50 27 22 12.4 7 10 0.8 ohne WPM*06...
TXP08080R 1.5 80 5 68.6 76 63 31.75 32 12.7 8 10 1.4 mit WPMTOS...
TXPO8080RA 1.5 80 5 68.6 76 63 BIINGS 32 12.7 8 10 1.4 mit WPMTOS...
TXP08080R-E 1.5 80 5 68.6 76 63 27 22 124 7 10 1.5 ohne WPM*06...
TXP08100R 1.5 100 6 88.6 96 63 31.75 32 12.7 8 10 25 mit WPMTOS...
TXP08100RA 1.5 100 6 88.6 96 63 31.75 32 12.7 8 10 25 mit WPMTOS...
TXP08100R-E iS5 100 6 88.6 96 63 32 25 14.4 8 10 225 ohne WPM*06...
TXP08125R 1.5 125 7 113.6 80 63 38.1 45 15.9 10 10 3.1 mit WPMTOS...
TXP08125R-E 1.5 125 7 113.6 98 63 40 32 16.4 O 10 3.1 ohne  WPMTO8...
TXP08160R 1.5 160 8 1486 100 63 50.8 46 19 11 10 5.1 mit WPMTOS...
TXP09063R 3 63 3 49.4 59 50 22 20 10 6 20 0.6 mit WPMTO09...
TXP09063R2 3 63 3 49.4 59 50 22225 20 8 5 20 0.6 mit WPMTO09...
TXP09063R-E 3 63 3 49.4 59 50 22 20 10.4 6.3 20 0.6 ohne  WPMTO09...
TXP09080R 3 80 4 66.4 76 63 31.75 32 12.7 8 20 1.3 mit WPMTO09... =
TXP09080R-E 3 80 4 66.4 76 63 27 22 12.4 7 20 1.3 ohne  WPMTO9... :§
TXP09100R 3 100 5 86.4 96 63 31.75 32 12.7 8 20 2.4 mit WPMTO09... L
TXP09100R-E 3 100 5 86.4 96 63 32 25 14.4 8 20 2.4 ohne  WPMTO9...
TXP09125R 3 125 6 111.4 98 63 38.1 38 15.9 10 20 3.1 mit WPMTO09...
TXP09125R-E 3 125 6 111.4 98 63 40 32 16.4 9 20 2.9 ohne  WPMTO9...
TXP09160R 3 160 7 146.4 100 63 50.8 38 19 11 20 4.7 mit WPMTO09...
ausTAUSCHTELE ‘B & V4 ) & & S N
Katalog Nr. Spannfinger-Set SSchral,lbe/ Fettschmier-  Fréserspann- Fraserspann- Fraserspann- Schiiissel 1 Schliissel 2
pannfinger stoffpaste schraube 1 schraube 2 schraube 3
TXP05063RB-E CSY-15 CSPB-3.5S M-1000 - CM10X30H - IP-15D -
TXP05080RB-E CSY-15 CSPB-3.5S M-1000 = = CAP-CM12X1.75X30 IP-15D =
TXP06050R CSY-15 CSPB-4S M-1000 = = CAP-CM10X1.5X30 IP-15D =
TXP06050R2, RA CSY-15 CSPB-4S M-1000 = CM10X30H = IP-15D =
TXP06063RB-E CSY-15 CSPB-4S M-1000 = CM10X30H = IP-15D =
TXP06080RB-E CSY-15 CSPB-4S M-1000 - CM12X30H - IP-15D -
TXP08050R CSX20 CSTB-5 M-1000 - - FSHM10-40 - T-20T
TXP08050R* CSX20 CSTB-5 M-1000 - FSHM10-40H = - T-20T
TXP0805*R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 = = FSHM10-40 = T-20T
TXP08063R CSX20 CSTB-5 M-1000 = = CAP-CM10X1.5X30 = T-20T
TXP08063R2 CSX20 CSTB-5 M-1000 = CM10X30H = = T-20T
TXPO8063RA CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM10X30H - - T-20T
TXP08063, 066R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - - - T-20T
TXP08080OR CSX20 CSTB-5 M-1000 S S CAP-CM16X2.0X40 = T-20T
TXP08080ORA CSX20 CSTB-5 M-1000 = CM16X40H = = T-20T
TXP0O8080OR-E CSX20 CSTB-5 M-1000 = = = = T-20T
TXP08100R CSX20 CSTB-5 M-1000 = = CAP-CM16X2.0X40 = T-20T
TXPO8100RA CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM16X40H - - T-20T
TXP08100R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP08125R CSX20 CSTB-5 M-1000 TMBA-M20H S = = T-20T
TXP08160R CSX20 CSTB-5 M-1000 TMBA-M24H = = = T-20T
TXP09063R* CSY-20 CSPB-5 M-1000 = CM10X30H = = IP-20T
TXP09063R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 = = = = IP-20T
TXP09080R CSY-20 CSPB-5 M-1000 - CM16X40H - - IP-20T
TXPO9080R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP09100R CSY-20 CSPB-5 M-1000 - CM16X40H - - IP-20T
TXP09100R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 = = = = IP-20T
TXP09125R CSY-20 CSPB-5 M-1000 TMBA-M20H = = = IP-20T
TXP09125R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 = = = = IP-20T
TXP09160R CSY-20 CSPB-5 M-1000 TMBA-M24H - - - IP-20T

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-3.5S/CSPB-4S=3.5, CSTB-5=5

Wendeschneidplatten — H053, Standard Schnittdaten — H054 - H055
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: MILLFEED
5" EXP05/06/08/09
Hochvorschub-Schaftfraser
GAMP = +5°, GAMF = -6°
-
;
g
a
i i Wende-

Katalog Nr. DC DCONMS LF LH LS  KAPR | zufuhr  SGhneld-  Schaftriser
EXP05020RL 15 20 2 12.4 20 180 100 80 15° mit  WPM*05... Zylindrisch
EXP05020RLL 15 20 2 12.4 20 250 130 120 15° mit  WPM*05... Zylindrisch
EXP05020RS 15 20 2 12.4 20 130 50 80 15° mit  WPM*05... Zylindrisch
EXP05021RL 15 21 2 13.4 20 180 100 80 15° mit  WPM*05... Zylindrisch
EXP05021RLL 15 21 2 13.4 20 250 50 200 15° mit  WPM?05... Zylindrisch
EXP05021RS 15 21 2 13.4 20 130 50 80 15° mit  WPM?05... Zylindrisch
EXP06025RL 15 25 2 16.4 25 200 120 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXP0B025RLL 15 25 2 16.4 25 300 180 120 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXP06025RS 15 25 2 16.4 25 140 60 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXP0B6026RL 15 26 2 17.4 25 200 120 80 20° mit  WPM06... Zylindrisch
EXP06026RLL 15 26 2 17.4 25 300 60 240 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXPO6026RS 15 26 2 17.4 25 140 60 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch

Anstell-  EXP0OBO32RL 15 32 2 23.4 32 200 120 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
===y EXP06032RLB 15 32 3 23.4 32 200 120 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
w EXP0B032RLL 15 32 2 23.4 32 300 180 120 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXP06032RS 15 32 2 23.4 32 150 70 80 20° mit  WPM-06... Zylindrisch
EXP06032RSB 15 32 3 23.4 32 150 70 80 20° mit  WPM?06... Zylindrisch
EXPO6033RL 15 33 2 24.4 32 200 120 80 20° mit  WPM®06... Zylindrisch
EXP06033RLB 15 33 3 24.4 32 200 120 80 20° mit  WPM-06... Zylindrisch
EXPO6033RLL 15 33 2 24.4 32 300 70 230 20° mit  WPM-06... Zylindrisch
EXP06033RS 15 33 2 24.4 32 150 70 80 20° mit  WPM-06... Zylindrisch
EXPO6033RSB 15 33 3 24.4 32 150 70 80 20° mit  WPM*06... Zylindrisch
EXPO6040RL 15 40 3 31.4 32 250 50 200 20° mit  WPM*06... Zylindrisch
EXPO6040RLL 15 40 3 31.4 32 300 50 250 20° mit  WPM*06... Zylindrisch
EXPO6040RLS42 15 40 3 31.4 42 250 50 200 20° mit  WPM*06... Zylindrisch
EXPO6040RS 15 40 3 31.4 32 150 50 100 20° mit  WPM*06... Zylindrisch
EXP08040RLA 15 40 2 28.6 32 250 50 200 10° mit  WPMTOS... Zylindrisch
EXP08040RLL 15 40 2 28.6 32 300 50 250 10° mit  WPMTOS... Zylindrisch
EXP08040RSA 15 40 2 28.6 32 150 50 100 10° mit  WPMTOS... Zylindrisch
EXP09050RS 3 50 2 36.4 42 150 50 100 20° mit  WPMTO9... Zylindrisch
EXP09050RL 3 50 2 36.4 42 250 50 200 20° mit  WPMTO09... Zylindrisch
AUSTAUSCHTEILE % & (f / %
Katalog Nr. Spannfinger-Set SSp%mrr?flijr?geér Fggtosf?gans'nitgr- Schliissel 1 Schliissel 2
EXPO50... - CSPB-3.5S M-1000 IP-15D -
EXPO6O0... CSY-15 CSPB-4S M-1000 IP-15D -
EXP0SO0... CSX20 CSTB-5 M-1000 - T-20T
EXP090... CSY-20 CSPB-5 M-1000 - IP-20T

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:CSPB-3.5S/CSPB-4S=3.5, CSTB-5=5

Wendeschneidplatten — H053, Standard Schnittdaten — H054 - H055
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
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Fraser

“RE 11°
IC
Bl stan g ¢ [
M Rostfreier Stahl ¥* | Y *
- Eisenguss *
- Nichteisenmetalle
Hitzebest. * * * 1. Wahl
Legierungen
H Gehérteter Stahl * Y¢ 2. Wahl
Beschichtet
To]
Katalog Nr. RE APMXIR @ 233 % LE | IC | S
TIEES T
LI < - <
WPMWO05H315ZPR 15 | 15 | @ [} o 0 5 | 794 | 35
WPMTO05H315ZPR-ML 15 | 15 | @ o o 0 5 | 794 | 35
WPMTO05H315ZPR-MH 15 | 15 | @ o ) 5 | 794 | 35
WPMT05H315ZPR-DML 15 | 15 [} 5 794 | 35
WPMWO06X415ZPR 15| 15 | @ [ o 0 6 [9.525| 4.2
WPMTO06X415ZPR-ML 15|15 @ @ @ o 0 6 |9.525| 4.2
WPMTO06X415ZPR-MH 15 | 15 | @ [ ) 6 |9.525| 4.2
WPMT06X415ZPR-DML 15 | 15 [ 6 [9.525| 4.2
WPMT080615ZSR 15|15 | @ @ @ ® 0 8 [12.87| 6.35
WPMTO080615ZPR-ML 15|15 @ @ @ ® 0 8 |12.87| 6.35
WPMTO080615ZSR-MH 15 | 15 | @ [ ) 8 |12.87| 6.35
WPMTO080615ZPR-DML 15 | 15 [} 8 [12.87| 6.35
WPMT090725ZSR 2.5 3 | @ o C K ) 9 15 7
WPMT090725ZPR-ML 2.5 3 @@ @ o 0 9 15 7
WPMT090725ZSR-MH 2.5 3 @ @ ) 9 15 7
WPMT090725ZPR-DML 2.5 3 [} 9 15 7

Standard Schnittdaten — H054 - HO55
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» cs Hlll STANDARD SCHNITTDATEN
D5
g7 Typ 05/06
. Schnittge-
Schneid- I Zahnvorschub 020, 21 025,26 032,33 240 250 063
IS0 Werkstoff stoff  *rni ket st (mmy2) (CICT =2) (CICT = 2)(CICT = 2, 3)(CICT = 3)(CICT = 4)(CICT =5, 6)
Kohlenstoffstahl Ve =150 m/min, fz = 0.8 mm/Z Ve =150 m/min, fz =1 mm/Z
=il = 1xDCX =1l = 1xDCX
Sésggeet?' AH3135 100 - 250 05-2 ap =1 mm, ae = 1xDCX mm ap mm, ae = 1xDCX mm
< 300Hé Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Legierter Stahl Vc =130 m/min, fz = 0.8 mm/Z Ve =130 m/min, fz=1 mm/Z
ap =1 mm, ae = IxDCX mm ap =1 mm, ae = IxDCX mm
. 42%?%3&?2& AH3135  100-200  0.5-2 B * & *
<300 HB ’ Beim Schrageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Vorvergiiteter Stahl Ve =100 m/min, fz = 0.5 mm/Z Ve =100 m/min, fz = 0.5 mm/Z
ngéﬁagi/':ése‘tc AH3135 80 - 150 051 ap =1 mm, ae = IxDCX mm ap =1 mm, ae = 1xDCX mm
30 - 40HRC ’ Beim Schréageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Rostfreier Stahl Ve = 130 m/min, fz = 0.8 mm/Z Ve =130 m/min, fz =1 mm/Z
CEEE S =9 ,ae = 1xDCX =1 ,ae = 1xDCX
M e (:}:;3305) 100 - 200 05-2 ap mm, ae = 1x mm ap mm, ae = 1x mm
X5CrNi18 9 etc. Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ei Ve = 150 m/min, fz =1 mm/Z Vc = 180 m/min, fz = 1.5 mm/Z
ISengLSs ap =1 mm, ae = 1xDCX mm ap =1 mm, ae = 1xDCX mm
. FG250 etc. AH120  100-250 0.8-25 X P X
250 etc. Beim Schrageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
e Ve = 50 m/min, fz = 0.5 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 0.5xDCX mm
ftanlegierungen - AH130 30-60 0.3-0.7
TI-6AI-4V etc. Beim Schréageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Hitzebestandige Ve =30 m/min, fz = 0.2 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 0.5xDCX mm
Anstell- Legierungen AH120 10-40 0.1-0.3
winkel Inconel 718 etc. Beim Schrageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
10-20. .
L Geharteter Stahl Vc = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 1xDCX mm
40 — 50HRC ’ Beim Schrageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Typ 08
Schneid- _Schnittge- hub 040 050 @63 080 o100 o125 o160
Werkstoff schwindigkeit £annvorschu
IS0 stoff STy mias “fz (mm/2Z) (CICT =2) (CICT = 3)(CICT = 4)(CICT = 5)(CICT = 6)(CICT = 7)(CICT = 8)
Kohlenstoffstahl Ve = 180 m/min, fz =1 mm/Z Ve =200 m/min, fz = 1.5 mm/Z
Sgggeetg;. AH3135 100 - 250 0.5-2 ap =1mm, ae =40 mm ap =1 mm, ae = IxDCX mm
< 300Hé Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Legierter Stahl Ve =130 m/min, fz=1 mm/Z Ve =150 m/min, fz=1.5 mm/Z
. 42800,,,'\\/1%3&?;(; P o ap =1 mm, ae = 40 mm ap =1 mm, ae = 1xDCX mm
<300 HB ’ Beim Schrageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Vorvergliteter Stahl Ve =100 m/min, fz = 0.5 mm/Z Ve =120 m/min, fz = 0.8 mm/Z
Xg';élr(,agi/?;(%tc AH3135 80 - 150 0.5 -1 ap=1mm, ae =40 mm ap =1 mm, ae = 1xDCX mm
30 - 40HRC ’ Beim Schréageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
. Ve = 130 m/min, fz=1 mm/Z Ve = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z
Rostfreier Stahl AH130 ap =1 mm, ae = 40 mm ap =1 mm, ae = IxDCX mm
M SUS304etc.  (aargs 100-200  05-2
X5CrNi18 9 etc. Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ei Ve = 180 m/min, fz = 1.5 mm/Z Ve =200 m/min, fz =2 mm/Z
isenguss = L ae =40 =1 ,ae = 1xDCX
. Foat ot AHI20 150 - 250 0.8-95 ap=1mm, ae mm ap=1mm,ae=1x mm
250 etc. Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Titanlegi Ve = 50 m/min, fz = 0.5 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 0.5xDCX mm
ftanegierungen - AH130 30-60 0.3-0.7
TI-6AI-4V etc. Beim Schrégeintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Hitzebestandige Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 0.5xDCX mm
Legierungen AH120 10-40 01-0.3
Inconel 718 etc. Beim Schrégeintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Geharteter Stahl Ve = 70 m/min, fz = 0.7 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 1xDCX mm
Xis30mavig ete,  AH730  50-80 0.5-1
40 — 50HRC ' Beim Schrageintauchen: fz = 0.1 mm/Z

Hinweis:
¢ Die oben angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind Startparameter flr Auskraglangen unter 3D. Bei Auskraglangen Uber 3D sollten fir die Schnittge
schwindigkeit und den Vorschub die niedrigeren Werte aus der Tabelle verwendet werden.
e TAC-Fraser produzieren dicke, schwere Spéne. Innere Luftkiihlung wird empfohlen, um Werkzeugbruch zu vermeiden.
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Typ 09
Schneid-
ISO Werkstoff stoff
Kohlenstoffstahl
S50C ete.
C50 etc. AH3135
< 300HB
Legierter Stahl
SCM440 etc.
. 42CrMo4etc etc. (SRS
<300 HB
Vorverguteter Stahl
NAKS80, PX5,
X96CrMoV12 etc. AHS135
30 - 40HRC
Rostfreier Stahl
SUS304 etc. AA|_II—| ;13305
X5CrNi18 9 etc. ¢ )
Eisenguss
. FC250 etc. AH120
250 etc.
Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc. AH130
Hitzebestéandige
Legierungen AH120
Inconel 718 etc.
Geharteter Stahl
SKD11 etc.
X153CrMovi2 etc. 1730
40 - 50HRC

Schnittge-

schwindigkeit

Vc (m/min)

100 - 250

100 - 200

80 -150

100 - 200

150 - 250

30-60

10-40

60 -100

Zahnvorschub
fz (mm/Z)

0.5-2

0.5-2

0.5-1

05-2

0.8-2.5

0.3-0.7

01-0.3

05-1

050 063 280 2100 0125 2160
(CICT=2) (CICT=3) (CICT=4) (CICT=5) (CICT=6) (CICT=7)

Ve =200 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 1xDCX mm
Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ve =150 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 1xDCX mm
Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ve =120 m/min, fz = 0.8 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 1xDCX mm
Beim Schréageintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Ve = 150 m/min, fz = 1.5 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 1xDCX mm
Beim Schréageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ve =200 m/min, fz=2 mm/Z, ap = 2 mm, ae = 1xDCX mm
Beim Schrageintauchen: fz = 0.2 mm/Z
Ve = 50 m/min, fz = 0.5 mm/Z, ap = 1.5 mm, ae = 0.5xDCX mm
Beim Schrégeintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Ve =30 m/min, fz=0.2 mm/Z, ap = 1 mm, ae = 0.5xDCX mm
Beim Schrégeintauchen: fz = 0.1 mm/Z
Ve =70 m/min, fz = 0.7 mm/Z, ap = 0.7 mm, ae = 1xDCX mm

Beim Schrégeintauchen: fz = 0.1 mm/Z

Hinweis: Die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub sollten auf 70 bis 80 % der oben angegebenen Werte reduziert werden, wenn die Auskraglédnge des
Werkzeugs 3D Ubersteigt.

Fraser
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£ BT50-FMC/FMA
Aufnahme fur TXP-Fréaser
BT50 ohne Kuhimittelzufuhr
=0 (2] A
H §$ A
£ I
= e
A Lo
2! o
B LB _
LF " | Lsc
Katalog Nr. LF LB BD DCONWS LSC KWW WT(kg) Kompatible Fraser
BT50-FMC22-138-47 138 100 47 22 18 10 5.2
BT50-FMC22-188-47 188 150 47 22 18 10 5.9 TXPOGOSOR...
BT50-FMC22-243-47 243 205 47 22 18 10 6.5 TXPOBO50R...
BT50-FMC22-293-47 293 255 47 22 18 10 7.2
BT50-FMC22-178-59 178 140 59 22 18 10 6.8
BT50-FMC22-238-59 238 200 59 22 18 10 8 TXPOS0G3R...
BT50-FMC22-308-59 308 270 59 22 18 10 9.5 TXPO9063R...
BT50-FMC22-373-59 373 335 59 22 18 10 10.9
BT50-FMA31.75-215-76 215 177 76 31.75 30 12.7 10
TXPO8OSOR...
BT50-FMA31.75-295-76 295 257 76 31.75 30 12.7 12.9 XPOSOBOR.
BT50-FMA31.75-375-76 375 337 76 31.75 30 12.7 15.8
Anstell: BT50-FMA31.75-275-96 275 237 % 31.75 30 12.7 16.8 TXPOS100R...
BT50-FMA31.75-375-96 375 337 % 31.75 30 12.7 23 TXPO9100R...
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I ANWENDUNGSGEBIETE

Schulter- Axiales Tauchfrasen Aufweiten @
frasen Eintauchen l @? *Au fweiten
“ : Vorschub \
: : A
€ L i : : ° j‘ i ( ©) —
=i | |
oD1, oD2 ae
Max. Max. ~ Max. Min. Max. Ma);.veSi;::/nitt-
Schnitttiefe Tauchwinkel Eintauchen Bearbeitungs-@ Bearbeitungs-@ Aufweiten
Katalog Nr. APMX RMPX A oD1 oD2 ae
EXP05020... 20 1.5 3° 0.5 30 37 16
EXP05021... 21 15 2.5° 0.5 32 39 17
TXP05063RB-E 63 1.5 1° 0.5 116 123 59
TXP05080RB-E 80 1.5 0.5 0.5 150 157 76
E/HXP06025... 25 1.5 5° 1 33 47 20
E/HXP06026... 26 1.5 4.5° 1 35 49 21
E/HXP06032... 32 1.5 3.5° 1 47 61 27
E/HXP06033... 33 1.5 3° 1 49 63 28
E/HXP06040... 40 1.5 2° 1 63 77 35
T/HXP06050... 50 1.5 1.5° 1 83 97 45
TXP06063RB-E 63 1.5 1° 1 109 123 58
TXP0B08ORB-E 80 1.5 0.5 1 143 157 75
E/HXP08040... 40 1.5 6° 1 53 77 34
T/HXP08050... 50 1.5 4° 1 72 97 44
TXP08052R-E 52 1.5 40 1 76 101 46
TXP08063... 63 1.5 2.5° 1 98 123 57
TXP08066R-E 66 1.5 2.5 1 104 129 60
TXP0808O0... 80 15 1.5° 1 132 157 74
TXP08100... 100 1.5 1° 1 172 197 94
TXP08125R 125 1.5 0.75° 1 222 247 119
TXP08160R 160 1.5 0.5° 1 292 317 154
E/HXP09050... 50 3 1.5° 0.8 76 97 43
EXP09050RS/L 50 3 1.5 0.8 76 97 43
TXP09063... 63 3 2° 1.5 98 123 56
TXP0908OR 80 3 1.5° 1.5 132 157 73 5
TXP09100R 100 3 1° 1.5 172 197 93 &
TXP09125R 125 3 0.75° 1.5 202 247 118 -
TXP09160R 160 3 0.5° 1.5 292 317 153
B WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG
Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfréaser betrachtet werden. In der
folgenden Tabelle sind die Werte fiir das RestaufmaB (t) angegeben.
E
E Sch'\r/:iatl;(t.iefe Eckenradius Anstellwinkel Thgglﬁjizcger
% TXP APMX RE KAPR LE t RPG
= 05 1.5 1.5 15° 3.8 0.5 2
% . ' 06 1.5 15 20° 43 0.7 2.5
< KR wberSCh”'tt 08 15 15 10° 57 07 2
‘ RPGM 09 3 2.5 20° 6.8 1.4
LLE‘ t 09 3 2.5 20° 6.8 1.2

Tungaloy H057
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-

Top-Leistung bei jeder Anwendung: vom Hochvorschub-
frasen uber die Zunderflachenbearbeitung und das Schlicht-

frasen bis hin zur Frasbearbeitung von rostfreiem Stahl

M Vielseitigkeit
3 Arten von doppelseitigen Wendeschneidplatten — ein Plattensitz
SNMU / SNGU  Quadratische Wendeschneidplatten

SNMU-MJ SNGU-MJ SNGU-MH SNGU-W

ONMU / ONGU  Achteckige Wendeschneidplatten

ONMU-MJ ONGU-MJ ONGU-W

RNMU Runde Wendeschneidplatte

RNMU-MJ

Hohe Effizienz durch enge Teilung / Fraser mit normal-enger und extra-enger

Teilung erhaltlich
Das Werkzeugportfolio umfasst auch Fraser mit extra-enger Teilung flr maximale Effizienz bei der

Bearbeitung von Eisenguss.

s o &
Standardteilung Enge Teilung Extra-enge Teilung

HO060 - H062

HO058 www.tungaloy.de




TUNGSMILL

HSC-Fraser mit PKD-Wendeschneidplatten
fur effizientes Schlichten von Aluminium

B HSC-Fraser

Fréserdurch- |Max. Anzahl| Max. Drehzahl Frisergewicht
messer (mm) Zihne (min™) (kg)
8

50 20,000 0.86
63 10 19,000 0.53
80 16 17,000 1.18 N
(0]

100 22 15,000 1.66 =
125 26 14,000 3.44
160 34 12,000 515

HSC-Design

Hohe Schnittgeschwindigkeiten tber Vc = 3,000 m/min

. CamAdjust Spezialschliissel mit Einstellmechanismus

Plattenklemmung Einstellung des Planlaufs

TORX®-Einsatz SchlUsseldrehung

Kurvenscheibe

Der Schlissel wird zur Montage und zur Einstellung von
Wendeschneidplatten verwendet.
Der Schlussel wird stets in die gleiche Richtung gedreht,

Kleinster Durchmess

was die Einstellung von Wendeschneidplatten vereinfacht. GroBter DurchmeSser
EE—— Der Planlauf der Wendeschneidplatten TORX®-Kopf
HO78 - HO81 wird mittels des exzentrischen Profils der ?

Kurvenscheibe eingestellt.

Tungaloy H059
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DO TMILL

TASN13
45° Planfraser — Schraubklemmung — fir doppelseitige, quadratische, achteckige oder runde
2 Wendeschneidplatten GAMP=+6.0°,GAMF=-6.8°--6.3°
?;- SNMU/SNGU13 ONMU/ONGUO05 RNMU13
§= mit quadratischen Wendeschneidplatten mit ac_hteckigen Wende- mit runden Wende- L @
o ADCSFMS‘ % schneidplatten schneidplatten AR AL ]
DCONMS a DCSFMS
i1 s O ‘ 266.7 mm_
‘ ‘ DCONMS
L Kww o
i |
y i ‘ %A
DC2 i LI "5
—
DC+14.0 DC2+8.0,| DC3+12.2 | (
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. PEGGPIGER CICT DCSFMS LF - LF2  LF3 DCONMS CBDP KWW b WT(kg) Kuhimittelzufuhr
TASN13M050B22.0R04 50 53 48.7 4 41 40 385 385 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit
TASN13M050B22.0R05 50 53 48.7 5 M 40 385 385 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit
TASN13M063B22.0R05 63 66 61.7 5 47 40 385 385 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit
TASN13M063B22.0R06 63 66 61.7 6 47 40 385 385 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit
TASN13M063B22.0R08 63 66 61.7 8 47 40 385 385 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit
TASN13M080B27.0R05 80 83 78.7 5 58 50 485 485 27 22 12.4 7 1.1 Mit
TASN13M080B27.0R08 80 83 78.7 8 58 50 485 485 27 22 12.4 7 1.1 Mit
TASN13M080B27.0R10 80 83 78.7 10 58 50 485 485 27 22 12.4 7 1.2 Mit
TASN13J080B25.4R05 80 83 78.7 5 58 50 485 485 254 26 9.5 6 1.2 Mit
Anstell-  TASN13J080B25.4R08 80 83 78.7 8 58 50 485 485 254 26 9.5 6 1.1 Mit
winkel  7ASN13J080B25.4R10 80 83 787 10 58 50 485 485 254 26 9.5 6 1.2 Mit
TASN13M100B32.0R06 100 103 987 6 60 50 485 485 32 285 144 8 1.4 Mit
TASN13M100B32.0R08 100 103 987 8 60 50 485 485 32 285 144 8 1.4 Mit
N TASN13M100B32.0R12 100 103 987 12 60 50 485 485 32 285 144 8 1.4 Mit
i‘r’/ TASN13J100B31.7R06 100 103 987 6 60 50 485 485 3175 32 12.7 8 1.4 Mit
TASN13J100B31.7R08 100 103 987 8 60 50 485 485 3175 32 12.7 8 1.4 Mit
TASN13J100B31.7R12 100 103 987 12 60 50 485 485 3175 32 12.7 8 1.4 Mit
TASN13M125B40.0R07 125 128 1237 7 71 63 615 615 40 32 16.4 9 2.2 Mit
TASN13M125B40.0R10 125 128 1237 10 7 63 615 61.5 40 32 16.4 9 2.3 Mit
TASN13M125B40.0R14 125 128 1237 14 7 63 615 615 40 32 16.4 9 25 Mit
TASN13J125B38.1R07 125 128 1237 7 80 63 615 61.5 38.1 38 15.9 10 2.6 Mit
TASN13J125B38.1R10 125 128 1237 10 80 63 615 61.5 38.1 38 15.9 10 2.7 Mit
TASN13J125B38.1R14 125 128 1237 14 80 63 615 61.5 38.1 38 15.9 10 2.9 Mit
TASN13M160B40.0R08 160 163  158.7 8 100 63 615 615 40 29 16.4 9 4.1 Ohne
TASN13M160B40.0R12 160 163  158.7 12 100 63 615 615 40 29 16.4 9 4.2 Ohne
TASN13J160B50.8R08 160 163  158.7 8 100 63 615 61.5 508 38 19 11 4.1 Ohne
TASN13J160B50.8R12 160 163  158.7 12 100 63 615 61.5 50.8 38 19 11 4.2 Ohne
AUSTAUSCHTEILE & , f @ 9@ /
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fettscﬁgiteerstoff— Fréserspannschraube 1 Fréserspannschraube 2 Torx-Einsatz
TASN13MO0**B22.0R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BLDIP15/S7
TASN13*080B2*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP15/S7
TASN13*100B3*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BLDIP15/S7
TASN13*125B**R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP15/S7
TASN13*160B*0.*R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 - - BLDIP15/M7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-4=3.5

Wendeschneidplatten — H061, Standard Schnittdaten — H062

HO60 www.tungaloy.de




Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SNMU-MJ SNGU-MJ SNGU-MH

SNGU-W ONMU-MJ ONGU-MJ

v

c s
“T-IN- NN
0:; &Bs

ONGU-W RNMU-MJ

Ic s O
. i
.
- e S “BE
S

- Stahl

¥ [ | .
M Rostfreier Stahl * |k =@
L
- Eisenguss * *
Nichteisenmetalle
Hitzebest. .
Legierungen x| g; wa::
L 2. Wal

- Geharteter Stahl [ Y | Y

Beschichtet
Te}

Katalog Nr. RE APMX|& 2 & © LE|IC | S |BS

A N

TIEF
SNMU1307ANEN-MJ 0.5 6 ©®© ®© 00 94 | 13 7 2

SNGU1307ANEN-MJ 5| 6 (@@ @@ 94 | 13 | 7 | 2 J

SNGU1307ANEN-MH 0.8 6 [ J 9 13 7 2
SNGU1307ANEN-W 1.2 6 @ @ 96 | 13 7 7.5
ONMUO507ANEN-MJ 08 |34 @ @ @ O 49 | 13 7 0.7
ONGUO0507ANEN-MJ 08 |34 (@ @ @@ 49 | 18 | 7 |07
ONGUO0507ANEN-W 16 | 34 | @ @ 5 13 | 7.44 | 3.9
RNMU1307ZNER-MJ 6 6 ©® ®© 0 - 13 | 741 1

@ Lagerstandard

Tungaloy Ho61




B STANDARD SCHNITTDATEN

HO062 www.tungaloy.de

- SNMU / SNGU / ONMU / ONGU .
) Schnittge-
4 =1 Werkstoft Hért A hi Schneidstoff Spanform- schwindigkeit Zahnvorschub
) erKsto arte uswa chneldasto
% 1ISO stufe Ve (m/min) fz (mm/Z)
> Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 0.1-0.5
S15C etc. 200 - 300HB
C15 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 200 - 350 0.1-0.4
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legier- 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 0.1-0.4
ter Stahl 150 - 300HB
S55C, SCM440 etc. C55, 42CrMo4 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 180 - 300 0.1-0.4
Vorvergiiteter Stahl 30 - 40HRC 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200 01-0.4
NAKBO, PX5ietc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 150 - 250 01-0.4
Rostfreier Stahl 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200 0.1-0.35
SUS304, SUS316 etc. - 200HB
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 100 - 250 0.1-0.3
M Rostfreier Stahl 1. Wahl T3225 MH 60 - 120 0.1-0.3
SCH20XNb etc. -
GX40NiCrSiNb38-19 etc. Niedrige Schnittkraft AH3135 MJ 60 - 120 0.1-0.3
Grauguss T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.4
FC250 etc. 150 - 250 HB 1. Wahl
250 etc. AH120 MJ 100 - 250 0.1-0.5
. Kugelgraphitguss T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.4
FCD400, FCD600 etc. 150 - 250 HB 1. Wahl
400-15, 600-3 etc. AH120 MJ 80 - 200 01-05
Titanlegierungen _ - -
Ti-6AI-4V etc. 40HRC 1. Wahl AH3135 MJ 30 - 60 01-03
s Hitzebesténdige Legierungen _ - -
(Inconel718 etc.) 40HRC 1. Wahl AH120 MJ 10 - 40 0.05-0.15
Anstell-
winkel
SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 ete. 40 - S0 HRC el AH3135 MJ 80 - 130 01-0.2
Geharteter Stahl
SKD11 etc. _ 1. Wahl _ _
X153CrMoV12 etc. 50 - 60 HRC a AH120 MJ 50-70 0.08 - 0.1
454
RNMU -
. . Spanform- Sc nittge- 7 ahnvorschub
ISO Werkstoff Harte Auswahl  Schneidstoff stufe  Schwindigkeit . .7
Ve (m/min)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250
S15C etc. 200 - 300 HB
C15 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 200 - 350
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legier- 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 §§gi§m{n” oios
ter Stahl 150 - 300 HB S -y y
S55C, SCM440 etc. C55, 42CrMo4 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 180-300  ¥@pP=1mm:0.8-1.5
Vorvergiiteter Stahl 6 R 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200
NAK80, PX5 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 150 - 250
Rostfreier Stahl 1. Wahl AH3135 MJ 100 -200 xap=6mm:0.1-0.25
SUS304, SUS316 etc. -200 HB xap=2mm:0.3-0.7
M X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 100 - 250 xap=1mm:0.6-13
Rostfreier Stahl 1. Wahl T3225 MJ 60 - 120 xap =2mm: 0.2 - 0.4
SCH20XNDb etc. - xap=1mm: 0.3-0.8
GX40NiCrSiNb38-19 etc. Bruchfestigkeit AH3135 MJ 60 - 120 ’ o :
Cgauguss 150 - 950 HB AH120 MJ 100 - 300
FC250 etc. - 1. Wahl sxap=6mm: 0.1 - 0.3
550 oto. T1215 MJ 100-250  fob—orimi04-0.8
Kugelgraphitguss AH120 MJ 100-300  *ap=Imm:0.8-1.5
FCD400, FCD600 etc. 150 - 250 HB 1. Wahl
400-15, 600-3 etc. T1215 MJ 80 - 200
Thaniegierungen - 40 HRC 1. Wahl AH3135 MJ 30-60  ap=imm:0.15-0.8
s Hitzebestandige Legierungen . .
(Inconel718 etc.) - 40 HRC 1. Wahl AH120 MJ 10 - 40 ap=1mm: 0.05 - 0.3
SKD61 etc. = .01 _
X40CrMoV5-1 etc. 40 - 50 HRC 1. Wahl AH3135 MJ 80 - 130 ap=1mm: 0.1 - 0.25
Geharteter Stahl
SR e 50 - 60 HRC AH120 MJ 50-70  ap=0.5mm:0.03-0.1
X153CrMoV12 etc. 1. Wahl p=C-omm:B.55-0.

*Bei der Verwendung von T3225 oder T1215, den Zahnvorschub (fz) auf 80 % der oben angegebenen Werte reduzieren.




DOOCTO

TANO7
45° Planfraser — Schraubklemmung — fUr doppelseitige, quadratische oder achteckige Wendeschneidplatten oder
einseitige, achteckige Wendeschneidplatten GAMP=-6° GAMF=+15.5°

mit ach igen Wen- \ L
deschneidplatten mit quadratischen Wende-
schneidplatten

, 4 5 Tl
1/ Q J (KAPR gMPR) bi
v
o i DC2

@u ONMU/ONHU i :FZLJ:‘T E SNMU/SNHU A= @

APMX
LF
APMX

A“ DC+13mm o M
Kiihimittel- Wende- Aufnahme-
Katalog Nr. CICT DCSFMS LF LF2 DCONMS CBDP KWW b WT(kg) =ufuhr schneidplatten yp
TANO7R063M22.0E05 63 60.3 5 41 40 41.4 22 20 10.4 6.3 0.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R063M22.0E06 63 60.3 6 a4 40 41.4 22 20 10.4 6.3 0.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R080M25.4-06 80 773 6 50 50 51.4 25.4 26 9.5 6 1 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R080M25.4-08 80 77.3 8 50 50 51.4 25.4 26 9.5 6 1 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R080M27.0E06 80 77.3 6 50 50 51.4 27 22 12.4 7 1 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R080M27.0E08 80 77.3 8 50 50 51.4 27 22 12.4 7 1 mit  SN*U/ON*U/OWMT... A
TANO7R100M31.7-07 100 97.3 7 60 50 51.4 31.75 32 12.7 8 1.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R100M31.7-10 100 97.3 10 60 50 51.4 31.75 32 12.7 8 15 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R100M32.0E07 100 97.3 7 60 50 51.4 32 28.5 14.4 8 1.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT.. B
TANO7R100M32.0E10 100 97.3 10 60 50 51.4 32 28.5 14.4 8 15 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R125M38.1-08 125 1223 8 80 63 64.4 38.1 38 15.9 10 2.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT.. B
TANO7R125M38.1-12 125 1223 12 80 63 64.4 38.1 38 15.9 10 2.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R125M40.0E08 125 1223 8 7 63 64.4 40 29 16.4 9 2.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R125M40.0E12 125 1223 12 71 63 64.4 40 29 16.4 9 2.5 mit  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R160M40.0E10 160 157.3 10 100 63 64.4 40 29 16.4 9 4 ohne SN*U/ON*U/OWMT.. D
TANO7R160M40.0E15 160 157.3 15 100 63 64.4 40 29 16.4 9 4 ohne SN*U/ON*U/OWMT... D
TANO7R160M50.8-10 160 157.3 10 100 63 64.4 50.8 38 19 11 4 ohne SN*U/ON*U/OWMT.. B
TANO7R160M50.8-15 160 157.3 15 100 63 64.4 50.8 38 19 11 4 ohne SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R200M47.6-12 200 197.3 12 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 6.6 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R200M47.6-18 200 197.3 18 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 6.7 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R200M60.0E12 200 197.3 12 135 63 64.4 60 38 25.7 14 6.5 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R200M60.0E18 200 197.3 18 135 63 64.4 60 38 25.7 14 6.5 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R250M47.6-15 250 2473 15 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 9.3 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R250M47.6-21 250 2473 21 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 9.4 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R250M60.0E15 250 2473 15 130 63 64.4 60 38 25.7 14 9 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R250M60.0E21 250 2473 21 130 63 64.4 60 38 25.7 14 9 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C
TANO7R315M47.6-18 315 3123 18 220 63 64.4 47.625 38 25.4 14 17.9 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C g
TANO7R315M47.6-24 315 3123 24 220 63 64.4 47.625 38 25.4 14 18 ohne SN*U/ON*U/OWMT... C LE:
TANO7R315M60.0E18 315 3123 18 220 80 81.4 60 38 25.7 14 18 ohne SN*U/ON*U/OWMT.. E
TANO7R315M60.0E24 315 3123 24 220 80 81.4 60 38 25.7 14 18 ohne SN*U/ON*U/OWMT... E
Abmessungen bei der Verwendung von positiven Wendeschneidplatten (OWMT)
OWMT-ML OWMT-HJ OWMT-ML OWMT-HJ
Katalog Nr. DC3 DCX3 LF3 DC4 DC4-2  DCX4 LFa
E TANO7R063M... 63.5 76 41 55.7 67.2 76.4 41.4
TANO7R0O80M... 80.5 93 51 72.7 84.2 93.4 51.4
— %57 TANO7R100M... 100.5 113 51 92.7 104.2 113.4 51.4
TANO7R125M... 125.5 138 64 117.7 129.2 138.4 64.4
TANO7R160M... 160.5 173 64 152.7 164.2 173.4 64.4
TANO7R200M... 200.5 213 64 192.7 204.2 213.4 64.4
TANO7R250M... 250.5 263 64 242.7 254.2 263.4 64.4
TANO7R315M... 315.5 328 64 307.7 319.2 328.4 64.4
Hinweis: Wendeschneidplatten des Typs OWMTO08 kénnen nur mit Fréasern mit Schraubklemmung verwendet werden.
Bl Aufnahmetyp
Aufnahmetyp A Aufnahmetyp B Aufnahmetyp C Aufnahmetyp D Aufnahmetyp E
< DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCSFMS
D~CK(\?V—';IVMS l%»’\\'/\"vls Q,B%S:;ms 266.7 mm 2177.8 mm ]
4{4’\ A\ ~ DCONMS DCONMS ©101.6 mm
Bt L ‘K~ > 214 mm KWW Q DCONMS
“ o Hj I | A 5 KVYW } ‘
\ \ - fﬂg —‘ ) 2 — -
I [T eaEl S L ST
(@] 217 mm

CBDP

17
AUSTAUSCHTEILE & g H PO / ‘a22 | 0 M16

Katalog Nr. Schraube/Klemmung panrf;?:%er;i_be 1 panrﬁ;?:%er;su_be 5 Torx-Einsatz N
TANO7R063M22.0... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - CM10X30H BLDIP20/S7 Za
TANO7R080M25.4... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - CM12X30H BLDIP20/S7 ,H
TANO7R100M31.7... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB TMBA-M16H - BLDIP20/S7 /
TANO7R125M38.1... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB TMBA-M20H - BLDIP20/S7 %
TANO7R160 - 315... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - - BLDIP20/M7

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE=7.5
Wendeschneidplatten — H065, Standard Schnittdaten — H066

Tungaloy H063




DOOCTO

TANOQO7-W

45° Planfraser — Keilklemmung — flr doppelseitige, quadratische oder achteckige Wendeschneidplatten

3
g
Y Y DOOCTO ‘ A
] ‘ ' l ‘ ONMU/ONHU DOQUAD
> — - - mit achteckigen Wende- SNMU/SNHU
schneidplatten [T mit quadratischen Wende-
¥ -l schneidplatten
-~ N S
= 44° 457y bl
‘-l /‘%\‘.—. AN ’ v
DC2 E‘
DC13 mm DC2+16 mm &
Kiihimittel- - -
Katalog Nr. IGIGIF CICT DCSFMS  LF - LF2 DCONMSCBDP KWW b WTo) ' gutuhr schnediatten - om
TANO7R063M22.0E08W 63 60.3 8 4 40 41.4 22 20 104 63 06 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R080M25.4-10W 80 773 10 50 50 514 254 26 9.5 6 1 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R080M27.0E10W 80 773 10 50 50 51.4 27 25 124 7 1.1 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R100M31.7-14W 100 97.3 14 60 50 514 31.75 32 127 8 1.3 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R100M32.0E14W 100 973 14 60 50 51.4 32 285 144 8 1.6 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R125M38.1-18W 125 1223 18 80 63 64.4 381 38 159 10 2.8 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R125M40.0E18W 125 1223 18 71 63 64.4 40 29 164 9 2.5 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R160M50.8-22W 160 157.3 22 100 63 64.4 508 38 19 11 4 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... B
TANO7R160M40.0E22W 160 157.3 22 100 63 64.4 40 29 16.4 9 3.6 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... D
TANO7R200M60.0E28W 200 197.3 28 135 63 64.4 60 39 257 14 5.8 Ohne  SN*U/ON*U/OWMT... C
Hinweis: Wendeschneidplatten des Typs OWMT sind flr Fréaser mit Keilklemmung nicht geeignet.
Anstell-
winkel
Bl Aufnahmetyp
Aufnahmetyp B Aufnahmetyp C Aufnahmetyp D
- . DCSFMS  _ _DCSFMS _ DCSFMS
454 DCONMS 5101.6 mm 066.7 mm
KWW " IDCONMS “DCONMS.
‘ wa,r 214 mm KWW Q
N y L «> Y
o) i a % ' ! [aWY
I3 9
LYy (18
) - 1 Ll AL oy
/ \ 5 . 217 mm {
m
O
AUSTAUSCHTEILE , @ @ /
Katalog Nr. Griff Keil Schraube/Klemmkeil Torx-Einsatz
TANO7-W H-TBS CLARM-10-TUNG1 DS-6P BLDIP15/S7

Wendeschneidplatten — H065, Standard Schnittdaten — H066

H064 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
ONMU/ONHUO0705-MJ / -ML ONHUO0705-W

IC |S
BS

SNMU/SNHU1706 -MJ / -ML SNHU1706-W

S

IC

-\
e

LE | NRE

B stn ¢ [ e [ *
M Rostfreier Stahl Pig * *
-Eisenguss Y DA Y
Nichteisenmetalle
Legieringen S ¥ % : 1. Wahl 2
- Geharteter Stahl DA Y 2. Wahl Lg
Beschichtet
Yo}
Katalog Nr. RE APMXQR 8 S & 2 v w©w g LE | S |LE2| IC | BS APMK
TIFF2Eray
A<+ -
ONMUO0705ANPN-MJ 0.8 | 4.75 ® 0 060 00O 72 | 6.2 - 173 | - -
ONHUO705ANPN-MJ 0.8 | 4.75 [ BN J 72 | 6.2 - 173 | - -
ONMUO705ANPN-ML 08 | 475 | @ [ J 72 | 6.2 - 173 | - -
ONHUOQO705ANTN-ML 08 | 475 | @ ® o 72 | 6.2 - 173 | - -
ONHUOQO705ANPR-W * - 475 | @ 72 | 58 - 17.5| 6.4 -
OWMTO0807ZNER-HJ 1.2 1.5 [ J 7.4 - 19 1 7.5
OWMTO0807AAER-ML 0.8 | 35 o [ J 52 | 74 - - 1.2 -
SNMU1706ANPR-MJ 0.8 7.5 ® 0 0o e o 11 | 698 | 44 (173 | 1.8 -
SNHU1706ANPR-MJ 0.8 7.5 ® o 11 [6.98| 44 | 173 | 1.8 -
SNMU1706ANTR-ML 08 | 75 | @ [ 11 | 698 | 4.4 | 173 | 1.8 -
SNHU1706ANTR-ML 0.8 75 | @ 11 |698| 44 [173 | 1.8 -
SNHU1706ANFN-W * 0.4 75 | @ 173 | 6.5 - 173 | 11 -
* Informationen zur Installation von Wiper-Wendeschneidplatten siehe unten. @ Lagerstandard

Bl Hinweise zu Wiper-Wendeschneidplatten
ONHUO0705ANPR-W SNHU1706ANFN-W

Es wird nur eine Wiper-Wendeschneidplatte pro Fraser Es wird nur eine Wiper-Wendeschneidplatte pro Fraser
bendtigt. Sicherstellen, dass die Wiper-Schneidkante zur bendtigt. Sicherstellen, dass die Wiper-Schneidkante zur
Bearbeitungsflache zeigt. Bearbeitungsflache zeigt.

Vorschub: f < 5.5 mm/U Vorschub: f < 9.5 mm/U

Tungaloy H065




B STANDARD SCHNITTDATEN
Negative Wendeschneidplatten ( SN**/ON**)

e}
o
3
y & Iso Werkstoff Harte Auswahl
o - 200 HB 1. Wahl
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc. - 200 HB VerschleiBfestigkeit
C15E etc. - 200 HB Niedrige Schnitt-
kraft
200 - 300 HB
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl
. S45C, S55C etc. 200 - 300 HB  VerschleiBfestigkeit
Crl, ShEle et 200-300HB  Niedrige Schnitt-
kraft
Legierter Stahl 150 - 330 HB 1 LUET]
SCM440, SCr415 etc. 150 - 330 HB  VerschleiBfestigkeit
42CrMo4, 17Cr3 etc. 150 - 330 HB Niedrige Schnitt-
kraft
Rostfreier Stahl - 200 HB 1. Wahl
M SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc. - 200 HB VerschleiBfestigkeit
150 - 250 HB 1. Wahl
Grauguss
FC350, FC450 etc. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit
GG35, GG4S5 etc. 150-250 HB  Niedrige Schnitt-
. kraft
. 150 - 300 HB 1. Wahl
Kugelgraphitguss
FCD600 etc. 150 - 300 HB Bruchfestigkeit
Anstell- T n
e GGG60 etc. 150-300 4B Niedrige Schnitt-
kraft
40 - 50 HRC 1. Wahl
Geharteter Stahl
50 - 60 HRC 1. Wahl
Positive Wendeschneidplatten ( OWMT0807**)
ISO Werkstoff Harte Auswahl
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt - 200 HB 1. Wahl
S15C, SS400 etc.
88° C15E etc. -200 HB Bruchfestigkeit
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 200 - 300 HB 1. Wahl
. 845C, S55C etc.
C45E, C55E etc. 200 - 300 HB Bruchfestigkeit
Legierter Stahl 150 - 330 HB 1. Wahl
SCM440, SCr415 etc.
42CrMo4, 17Cr3 etc. 150 - 330 HB Bruchfestigkeit
Rostfreier Stahl - 200 HB 1. Wahl
M SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc. -200 HB Bruchfestigkeit
Grauguss 150 - 250 HB 1. Wahl
FC350, FC450 etc.
. GG35, GG45 etc. 150-250HB  Bruchfestigkeit
Kugelgraphitguss 150 - 250 HB 1. Wahl
FCD600 etc.
GGG60 etc. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit
Titanlegierungen - HRC 40 1. Wahl
S Ti-6AI-4V etc. - HRC 40 Bruchfestigkeit
Hitzebesténdige Legierungen - HRC 40 1. Wahl
Inconel718 etc. - HRC 40 Bruchfestigkeit
40 - 50 HRC 1. Wahl
Geharteter Stahl
50 - 60 HRC 1. Wahl

Empfehlungen

Schneidstoff Spanformstufe

AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
T1215
AHT725
AH120
T1215
AHT725
AH120
AHT725
AHT725

Schneidstoff schwindigkeit

AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH130
AH3135
AH3135

MJ
MJ
ML
MJ
MJ
ML
MJ
MJ
ML
MJ
MJ
MJ
MJ
ML
MJ
MJ
ML
MJ
MJ

Schnittge-

Vc (m/min)
100 - 300

100 - 300
100 - 230
100 - 230
100 - 200
100 - 200
100 - 150
100 - 150
100 - 250
100 - 250
80 - 200
80 - 200
30 -60
30 -60
10-40
10-40
80 - 130
50-70

*Bei der Verwendung von HJ-Spanformstufen mit ap tGber 1.5 mm 20 % des empfohlenen Vorschubs anwenden.

HO066 www.tungaloy.de

Schnittge-
schwindigkeit
Vc (m/min)
100 - 250
200 - 350
100 - 250
100 - 230
180 - 300
100 - 230
100 - 200
150 - 250
100 - 200
100 - 200
100 - 250
150 - 300
100 - 250
100 - 250
100 - 300
80 - 200
80 - 200
80 - 130
50 -70

Zahnvorschub
fz (mm/Z)

0.2-0.5
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
0.2-0.4
01-0.3
01-0.3
01-0.5
01-0.5
01-0.5
0.1-0.5
01-0.5
01-0.5
01-0.2
0.05- 0.1

Zahnvorschub : fz (mm/2Z)

ML
01-04
01-04
0.1-03
01-0.3
01-0.3
01-0.3
01-0.3
01-0.3
01-0.4
01-0.4
01-0.3
01-0.3
01-0.3
0.1-0.3

0.05-0.15
0.05-0.15

HJ*

0.5-15

0.5-15

0.5-1.5

0.3-0.7

0.5-1.5

0.5-1.5

0.3-0.7

01-0.3

0.1-0.3
0.08 - 0.07




DO@MILL
THSN12

88° Planfraser — Schraubklemmung — flir doppelseitige, quadratische Wendeschneidplatten
GAMP = +3°, GAMF = -11°

<DCSFMS_
s e a adbdd @

L_II.
Y
Katalog Nr. APMX llEI DCX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) S  schnedpiatten
THSN12M050B22.0R04 9.5 50 50.6 4 4 40 22 20 10.4 6.3 0.32 Mit SNMU1206...
THSN12M050B22.0R05 9.5 50 50.6 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.32 Mit SNMU1206...
THSN12M063B22.0R04 9.5 63 63.6 4 47 40 22 20 10.4 6.3 0.54 Mit SNMU12086...
THSN12M063B22.0R06 9.5 63 63.6 6 47 40 22 20 10.4 6.3 0.52 Mit SNMU1206...
THSN12J080B25.4R05 9.5 80 80.6 5 58 50 25.4 26 8.5 6 1.13 Mit SNMU1206...
THSN12J080B25.4R08 9.5 80 80.6 8 58 50 25.4 26 8.5 6 1.15 Mit SNMU1206...
THSN12M080B27.0R05 9.5 80 80.6 5 58 50 27 22 12.4 7 1.17 Mit SNMU1206...
THSN12M080B27.0R08 9.5 80 806 8 58 50 27 22 124 7 114 Mt SNMU1206..
THSN12J100B31.7R06 9.5 100 100.6 6 60 50 31.75 32 12.7 8 1.43 Mit SNMU1206...
THSN12J100B31.7R08 9.5 100 100.6 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.39 Mit SNMU1206...
THSN12M100B32.0R06 9.5 100 100.6 6 60 50 32 28.5 14.4 8 14 Mit SNMU12086...
THSN12M100B32.0R08 9.5 100 100.6 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.38 Mit SNMU1206...
AUSTAUSCHTEILE @ / , «@
Katalog Nr. I%If::;?:fr?é Torx-Einsatz spanFrzics:ﬁ:_aube
THSN12MO050... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM10x30H
THSN12MO063... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM10x30H
THSN12J080... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM12X30H
THSN12M080... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM12X30H
THSN12J100... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W TMBA-M16H
THSN12M100... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W TMBA-M16H

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-4=3.5

Fraser

Wendeschneidplatten — H068, Standard Schnittdaten — H069

Tungaloy H067




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

- SNMU120608HNEN-MM SNMU120612/20EN-MM
5
o RE
4
=}
Bl stan Adh dIE ¢
M Rostfreier Stahl * *
-Eisenguss * *
- Nichteisenmetalle
Ay * | % 1 1. Wahl
- Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
0
Katalog Nr. RE APMX|Q 2 © LE| S | IC |BS
- M & I\
I I -~
<< - -
SNMU120608HNEN-MM 08|95 | ®@ @ @ @ 98 | 75 | 12 | 14
SNMU120612EN-MM 1.2 | 95 [ N J 10.8 | 7.25 | 12 -
Anstel: " SNMU120620EN-MM 20 | 95 N0 0] 7 |12 -
o
10-20 Lagerstandard
45
70
85
88°|
90

HO068 www.tungaloy.de




B STANDARD SCHNITTDATEN

Harte Empfohlener  Spanform- _Schnittge- 7.0 6rschub
1SO Werkstoff HB Auswahl S idistoft P e S%%V\(I:Tr:?rlglkne)lt F2 (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt -200HB 1. Wahl AH3135 MM 100 - 250 0.06 - 0.3
S15C etc.
C15E4 etc. - 200 HB VerschleiBfestigkeit T3225 MM 200 - 350 0.06 - 0.25
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter - 300 HB 1. Wahl AH3135 MM 100 - 250 0.06 - 0.3
Stahl ! :
S55C, SCM440 etc. ’ . .
. C55, 42CrMo4 §§ - 300 HB VerschleiBfestigkeit T3225 MM 180 - 300 0.06 - 0.25
. 30 - 40 HRC 1. Wahl AH3135 MM 100 - 200 0.06 - 0.25
Vorverguteter Stahl
NAK80, PX5 etc. . . .
30-40HRC  VerschleiBfestigkeit T3225 MM 150 - 250 0.06 - 0.2
Austenitischer rostfreier Stahl -200 HB 1. Wahl AH3135 MM 100 - 200 0.06 - 0.25
SUS304, SUS316 etc.
M X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. - 200 HB VerschleiBfestigkeit T3225 MM 100 - 250 0.06 - 0.2
Rostfreier Stahl - 1. Wahl T3225 MM 60 - 120 0.06 - 0.2
SCH20XND etc.
1.4849 etc. - Bruchfestigkeit AH3135 MM 60 - 120 0.06-0.2
Grauguss 150 - 250 HB 1. Wahl T1215 MM 100 - 350 0.06 - 0.3
FC250 etc.
. 250 ete. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit AH120 MM 100 - 250 0.06-0.3
Kugelgraphitguss 150 - 250 HB 1. Wahl T1215 MM 100 - 350 0.06 - 0.25
FCD600 etc.
600-3 etc. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit AH120 MM 80 - 200 0.06 - 0.3
Titanlegierungen
s Ti-6AL4V efc. - 40 HRC 1. Wahl AH3135 MM 30 - 60 0.06 - 0.2
Hitzebestandige Legierungen
Inconel718 etc. -40 HRC 1. Wahl AH120 MM 10 - 40 0.04 - 0.16
Geharteter Stahl
H SKD61, etc. X40CrMoV5-1 etc. 40 - 50 HRC 1. Wahl AH3135 MM 80 - 130 0.04 - 0.16
G il 50 - 60 HRC 1. Wahl AH120 MM 50 - 70 0.02 - 0.08

SKD11 etc. X153CrMoV12 etc.

B Werkzeugversatz

Verwenden Sie die unten angegebenen Versatzwerte (L), um das RestaufmaB bei der Planfrasbearbeitung auf Null zu reduzieren.

@

(2]

Hy

i
/95 Katalog Nr. RE BS L
SNMU120608HNEN-MM 0.8 1.4 1.3
BS | L SNMU120612EN-MM 1.2 - 1.7

A
y
4
Y
N

SNMU120620EN-MM

DCX

\ 4

Lol e
|
| A KatalogNr. /ap (mm) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 9.5
| SNMU120608HNEN-MM 0.01 0.04 0.05 0.05 0.07 0.09 0.14 0.2 0.27 0.27
| [o) SNMU120612EN-MM - 0 0 0.01 0.02 0.05 0.09 0.15 0.22 0.25

©
& SNMU120620EN-MM = 0 0 0 0.02 0.05 0.09 0.15 0.22 0.25

Tungaloy H069




DOPENT

TENO9R/L
70° Planfraser — Schraubklemmung - flr doppelseitige, finfeckige Wendeschneidplatten

=2 GAMP=-6°,GAMF=-10°--2°
5 pe— N DCSFMS =
@ : P = DCONMS)| o @
.; o él x
/ | S AL o
€ < DC

*‘*" % Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. APMX 90 DCX CICT DCSFMS LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) Kiimitiel- _ Wende. on
TENO9R050M22.0-03 6.4 50 3 56 41 40 22 20 10 6 0.3 mit PN*U0906...
TENO9R050M22.0-04 6.4 50 4 56 41 40 22 20 10 6 0.3 mit PN*U0905...
TENO9R050M22.0-06 6.4 50 6 56 41 40 22 20 10 6 0.3 mit PN*U0905...
TENO9R050M22.0E04 6.4 50 4 56 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 mit PN*U0905...
TENO9R050M22.0E06 6.4 50 6 56 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 mit PN*U0905...
TENO9R063M22.0-04 6.4 63 4 69 41 40 22 20 10 6 0.5 mit PN*U0905...
TENO9R063M22.0-06 6.4 63 6 69 41 40 22 20 10 6 0.5 mit PN*U0905...
TENO9R063M22.0-08 6.4 63 8 69 41 40 22 20 10 6 0.5 mit PN*U0905...
TENO9R063M22.0E06 6.4 63 6 69 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 mit PN*U0905...
TENO9R063M22.0E08 6.4 63 8 69 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 mit PN*UQ905...
TENO9R080M25.4-04 6.4 80 4 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 mit PN*U0905...
TENO9R080M25.4-07 6.4 80 7 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 mit PN*U0905...
/"\Af"if]tlf;'l' TENO9R080M25.4-10 6.4 80 10 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 mit PN*U0905...
TENO9R080M27.0E07 6.4 80 7 86 50 50 27 22 12.4 7 0.9 mit PN*UQ905...
TENO9R080M27.0E10 6.4 80 10 86 50 50 27 22 12.4 7 1 mit PN*U0905...
TENO9R100M31.7-05 6.4 100 5 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.3 mit PN*U0905...
TENO9R/L100M31.7-08* 6.4 100 8 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.3 mit PN*U0905...
TENO9R100M31.7-12 6.4 100 12 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.4 mit PN*U0905...
TENO9R/L100M32.0E08* 6.4 100 8 106 60 50 32 28.5 14.4 8 1.3 mit PN*U0905...
707 TENO9R100M32.0E12 6.4 100 12 106 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 mit PN*U0905...
TENO9R125M38.1-06 6.4 125 6 131 80 63 38.1 38 15.9 10 2.6 mit PN*U0906...
TENO9R/L125M38.1-10* 6.4 125 10 131 80 63 38.1 38 15.9 10 2.7 mit PN*U0905...
TENO9R125M38.1-16 6.4 125 16 131 80 63 38.1 43 15.9 10 2.9 mit PN*U0905...
TENO9R/L125M40.0E10* 6.4 125 10 131 71 63 40 32 16.4 9 2.3 mit PN*U0905...
TENO9R125M40.0E16 6.4 125 16 131 71 63 40 32 16.4 9 25 mit PN*U0905...
TENO9R160M50.8-07 6.4 160 7 166 100 63 50.8 46 19 11 4.4 ohne PN*U0905...
TENO9R/L160M40.0E12* 6.4 160 12 166 100 63 40 29 16.4 9 4 ohne PN*U0905...
TENO9R160M40.0E20 6.4 160 20 166 100 63 40 29 16.4 9 4.3 ohne PN*U0905...
TENO9R/L160M50.8-12* 6.4 160 12 166 100 63 50.8 46 19 11 4.6 ohne PN*U0905...
TENO9R160M50.8-20 6.4 160 20 166 100 63 50.8 46 19 11 4.9 ohne  PN*U0905...

*Neutrale Wendeschneidplatten fir TENOIL (linken Fraser) verwenden.

AUSTAUSCHTEILE @ / f s@ ‘& /

Fettschmierstoff-

Katalog Nr. Schraube/Klemmung paste Fraserspannschraube 1 Fraserspannschraube 2 Torx-Einsatz
TENO9RO050 - 068... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - CM10X30H BT15S
TENO9RO08O... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - CM12X30H BT15S
TENO9R/L100... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M16H - BT15S
TENO9R125...06 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15M
TENO9R/L125M...10 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15M
TENO9R125M...16 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15S
TENO9R160M...07 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15M
TENO9R/L160M...12 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15M
TENO9R160M...20 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15S

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTR-4L100=3.5

Wendeschneidplatten — H071, Standard Schnittdaten — H072

HO70 www.tungaloy.de




DOPENT

EENO9

70° Plan-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur doppelseitige, finfeckige Wendeschneidplatten
GAMP=-6°,GAMF=-2°--10°

| Tl “@

g
P ) S | ettt =
Q a N —————— S
= (=]
APMX )oe
< LH . LS -
@, _ LF
Katalog Nr. Apmx [ DCX  CICT DCONMS LS LH LF WTtka) “BRN"  scnmeapistten
EENO9R032M32.0-03 6.4 32 38 3 32 80 35 115 0.7 Mit PN*U0905...
EENO9R040M32.0-04 6.4 40 46 4 32 80 35 115 0.7 Mit PN*U0905...
EENO9R050M32.0-04 6.4 50 56 4 32 80 40 120 0.9 Mit PN*U0905...
EENO9R063M32.0-06 6.4 63 69 6 32 80 40 120 1 Mit PN*U0905...
EENO9R080M32.0-07 6.4 80 86 7 32 80 40 120 1.3 Mit PN*U0905...
AUSTAUSCHTEILE & f /
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fettschmier-stoffpaste Schlissel
EEN09 CSTR-4L100 M-1000 T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTR-4L.100=3.5

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

PN*U0905GNEN - MJ (Neutral) PNCUO0905GNER-MJ (RechteAusf) PNCU0905-ML (Neutral)
IC S IC S
<=
3\ 3
RE BS RE .
BS
PNCUO0905 - A J (Rechte Ausfiihrung) PNCUO0905-W (Rechte Ausfiihrung)
% ﬁ
Stahl | k|
M Rostfreier Stahl | ¥ % i’\{
- Eisenguss * DA * [ %
Nichteisenmetalle *
t‘zietgzﬁakr)ﬁr%en ﬁ * | Yx % 1. Wanl
- Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet| (nber,
[Xo}
Katalog Nr. RE APMXE S & ¢ @ 288 g o LE| s | IC |BS
IIIIr-r-oom® |T
ST I<IEERRZ |F
PNMUO905GNEN-MJ 08 | 64 | @ [ [} [ 8.9 6 | 122 14
PNCUO0905GNEN-MJ 08 | 64 | @ [ ] [ J [ ] 8.9 6 | 122 14
PNCUO0905GNER-MJ 08 | 64 @ ®@ @ [ J [ [ J 89 | 593|122 | 14
PNCUO0905GNEN-ML 0.8 6.4 [ ] 89 | 596 | 122 | 1.4
PNCU0905GNFR-AJ 0.8 6.4 [ ] 89 | 625|122 | 1.4
PNCUO0905GNER-W 0.8 2 [ ] - | 593|122 | 38

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H072

Tungaloy Ho71




B STANDARD SCHNITTDATEN

Harte Empfohlener Spanform- Schnittge- zahnvorschub
T ISO Werkstoff HB Auswahl Schneidstoff stufe schwindigkeit fz (mm/2)
2 Ve (m/min)
§: 200 - 300 HB 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 01-0.4
[0}
=}
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 200 - 300 HB  Niedrige Schnittkraft AH3135 ML 100 - 250 0.1-0.3
S15C etc.
C15 etc. 200-300 HB VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 200 - 350 0.1- 0.3
200 - 300 HB Oberflachenglte NS740 MJ 100 - 250 0.1-0.3
150 - 300 HB 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 250 0.1-0.35
. Stahl mit hohem Kogtlzﬂlstoffgehalt, legierter 150 - 300 HB Niedrige Schnittkraft AH3135 ML 100 - 250 04-03
S45C, SCM440 etc. ) I
C45, 42CrMo4 etc. 150 - 300 HB  VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 180 - 300 04-03
150 - 300 HB Oberflachengiite NS740 MJ 100 - 250 041-0.3
30 - 40 HRC 1. Wahl AH3135 MJ 100 - 200 0.1-0.3
Vorvergtiteter Stahl 30-40HRC Niedrige Schnittkraft ~ AH3135 ML 100 - 200 01-0.25
NAKS0, PX5 etc. i < - 1-0.
30-40HRC  VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 150 - 250 0.1-0.25
-200 HB 1. Wahl AH3135 ML 100 - 200 01-0.3
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. -200 HB Bruchfestigkeit AH3135 MJ 100 - 200 0.1-0.35
X5CrNi18-9 etc.
-200 HB VerschleiBfestigkeit T3225 MJ 100 - 250 01-03
“\Ar;if‘tlf"l- Grauguss 150 - 250 HB 1. Wahl T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.35
© FCD400 etc.
. 250 etc. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit AH120 MJ 100 - 250 01-0.4
Kugelgraphitguss 150 - 250 HB 1. Wahl T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.35
. FCD400 etc.
45/ 400-15S etc. 150 - 250 HB Bruchfestigkeit AH120 MJ 80 - 200 01-0.4
AT e - 1. Wahl TH10 AJ 500 - 1500 0.1-05
70; . Aluminiumlegi
gierungen
Si=13% = 1. Wahl TH10 AJ 150 - 500 0.1-05
Titanlegierungen - 40 HRC 1 Wil AH3135 ML 30-60 0.1-0.3
Ti-6Al-4V etc. N
S i35 ete -40 HRC Bruchfestigkeit AH3135 MJ 30 - 60 01-03
Hitzebestandige Legierungen
Inconel 718 etc. - 40 HRC 1. Wahl AH725 MJ 10 - 40 0.04 - 01
- Zum Entfernen der Spane wird der Einsatz von Luft empfohlen. - Die angegebenen Schnittdaten sind der Werksttlickaufspannung und den Mas-
- Wenn bei der Aluminiumzerspanung Spéne an den Schneidkanten haften bleiben,  chinenverhaltnissen anzupassen. Bei groBer Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer
wird der Einsatz von Kuhimittelflissigkeiten empfohlen. Auskraglénge sollten die niedrigeren Werte V¢ und fz aus der Tabelle gewahlt und

- Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer Gusshaut ist der kleinere die Maschinenverhéltnisse Uberprift werden.
Vorschub (fz) aus der obenstehenden Tabelle zu wahlen.

l Montage der Wendeschneidplatten in Frasern mit
extra-enger Teilung
@ Fraser mit extra-enger Teilung verfligen Uber eine

abgeschragte Schraube.
@ Positionieren der Wendeschneidplatte und

Anziehen der Schraube (Abb. A). Wendeschneidplatte Y.
@ Uberprifen der Wendeschneidplatte auf sicheren Sitz positionieren und
(Abb. B). Schraube anziehen. A

l Hinweise zu Wiper-Wendeschneidplatten

® Um eine exzellente Oberflachengiite zu erzielen, wird der Einsatz einer Wiper-
Wendeschneidplatte (PNCUO905GNER-W) empfohlen.

® Wiper-Wendeschneidplatte mit der Flache nach oben montieren (Abb. C).

® Die Markierung muss sich unten befinden

Schneid-
kante

(Abb. D).
® Die Wiper-Wendeschneidplatte verflgt Gber zwei verwendbare Schneidkanten

(Abb. D).

Die restlichen Schneidkanten nicht verwenden, da der Fraskorper beschadigt )
werden konnte. Mi;k'e_
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TUNGMILL

TAW13

30°-45° Planfraser — Schraubklemmung — fir SWMT/SWGT13-Wendeschneidplatten
GAMP=+17°-+20°, GAMF=-16°--11°

DCSFMS TAW13R160... TAW13R200... DCSFMS L% @
o887 mn Do :
Keo| - -
s A gl4mm D‘CO—’KW'\\I/OAS Q ‘K‘WW
=1 e | [T
OV ) i 1o s
R O N ] {1 " iy S
DC | =i 1] | :
DCX ~ Z ‘Q|18 il Rechte Ausfiihrung (R)
Kihimittel- Wende-

Katalog Nr. I pbcx  CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) =i schneidpiatien

TAW13R050M22.0-03 50 63 3 41 40 22 20 10 6 0.4 Mit SW*T13...

TAW13R050M22.0-04 50 63 4 41 40 22 20 10 6 0.4 Mit  SWT13..

TAW13R050M22.0E04 50 63 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit SW*T13...

TAW13R050M22.0E05 50 63 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit SW*T13...

TAW13R063M22.0-04 63 76 4 41 40 22 20 10 6 0.5 Mit SW*T13...

TAW13R063M22.0-05 63 76 5 41 40 22 20 10 6 0.6 Mit  SWT13..

TAW13R063M22.0E05 63 76 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit SW*T13...

TAW13R063M22.0E06 63 76 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit SW*T13...

TAW13R080M25.4-04 80 94 4 50 50 25.4 26 9.5 6 1 Mit SW*T13..

TAW13R080M25.4-06 80 94 6 50 50 25.4 26 9.5 6 1 Mit SW*T13...

TAW13R080M27.0E06 80 94 6 50 50 27 22 12.4 7 1 Mit SW*T13...

TAW13R080M27.0E08 80 94 8 50 50 27 22 12.4 7 1 Mit SW*T13...

TAW13R100M31.7-05 100 114 5 60 50 31.75 32 12.7 8 1.5 Mit SW*T13...

TAW13R100M31.7-07 100 114 7 60 50 31.75 32 12.7 8 15 Mit SW*T13...

TAW13R100M32.0E07 100 114 7 60 50 32 28.5 14.4 8 15 Mit SW*T13...

TAW13R100M32.0E10 100 114 10 60 50 32 28.5 14.4 8 15 Mit SW*T13...

TAW13R125M38.1-06 125 139 6 80 63 38.1 38 15.9 10 2.8 Mit SW*T13...

TAW13R125M38.1-08 125 139 8 80 63 38.1 38 15.9 10 2.7 Mit SW*T13...

TAW13R125M40.0E08 125 139 8 80 63 40 32 16.4 9 2.7 Mit SW*T13...

TAW13R125M40.0E12 125 139 12 80 63 40 32 16.4 9 3 Mit SW*T13...

TAW13R160M40.0E10 160 174 10 100 63 40 29 16.4 9 4.4 Ohne SW*T13...

TAW13R160M40.0E16 160 174 16 100 63 40 29 16.4 9 4.4 Ohne SW*T13...
TAW13R160M50.8-07 160 174 7 100 63 50.8 40 19 11 4.4 Ohne SW*T13... =
TAW13R160M50.8-10 160 174 10 100 63 50.8 40 19 11 4.4 Ohne SW*T18... _%
TAW13R200M47.6-08 200 213 8 130 63 47.625 38 25.4 14 8 Ohne SW*T13.. LT

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-3.5=3.5

AUSTAUSCHTEILE & f @ «@ @ = / (

o, S Sehaubel  Folsemier spanioune 1 SRR @ Unerage Sohlissel Schssel
TAW13R050 - 063... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5S8S - CM10X30H FSSA1102 IP-15D P-3.5
TAW13R080... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM12X30H FSSA1102 IP-15D P-3.5
TAW13R100... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5S8S TMBA-M16H - FSSA1102 IP-15D P-3.5
TAW13R125... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M20H - FSSA1102 IP-15D P-3.5
TAW13R160... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5S8S - - FSSA1102 IP-15D P-3.5
TAW13R200... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - - FSSA1102 IP-15D P-3.5

%
(2)Unterlage %
(DSchraube/Unterlage”

Wendeschneidplatten

@/(@Schraubemlemmung
%

Wendeschneidplatten — H075, Standard Schnittdaten — H076 - HO77
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TUNGMILL

EAW13

30°-45° Plan-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur SWMT/SWGT13-Wendeschneidplatten
GAMP=+17°-+20°, GAMF=-16°--11°

usseiue|d

=2 @
e ]
> il
3 gi i |
() n
45° ;
-
o
LH_ | — LS 8
~ > Rechte Ausfiihrung (R)
KatalogNr. [ DCX  CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) "RRN" schnedpatten
EAW13R025M25.0-02 25 39 2 25 80 35 115 0.4 Mit SW*T13..
EAW13R032M32.0-02 32 46 2 32 80 35 115 0.7 Mit SW*T13...
EAW13R040M32.0-03 40 54 3 32 80 35 115 0.8 Mit SW*T13...
EAW13R050M32.0-03 50 63 3 32 80 40 120 1 Mit SW*T13...
EAW13R050M32.0-04 50 63 4 32 80 40 120 0.9 Mit SW*T13...
EAW13R063M32.0-04 63 76 4 32 80 40 120 11 Mit SW*T13..
EAW13R063M32.0-05 63 76 5 32 80 40 120 1.1 Mit SW*T13..
EAW13R080M32.0-04 80 94 4 32 80 40 120 15 Mit SW*T13...
EAW13R080M32.0-06 80 94 6 32 80 40 120 1.4 Mit SW*T13..
AUSTAUSCHTEILE & f @ = / (
(3) Schraube/  Fettschmier- (1) Schraube/ 5 i
IRetEltorg (N ’Klemmuung stoffpaste . Unterlalgjje @ Unitierttzge Seilisss!
A 0 EAW13R025"*-040** CSPB-3.5 M-1000 = = IP-15D =
el EAW13R050**~080** CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.58S  FSSA1102 IP-15D P-3.5
/
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-3.5=3.5 @Unterlage %
(DSchraube/Unterlage @ Va (3Schraube/Klemmung
45° I Wendeschneidplatten ——"""

Wendeschneidplatten — H075, Standard Schnittdaten — H076 - HO77
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SWMT13T3-MJ SWMT13T3-ML

SWMT13T3-HJ

S
S
Ic . S,
&
AN

fRe ¥

SWGT13T3-MJ

®

c X s
AN

RE

WWCW13T3AFER-WS

s
RE /§9
9)
AN
‘ )

WWCW13T3AFFR-WS WWCW13T3AFFR-WD
S
RE />619
AN 8
: 3 I
R * * *| % *
M Rostfreier Stahl ¥ Y% [ % D¢
- Eisenguss * ¥* [ % | %
Nichteisenmetalle * * *
T Y PN X1
H Geharteter Stahl ¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet | Ynbe- .| PKD
o] o
Katalog Nr. RE |APMX § 3 g g g w Lo g § < IC| S | AN|BS
- - QA - T -
2ZEzosceepd |2 ¢ B
SWMT13T3AFPR-MJ 1.5 4 © © 00 ® 6 00 [ J 139 | 4 |185 | 2
SWMT13T3AFER-ML 15 | 25 | @ [ J 139 | 4 |185 | 2
SWMW13T3AFTR 1.5 5 | @ [ J ® 6 060 [ J 139 4 |185 | 2
SWMT13T3AFPR-HJ 1.5 2 00 e 000 147 | 4 |185 | 2.3
SWMT13T3AFPR-MS 1 4 ® 00 141 4 1185 | 2
SWGT13T3AFPR-MJ 1.5 4 | @ [ J ([ J 139 4 |185 | 2
SWGT13T3AFFR-AJ - 4 [ J [ J 141 4 1185 | 2
WWCW13T3AFER-WS 1.5 - [ J [ J 128 | 4 |185 | 7.8
WWCW13T3AFFR-WS 1.5 - [ J [ J 128 | 4 |185 | 7.8
WWCW13T3AFFR-WD - - [} 128 | 4 |185 | 7.8

@ Lagerstandard
DX140 : VE = 1 Stlick

Tungaloy H075




B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: > 1.0 mm)

Schnittge-
o Schneid- Schwindigkeit Zahnvorschub: fz (mm/2)
r— El Werkstoft Auswahl stoff  ve (m/min) My ML H MS  Flache  AJ
!
3 Baustahl, 1. Wahl AH3135  100-270 0.05-0.3 0.05-0.25 0.2-0.6 - 0.05-0.3 -
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt f Aefafi _ _ _ _ _ _ _
SS400 eto, VerschleiBfestigkeit ~ T3225 ~ 150-300  0.05- 0.3 0.2-0.6 0.05-0.3
E275A etc.
<180 HB Oberflachengiite ~ NS740  100-300 0.05-0.23 - - - 0.05 - 0.23 -
Kohlenstoffstahl, 1. Wahl AH3135  100-230 0.05-0.25 0.05-0.2 0.2-0.5 - 0.05 - 0.25 -
legierter Stahl
S45C, SCM440 etc.  VerschleiBfestigkeit ~ T3225 ~ 150-280  0.05- 0.25 - 0.2-0.5 - 0.05 - 0.25 -
C45, 42CrMo4 etc.
<300 HB u .
Oberflachengiite ~ NS740  100-230  0.05-0.2 - - - 0.05-0.2 -
Werkzeugstahl 1. Wahl AH3135  100-180 0.05-0.2 0.05-0.2 0.2-0.4 - 0.05- 0.2 -
X96CrMoV12 etc.
<30HRC VerschleiBfestigkeit ~ T3225 ~ 100-180  0.05-0.2 - 0.2-0.4 - 0.05-0.2 -
Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc. 1. Wahl AH3135  80-200 01-0.25 01-02 02-05 01-02 - -
M X5CrNi18-9,
XSCrNIMo1712-281C.  verschleiBfestigkeit ~ T3225 ~ 150-250  0.1-025 01-02 02-05 = 0.1-0.25 =
Grauguss 1. Wahl T1215  180-300 0.05-0.25 - 0.2-0.6 - 0.05 - 0.25 -
FC25, FC300 etc.
250, 300 etc. Bruchfestigkeit AH120  150-250 0.05-0.25 0.05-0.2 0.2-0.6 - 0.05 - 0.25 -
Anstell- .
winkel Kugelgraphitguss 1. Wahl T1215  120-200 0.05-0.25 - 0.2-06 - 0.05 - 0.25 -
FCD400, FCD600 etc.
400-15S, 600-3 etc. Bruchfestigkeit AH120  100-180 0.05-0.25 0.05-0.2 0.2-0.6 - 0.05 - 0.25 -
o Titanlegierungen _ _ _ _ _ _ _
454 s S 1. Wahl AH130 30-60  0.1-0.25 02-05 01-0.2
Hitzebestandige Legierungen _ - - - - - -
Iconel 718 oto, 1. Wahl AH120 10-40  0.05-0.15 01-03
Aluminiumlegierungen ) DS1100 _ ~ B ~ _ B ~
e Ksosp 300 - 1000 0.05-0.2
Aluminiumlegierungen DS1100 ; _ : R _ ) R
. . = KsosE | 80-300 0.05-0.2
Kupferlegierungen - ?<SS10150|9 200 - 500 - - - - - 0.05-0.2

M Hinweise zu HJ-Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten mit HJ-Spanformstufe kénnen beim

Hochvorschubfrasen eingesetzt werden.

Folgendes sollte beachtet werden:

¢ Die maximale Schnitttiefe betragt ap = 2 mm. Vorschubwerte aus der
Schnittdatentabelle wahlen.

¢ \Wendeschneidplatten mit HJ-Spanformstufe diirfen nicht mit anderen
Spanformstufen (MJ und MS) im selben Fraser verwendet werden.

¢ \WWendeschneidplatten mit HJ-Spanformstufe unterscheiden sich in der Form von
anderen Spanformstufen (wie MJ und MS), kénnen aber im selben Plattensitz
montiert werden. Planschneide

M Hinweise zu Wiper-Wendeschneidplatten

e Um eine exzellente Oberflachenglite zu erzielen, wird der Einsatz ei- ¢ Die Wiper-Wendeschneidplatte verfligt Uber eine Wiper-
ner Wiper-Wendeschneidplatte (WNVCW13T3AF_ R-W_) empfohlen. Schneidkante.

Hauptschneide

Grundsatzlich ist der Einsatz von nur einer Wiper-Wendeschneid- ¢ Die AuBenschneide der Wiper-Wendeschneidplatte ist der Schneide
platte ausreichend. von Standard-Wendeschneidplatten entgegengesetzt. Deshalb ist
¢ Die Wiper-Wendeschneidplatte wie in Abb. A einsetzen. Bei flacher der Zahnvorschub (fz mm/Z) einer Standard-Wendeschneidplatte, die
Montage, wie in Abb. B, bricht die Wendeschneidplatte und es wird auf die Wiper-Wendeschneidplatte folgt, doppelt so hoch.
keine normale Oberflachengute erzielt. e Bei Einsatz der Wiper-Wendeschneidplatte sollte die Schnitttiefe (ap)
¢ Wiper-Wendeschneidplatten und Wendeschneidplatten mit HJ-Span- weniger als 1 mm betragen.
formstufe dlrfen nicht im selben Fraser eingesetzt werden.
Abb. A Abb. B
4 N 7

AN /N
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ISO

Hinweise:

Werkstoff

Baustahl,
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt
SS400 etc.
E275A etc.
<180 HB

Kohlenstoffstahl,
legierter Stahl
S45C, SCM440 etc.
C45, 42CrMo4 etc.
< 300 HB

Werkzeugstahl
X96CrMoV12 etc.
<30 HRC

Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc.
X5CrNi18-9,
X5CrNiMo17-12-2 etc.
<250 HB

Grauguss
FC25, FC300 etc.
250, 300 etc.

Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc.
400-15S, 600-3 etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebesténdige
Legierungen
Inconel 718 etc.

Aluminiumlegierungen
Si<13 %

Aluminiumlegierungen
Si=13%

Kupferlegierungen

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Oberflachengiite
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Oberflachengute
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
Bruchfestigkeit
1. Wahl

Bruchfestigkeit

Schneid- Schwindigkeit

stoff

AH3135

T3225

NS740

AH3135

T3225

NS740

AH3135

T3225

AH3135

T3225

T1215

AH120

T1215

AH120

AH130

AH120
DS1100
KS05F

DS1100
KSO05F

DS1100
KSO05F

Schnittge-

vc (m/min)

100 - 270

150 - 300

100 - 300

100 - 230

150 - 280

100 - 230

100 - 180

100 - 180

80 - 200

150 - 250

180 - 300

150 - 250

120 - 200

100 - 180

30 -60

10 - 40

300 - 1000

80 - 300

200 - 500

Leichte Bearbeitung bis Schlichten (Schnitttiefe: = 1.0 mm)

Zahnvorschub: fz (mm/Z)

MJ ML HJ MS Flache AJ
0.05-0.25 0.05-0.2 0.2-0.6 - 0.05-0.25 -
0.05-0.25 = 0.2-0.6 = 0.05-0.25 =
0.05-0.2 = = = 0.05-0.2 =
0.05-0.2 0.05-0.15 0.2-0.5 - 0.05-0.2 -
0.056-0.2 = 0.2-0.5 = 0.05-0.2 =
0.05-0.18 = = = 0.05-0.18 =
0.05-0.18 0.05-012 0.2-0.4 - 0.05-0.18 -
0.05-0.18 ® 0.2-0.4 o 0.05-0.18 o

01-02 01-018 0.2-05 01-0.18 o o
01-02 01-018 0.2-05 - 01-0.2 -
0.1-0.2 = 0.2-0.6 = 01-0.2 =
01-0.2 0.05-0.18 0.2-0.6 = 01-0.2 =
01-0.2 = 0.2-0.6 = 0.1-0.2 =
01-0.2 0.05-0.18 0.2-0.6 o 0.1-0.2 o
0.1-0.2 = 0.2-0.5 01-0.2 = =
0.05-0.15 - 0.1-0.3 - - -

- o - - - 0.05-0.2

= = o = = 0.05-0.2

= = = = = 0.05-0.2

Fraser

- Zur Nassbearbeitung von Baustahl, Kohlenstoffstahl und legiertem

- Bei groBer Schnittweite oder Schnitttiefe sollten die niedrigeren Werte fur
Schnittgeschwindigkeit (vc) und Zahnvorschub (fz) aus der obenstehenden
Tabelle gewahlt werden.

- Trockenbearbeitung (oder Luftkiihlung) wird empfohlen. Bei starker

Spananhaftung und zum Fréasen von rostfreiem Stahl sollte ein
wasserlosliches Kiihimittel verwendet werden. Schneidstoff AH130 bei
Schnittgeschwindigkeiten unter vc = 100 m/min einsetzen.

Stahl sollte T3130 mit den niedrigeren Werten aus den obenstehenden
Schnittdaten verwendet werden.

- TAC-Fraser des Typs TAW13 kdnnen nicht zum Tauchfrésen, Bohren oder

Schrageintauchen verwendet werden.

Tungaloy H077




Anstell-
winkel

usseiue|d

TUNGSMILL

TPYP12

HSC-Fraser mit PKD-Wendeschneidplatten fur Nichteisenmetalle

DCONMS
Qo <_>‘ ‘ ‘ - A8 @
o
= b)
© -
® ® ®)
el (]e![/e![]e//e
pcxPC .
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. P pex  ciet LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) zufuhr  schneidplatten
TPYP12M050B22.0R08 50 51.4 8 55 22 20 10.4 6.3 0.9 Mit YPEB12X3-*P...
TPYP12M063B22.0R10 63 64.4 10 55 22 20 10.4 6.3 1.3 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12M080B27.0R12 80 81.4 12 58 27 22 12.4 7 2.2 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12J080B25.4R12 80 81.4 12 58 25.4 26 9.5 6 2.2 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12M100B32.0R16 100 101.4 16 58 32 25 14.4 8 1.9 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12J100B31.7R16 100 101.4 16 58 31.75 32 12.7 8 1.9 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12M125B40.0R20 125 126.4 20 58 40 28 16.4 9 2.9 Mit YPEB12X3-*A...
TPYP12J125B38.1R20 125 126.4 20 58 38.1 38 15.9 10 2.9 Mit YPEB12X3-*A...

*D1: AuBendurchmesser
DCX: Durchmesser mit Wendeschneidplatte des Typs 01

AUSTAUSCHTEILE & /‘ & @ /‘ @

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel  Schraube/Klemmkeil Schlussel Deckel Fréserspannschraube
TPYP12M050B22.0R08 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F - RSFTS-050M
TPYP12M063B22.0R10 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6063M VC004762110035F
TPYP12M080B27.0R12 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6080 VCOOTEDI12040F
TPYP12J080B25.4R12 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6080 VCOOTEDI12040F
TPYP12M100B32.0R16 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6100 VCOOTANG16040F
TPYP12J100B31.7R16 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6100 VCOOTANG16040F
TPYP12M125B40.0R20 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6125 VCOOTEDI20040F
TPYP12J125B38.1R20 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6125 VCOOTEDI20040F

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: VX040024A=4.5

TUNGSMILL

EPYP12

HSC-Fraser mit PKD-Wendeschneidplatten fur Nichteisenmetalle

(%)) /
=
=z
o)
O
Oy
LS
A LF
- =
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. ' pcx  cicT  DCONMS  LF LH LS  WT(kg)  zufuhr  schneidplatten
EPYP12M025C25.0R03 25 26.4 3 25 100 50 50 0.4 Mit YPEB12X3-*P...
EPYP12M032C25.0R05 32 33.4 5 25 100 45 55 0.5 Mit YPEB12X3-"P...

*D1: AuBendurchmesser
DCX: Durchmesser mit Wendeschneidplatte des Typs 01

AUSTAUSCHTEILE & /‘ @ @ /‘

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlissel Schraube/Klemmkeil Keil Schlissel
EPYP12M025C25.0R03 VX040024A T-15F VX040028A RSFTC1011 T-8F
EPYP12M032C25.0R05 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1009 T-8F

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: VX040024A=4.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H079
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
YPEB12X3-1A YPEB12X-FP

Schneidkanten-
geometrie

Schneidkanten-
geometrie

Schneidkantengeometrie
01R-D 02R-D 07R-D

INSL |
INSL

Schneidkanten-
BW geometrie

Abb.3

Abbi  |BW Abb.2

- Stahl
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss
Nichteisenmetalle |
Legierungen 1 1. Wahl
H Gehaérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
PKD
5] § Geeigneter
Katalog Nr. ; 2 | RE |APMX = INSL| S |BW | BS | Friaserdurch- | Abb.
<3 9% messer
()
YPEB12X3-1A01R-D 1 - 4 [ ] 12.77 19.525| 3.85 | 1.59 | DC > @50 mm 1
YPEB12X3-1A02R-D 1 - 4 [ ) 12.756/9.525| 3.85 | 1.29 | DC > 050 mm 2
YPEB12X3-1A07R-D 1 0.4 4 o 12.756/9.525 | 3.85 | 1.34 | DC > 050 mm 3 g
YPEB12X3-1P02R-D 1 - 4 | @ 12.817/9.525| 3.85 | 1.37 | DC < @50 mm 2 :_Iei
YPEB12X3-1P07R-D 1 0.4 4 [ ] 12.817/9.525| 3.85 | 1.37 | DC < 050 mm 3
YPEB12X3-FP02R-D 1 - 11 [ ) 12.817/9.525| 3.85 | 1.37 | DC < 050 mm 2
YPEB12X3-FP0O7R-D 1 0.4 11 ( ) 12.817/9.525| 3.85 | 1.37 | DC < 050 mm 3
YPEB12X3-2A01R-D 2 - 4 | @ 12.8 |{9.525(3.868 | 1.59 | DC > @50 mm 1
YPEB12X3-2A02R-D 2 - 4 [ ] 12.8 |9.525|3.868 | 2.07 | DC > @50 mm 2
YPEB12X3-2A07R-D 2 0.4 4 [ ) 12.8 |9.525|3.868 | 2.07 | DC > 50 mm 3
YPEB12X3-2P07R-D 2 0.4 4 o 12.876/9.525 | 3.85 | 2.07 | DC < 050 mm 3

@ Lagerstandard

VE: 2 Stiick
B STANDARD SCHNITTDATEN
. Schnittgeschwindigkeit
ISO Werkstoff Schneidstoff I ng: (m/r‘:\viln) igkel Zafl;n(\::::;:;)ub

Aluminium-Gusslegierung < _

A Si <G13(y? . DX160 <6000 0.05-0.25
uminium-Gusslegierung B

. Si > 13% DX160 <1500 0.05-0.25

Kupfer, Messing etc. DX160 =2000 0.05-0.25

Nichtmetallische Werkstoffe DX160 =3000 0.05-0.25

Tungaloy H079




TUNGSMILL

TPYDO0G6

Planfraser mit PKD-Wendeschneidplatten — Aluminiumbearbeitung

g GAMP = +9°, GAMF = +4°
3
2 DCSEMS
& DCON . Am @
[0] J/
3 B r
[ | o
' 2
o4
el Y
pox PG, | A APMX
Kuhimittel- Wende-
Katalog Nr. APMX [EIIDCXCICT DCSFMS LF DCON CBDP KWW b WT(kg) < gufuhr Drehzahl  schneidpiatten
TPYD06M063B22.0R10 4.5 63 65 10 45 40 22 20 10.4 6.3 0.57 Mit 19,000 YDENOG603...
TPYD0O6M080B27.0R16 4.5 80 82 16 60 50 27 22 12.4 7 1.24 Mit 17,000 YDENO0603...
TPYD06J080B25.4R16 4.5 80 82 16 60 50 25.4 26 9.5 6 1.26 Mit 15,000 YDENO0603...
TPYD06M100B32.0R22 4.5 100 102 22 70 50 32 25 14.4 8 1.78 Mit 14,000 YDENO0603...
TPYD06J100B31.7R22 4.5 100 102 22 70 50 31.7 32 12.7 8 1.76 Mit 12,000 YDENOG603...
TPYD0O6M125B40.0R26 4.5 125 127 26 90 60 40 32 16.4 9 3.48 Mit 17,000 YDENO0603...
TPYD06J125B38.1R26 4.5 125 127 26 90 60 38.1 38 15.9 10 3.56 Mit 15,000 YDENO0603...
TPYD0O6M160B40.0R34 4.5 160 162 34 90 60 40 32 16.4 9 52 Mit 14,000 YDENO0603...
TPYD06J160B38.1R34 4.5 160 162 34 90 60 38.1 38 15.9 10 5.29 Mit 12,000 YDENOG603...
AUSTAUSCHTEILE @ & o] / & ( / &

A Einstell- Nockenspann- = . Fraserspann-
Anstell- Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schraube/Klemmkeil P e schraupbe Schlussel Griff schraﬁbe
winkel  TpYDOEMO63B22.0R10 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W CM10X30H
TPYD06"080B2**R16 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W CM12X30H
TPYD06*100B32.0R22 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 p-2 H-TB2W CM16X40H
TPYD06*100B31.7R22 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W TMBA-M16H
TPYD06*125B**R26 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 p-2 H-TB2W TMBA-M20H
TPYD06"160B***R34 WF875N DS-5T AJCO8 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W TMBA-M20H
TUNGSMILL
EPYDO6
| Plan-Schaftfraser mit PKD-Wendeschneidplatten — Aluminiumbearbeitung
90 GAMP = +9°, GAMF = +4°
: (B
o /
>
— g
» 3
8 I o
APMX LS
LF
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. APMx [T DCX CICT DCONMS LF LH LS  WT(kg) ' zufuhr  Drehzahl  schneidplatten
EPYDO0B6M050C32.0R08 45 50 52 8 32 120 40 80 0.57 Mit 22,000 YDENOG03...
AUSTAUSCHTEILE @ & o] / & ( ,

Einstell-

FaE ST Torx-Einsatz

Schraube/Klemmkeil Nockenspannschraube

Katalog Nr.

Schraube/Klemmung

Schltssel

EPYD06M050C32.0R08 WF875N DS-5T AJCO08 BLDT10/S7-A SSHM4-4

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H081

HO80 www.tungaloy.de
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- AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

YDENO0603PD(F/S)R-D YDENO0603PDFR-WD

INSL

1

4

YDENO0603PDFR-BD

4

Bl sen
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss
- Nichteisenmetalle |
Leaaangen 1. wani
- Gehérteter Stahl e e
PKD
Katalog Nr. APMX K:cn,:ﬁ#' ‘o_ W1 |INSL| S BS | LE
>
X
(m)
YDENO603PDFR-D 4.5 | Ohne | @ 95 | 127 | 381 | 22 | 65
YDENO0603PDSR-D 45 | Mt | @ 95 | 127 | 31 | 22 | 65
YDENO603PDFR-WD - | Ohne | @ 9.2 | 128 | 3.1 | 45 -
YDENO603PDFR-BD - Mit | @ 9.2 | 129 | 3.1 4 -
Hinweis: Diese Wendeschneidplatten kénnen nachgeschliffen werden. ® Lagerstandard
VE: 1 Stiick
I STANDARD SCHNITTDATEN
ISO Werkstoff Schneidstoff Katalog Nr. Schnitt‘z:e(snﬁ?r:‘vii:)digkeit Zafhz"(‘r’:;ffZT'b
Aluminium-Gusslegierung/Alu-Druckguss DX110 YDENO0603PDFR-D 500 - 4,000 0.05 - 0.20
< 0 ) ! .
Aluminium-Gusslegierung/Alu-Druckguss DX110 YDENO0603PDFR-D 200 - 800 0.05 - 0.20
1> 0
Aluminiumlegierungen DX110 YDENO0603PDFR-D 500 - 4,000 0.05-0.20
Kupferlegierungen DX110 YDENO0603PDFR-D 200 - 500 0.05-0.20

- Die angegebenen Schnittdaten sind Startparameter und mussen ggf. an die jeweilige Schnitttiefe und/oder an die Stabilitat des Werkstlcks/der
Bearbeitungsmaschine angepasst werden.

- Fur eine verbesserte Oberflachengiite Wiper-Wendeschneidplatten (-WD) und zur Entgratung Wendeschneidplatten des Typs -BD verwenden.

- Bei der Bearbeitung von Aluminium- und Kupferlegierungen wird die Verwendung von Kuhimittelflissigkeit (Emulsion) empfohlen.

Fraser

Tungaloy Ho81




Anstell-
winkel

usseiue|d

TFE

TFE12R
86° Planfraser fur die Aluminiumbearbeitung — Schraubklemmung - fir positive, quadratische
Wendeschneidplatten GAMP = +13°, GAMF = +7°

A A e “@

KWW

=

I
Hpn

o]
o
g ] .
(@] B -
| |
Luftkiihlung
Kuhimittel- Wende-
Katalog Nr. APMX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KwWw b WT(kg)  zufuhr  schneidplatten
TFE12063R 8 63 3 45 35 22 19 10 6 0.34 Mit SEG*12X4...
TFE12080R 8 80 4 50 35 25.4 24.5 9.5 6 0.45 Mit SEG*12X4...
TFE12100R 8 100 6 50 35 25.4 245 9.5 6 0.59 Mit SEG*12X4...
TFE12125R 8 125 6 50 35 25.4 24.5 9.5 6 0.9 Mit SEG*12X4...
AUSTAUSCHTEILE & f @ @ /
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste Fraserspannschraube 1 Fraserspannschraube 2 Schlissel
TFE12063R CSPB-4S M-1000 - CM10X30H IP-15D
TFE12080R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H = IP-15D
TFE12100R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H - IP-15D
TFE12125R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H - IP-15D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-4S=3.5
Wende-
schneidplatten
Schraube/
Klemmung
EFE12R
86° Plan-Schaftfraser fur die Aluminiumbearbeitung — Schraubklemmung — flr positive, quadratische
Wendeschneidplatten GAMP = +13°, GAMF = +7°
) . -
‘ I — E .
e et Z
o A 8
o Je 9 a
4>4'<»
APMX = 85351
LH85'5 LS
- LF >
Luftkiihlung
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. ~ APMXx [GTE cicT DCONMS  BD LS LH LF  WT(kg)  zufuhr  schneidplatten
EFE12050R 8 50 3 20 60 35 95 0.37 Mit SEG*12X4...

30
AUSTAUSCHTEILE & f /

Fettschmierstoff-
paste

EFE12000R CSPB-4S M-1000 IP-15D

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-4S=3.5
Wende-
schneidplatten

Schraube/
Klemmung

Wendeschneidplatten — H084, Standard Schnittdaten — H085
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TFE

TFE12R...-...A
86° Planfraser fur die Aluminiumbearbeitung — Schraubklemmung - fir positive, quadratische
Wendeschneidplatten GAMP = +13°, GAMF = +7°
» . DCSFMS
, DCONMS - @
: -Q =1 = \KWW
i = | i
2 =
m
O o o
' iz 85.5
| Ny
9I1vyn’rXV90' §
I~ . = Luftktihlung
Katalog Nr. APMX [ cicT DCSFMS LF  DCONMS CBDP KWW b WTkg) "Wimieh  meaomten
TFE12R080M25.4-06A 8 80 6 50 40 25.4 26 9.5 6 0.70 Mit SEG*12X4...
TFE12R080M27.0E06A 8 80 6 55 40 27 22 12.4 7 0.69 Mit SEG*12X4...
TFE12R100M25.4-08A 8 100 8 50 40 25.4 26 9.5 6 1.15 Mit SEG*12X4...
TFE12R100M27.0E08A 8 100 8 55 40 27 22 12.4 7 1.1 Mit SEG*12X4...
TFE12R125M31.7-10A 8 125 10 70 50 31.7 32 12.7 8 2.24 Mit SEG*12X4...
TFE12R125M32.0E10A 8 125 10 70 50 32 28.5 14.4 8 2.14 Mit SEG*12X4...

AUSTAUSCH-
TEILE & @ f @ & ( / Wendeschneidplatten

Schraube/  Einstellbarer Fettschmier- raser-
Klemmung  Klemmkeil  stoffpaste spannschraube

TFE12R™A  CSTB-4 FW-701R M-1000  TMBA-M12H MCS520-25  P-2.5T T-15LB ﬁfehnf:;'s%

Schraube R/L  Schlussel Schliissel

Katalog Nr.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-4=3.5

Einstellbarer // \
Klemmekeil / \ Schraube
\_R/L
B Justierprozess fiir Wendeschneidplatten - einstellbare TFE-Planfraser
oﬁ%‘%ﬁﬁ'}gﬁ:?gp;ﬁ“en' @ Klemmkeile 16sen © Klemmen von Wendeschneidplatten
v |
A B /

CCW

Schliissel

Drehung gegen den|Uhrzei- Drehung im Uhrzeigersinn b
gersinn (CCW) cw)

- Schraube wird gelost - Schraube wird festgezogen
- Klemmkeil gleitet heraus - Klemmkeil gleitet in Position .
- WSP wird abgesenkt - WSP wird angehoben Setzen Sie die Wendeschneidplatte in den Plattensnz ein und Z|ehen Sie die Spann- 3
. - ) Verwenden Sie den mitgelieferten Schllissel schraube mit dem mitgelieferten Schliissel leicht fest. Empfohlenes Vorgehen: ©
Entfernen Sie alle Wendeschneid- fur die Klemmkeiljustierung, um alle Klemm- Ziehen Sie die Schraube zunéchst mit dem geraden Ende des Schliissels handfest L
platten. Reinigen Sie die Kam- keile zu I6sen, sodass sie nicht iiber den (Abb. A) und verwenden Sie anschlieBend das angewinkelte Ende, um die Schraube
mern mittels Druckluft von Staub 5 f weiter festzuziehen, bis die Wendeschneidplatte stabil sitzt (Abb. B). Ziehen Sie die
und Spénen. AuBendurchmesser des Frasers hinausragen. Schraube jetzt noch NICHT ganz fest, da die Wendeschneidplatte noch feinjustiert
werden muss. Wiederholen Sie diesen Schritt fuir alle Wendeschneidplatten.
© Axiale Hohenjustierung der Wendeschneidplatten @ Wendeschneidplattenschrauben festziehen
Montieren Sie den Fraser in Schritt 3 an einem Voreinstellgerat. A Ziehen Sie die Spannschraube der
Identifizieren Sie die héchste Wendeschneidplatte und drehen ﬁg Wendeschneidplatte bei einem
Sie die Klemmekeilschraube im Uhrzeigersinn, wéhrend Sie die . £ Dreh t 35N it d
axiale Position der Wendeschneidplatte sorgfaltig beobachten. € = renmoment von 3.5 Nm mit dem
Die Wendeschneidplatte sollte in axialer Richtung angehoben “'% \ Schlissel fest, wie links abgebildet.
werden, bis ihre Position so genau wie méglich der hochsten % i ie di itt fii
Wendeschneidplatte entspricht. Wiederholen Sie diesen Schritt V\lllle(\il\?rhglen ﬁ'e gc;elsetrt] Schritt far
fiir alle Wendeschneidplatten alle Yvendeschneidplatten.
Hinweis:
Da die Wendeschneidplatte geklemmt wurde, fiihrt das
Lésen der Klemmkeilschraube nicht dazu, dass die Wen-

deschneidplatte absinkt. Um die Wendeschneidplatte

abzusenken, miissen Sie sowohl die Wendeschneidplat-

ten- als auch die Klemmkeilschraube I6sen. Beginnen

Sie den Einstellprozess fiir diese Wendeschneidplatte Hinweise:

t mit Schritt 1.
erneut mit Schri (@ Reinigen Sie alle Wendeschneidplattenkammern stets griindlich von Staub
und Spanen. Alle in den Kammern verbleibenden Fremdkdrper kénnen die

Nachdem alle Wendeschneidplattenschrauben abschlieBend  Position der Wendeschneidplatte wéhrend der Bearbeitung beeinflussen und die
festgezogen wurden, messen, um sicherzustellen, dass alle (O@bﬁgfslgihseggsutteetsb gleemlggr%hrg :Rschrauben bevor Sie eine Wendeschneidplatte
:I]Vebndesf__crlmlneldfplagtelrj %'e ger:/vunssphct'g a&(llale Hr()hle eLremrl;t montieren, wie in Schritt @ beschrieben. Wenn der Klemmkeil noch im Fréser
haben. "alls erforderlich, ziehen sie die Klemmkelschrauben  festgezogen ist, wird der mdgliche Justierbereich des Klemmkeils eingeschrankt
im Uhrzeigersinn weiter fest. Wenn eine Wendeschneidplatte  und die Hohe der Wendeschneidplatte kann moglicherweise nicht so frei einge-

die erforderliche Hohe Uberschreitet, wiederholen Sie den stellt werden, wie es unter normalen Umstanden méglich wére.
Einstellprozess ab Schritt (D . (@ Mit einem Fmger die Wendeschneidplatte fest in den Klemmkeil driicken und
Hinweis: halten, wahrend die Wendeschneidplattenschraube angezogen wird. Wenn die

X - . . Wendeschneldplatte keinen Kontakt hat, bewegen Sie den Klemmkeil, bis die
Ziehen Sie die Wendeschneidplattenschraube nicht Liicke %_eschlossen wurde und die Wendeschneidplatte sich nicht linger bewegt.
weiter fest, nachdem der Justierprozess abgeschlossen @) Das 1.ésen des Klemmkeils fiihrt nicht zu einem Absinken der Wendeschneid-
wurde. Andernfalls kann das Drehmoment der Klemm- E‘Iatte Wenn die Wendeschneidplatte bei der Feinjustierung die gewlinschte
keilschraube verringert werden. Ohe Uberschreitet, |6sen Sie die Wendeschneidplatten- sowie die Klemmkeil-
schraube und wiederholen Sie den Einstellprozess ab Schritt (D . Falls die Wen-
deschneidplatte nach unten rutscht, wenn die Klemmkeilschraube gelést wird,
ist das Klemmdrehmoment der Wendeschne|dplattenschraube zu gering. Ziehen
Sie die Wendeschneidplattenschraube mit einem germgfug|g héheren Drehmo-
ment fest. Empfohlenes Klemmverfahren: Ziehen Sie die Schraube zunachst mit
dem geraden Ende des Schlissels handfest und verwenden Sie anschlieBend
das angewinkelte Ende, um die Schraube um 45° weiter festzuziehen.
(® Das empfohlene Klemmdrehmoment darf nicht tiberschritten werden.
ﬁndehrnfalls kann die Wendeschneidplattenschraube beschadigt werden oder
rechen.

Wendeschneidplatten — H084, Standard Schnittdaten — H085
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SEGW12X4ZEPR / ZEFR SEGT12X4-AJ

usseiue|d

LE

SEGW12X4ZEFR-WD

Anstell-

winkel
10-20
45
70
85°|
88
90
-Stahl * *
M Rostfreier Stahl *
Eisenguss * *
Nichteisenmetalle * * *
Hitzebest.
Legierungen
- Geharteter Stahl % : 1. Wahl
Beschichtet |Cermet|Unbesch.| PKD CBN
o
Katalog Nr. Max. @ 2 = S o 2 S IC | LE| S | BS
ap [~ = ~ N~ o - <
I I ® n (9] x x
<< 0 pd X o om
SEGW12X4ZEFR o 127 | 127 | 4 1.8
SEGW12X4ZEPR 8 @@ [ 127 [ 127 | 4 | 14
SEGT12X4ZEFR-AJ [ ) [ ) 127 | 127 | 4 1.8
SEGW12X4ZEFR-D 3.5 o 127 | 127 | 4 1.8
SEGW12X4ZEFR-WD - o 128 | 124 | 4 2
SEGW12X4ZEFR-BD - o 131 | 124 | 4 1.8
2QP-SECW12X412ZETR 1.5 o 127 | 127 | 4 0.9
1QP-SECW12X4ZETR-W - o 129 | 123 | 4 4
1QP-SECW12X4ZETR-B - [ ] 131 123 | 4 2

@ Lagerstandard
DX140: 2 Stiick pro Packung
BX480: 1 Stiick pro Packung

HO084 www.tungaloy.de




I VERWENDUNG DER WENDESCHNEIDPLATTEN

Allgemeine Bearbeitung Oberflachengiite Gratreduzierung
Standard-WSP SEGW12X4ZEFR-D DX140 o o o
% 2QP-SECW12X412ZETR BX480
= Wiper-WSP SEGW12X4ZEFR-WD DX140 _ o _
% 1QP-SECW12X4ZETR-W BX480
}E_ Wiper/Reduzierung | SEGW12X4ZEFR-BD DX140 _ _ o
g | derGratbildung | 1QP-SECW12X4ZETR-B BX480
(e] "
~2 . _o Wiper- Standard-WSP: Wiper-WSP
Anzahl Wendeschneidplatten nach Typ Standard-WSP -2 nggs\é\l{sp pro Reduzierung der Gratbildung
=1:1
Geeignet fiir Oberflachengiite A @) O
Geeignet zur Reduzierung der Gratbildung A O ©
I STANDARD SCHNITTDATEN
ISO Werkstoff Schneidstoff Katalog Nr. Schnittvgce(srg?r\;lviirr:)digkeit Za;nzn(\:gg/czh)ub
. elilersaE L e Sl AH120 SEGW12X4ZEPR 100 - 180 0.03-0.15
< 300HB NS740 SEGW12X4ZEPR 100 - 180 0.03-0.15
M Rostfreier Stahl AH140 SEGW12X4ZEPR 80 - 180 0.03-0.15
< 250HB
Grau- und Kugelgraphitguss AH120 SEGW12X4ZEPR 100 - 200 0.03 - 0.15
. Grauguss BX480 2QP-SECW12X412ZETR 800 - 1500 0.05-0.3
Kugelgraphitguss BX480 2QP-SECW12X412ZETR 500 - 800 0.05-0.2
Aluminium-Gusslegierung/Alu-Druckguss KSO05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 1500 0.05-0.2
Si<13% DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05-0.2
Aluminium-Gusslegierung/Alu-Druckguss KS05F SEGT12X4ZEFR-AJ 80 - 200 0.05-0.2
Si =13% DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 500 0.05-0.2
. Aluminiumlegierungen KSO05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 1500 0.05-0.2 o
. . :(©
Festigkeit < 350 N/mm? DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05-0.2 s
Aluminiumlegierungen KSO05F SEGW12X4ZEFR 200 - 1500 0.05-0.2
Festigkeit > 350 N/mm? DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05-0.2
KSO05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 500 0.05-0.2
Kupferlegierungen
DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 500 0.05-0.2

Hinweise:

® Bearbeitung von Aluminium- und Kupferlegierungen:

(1) Fur eine verbesserte Oberflachenglte Wiper-Wendeschneidplatte ver-

wenden:

SEGW12X4ZEFR-WD

(2) Bei starker Gratbildung zusatzliche Wendeschneidplatte einsetzen:

SEGW12X4ZEFR-BD

® Bei der Bearbeitung von Aluminium- und Kupferlegierungen wird die
Verwendung von Kihimittelflissigkeit empfohlen. Bei der Bearbeitung von

Stahl, Eisenguss und rostfreiem Stahl wird Trockenbearbeitung empfohlen.

e Wenn das Verhaltnis von Lange zu Durchmesser des Werkzeugs (L / D)

den Wert 3 Ubersteigt, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub auf 70

% bis 80 % der in der Tabelle angegebenen Werte reduziert werden.

Tungaloy H085
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DPDO09
Leichtgewichtfraser mit PKD-Wendeschneidplatten — Aluminiumbearbeitung

g GAMP = +8.5°, GAMF = +3° — +5°
3
= DCSFMS
: “DCONMS ™| “fa @
3 e KWW
ob < A
2 F \ =
o N 5 -
( T\k\q = Y
Katalog Nr. APMX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) hmittel retomtten
DPD09080R 7 80 4 50 41 25.4 23 9.5 6 0.8 Mit YDENO0905...
DPD09080RB 7 80 6 50 41 25.4 28.5 9.5 6 0.82 Mit YDENOQ905...
DPD09100R 7 100 6 50 85] 25.4 24.5 9.5 6 1.13 Mit YDENOQ905...
DPD09100RB 7 100 8 50 35 25.4 24.5 9.5 6 117 Mit YDENO0905...
DPD09125R 7 125 6 50 85] 25.4 24.5 9.5 6 1.7 Mit YDENO0905...
DPD09125RB 7 125 10 50 35 25.4 24.5 9.5 6 1.77 Mit YDENO0905...
DPD09160R 7 160 8 60 52 31.75 40 12.7 8 3.28 Mit YDENO0905...
DPD09160RB 7 160 12 60 52 31.75 40 12.7 8 3.25 Mit YDENO0905...
AUSTAUSCHTEILE @ & @ @ @ @ ) /
Katalog Nr. @ Klemmkeil "‘lese%‘rrﬁEg”e/ @) Einstellschraube panrf;i?\?;ibe - panrf;i?\?;z_be , Schiissell Schlissel2
Anstell- DPD09080R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS - CM12X30H T-27T T-7F
winkel DPD09100R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M12H - T-27T T-7F
DPD09125R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M12H - T-27T T-7F
DPD09160R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M16H - T-27T T-7F

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8ST-18=10

@ Klemmkeil
@ Schraube/Klemmkeil

ED~D

EDPDO0O9
90" Leichtgewicht-Schaftfraser mit PKD-Wendeschneidplatten — Aluminiumbearbeitung

GAMP = +8.5°, GAMF = +3°

; g “b@
n
I
’,g,ﬁ, i i e o
(@) r @) (@]
o @ a
9" ~LH_|_ LS a
90° LF i
Katalog Nr.  APMX [ cicT DCONMS  BD LS LH L WT(kg) “Zu  schmewplatien
EDPD09063R 7 63 3 25 37 60 40 100 0.75 Mit YDEN0905...
AUSTAUSCHTEILE & & } > /‘

Schraube/
Klemmkeil

EDPDO09063R FW-304R-T FDS-8SST AJM5 LM5-0.8X1DNS T-27T T-7F

Katalog Nr. Einstellschraube icoi Schlussell Schlissel 2

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8SST=10
@ Helicoil
@ Einstellschraube

Wendeschneidplatten
@ Klemmkeil

@ Schraube/Klemmkeil

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H087

HO086 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

YDENO905PDFR-D YDENO905PDFR-WD
INs S

YDENO0905PDFR-BD

INSL
9 /?400 3 9400 @7% F’
)
&, - D
; m
Y
B sten
M Rostfreier Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle *
Hitzebest.
S Legierungen % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
PKD
Katalog Nr. APMX|Q W1 INSL| S | BS
X
o
YDENO905PDFR-D 7 | @ 124 | 151 | 5.7 -
YDENO905PDFR-WD - | @ 124 | 152 | 57 | 45
YDENO905PDFR-BD - @ 124 | 152 | 57 | 45
Hinweis: Diese Wendeschneidplatten kénnen nachgeschliffen werden. @ Lagerstandard
VE: 1 Stiick
I STANDARD SCHNITTDATEN
" Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff Katalog Nr. Ve (m/min) fz (mm/Z
Aluminium-Gusslegierung & Alu-
Druckguss DX140 YDENO0905PDFR-D 500 - 4000 0.05-0.2
Si<13%
Aluminium-Gusslegierung & Alu-
Druckguss DX140 YDENO905PDFR-D 200 - 500 0.05-0.2
. Si=13%
Gewalzte Aluminiumlegierung DX140 YDENO0905PDFR-D 500 - 4000 0.05-0.2
2
Kupferlegierungen DX140 YDENO0905PDFR-D 200 - 500 0.05-0.2 :©
[

Hinweise:

(1) Fur eine verbesserte Oberflachenglite Wiper-Wendeschneidplatte
(YDEN0905PDFR-WD) zusammen mit normalen Wendeschneidplatten
verwenden.

(2) Bei starker Gratbildung zuséatzliche Wendeschneidplatte zum Entgraten
(YDENO0905PDFR-BD) zusammen mit normalen Wendeschneidplatten
verwenden.

(8) Sollte die Vc hoher sein als 1500m/min, ist eine Aufnahme oder ein
Werkzeughalter mit Wuchtglte G16 erforderlich.

(4) Die Verwendung eines Kihlschmierstoffs wird empfohlen.

(5) Wenn das Verhéltnis von Lange zu Durchmesser des Werkzeugs (L / D)
den Wert 3 Ubersteigt, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub auf
70 % bis 80 % der in der Tabelle angegebenen Werte reduziert werden.

I VERWENDUNG DER WENDESCHNEIDPLATTEN

Anzahl Wendeschneidplatten nach Typ

Standard-WSP

1-2 Wiper-WSP pro Fraser

Standard-WSP: Wiper-WSP
Reduzierung der Gratbildung =1: 1

Allgemeine Bearbeitung Oberflachengute Gratreduzierung
9 | Standard-WSP YDENO905PDFR-D © © ©
% Wiper-WSP YDENO905PDFR-WD - © -
% Wiper/Gratbildung YDEN0905PDFR-BD - - ©
£
2

Spezifikation der Wendeschneidplatte

Standard-WSP

LF: Héhe

DC: Fraserdurchmesser

o
@D
z
B
©
°
C [0}
85
2
l [N
-
Wiper-WSP\ 8‘
o
DC: Fraserdurchmesser

LF: Hohe

0.2 ‘
~— \ Standard-WSP

DC: Fraserdurchmesser
BBl IULLC AR

Geeignet fir Oberflachenglte

©)

O

Geeignet zur Reduzierung der Gratbildung

o

©)

Tungaloy H087



TME4400R/LI
45° Planfraser — Keilklemmung — fUr positive, quadratische Wendeschneidplatten

= GAMP = +24°, GAMF = -8° - -6°
3
= D(EONMS Vi
3 Kww/= =@ o Z
= [a] _
’ m 1
A
RA5Y
BD E-Toleranz: < 4.6 mm
K-Toleranz: < 5.3 mm
Rechte Ausflihrung (R)
Wende-
Katalog Nr. APMX cicT BD LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) schneidplatten
TME4403R/LI 4 80 4 101.5 50 25.4 26 9.5 6 1.43 SE*N1203
TME4403RI-E 4 80 4 101.5 50 27 26 12.4 7 1.43 SE*N1203
TME4404R/LI 4 100 5 120.2 63 31.75 32 12.7 8 2.74 SE*N1203
TME4404RI-E 4 100 5 120.2 63 32 32 14.4 8 2.74 SE*N1203
TME4405R/LI 4 125 6 145.2 63 38.1 38 15.9 10 4.04 SE*N1203
TME4405RI-E 4 125 6 145.2 63 40 32 16.4 9 4.04 SE*N1203
TME4406R/LI 4 160 8 181.2 63 50.8 38 19 11 5.82 SE*N1203
TME4406RI-E 4 160 8 181.2 63 40 29 16.4 9 5.82 SE*N1203
TME4408R/LI 4 200 10 220.5 63 47.625 38 25.4 14 9.18 SE*N1203
TME4410R/LI 4 250 12 269.8 63 47.625 38 25.4 14 16.64 SE*N1203
TME4412RlI 4 315 14 334.4 63 47.625 38 25.4 14 25.72 SE*N1203
Hinweis: Die Schneidkantenhdhe (LF) gilt bei Verwendung von Wendeschneidplatten des Typs SEEN1203AG*N.
Anstell-
winkel
Bl Aufnahmetyp
DCSFMS
TME4408/10R/LI TME4412RlI TME4406RI-E
0177.8 mm
45; . DCSFMS _ 2101.6 mm ‘ DCSFMS
| —
_/ 0101.6 mm DCONMS ©66.7 mm
N DCONMS KV\‘IHW DCONMS
KWW e ol4mm | KWW Q
| e i o i ] [~ Y
T o =y ] ] ah
Ee | \.o“mth I T 19
8 i — 2
immP: I 3 T i S)
217 mm 222 017 | [M16 (zylinderkopf- { ‘
schraube)
032 |21
[ -
/
AUSTAUSCHTEILE & & @ © /) b
Katalog Nr. @ Kassette @ Schraube/Klemmkeil (@ Schraube/Kassette 3 Klemmkeil Schlissel
TME4403RlI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4403LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4403RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4404RlI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4404LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4404RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4405RI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4405LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4405RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4406RlI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4406LlI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4406RI-E LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4408RlI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4408LI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4410RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4410LI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4
TME4412RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=10

Wendeschneidplatten — H091, Standard Schnittdaten — H092

HO088 www.tungaloy.de




TME4400RB
45° Planfraser — Keilklemmung — fUr positive, quadratische Wendeschneidplatten

GAMP = +24°, GAMF = -8° - -6°
DCONMS L%

KWW Q o
\]1 = o I
Oy .
N Ty
DC [\ )
BD | E #E-Toleranz: < 4.6 mm
> K #K-Toleranz: < 5.3 mm
Rechte Ausfiihrung (R)
Wende-
Katalog Nr. APMX CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) schneidplatten
TME4463RB-E 4 63 5 87.2 40 22 20 10.4 6.3 1.0 SE*N1203
TME4403RB 4 80 6 101.5 50 25.4 26 9.5 6 1.43 SE*N1203
TME4403RB-E 4 80 6 101.5 50 27 26 12.4 7 1.43 SE*N1203
TME4404RB 4 100 7 120.2 63 31.75 32 12.7 8 2.77 SE*N1203
TME4404RB-E 4 100 7 120.2 63 32 32 14.4 8 2.77 SE*N1203
TME4405RB 4 125 9 145.2 63 38.1 38 15.9 10 4.06 SE*N1203
TME4405RB-E 4 125 9 145.2 63 40 32 16.4 9 4.06 SE*N1203
TME4406RB 4 160 12 181.2 63 50.8 38 19 11 5.86 SE*N1203
TME4406RB-E 4 160 12 181.2 63 40 29 16.4 9 5.86 SE*N1203
TME4408RB 4 200 15 220.5 63 47.625 38 254 14 9.24 SE*N1203
Hinweis: Die Schneidkantenhdhe (LF) gilt bei Verwendung von Wendeschneidplatten des Typs SEEN1203AG*N.
Bl Aufnahmetyp
TME4408RB TME4406RB-E
DCSFMS DCSFMS
0101.6 mm ©66.7 mm
__ |DCONMS DCONMS
‘ 14 KWW o
KWW 1y elrmy ==
TS 8 %t ) L %
om m
Eaal. = Ll L o
— 1] |
o | 217 mm
@
(2]
©
[
/
AUSTAUSCHTEILE @ @ @ Q/ /: v

Katalog Nr. (D Kassette @ Schraube/Klemmkeil Schraube/Kassette 3 Klemmkeil Schlussel
TME4463RB-E LE444R DS-8 CM4X0.7X14 WT402R TP-4
TME4403RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4404RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4405RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4406RB LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4403 - 06RB-E LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4
TME4408RB LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: DS-8/FDS-8S=8

Wendeschneidplatten — H091, Standard Schnittdaten — H092

Tungaloy H089




EME4400

45° Plan-Schaftfraser — Schraubklemmung — flur positive, quadratische Wendeschneidplatten
GAMP = +24°, GAMF = -13° - -8

usseiue|d

, 36
@ . oL g
a i
[a] ke
m (DJL _ @ 8i P
<£> ) (%) Y 24
pylly LS . = ] @/‘ s | 2
45° g 45 5
LH LF 2| Abb. 1 <LH, LF Q Abb. 2
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. APMx [ cicT BD DCONMS LS LH LF Abb.  Wendeschneidplatten
EME4450R 4 50 3 73.4 32 80 40 120 1 SE*N12083...
EME4463R 4 63 4 87.2 32 80 40 120 1 SE*N12083...
EME4403RI 4 80 5 101.5 32 80 40 120 2 SE*N1208...
EME4404RiI 4 100 5 120.2 32 80 40 120 2 SE*N1203...
AUSTAUSCHTEILE @ & @ © }

Katalog Nr. D Kassette @ Schraube/Klemmkeil (@ Schraube/Kassette @ Klemmkeil Schlussel
EME4400 LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: FDS-8S=8

Anstell-
winkel

Wendeschneidplatten — H091, Standard Schnittdaten — H092

HO90 www.tungaloy.de




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SECN/SEEN/SEKN /SEKR 1203

SE*N1203AG*N (- SEE/CN SEE/CN SEEN
1203AG*N 1203AG*N 1203AGTNCR
Y
SEEN
TE03AGTNCR-14 1203AG*N T 1203Ae,*N T SEKR1203AGSR-MJ

6‘ />@ SEKR1203AGPN-MS

‘ Schneidkantendetails
\ ) ‘>\

b

B-B
CEY Felsel ek | k| k| |
M Rostfreier Stahl * Y Pig
-Eisenguss * *
Nichteisenmetalle *
Legeringen || 3¢ % : 1. Wahl
- Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet Cermet séjhri‘gl‘?t-et
Katalog Nr. XK 323222 |12 |loo IC| S |AN|BS
I IIII - (2] X T
IO - - z D
SECN1203AGFN 4 [ ] 12.7 | 3.18 | 20 2.4
SEEN1203AGFN 4 [ ] 12.7 | 3.18 | 20 2.4
SEEN1203AGTN 4 o @@ o o [ o 12.7 | 318 | 20 | 2.4
SEEN1203AGTN-T 4 e |o 127 | 318 | 20 | 2.4
SEEN1203AGTNCR 4 o0 0 @0 [ 127 [ 318 | 20 | 1.6
SEEN1203AGTNCR-14 4 [} 12.7 [ 318 | 20 | 1.4
SEKN1203AGFN-T 4 [ 12.7 [ 3.18 | 20 | 1.6 g
SEKN1203AGTN 41 o 0o 00 @ PS PS PS 127 318 ] 20 | 16 g
SEKN1203AGTN-T 4 e 00 [} [} 127 | 318 | 20 | 1.6
SEKN1203AGTNCR 4 [} 12.7 [ 318 | 20 | 1.6
SEKR1203AGSR-MJ 4 | @ o0 [} 12.7 [ 318 | 20 | 1.6
SEKR1203AGPN-MS 4 P 127 | 318 | 20 | 16

@ Lagerstandard

Tungaloy H091




B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 - 4 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

2  Iso Werkstoff Schneidstoff Schnittge- Zahnvorschub Schnittge- Zahnvorschub
3, schwindigkeit £ schwindigkeit Py Z
5 Vc (m/min) z (mm/2) Vc (m/min) (mm/Z)
[0}
> NS740 150 - 250 01-0.2 150 - 250 0.1-0.25
AH330 150 - 400 0.1-0.25 150 - 400 0.1-0.28
Baustahl
Ungehérteter Stahl AH120 150 - 250 0.1-0.25 150 - 250 0.1-0.28
<180 HB
T3130 150 - 300 0.1-0.28 180 - 300 01-0.3
AH130 - AH140 100 - 180 0.1-0.28 130 - 200 0.1-0.3
. T3130 150 - 280 0.1-0.25 180 - 280 0.1-0.28
Kohlenstoffstahl NS740 100 - 180 0.1-0.18 150 - 200 0.1-0.23
Legierter Stahl
<300 HB AH330 100 - 320 0.1-0.23 150 - 320 0.1-0.25
AH120 100 - 200 0.1-0.23 150 - 200 0.1-0.25
AH120 - T3130 100 - 150 0.1-0.15 100 - 150 0.1-0.2
Werkzeugstahl
<30 HRC
AH330 100 - 250 0.1-0.15 100 - 250 0.1-0.2
. AH130 - AH140 80-180 0.15-0.25 100 - 200 0.15-0.28
Anstell- M Rostfreier Stahl
winkel <250 HB
AH120 - GH330 150 - 230 0.15-0.23 200 - 250 0.15-0.25
) T1115 100 - 200 0.1-0.2 100 - 200 0.1-0.25
. Eisenguss
° Kugelgraphitguss
45/ SR AH120 100 - 200 0.1-0.2 100 - 200 0.1-0.25
Titanlegierungen _ _ _ _
s Ti-BAL-4V etc. AH130 30 -60 01-0.2 30-60 01-0.2
Hitzebest. Legierungen AH120 10 - 40 0.05-0.15 10 - 40 0.05-0.1
Inconel718 etc.
AL oL Gl TH10 200 - 1000 0.05-0.2 350 - 1000 01-0.3
. Si<13%
Kupferlegierungen TH10 200 -500 0.1-0.2 200 -500 0.1-0.25

Hinweis: Die oben angegebenen Werte gelten fiir die Trockenbearbeitung aller Werkstoffe,
ausgenommen Aluminiumlegierungen.

H092 www.tungaloy.de




TME5400RI
45° Planfraser — Keilklemmung — flr positive, quadratische Wendeschneidplatten

GAMP = +24°, GAMF = -8° - -6°

DCONMS
KWW™ | © Fﬁ
e Y
/ L W] &
m
] 2 &
x
. DC | ET
- BD < Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr.  APMX cicT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) schneidpiatten
TMES5404RI 6 100 5 123.6 63 31.75 32 12.7 8 2.82 SE**1504...
TME5405RI 6 125 6 148.6 63 38.1 38 15.9 10 4.08 SE*1504...
TME5406RI 6 160 8 183 63 50.8 38 19 11 5.99 SE**1504...
TME5408RI 6 200 10 223 63 47.625 38 25.4 14 9.23 SE**1504...
TME5410RI 6 250 12 273 63 47.625 38 25.4 14 16.94 SE**1504...
TME5412RI 6 315 14 338 63 47.625 38 25.4 14 25.94 SE**1504...
> ©
AUSTAUSCHTEILE Y/

Katalog Nr. D Kassette @ Schraube/Klemmkeil @ Schraube/Kassette @ Klemmkeil Schliissel
TME5400RI LE540R FDS-8S CM4X0.7X14 WF540R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: FDS-8S=8

Bl Aufnahmetyp
:
TME5408/10RlI TME5412RlI &=
_ DCSFMS - DCSFMS
2101.6 mm |«2177.8 mm
= |DCONMS <2101.6 mm
KWW i D(‘JONMS
— o %¢
bl | A5 T T T
i [NIINEE ?ﬁh
217 mm s .
@22 o17 N M16 (Zylinderkopfschraube)
032|027
|

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H094

Tungaloy H093




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SECN/SEEN/SEKN 1504

§ SE*N1504AG*N(-T) Schneidkantendetails
% SEKN1504AG*N SEEN1504AGTN SEKN1504AGTN-T
5 O
AN$ /§‘5‘ /ﬁ@ %Qg@
4 \
§>J¢
B-B
SEKR1504-MJ
~SEKR1504AGSR-MJ Schneidkantendetails
mit 3D-Spanformstufe
AN
c N
Bl s %l k|| |k e
M Rostfreier Stahl *
-Eisenguss *
- Nichteisenmetalle *
S [e5eringen * ;1. Wahl
Anstell- H Gehérteter Stahl Yo 2. Wahl
winkel
Beschichtet Cermet séjh?gﬁ{et
Katalog Nr. APMX| R S § 8 |§ leg IC | S |AN|BS
. IIIS |0 | X
45/ < <O - =z (]
SEEN1504AGTN 6 [ ([ 15.875 | 4.76 | 20° | 2.4
SEKN1504AGFN 6 [ 15.875 | 4.76 | 20° | 1.6
SEKN1504AGTN 6 ® ®© 00 [ J [ J 15.875 | 4.76 | 20° 1.6
SEKN1504AGTN-T 6 [ ] 15.875 | 4.76 | 20° 1.6
SEKR1504AGSR-MJ 6 [ BN ) 15.875 | 4.76 | 20° | 1.6

@ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 - 6 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

1SO Werkstoff Schneidstoff Schnittgeschwind- Zahnvorschub Schnittge- Zahnvorschub
igkeit fz (mm/2) schwindigkeit fz (mm/2)
Vc (m/min) Vc (m/min)
NS740 150 - 250 01-0.25 150 — 250 01-03
Baustahl
Ungehérteter Stahl AH120 150 - 250 01-03 150 - 250 01-0.33
<180 HB
T3130 150 — 300 01-0.35 180 - 300 01-0.35
. T3130 150 — 280 01-0.35 180 — 280 01-0.35
Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl AH120 - GH330 100 - 200 01-03 150 - 250 01-0.33
<300 HB
NS740 100 - 180 01-0.25 150 - 200 01-03
Weigzgu%:éah' T3130 - AH120 100 - 150 01-02 100 - 150 01-02
Coatiroior Stah AH140 80— 180 015-0.3 100 - 200 0.15-0.33
ostireler al
M <250 HB
AH120 150 - 230 015-0.3 200 - 250 015-0.3
Eisenguss AH120 100 - 200 01-03 100 - 200 01-03
Kugelgraphitguss
. A'”m'”'s‘:':":g[;runge” TH10 200 - 1000 0.05-0.3 350 - 1000 01-0.3
0
Kupferlegierungen TH10 200 -500 0.1-0.2 200 - 500 0.1-0.25
Ti}"i"_’giﬁl?_ij\r/“;‘t%e“ AH140 20-60 0.05-0.15 20- 60 0.05-0.15
plizebes Lee gz AH120 20 - 40 0.05-0.1 20 - 40 0.05-0.1

Inconel718 etc.

Hinweis: Die oben angegebenen Werte gelten fiir die Trockenbearbeitung aller Werkstoffe, ausgenommen Aluminiumlegierungen.

HO094 www.tungaloy.de




TMD4400R/LI
45° Planfraser — Keilklemmung — flr positive, quadratische Wendeschneidplatten

GAMP = +15°, GAMF = -3°
DCONMS L%

Kwwii  Tlao o
YO
o A
A O w
|
‘ A~
DC co_‘
©
| BD Rechte Ausfiihrung (R)
KatalogNr. ~ APMx G cict  BD LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) Wendeschneidplatten
SD*N42.../SD*R1203.../
TMD4403R/LI 4 80 4 96 50 25.4 26 915 6 1.4 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*R12083.../
TMD4404R/LI 4 100 5 115 63 31.75 32 12.7 8 25 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*R1203.../
TMD4405R/LI 4 125 6 139 63 38.1 38 15.9 10 3.60 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*R1203.../
TMD4406R/LI 4 160 8 173 63 50.8 38 19 11 5.6 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*'R1208.../
TMD4408R/LI 4 200 10 213 63 47.625 38 25.4 14 8.7 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*R1208.../
TMD4410R/LI 4 250 12 263 63 47.625 38 25.4 14 16.3 WDCN42ZFR-DIA
SD*N42.../SD*R1203.../
TMD4412RI 4 315 14 327 63 47.625 38 25.4 14 25.2 WDCN42ZFR-DIA
Bl Aufnahmetyp
TMD4408/10R/LI TMD4412RI
oit6mm | 2177.8 mm
= _ [DCONMS 2101.6 mm
KWL DCONMS
e o
Ly [T T ] Jﬁ%w
R || | A3y ||
017 mm s
@22 217 M16 (Zylinderkopfschraube)

Fraser

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr. Schraube/Klemmekeil Schraube/Kassette i Schlissel
TMD4403RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4403LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4404RlI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4404LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4405RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4405LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4406RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4406LlI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4408RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4408LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4410RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TMD4410LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4
TMD4412RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8

Wendeschneidplatten — H097, Standard Schnittdaten — H098

Tungaloy H095




EMD4400RI
45° Schaftfrdser — Schraubklemmung — fur positive, quadratische Wendeschneidplatten

GAMP = +15°, GAMF = -3°

Y
i)
=
“=-
oi |
[a]Na)
m 2
— 3
4570 z
“LH LS 9
LF [a) Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Apmx [T cict BD DCONMS LS LH LF  WT(kg) Wendeschneidplatten
" SD*N42.../SD*R1203.../
EMD4403RI-S32 4 80 4 95 32 80 40 120 2 WDCN42ZFR-DIA
AUSTAUSCHTEILE @ & @ @ /x

@ Schraube/Klemmkeil (@ Schraube/Kassette @ Klemmkeil Schliissel

FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

Katalog Nr. @ Kassette
EMD4403RI-S32 LD440R
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: FDS-8S=8

Anstell-
winkel

Wendeschneidplatten — H097, Standard Schnittdaten — H098

HO096 www.tungaloy.de




Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SDCN/SDEN/SDKN 427

Normale Schneide Schneidkantendetails

SD*N42Z*N SDKN42ZTN16 SD*N42ZTN20 SDKN42ZTNCR
> SDEN42ZTNCR
<>

&
o %s%, %\d,
il @ W @
woi- g
12.7 318 | |

SDCN42ZFN-DIA

SDCN42ZFN-DIA

9
N@

o
SDKR42Z-MJ SDMR/SDKR 1203-MJ
SDKRA42ZSR-MJ Sehmeidkantendetails 'SD"R1203AETN-MJ Schneidkantendetails
mit 3D-Spanformstufe mit 3D-Spanformstufe SDMR1203AETN-MJ  SDKR1203AETN-MJ
R1.0 \ 05 %
;. @ . erag
45° “"R1.0
o 45° ‘ Ic ‘ ‘ o
SDKR42Z-MS WDCN42ZFR-DIA
SDKR42ZPN-MS Schneidkantendetails Wiper-Schneide
WDCN42ZFR-DIA
S
»‘Q’& . V.
- NE
c_ ‘INSL 45 B
- | 8
Bl s * | % e[ | ve| R || % =
M Rostfreier Stahl * * pA PAq
-Eisenguss * i\( *
-Nichteisenmetalle * *
Hitzebest. * 5% % : 1. Wahl
Bl covirtotr an Yo +2. Wahl
Beschichtet Cermet sch'?(?ﬁt-et PKD
5}
Katalog Nr. M2 K 898820 gR 0w oo | |IC|NSL S |AN|BS
IIIIIIC- NS H0® X I X
A< <<OF +EFZZ D (a)
SDCN42ZFN 4 ° 127 - [318] 15° | 12
SDCN42ZTN 4 [ BN ] [ ) 12.7 - 3.18 | 15° | 1.2
SDCN42ZTN20 4 o 12.7 - 3.18 | 15° 2
SDEN42ZFN 4 ° 127 - 318 15° | 1.2
SDEN42ZTN 4 @ @ [ ] ® 00 ® o [ ) 12.7 - 3.18 | 15° | 1.2
SDEN42ZTNCR 4 @ @ [ N} o 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDEN42ZTN20 4 [ BN ) 12.7 - 3.18 | 15° 2
SDKN42ZFN 4 ° 127 - [318 | 15° | 1.2
SDKN42ZTN 4 © © © 0606 0 0O ® o [ ) 12.7 - 3.18 | 15° | 1.2
SDKN42ZTNCR 4 o 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDKN42ZTN16 4 [ BN ) 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDCN42ZFN-DIA 2 [ ] 12.7 - 3.18 | 15° | 1.2
SDKR42ZSR-MJ 4 @ @ o o ® o 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDMR1203AETN-MJ 4 o 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDKR1203AETN-MJ 4 o 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
SDKR42ZPN-MS 4 | @ [ BN ) 12.7 - 3.18 | 15° | 1.6
WDCN42ZFR-DIA 05 ° 12.2 |15.64] 3.18 | 15° | 4.9

@ Lagerstandard
DX140: 1 Stlck pro Packung

Tungaloy H097




B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 — 4 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

= 1SO Werkstoff Schneidstoff Schnittgeschwind- Schnittge-
g chneidsto igkeit Zaprworseiub schwindigkeit Zaorsomib
g: Vc (m/min) Vc (m/min)
[0}
> NS740 150 — 250 0.1-0.2 150 - 250 0.1-0.25
Baustahl
Ungeharteter Stahl T3225 150 - 350 0.1-0.25 150 - 350 0.1-0.28
<180 HB
AH3135 150 - 300 0.1-0.28 180 - 300 01-0.3
NS740 100 - 180 0.1-0.18 150 - 200 0.1-0.23
. Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl T3225 100 - 320 0.1-0.23 150 - 320 0.1-0.25
<300 HB
AH3135 100 - 200 0.1-0.25 150 - 200 01-0.3
AH3135 100 - 150 0.1-0.15 100 - 150 0.1-0.2
Werkzeugstahl
<30 HRC
T3225 100 - 250 0.1-0.15 100 - 250 0.1-0.2
. AH3135 80-180 0.15-0.25 100 - 200 0.15-0.28
M Rostfreier Stahl
<250 HB
T3225 150 - 230 0.15-0.23 200 - 250 0.15-0.25
) T1215 100 - 250 0.1-0.2 100 - 250 0.1-0.25
Eisenguss
Kugelgraphitguss
AH120 100 - 200 0.1-0.25 100 - 200 01-0.3
Anstell-
winkel Titanlegierungen
s Ti-BAI-4V eto. AH130 30-60 0.1-0.2 30-60 0.1-0.2
Hitzebest. Legierungen AH120 10 - 40 0.05-0.15 10 - 40 0.05-0.1
Inconel718 etc.
45/ " ) TH10 200 - 1000 0.05-0.2 350 - 1000 01-0.3
Aluminiumlegierungen
Si<13%
DX140 200 - 1000 0.05-0.18 350 - 1000 0.1-0.2
Kupferlegierungen TH10 200 - 500 0.1-0.2 200 - 500 0.1-0.25

Hinweis: Die oben angegebenen Werte gelten flr die Trockenbearbeitung aller Werkstoffe, ausgenommen Aluminiumlegierungen.
Die maximale Schnitttiefe fir DX140 SDCN42ZFN-DIA betragt 2 mm.

HO98 www.tungaloy.de




TMD5400RI

45° Planfraser — Keilklemmung — fUr positive, quadratische Wendeschneidplatten
GAMP = +15°, GAMF = -3°

-~

o
%I
O 05
N 45y
X
R
> S
- % Rechte Ausfiihrung (R)
Wende-
Katalog Nr. APMX CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) schneidplatten
TMD5404RI 6 100 4 118 63 31.75 32 12.7 8 2.5 SD*N53Z...
TMD5404RI-E 6 100 4 118 63 32 32 14.4 8 2.5 SD*N53Z...
TMD5405RI 6 125 6 142 63 38.1 38 15.9 10 2.5 SD*N53Z...
TMD5405RI-E 6 125 6 142 63 40 32 16.4 9 3.7 SD*N53Z...
TMD5406RI 6 160 6 176 63 50.8 38 19 11 5.8 SD*N53Z...
TMD5406RI-E 6 160 6 176 63 40 29 16.4 9 5.8 SD*N53Z...
TMD5408RI 6 200 8 216 63 47.625 38 254 14 9 SD*N53Z...
TMD5408RI-E 6 200 8 216 63 60 38 25.7 14 9 SD*N53Z...
TMD5410RI 6 250 10 265 63 47.625 38 25.4 14 16.3 SD*N53Z...
TMD5410RI-E 6 250 10 265 63 60 38 25.7 14 16.3  SD*N53Z...
TMD5412RlI 6 315 12 330 63 47.625 38 25.4 14 25.2 SD*N53Z...
TMD5412RI-E 6 815! 12 330 63 60 38 25.7 14 25.2 SD*N53Z...
I Aufnahmetyp
TMD5412RlI
TMD5406RI-E TMD5408/10... DCSFMS
2177.8 mm
< DCSFMS 2101.6 mm
DCSFMS 2101.6 mm DCONMS
©66.7 mm - -~
- DCONMS KWW
DCONMS [ 7,‘
AT KWW \
214 mm K#V»V‘V _o' ‘ i — = ==
\ T a | 7} ] -O‘ %i I, Jllll ‘ @ 8@\\ I
b m >
) L | 8 i, = 522 017 M16 (Zylinderkopfschraube)
[ o |l 17 mm 032| |27 @
[y H
IC
AUSTAUSCHTEILE @ @ @ @ /: '

Katalog Nr. (@ Kassette @ Schraube/Klemmkeil (@ Schraube/Kassette @ Klemmkeil Schlussel

TMD54**RI* LD540R FDS-8S CM4X0.7X20 WF500R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H100

Tungaloy H099




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SDCN/SDEN 537

§ SD*N53Z*N SDEN53ZTN20 SDKN53ZTN16 SDEN53ZTNCR SDKN53ZTNCR
§: Schneidkantendetails ~ Schneidkantendetails Schneidkantendetails Schneidkantendetails
@
> @AN
o #uk |
SDKR53-MJ
SDKR53ZSR-MJ
mit 3D-Spanformstufe
o )
o ‘
ol hlls
-Stahl Y * * | Y PAq
M Rostfreier Stahl ) dPAdAe
-Eisenguss *
- Nichteisenmetalle *
S [cgeringen % : 1. Wahl
H Genharteter Stahl Y¢ : 2. Wahl
Beschichtet Cermet s&ri\gﬁt-et
. Katalog Nr. XS 8S 38 |82 [go IC | S AN |BS
winkel IIITIH €N N X T
<< <O - z z o ==
SDCN53ZTN 6 (AN 15.875 | 4.76 | 15° | 1.2
SDEN53ZFN 6 ® 15.875 | 4.76 | 15° | 1.2
iso/ SDEN53ZTN 6 [ ] [ ] [ ] 15.875 | 4.76 | 15° | 1.2
SDEN53ZTNCR 6 [ J 15.875 | 4.76 | 15° | 1.4
SDEN53ZTN20 6 o 15.875 | 4.76 | 15° 2
SDKN53ZFN 6 ® 15.875 | 4.76 | 15° | 1.2
SDKN53ZTN 6 ©® ®© ®© 0 [ BN ) [ ] 15.875 | 4.76 | 15° | 1.2
SDKN53ZTNCR 6 [ ] 15.875 | 4.76 | 15° 1.6
SDKN53ZTN16 6 ® 15.875 | 4.76 | 15° | 1.6
SDKR53ZSR-MJ 6 [ BN ) 15.875 | 4.76 | 15° 2

@ Lagerstandard

B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 — 6 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

ISO Werkstoff hneidstoff Schnittge- Schnittge-
Schneidsto schwindigkeit Za;'zn("n(:;fth)Ub schwindigkeit Zafl;nm:ﬁ;:zh)ub
Vc (m/min) Vc (m/min)
NS740 150 - 250 0.1-0.25 150 - 250 0.1-0.3
Baustahl AH120 150 - 250 0.1-0.35 150 - 250 0.1-0.35
Ungehérteter Stahl

<180 HB T3130 150 - 300 0.1-0.35 180 - 300 0.1-0.35

AH130 100 - 180 0.1 -0.35 130 - 200 0.1 -0.35

. T3130 150 - 280 0.1-0.35 180 - 280 0.1-0.35

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl NS740 100 - 180 0.1-0.25 150 - 200 0.1-0.3
<300 HB
AH120 100 - 200 0.1-0.3 150 - 200 0.1-0.35
Werkzeugstahl . _ _ _ _

<30 HRC T3130 - AH120 100 - 150 0.1-0.2 100 - 150 0.1-0.2

) AH130 - AH140 80 -180 0.15-0.3 100 - 200 0.15-0.33
M Rostfreier Stahl

<250HB GH330 150 - 230 0.15-0.3 200 - 250 0.15-0.3

SECIEES AH120 100 - 200 01-0.3 100 - 200 01-03

Kugelgraphitguss
Aluminiumiegierungen TH10 200 - 1000 0.05-0.3 350 - 1000 01-0.3
. Si<13%

Kupferlegierungen TH10 200 - 500 0.1-0.2 200 - 500 0.1-0.25

Hinweis: Die oben angegebenen Werte gelten fir die Trockenbearbeitung aller Werkstoffe, ausgenommen Aluminiumlegierungen.

H100 www.tungaloy.de




TGD4400-A

45° Planfraser — Keilklemmung — fUr positive, quadratische Wendeschneidplatten

DCONMS
o A
2
@) 5
N5 3y
¥
| u
Katalog N. ~ APMX [GIE cict  BD LF DCONMS CBDP KWW b
TGD4403R-A 4 80 6 96 50 25.4 26 9.5 6
TGD4404R-A 4 100 6 115 63 31.75 32 12.7 8
TGD4405R-A 4 125 8 139 63 38.1 38 15.9 10
TGD4406R-A 4 160 8 173 63 50.8 38 19 11
TGD4408R-A 4 200 10 213 63 47.625 38 25.4 14
AUSTAUSCHTEILE @ & @ o]

GAMP = +15°, GAMF = -3°
DCSFMS v %

2101.6 mm
TGD4408R-A

[ =~~1

[~ [pconms

Mh

O

BDP

(nmmnl

@ Klemmkeil

217 mm

WT(kg) Wendeschneidplatten
SD*N42.../SD*R1208.../

4 WDCN42ZFR-DIA
os SD*N42.../SD*R1203.../
. WDCN42ZFR-DIA
a5  SDN42../SD'R1203../
: WDCN42ZFR-DIA
56 SD*N42.../SD*R1203.../
: WDCN42ZFR-DIA
67 SD*N42.../SD*R1203.../

WDCN42ZFR-DIA

P

Schlissel

(® Schraube/Kassette
CM4X0.7X14

@ Schraube/Klemmekeil
FDS-8S

Katalog Nr. (D Kassette
TGD4400-A LD440R

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: FDS-85=8

WP440R

EGD4400

TP-4

45° Plan-Schaftfraser — Schraubklemmung — flr positive, quadratische Wendeschneidplatten

y
B 8
y %A LS R
»fm LF
Katalog Nr. ~ APMX [GE  cict BD DCONMS LS LH LF
EGD4450R 4 50 4 67 32 80 35 115
EGD4463R 4 63 4 79 32 80 35 115
AUSTAUSCHTEILE @ @ @ &y

Katalog Nr. (D Kassette (2 Schraube/Klemmkeil (3 Schraube/Kassette @ Klemmkeil

DCONMSPe

Fraser

GAMP = +15°, GAMF = -3°

“«

]

WT(kg) Wendeschneidplatten
14 SD*N42.../SD*R1203.../
. WDCN42ZFR-DIA
1.4 SD*N42.../SD*R1208.../
: WDCN42ZFR-DIA

Schltissel

EGD4400 BM3X0.5X6 WP193TR

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:DS-8=8

LD442R DS-8

®

Wendeschneidplatten — H102, Standard Schnittdaten — H103

P-4

Tungaloy H101




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SDCN/SDEN/SDKN 42Z

Normale Schneide Schneidendetails
SD*N42Z*N SDKN42ZTN16  SD*N42ZTN20  SDKN42ZTNCR
SDEN42ZTNCR

S %\
w0 @ e @
45°
S

usseiue|d

IC

SDCN42ZFN-DIA

SDCN42ZFN-DIA

oS
o
o

SDKR42Z-MJ SDMR/SDKR 1203-MJ

SI?KR4228R-MJ Schneidendetails SD*R1203AETN-MJ Schneidendetails
mit 3D-Spanformstufe mit 3D-Spanformstufe SDMR1203AETN-MJ  SDKR1203AETN-MJ
R1.0

S ‘%‘Q@ S /> S
Anstell- o “R1.0
winkel IC 45 ‘ ‘ K%
- SDKR42Z-MS WDCN42ZFR-DIA
i5/ SDKR42ZPN-MS Schneidendetails Wiper-Schneide
WDCN42ZFR-DIA
S _ _
CNE
45° =
\ INSL | 45°
Bl stani * | % DA A AdRAdR  dRAd I A
M Rostfreier Stahl |y * |y DA
- Eisenguss * Adh ¢
- Nichteisenmetalle * *
Legerongen * | Y * 1. Wahl
H Gehaérteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet | JUnbe- | pkD
o]
Katalog Nr. PR R3I890 w SRfw oo |2 IC |INSL| S | AN | BS
2ITITECNS5EB8 RE |X
A< LCOCOFFEFERFZZ2 D (@)
SDCN42ZFN 4 (] 12.7 - 3.18 | 15° 1.2
SDCN42ZTN 4 (BN J [ J 12.7 - | 3818 | 15° | 1.2
SDCN42ZTN20 4 [ ) 12.7 - | 3818 | 15° 2
SDEN42ZFN 4 (] 12.7 - 3.18 | 15° 1.2
SDEN42ZTN 4 @ @ [ J ® 00 [ BN ) [ J 12.7 - | 318 | 15° | 1.2
SDEN42ZTNCR 4 @ @ [ N J [} 12.7 - | 3818 | 15° | 1.6
SDEN42ZTN20 4 ([ 2N} 12.7 - | 3818 | 15° 2
SDKN42ZFN 4 ( ] 12.7 - 3.18 | 15° 1.2
SDKN42ZTN 4 © © 060600 0 o ( BN ] [ J 12.7 - | 318 | 15° | 1.2
SDKN42ZTNCR 4 [} 12.7 - | 3818 | 15° | 1.6
SDKN42ZTN16 4 ([ 2N} 12.7 - | 318 | 15° | 1.6
SDCN42ZFN-DIA 2 o 12.7 - | 318 | 15° | 1.2
SDKR42ZSR-MJ 4 @ @ { BN ] [ BN J 12.7 - | 318 | 15° | 1.6
SDMR1203AETN-MJ 4 [} 12.7 - | 3818 | 15° | 1.6
SDKR1203AETN-MJ 4 [} 12.7 - | 318 | 15° | 1.6
SDKR42ZPN-MS 4 | @ ( BN J 12.7 - | 318 | 15° | 1.6
WDCN42ZFR-DIA 0.5 [ ] 12.2 |15.64| 3.18 | 15° 4.9

@ Lagerstandard
DX140: VPE = 1 Stuck

H102 www.tungaloy.de




B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 — 4 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

ISO Werkstoff i Schnittge- Schnittge-
Schneidstoff schwindigkeit Za;'z"ﬁgffzh)l"b schwindigkeit Zafhznm:‘?;:zl;ub
Vc (m/min) Vc (m/min)
NS740 150 - 250 01-0.2 150 - 250 0.1-0.25
Baustahl
Ungehérteter Stahl T3225 150 - 350 0.1-0.25 150 - 350 0.1-0.28
<180 HB
AH3135 150 - 300 0.1-0.28 180 - 300 01-0.3
NS740 100 - 180 0.1-0.18 150 - 200 0.1-0.23
. Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl T3225 100 - 320 0.1-0.23 150 - 320 0.1-0.25
<300 HB
AH3135 100 - 200 0.1-0.25 150 - 200 01-0.3
AH3135 100 - 150 0.1-0.15 100 - 150 01-0.2
Werkzeugstahl
<30 HRC
T3225 100 - 250 0.1-0.15 100 - 250 0.1-0.2
. AH3135 80-180 0.15-0.25 100 - 200 0.15-0.28
M Rostfreier Stahl
<250 HB
T3225 150 - 230 0.15-0.23 200 -250 0.15-0.25
) T1215 100 - 250 0.1-0.2 100 - 250 0.1-0.25
Eisenguss
Kugelgraphitguss
AH120 100 - 200 0.1-0.25 100 - 200 0.1-0.25
Titanlegierungen _ _ _ _
s Ti-6AI-4V eto. AH130 30-60 0.1-0.2 30-60 01-0.2
Hitzebest. Legierungen AH120 10 - 40 0.05-0.15 10 - 40 0.05-0.1
Inconel718 etc.
" . TH10 200 - 1000 0.05-0.2 350 - 1000 01-0.3
Aluminiumlegierungen
Si<13%
DX140 200 - 1000 0.05-0.18 350 - 1000 01-0.2
Kupferlegierungen TH10 200 - 500 0.1-0.2 200 - 500 0.1-0.25

Hinweis: Die oben angegebenen Werte gelten fir die Trockenbearbeitung aller Werkstoffe, ausgenommen Aluminiumlegierungen.
Die maximale Schnitttiefe fir DX140 SDCN42ZFN-DIA betragt 2 mm.

Fraser

Tungaloy H103




TGP4100RIA/BAA/RBAE

75° Planfraser — Keilklemmung - fur positive, quadratische Wendeschneidplatten

o GAMP = +7°, GAMF = +1°
3
5 DCONMS Aam
3 KWW DCSFMS
U T a \ 5 Gy TGP4106RBAE
i al L DCONMS
Oy I 214 mm KWW Q
1k | ™57 ‘ AN z
LY ) 2
2 S [T
. BD . ©
Katalog Nr. Apmx [N cict BD LF  DCONMS CBDP KWW b WT(Kg)  sonmsiiiten
SP*N42.../
TGP4103RIA 7 80 5 89 50 25.4 26 9.5 6 13 WPANAS..
SP*N42.../
TGP4104RIA 7 100 6 108 63 31.75 32 12.7 8 24 \wPANS.
SP*N42.../
TGP4104RBA 7 100 8 108 63 31.75 32 12.7 8 E
SP*N42.../
TGP4104RBAE 7 100 8 108 63 32 25 14.4 8 24 \WPAN42...
SP*N42../
TGP4105RIA 7 125 8 132 63 38.1 38 15.9 10 85 S
SP*N42.../
TGP4105RBA 7 125 10 132 63 38.1 38 15.9 10 36 wpaN42..
SP*N42.../
TGP4105RBAE 7 125 10 132 63 40 32 16.4 9 36 oatan
Anstell-
winkel SP*N42.../
TGP4106RIA 7 160 8 167 63 50.8 38 19 11 59  \PAN4S..
SP*N42.../
TGP4106RBA 7 160 12 167 63 50.8 38 19 11 S8 s
SP*N42.../
TGP4106RBAE 7 160 12 167 63 40 29 16.4 9 58  \WPANAS..
AUSTAUSCHTEILE @ & @ @ /: y
Katalog Nr. D Kassette @ Schraube/Klemmkeil @) Schraube/Kassette @ Klemmkeil Schitssel
TGP4103RIA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4
TGP4104, 05, 06RIA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
TGP4104, 05, 06RBA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4
TGP4104, 05, 06RBAE LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8

U

BT

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H105

H104 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

SPCN/SPEN/SPKN 42S

SP'N42S'R/L  SPEN423'N SPKR42SSR-MJ Sehmeidendetals WPAN42SFRS WPAN42SFR
Schneidendetails Mt 3D-Spanformstufe Wiper-Schneide (1 Schneide) 2 Schneiden

7 ),'0 7.0
g -
o]
cl s

\ INSL \ s sl
Abb.1 Abb.2 Abb.4 Abb.5
- Stahl i\( Rechte Ausfiihrung (R)
M Rostfreier Stahl badh ¢ DAg
- Eisenguss * * DAdhA¢
Nichteisenmetalle
S [<Geringen % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet Cermet | Keramik |Unbeschichtet
Katalog Nr. REAMIS S828 |Sg (8 |ge IC INSL S | AN | BS |Abb.
- - - - o
ZISCR |28 X BF
SPCN42STR 0 7 [ WX ) (] 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPCN42SFR 0 7 [ ) 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPEN42STR 0 7 (] 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPKN42STR 0 7 e o @0 @ @ o0 e |o 127 - [318|11° | 14 | 1
SPKN42STL 0 7 o (] 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPKN42SFR 0 7 () 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPKN42SFL 0 7 [ ) 12.7 - 3.18 | 11° | 1.4 1
SPKR42SSR-MJ 0 7 ® 0 O 12.7 - 3.18 | 11° 0 3
WPAN42SFRS 0 - [ ] 12.4 1149 | 3.18 | 11° | 9.7 4
WPAN42SFR 0 - (] [ ) 12.4|13.8 | 3.18 | 11° | 5.2 5
SPGN120312TN 12 | 7 o 127 - [318] 11| - 2
SPEN423TN 1.2 7 () () () 12.7 - 3.18 | 11° - 2
SPEN423FN 1.2 7 [ 12.7 - 3.18 | 11° - 2
Hinweis: Mit * gekennzeichnete Wendeschneidplatten sollten nicht zusammen mit Wiper-Wendeschneidplatten verwendet werden. @ Lagerstandard

Fraser

B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 — 4 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

ISO Werkstoff i Schnittge- Schnittge-
Schneidstoff schwindigkeit za’r,'z"(‘g;ff;)l"b schwindigkeit Zafhznm::;:zl;ub
Vc (m/min) Vc (m/min)
NS740 - N308 150 — 250 01-0.18 150 — 250 01-0.23
Baustahl AH120 - GH330 150 — 250 01-0.23 150 — 250 01-0.25
Ungeharteter Stahl
<180 HB T3130 150 - 300 01-0.25 180 - 300 01-0.28
UX30 100 - 180 01-0.25 130 - 200 01-0.28
T3130 150 - 280 0.1-0.23 180 - 280 01-0.25
Kohlenstoffstahl NS740 - N308 100 - 180 01-0.18 150 - 200 01-0.23
Legierter Stahl
. <300 HB AH330 - AH120 100 - 200 01-0.2 150 — 200 01-0.23
UX30 80 - 130 0.1-0.23 100 - 150 01-0.25
T3130 - GH330 150 - 230 01-0.23 180 - 280 01-0.25
Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl NS740 - N308 100 - 180 01-0.18 150 - 200 01-0.23
<300 HB
UX30 80 - 130 01-0.23 100 - 150 01-0.25
e T3130 100 - 150 0.1-0.15 100 - 150 01-0.2
<30HRC UX30 80 - 130 01-015 80 - 130 01-0.2
i Rostireier Stahl AH120 - AH140 150 - 230 0.15-0.2 200 - 250 0.15-0.23
<250 HB UX30 150 - 180 015-0.2 180 - 200 0.15-0.23
T1115 100 - 200 01-0.2 100 - 200 0.1-0.23
Eisenguss TH10 - UX30 80 - 130 0.1-0.2 80 - 130 0.1-0.23
Kugelgraphitguss
FX105 200 - 500 01-0.2 200 - 600 01-0.3

Hinweis: Flr oben genannte Werkstoffe wird die Trockenbearbeitung empfohlen.

Tungaloy H105
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Anstell-
winkel

TGP4200R-A

65° Planfraser — Keilklemmung — fUr positive, quadratische Wendeschneidplatten
GAMP = +5°,GAMF = +1°

L8

DCONMS
Qa

Rechte Ausflihrung (R)

Katalog Nr. ~ APMX GG cict  BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) Wendeschneidplatten
SP*N42.../
TGP4203R-A 6 80 5 95 50 25.4 26 9.5 1.4 WPAN42ZFR
SP*N42.../
TGP4204R-A 6 100 6 114 63 31.75 32 12.7 8 2.4 WPAN42ZFR
SP*N42.../
TGP4205R-A 6 125 8 139 63 38.1 38 15.9 10 3.9 WPAN42ZFR
SP*N42.../
TGP4206R-A 6 160 10 174 63 50.8 38 19 11 6.1 WPAN42ZFR
AUSTAUSCHTEILE @ @ @ o] )
Katalog Nr. Kassette Schraube/Klemmkeil Schraube/Kassette Keil Schiissel
TGP42**R-A LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: FDS-8S=8
I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SPAN/SPCN/SPEN/SPKN 427
S’\::?\rrr:;?éz SPENA23'N Wiper-Schneide (2 Schneiden)
SP*N42Z*R/L 70 WPAN42Z*R/L
INSL
m l
@
‘ IC S Sl e Rechte Ausfiihrung (R)
Abb.1 Abb.2 Abb.3
Bl stan K| ]3| ¥
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss * *
Nichteisenmetalle
Hitzebest.
Legierungen Y : 1. Wanhl
H Gehérteter Stahl ¢ : 2. Wahl
Beschichtetl Cermet | Unbeschichtet
Katalog Nr. APMX 0 Q < ~ ©|o o IC [INSL| S | AN | BS | RE |Abb.
22 55588
F2 |ZXZ2|5F
SPAN42ZFR 6 () 12.7 - 3.18 | 11° 2 - 1
SPCN42ZFL 6 ) 127 - |38 11 [ 2 [ - | 1
SPCN42ZFR 6 () 12.7 - 3.18 | 11° 2 - 1
SPCN42ZTR 6 o0 o 127 - |318 ] 11° | 2 | - | 1
SPEN423TN 6 e |o ° 127 - | 318 11° | - |12 2
SPEN423FN 6 ° 127 - |818] 11° | - [12] 2
SPEN42ZTR 6 ° 127 - |88 11° | 2 | - | 1
SPKN42ZFL 6 () 12.7 - 3.18 | 11° 2 - 1
SPKN42ZFR 6 Y 127 - |318] 11° | 2 | - | 1
SPKN42ZTR c lee |eeoeole 127 - [818 |11 | 2 | - | 1
WPAN42ZFR 6 () 122 [14.28| 3.18 | 11° | 45 - 3

Standard Schnittdaten — H107

H106 www.tungaloy.de

@ Lagerstandard




B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 - 4 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

I1ISO Werkstoff H Schnittge- Schnittge-
Schneidstoff schwindigkeit Zafhz“(‘:g:rffzh)“b schwindigkeit Za,'?z“(‘:g;ffzh)”b
Vc (m/min) Ve (m/min)
Baustahl T3130 150 - 250 0.1-0.25 180 - 250 0.1-0.28
Ungeharteter Stahl
. <180 HB NS740 100 - 250 0.1-0.18 150 - 250 0.1-0.23
Kohlenstoffstahl T3130 130 - 250 0.1-0.23 150 — 250 0.1-0.25
Legierter Stahl
<300 HB NS740 100 - 180 0.1-0.18 150 — 200 0.1-0.23
Eisenguss T1115 100 - 200 01-02 100 - 200 01-0.23
Kugelgraphitguss
T3130 150 — 250 015-0.2 200 - 250 0.15-0.23

M Rostfreier Stahl
<250HB UX30 150 - 180 015-0.2 180 - 200 015-0.23

Hinweis: Flr oben genannte Werkstoffe wird die Trockenbearbeitung empfohlen.

Fraser
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TGP5100RIA
75° Planfraser — Keilklemmung - fur positive, quadratische Wendeschneidplatten

§ GAMP = +7°,GAMF = +1°
e DCONMS DCSFMS
o:
] T KWW | 2 101.6 e
3 [ | : 0 .o mm
§I DCONS | rGps108RIA
O, L KW_WLI
\ —
75° il T1Qlad
9 N Y =
DC J :v_) —luaml
BD = T G i Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. ~ APMXx G cicT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) schnedniatten
TGP5104RIA 10 100 5 109 63 31.75 32 12.7 8 2.3 SP*N53...
TGP5105RIA 10 125 6 133 63 38.1 38 15.9 10 3.5 SP*N53...
TGP5106RIA 10 160 8 167 63 50.8 38 19 11 5.7 SP*N53...
TGP5108RIA 10 200 10 207 63 47.625 38 25.4 14 8.4 SP*N53...
AUSTAUSCHTEILE @ & @ @ }
Katalog Nr. Kassette Schraube/Klemmkeil Schraube/Kassette Keil Schlussel
TGP51**RIA LP514R FDS-8S CM4X0.7X14 WF500R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: FDS-8S=8

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SPCN/SPKN 53S

SP*N53S*R/L SPKR53SSR-MJ
SPKN53STR20 mit 3D-Spanformstufe

Anstell-
winkel

o4 75;;%2‘\0 5
a
IR P H
o el i
A B Bk
Rechte Ausfiihrung (R)
Abb.1 Abb.2 Abb.3
B stan *| Ik Il %
M Rostfreier Stahl | vk DA DA
- Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
L eeeen 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¥ 1 2. Wahl
Beschichtet | Cermet | (YN,
=4 o
Katalog Nr. APMX§ g ?2 E § § o IC | S | AN | BS |Abb.
CER |22 |3F
SPCN53SFR 10 () 15.875| 4.76 | 11° 1.2 1
SPCN53STR 10 P Py 15.875] 4.76 | 11° | 12 | 1
SPKN53SFR 10 [ ] 15.875| 4.76 | 11° 1.2 1
SPKN53STL 10 [ ] 15.875| 4.76 | 11° 1.2 1
SPKN53STR 10 @ @ ° Py 15.875) 4.76 | 11° | 1.2 | 1
SPKN53STR20 10 o 15.875| 4.76 | 11° 2
SPKR53SSR-MJ 10 | @ [ ) 15.875| 4.76 | 11° 2 3

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H109
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B STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen (Schnitttiefe: APMX 1.5 - 8 mm) Schlichten (Schnitttiefe: APMX 0.3 - 0.7 mm)

ISO Werkstoff i Schnittge- Schnittge-
Schneidstoff schwindigkeit Za;'z"(vr:,.);ffzh)l’b schwindigkeit Zapzn(vrg::th)Ub
Vc (m/min) Vc (m/min)
T3130 150 - 300 01-0.35 180 - 300 0.1-0.35
Baustahl
Ungehérteter Stahl NS740 - N308 100 - 250 01-03 150 - 250 01-0.3
<180 HB
. GH330 150 - 250 01-03 150 - 250 0.1-0.33
Kohlenstoffstan T3130 150 - 280 01-03 180 - 280 0.1-0.35
Legierter Stahl NS740 - N308 100 - 180 01-0.25 150 - 200 01-0.3
<300 HB
GH330 100 - 200 0.1-0.28 150 - 200 0.1-0.33
. Eemses TH10 80 -130 01-03 80-130 01-0.3
Kugelgraphitguss T1115 100 - 200 01-03 100 - 200 01-0.3
M Rostireier Stahl T3130 150 - 250 015-0.25 200 - 250 0.15-0.28
<250 HB GH330 150 - 230 0.15-0.3 200 - 250 0.15-0.3

Hinweis: Flr oben genannte Werkstoffe wird die Trockenbearbeitung empfohlen.

Fraser

Tungaloy H109




S-TAQ-System

Wiederholgenauigkeit in Perfektion

s-TAQ—System

@ Verbesserte Oberflachen und verldngerte

Standzeit

e 2-Seiten-Kupplung (1/10 Kurzkegel sowie Flanschflache).

¢ Das Schnellwechselsystem garantiert Genauigkeit und
absolute Stabilitat.

e Das Schnellwechselsystem verhindert Vibrationen und bietet
Stabilitét auch bei héheren Vorschubraten.

usseiue|d

@ Verringerte Werkzeugwechselzeit

. Lo e Einfaches Losen des Werkzeugtragers an der Spindel.
® GeStelgerte Produktivitat e Keine Spindelklemmung erforderlich.

* Hohere Vorschubraten reduzieren die Bearbeitungszeit. e Einfachste Handhabung beim Werkzeugwechsel.

¢ Kein Kontrollschnitt dank exzellenter Wiederholgenauigkeit.

I Leistungsmerkmale I Zusammenbauzeichnung
Das Original-Klemmsystem bietet eine hohe Stabilitat, Genauigkeit Bohrung fir Schitssel ———— sm
und die Mdglichkeit zu héheren Vorschubraten. Klemmkeil P (SchitisselgraBe/
SchraubengréBe)
@ Spannkraft (Stabiles Klemmsystem) Positioniersfift
- Spezielle Beschichtung (Schmiereigenschaft) auf Klemmstuck.
- 4 Anlagepunkte.
- Auch bei kleinerem Durchmesser ausreichend Klemmkraft
vorhanden. o
o
Abmessungen (mm Empf.
Katalog Nr. gen (mm) S/M K Drehmoment Spannkraft
DCONWS BD 21 £2 (N-m)
TAQ32 19 32 18 85 3/M6 8 3 4x10°
TAQ40 24 40 21 10 3/M6 10 5 5.5x10° Schraube/Klemmung 7
TAQ50 30 50 25 12 4/M8 12 8 9x10° Deckel Fixier-
schraube
TAQ63 38 63 32 15 4/M8 16 10 12x10°
5 SchlUsselgroBe: K
TAQ80 48 80 40 18 5M10 18 20 18x10 W: Klemmkraft der Spannschraube
TAQ100 60 100 50 22 6/M12 20 30 23x10° F: Spannkraft

R1 = R2: Resultierende Kraft der Spannschraube

DATEN

Vergleich der Spannkraft

Durchmesser

Empf. Anzugskraft/
Kegel 'f%!igr('('r‘n"r‘r)l)/ Drehmoment (N/m) Anzugskraft (N) Drehmoment (m-1)
TAQ63 1/10 38/63 10 12x10° 1200
QC-Adapter 10° 35/70 20 9.8x10° 490
Andere Hersteller A 4° 35/62 22.5 9.8x10° 436
@®Wiederholgenauigkeit ®
Rundlauf Bis 0.003 mm @
Planlauf Bis 0.002 mm []
Hinweis: Gemessen bei einer Werkzeuglange von 150 mm. L
150
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QC-System fur TAC-Fraser

Das QC-System flir TAC-Fraser erméglicht eine einfache und schnelle Montage des Frasers (z. B. Planfraser).

I QC-System fiir TAC-Fraser mit kleinem Durchmesser 980 - 160
IQC-System Typ A

Spindel

Eigenschaften

e Der Fraserkdrper kann ohne Entfernen der Schraube ausgetauscht werden.

e Das QC-System besteht lediglich aus einer zusatzlichen Einstellschraube Typ A an
unserer Standardaufnahme. (Der Fraserkorper wird gemaB Montagespezifikationen fuir
Typ A gefertigt.)

Standardaufnahme

Einsteleéchraube
Typ A (QAB---)

Montage -

803

(mit Montagespezifikation
Typ A)

Fraser

@® Abmessungen zur Montage
(fir TAC-Fraser mit 280 bis 2160)

DCONMS

B
Y

¢ Die Standardaufnahme bietet eine hohe Effizienz und Stabilitat.

Wechselverfahren

Einstellschraube zur Fraseraufnahme ausrichten und anschlieBend den
Fréaser montieren. Einstellschraube um eine bis zwei Umdrehungen drehen,

um sie festzuziehen.
Demontage - Ldsen Sie die Schraube mit einer Umdrehung, driicken Sie den Fraser

gegen die Spindel und drehen Sie die Einstellschraube um eine bis zwei
Umdrehungen. Der Fréser kann nun entfernt werden.

BTyp A QC-Montagesystem fiir TAC-Fraser mit kleinem Durchmesser

@ Aufnahmen
Standardaufnahmen (Typen FMA, FMC) kénnen nicht verwendet werden. Spezielle
Aufnahmen fur die unten angegebenen Abmessungen kénnen auf Bestellung gefertigt

werden.

[

[=)
g
LTS
/ i% i

Fraser-Q Abmessungen (mm)
(mm) pcONMS b KWW CBDP LF
280 25.4 6 9.5 20 50
2100 31.75 8 12.7 22 50
2125 38.1 10 15.9 27 63
2160 50.8 " 19 27 63

IQC-System Typ B

mE

Spindel

Adapter Typ B

Fréaser
(mit Montagespezifi-
kation Typ B)

DCONWS
25.4
31.75
38.1
50.8

|
THSZ

DOONWS'

BD

X
_Ics, |

Abmessungen (mm)

BD

50 M12
60 M16
80 M20
100 M24

Eigenschaften

e Der Fraserkdrper kann ohne Entfernen der Schraube ausgetauscht werden.

THSZ LCS Kww

€5

12.7
15.9

1

9.05

K

Fraser-Befestigungsschraube ~ Schilissel-
s roBe
fir A-Typ mm)
QAB-3 (R/L) Innensechskant M12 x 30 10
QAB-4 (R/L) Innensechskant M12 x 30 14
QAB-5 (R/L) 17
QAB-6 (R/L) 19

Fraser

e Das Losen des Adapters reicht nicht aus, um den Fraser zu entfernen. Dies verhindert,
dass der Fraser zu Boden fallt.

¢ Die Installation des QC-Adapters Typ B und eines Frasers Typ B ist erforderlich.

e Es ist nicht erforderlich, die Einstellschraube auszurichten. Der Fraser kann nur dann
in den Adapter eingesetzt werden, wenn die jeweiligen Markierungen aneinander

ausgerichtet wurden.

Wechselverfahren

Setzen Sie den Fraser in den Adapter ein. Richten Sie den Fraser und den
Adapter anhand der Markierungen zueinander aus und fiihren Sie den
Fréaser in den Adapter ein. Drehen Sie den Fraser um 90° und ziehen Sie die
Adapterschraube mit einer bis zwei Umdrehungen fest.

Demontage - Ldsen Sie die Adapterschraube um 1-2 Umdrehungen und drehen Sie den
Fraser um 90°. Der Fraser kann nun entfernt werden.

Montage -

lTyp B QC-Montagesystem flir TAC-Fraser mit kleinem Durchmesser

® Dimensionsdaten zur Montage

(far TAC-Fraser mit @80 bis @160)

DBC
QKlVXVﬁ DCONMS_, ™|

1 [T A
5
Y

Fraser-@ Dimensionen (mm)
(mm) DCONMS b KWW LF DBC
280 25.4 7 10 50 45
2100 3175 7 12 63 55
2125 38.1 7 15 63 70
2160 508 7 18 63 85

@ Dimensionsdaten zu Typ-B-Adaptern

Fraser-Q Dimensionen (mm)

(mm) DCONWS ¢ BD DCONMS KWW b DBC S
280 254 225 80 254 95 7 45 Mi0
2100 3175 275 100 3175 127 8 55 M10
0125 381 35 100 381 159 10 70 Mi2
2160 50.8 425 125 50.8 19 11 85 Mi6

LB
25
25
30
30

Statt des Adapters Typ B kdnnen
Sie fUr Fraser mit QC-Montage Typ
B auch Aufnahmen der Typen BT
und T verwenden (Fertigung auf
Bestellung).

= P
MAS/BT « JHJ Ly 8

Montage*B-Typ

@ i %‘8
7/24-Kegel 4 =)
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QC-System fur TAC-Fraser

I TAC-Fraser fir groBe Durchmesser 2200 -

usseiue|d

BQC-System Typ OB (Verlangerte Montageéffnung)

Eigenschaften

¢ Der Fraserkorper kann ohne Entfernen der Schraube ausgetauscht werden.
e Der Fréser féllt nicht zu Boden, wenn nur die Schraube entfernt wird.
e Der Fraserkorper ist nur ca. halb so schwer wie herkémmliche Fraser.

Spindel
Zentrieradapter

¢ Die Fraserschraube ist mit vier bis sechs groBen Schrauben am Adapter

Adapter OB-Typ befestigt, was die Stabilitat erhoht.

4 - 6 Befestigungs-

schrauben Wechselverfahren
@ Fréaser Montage - Richten Sie die Befestigungsschrauben des Adapters an den
’(Z“r Montage an Typ OB) Befestigungsodffnungen des Frasers aus. Driicken Sie dann den Fraser
[‘% @7 % % gegen den Adapter und drehen Sie ihn. Ziehen Sie die Schraube fest.

Demontage - Lésen Sie die Schraube leicht und drehen Sie den Fraser um eine

Umdrehung, um ihn aus dem Adapter zu entfernen.

ITyp OB  QC-Montagesystem fiir TAC-Fraser mit groBem Durchmesser
(Verlangerte Montagedffnung)
Fraserkérper (9200 - 2400 mm) Adapter Typ OB Fraserkérper Typ OB

Dieses System wurde fir TAC-Fraser des Standard-Typs
LAusrichtung Schneide-Oberseite” mit OB-Befestigung konzipiert.

® Abmessungen zu Typ-OB-Adaptern

7%0 Mit 7%0 Mit
Fixierschraube ~ Fixierschraubennut
b |
' THSZ
Ii
1l
<
O} O
njin]Na) I
g alm (é) ‘
<
zZ A
o 5 & J—L
O o 14
a o
Typen QA12K bis QA16K abgebildet. Typen QA12M bis QA16M abgebildet.
Abmessungen (mm) Hinweise: )
Adapter Seh e Der Durchmesser od kann geman
Katalog Nr. BD DCONMS DBC1 DBC2 DBC3 DBC4 THSZ cbéz.u- Kundenspezifikation angepasst
QAO8K/M 198 47625 635  101.6 - 1143  M16x40 4 werden. ) o
e Spezielle Zentrieradapter mit einer
QAT0K/M 248 60  133.35 1016 - 1778 M16x50 4 Offnung von 060 mm kdnnen auf
QA12K/M 313 60 146.05  101.6 1778 2159 M20x50 4 Bestellung gefertigt werden.
QA14K/M 353 60 215.9 101.6 177.8 260.4 M20x50 6
QA16K/M 398 60 254 101.6 177.8 304.8 M20x50 6

Hinweise: Die Angabe K in der Katalog Nr. weist auf den Typ ,mit Fixierschraube® hin, wéhrend die
Angabe M auf den Typ ,,mit Fixierschraubennut” hinweist.
(,N“ gibt die Anzahl der Gewindebohrungen an.)

H112 www.tungaloy.de




I TAC-Fraser fir groBe Durchmesser 2200 -

IQC-System (Typ CB) (Mittelschraube)

Eigenschaften

¢ Die blutenférmige Scheibe kann mittels einer zentralen Schraube im Adapter auf
\ Spindel und ab bewegt und der Fraser entfernt werden. Da nur eine Schraube eingesetzt
Zentrieradapter wird, kann der Fréser doppelt so schnell gewechselt werden wie bei Typ CB.
e Der Fraserkorper ist 20 % leichter als Fraser des Typs OB und einfach zu

handhaben.
___ Adapter OB-Typ e Kompatibel mit Auto-Klemmeinheit.
SR ~ BlUtenéf()':LneWiigg e Der Fraser fallt nicht heraus, wenn nur die mittlere Schraube geldst wird.
CYE
Fraser Montage -  Richten Sie die Kerbe am Fréser an der Klemmvorrichtung des
@A r//uj (zur Montage an Typ OB) Adapters aus und dlfehen Si_e d_en Fl_"aser, wahrend Sie ihn gegen den
Adapter driicken. Ziehen Sie die mittlere Schraube fest.

Demontage — Ldsen Sie die mittlere Schraube um eine Umdrehung und heben
Sie den Fraser nach oben in Richtung der Spindel. Drehen Sie den
Fréser geringfiigig weiter und entfernen Sie den Fraser aus dem
Adapter.

BTyp CB  QC-Montagesystem fiir TAC-Fraser mit groBem Durchmesser (Mittelschraube)

Fraserkorper (2200 — 400 mm) Adapter Typ CB Fraserkorper Typ CB

Dieses System wurde fir TAC-Fraser des Typs
+Ausrichtung Schneide-Oberseite” mit CB-Befestigung
konzipiert.

@® Abmessungen zu Typ-CB-Adaptern

2
: 80 :_%
42+0.01 (38)
, TN————
[ m LN ]
" &)
- o
@ 1 |
S
e N O
=11 5
Tl dlo
| EAR Bl A
H1
» [ ELET 7™ Mittlere
s 78 . chraube
4
SER
QX E
Al
Adapter bmessungen (mm) -
Ittlere
Katalog Nr. DC DCONMS BD DCONWS DBC2 DBC3 KWW Hi KWL THSZ E Schraube
QACB-08MR/L 200 47.625 195 119.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20
QACB-10MR/L 250 60 245 159.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20
QACB-12MR/L Bili5} 60 310 214.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20
QACB-14MR/L 355 60 350 254.97 - 177.8 25.4 14 245 M20 25 TMBA-M20
QACB-16MR/L 400 60 395 299.95 - 177.8 25.4 14 245 M20 25 TMBA-M20

Hinweis: e Der Durchmesser od kann gemaB Kundenspezifikation angepasst werden.
¢ Aufgrund der GréBenbeschrankung der Dimension ,E“ sind standardmaBige Zentrieradapter des Typs CO nicht kompatibel mit den oben in
der Tabelle angegebenen Adaptern.
Spezielle Zentrieradapter flr die oben angegebenen Adapter kénnen auf Bestellung gefertigt werden.
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NMS09

Planfraser fir das Feinschlichten, fur negative, rechteckige Wendeschneidplatten

GAMP = 10°, GAMF = -30°

DCSFMS Schlichtschneide
DCONMS ey -

usseiue|d

KatalogNr. APMX WG ciIcT DC2 DCX  LF  DCONMS CBDP KWW b WT(Kg) schnedpiatten
NMS09080R 0.2 80 2 92 100.7 50 25.4 26 9.5 6 1.49 LNCQO0906...
NMS09100R 0.2 100 2 112 120.7 50 31.75 32 12.7 8 2.1 LNCQO0906...
NMS09125R 0.2 125 2 137 145.7 63 38.1 38 15.9 10 4.07 LNCQO0906...
NMS09160R 0.2 160 2 172 180.7 63 50.8 38 19 1 6.15 LNCQO0906...
NMS09200R 0.2 200 2 212 220.7 63 47.625 38 25.4 14 9.67 LNCQO0906...
AUSTAUSCHTEILE @ /

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Keil
NMS09... CSTB-4 T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4=3.5

Anstell-
winkel

EMS09
Plan-Schaftfraser fur das Feinschlichten, fur negative, rechteckige Wendeschneidplatten

GAMP = +10°, GAMF = -30°

LF = Schlichtschneide
N
0.05 =M = . =
'4>]<7 ) o8
O
a
x| oVl
0 O O \ \
(alialia)
ﬂ» chlichtschneide
Katalog Nr.  APMX [N cicT DC2 DCX  DCONMS LH LF schaneton
EMSO09080R 0.2 80 2 92 100.7 32 40 120 LNCQO0906...
AUSTAUSCHTEILE & /

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Keil
EMS09080R CSTB-4 T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H115
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
LNCQO0906N-100(50)L LNCQ0906-50S

INSL

RE=0.8 =
—

i [}
m

Abb.1

- Stahl

M Rostfreier Stahl

- Eisenguss
- Nichteisenmetalle

s Hitzebest.
Legierungen

H Gehérteter Stahl

* % -
* %

1. Wahl
1 2. Wahl

X%

Beschichtet|Cermet
Katalog Nr. APMXIK 2 |2 ICINSL| S | R | W | BS |Abb.
IT |»
<06 |2
LNCQO0906N-100L 02 | @ @ [ ] 9.525| 12.7 | 6.35 | 100 |4.763| 7.9 1
LNCQO0906N-50L 02 @ @ Y 9.525| 12.7 | 6.35 | 50 |4.763| 7.9 | 1
LNCQO0906R-50S8 02 @ @ Y - |127]635| 50 | 23 | 4 2

@ Lagerstandard

B STANDARD SCHNITTDATEN

ol 1€

s

Schnittge-
ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit LNCQO906N-100(50)L  LNCQO906R-50S .
Ve (m/min)  schnitttiefe  Zahnvorschub ~ Schnitttiefe  Zahnvorschub &
APMX (mm)  f(mm/U) APMX(mm) f(mm/U) =
Baustahl
$S400 etc. E275A etc. < 180 HB sl AT =500
Kohlenstoffstahl NS740 150 — 250
S55C etc. C55 etc. < 300 HB
Logiertor Stahl i 20— 200 <0.2 2-6 <02 1-25
SCM440 etc. 42CrMo4 etc. < 300 HB
Werkzeugstahl
SKD61 etc. X40CrMoV5-1 etc. < 300 HB HETED 10—~ 13T
Rostfreier Stahl AH120
M SUS304, SUS316 etc. NS740 150 - 220 <0.2 2-6 <0.2 1-25
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Eisenguss
. FC250 etc. GH110 120 - 200 <0.2 2-6 <02 1-25
AH120
250 etc.

Tungaloy H115




MS
Planfraser fUr das Feinschlichten, mit einstellbaren Kassetten

e GAMP = -5°,GAMF = -30°
3
= DCONMS
D L L
4 wWw |3 £
ol
o
Oy 4
‘ \
D _
‘L DC .
|- DCX - Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. APMX JGIE cict Dcx LF  DCONMS CBDP KWW b WT(KG)  sommendeien
MSO04R/L 0.1 100 2 105 55 31.75 32 12.7 8 3 SN*56...
MSO05R/L 0.1 125 2 130 60 38.1 38 15.9 10 4 SN*56...
MSO06R/L 0.1 150 4 155 60 50.8 38 19 11 5 SN**56...
MSO08R/L 0.1 200 4 205 60 47.625 38 25.4 14 8.5 SN*56...
MS10R/L 0.1 250 4 255 60 47.625 38 25.4 14 14 SN**56...
MS12R/L 0.1 300 4 305 60 47.625 38 25.4 14 23 SN*56...
AUSTAUSCHTEILE & & & & = /
Katalog Nr. @ Klemmkeil @ Kassette 3 Spannstift @f;shsr:tt:ge/ ¢ s%ﬂggzg' ® Schutz Schlissel
MS04R/L CST-5 = SP-8 = = PMS4R/L T-25D
MSO5R/L, MS0BR/L CST-5 - SP-8 - - PMS5R/L T-25D
Anstell- MSO8R/L, MS12R/L CST-5 LMS56R/L SP-8 CM6x25, CM6x16 VA6 PMS5R/L T-25D

winkel

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CST-5=3.5

B Aufnahmetyp
MS08, 10R/L MS12R/L
DCSFMS DCSFMS
0101.6 mm | 2177.8 mm
DCONMS 2101.6 mm
R N DCONMS|
i L g K
IymE 7T =
) f HUNREE: |
217 mm
222 017 o M16 (Zylinderkopfschraube)
032| |027|
[ -

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H117
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Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SNAA/SNCC56FTR SNAG/SNCJ56FTR

LE

Bl st=n *
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss
- Nichteisenmetalle
LG5 e 1. Wt
- Gehérteter Stahl | ¢ ¢ 1 2. Wahl
Cermet
Katalog Nr. APMX| LE | IC | S
o
X
SNAA56FTR 01 |@ 7.85 [15.875| 9.52
SNAG56FTR 0.1 7.85 [15.875| 9.52
SNCC56FTR 0.1 7.85 [15.875| 9.52
SNCJ56FTR 0.1 7.85 [15.875| 9.52

@ Lagerstandard

B STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- I
. i ar Zahnvorschub Schnitttiefe
ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit
Ve (m/min) fz (mm/2) APMX (mm)
Baustahl X407 260 - 300 <6 <041 =
?
Hy
i
Kohlenstoffstahl X407 120 - 180 <6 <01
Legierter Stahl X407 120 - 180 <6 <041
Werkzeugstahl X407 120 - 180 <6 <01

. Kohlenstoffstahl (>~ 40HRC) X407 150 - 200 <3 <0.05

Tungaloy H117




SFP4000R
Planfraser fUr das Feinschlichten, mit einstellbaren Kassetten

§ GAMP = +5°,GAMF = -20°
3
5 DCONMS DCSFMS y
2 KWW | o
2 =
B e
. = SFP4008R
0 o
Oy 4 P —I it %
\ Yoa)
H i T O
\ - lnmm
DC -l | | e17mm
Katalog Nr. ~ APMX [ cict LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) Wendeschneidplatten
SFP4004R 0.1 100 2 63 31.75 32 12.7 8 2.3 SPHA435FNW
SFP4005R 0.1 125 2 63 38.1 38 15.9 10 3.5 SPHA435FNW
SFP4006R 0.1 160 4 63 50.8 38 19 11 5.8 SPHA435FNW
SFP4008R 0.1 200 4 63 47.625 38 25.4 14 9 SPHA435FNW
SFP4004R-E 0.1 100 2 63 32 32 14.4 8 2.3 SPHA435FNW
SFP4005R-E 0.1 125 2 63 40 32 16.4 9 3.5 SPHA435FNW
SFP4006R-E 0.1 160 4 63 40 29 16.4 9 5.8 SPHA435FNW
AUSTAUSCH-
TEILE & ¢ ¢ & & @ / C e [
Schraube/ Einstell- Schraube/  Schraube/ ; i Unterleg- Unterleg- i
Katalog Nr. Klemmung Kassette schraube Kassette 1 Kassette 2 Keil Schiussel scheibeg1 scheibeQQ Schiussel
Anstell- SFP40... CSTA-5S8 LW400R FDS-8S CM5X0.8X16  CM5X0.8X8 FW-305 T-15D 58 L5 P-4

winkel

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTA-55=3.5

Bl Aufnahmetyp
SFP4006R-E

DCSFMS
066.7 mm

DCONMS
214 mm KWW Q
L

)TT

CBDP

.

EFP4000R
Plan-Schaftfraser fir das Feinschlichten, mit einstellbaren Kassetten

GAMP = +5°, GAMF = -20°

P
&
=
=
Q
(&)
(a]
Katalog Nr. APMX “ CICT DCONMS LS LF LH Wendeschneidplatten
EFP4050R 0.1 50 1 32 80 120 40 SPHA435FNW
EFP4063R 0.1 63 2 32 80 130 50 SPHA435FNW

Hinweis: EFP4050R ohne einstellbare Kassetten.

AUSTAUSCHTEILE @ @ & & @ @ / @ (

Katalog Nr. Schraube/Klemmung  Kassette Siiﬂf;ﬁg'e Egg;aeltjtbee{ Egg;aeltjtbeeé Schliissel ggg:{é%g{ g:ﬁz{fegé Schlissel
EFP4050R CSTA-5S LW402R - CM5X0.8X16 - - T-15D - - -
EFP4063R CSTA-58 LW400R FDS-8S CM5X0.8X16 CM5X0.8X18 FW-305 T-15D 5S L5 P-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTA-5S5=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H119
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SPHA435

RE

*
Hitzebest.
Legierungen Y : 1. Wahl
- Geharteter Stahl Y% 1 2. Wahl

Cermet (Unbesch.

Katalog Nr. RE |APMX IC | LE| S | AN

® (N308
® (TH10

SPHA435FNW 2 0.1 12.7 | 12.7 | 476 | 11°

@ Lagerstandard

B STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- Vorschub: f (mm/U ittti
1SO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit (mm/U) Schnitttiefe
Vc (m/min) SFP EFP APMX (mm)
Baustahl N308 180 - 250 <6 <4 <0.1
. Kohlenstoffstahl N308 150 - 200 <6 <4 <0.1
Legierter Stahl N308 150 - 200 <6 <4 <041
M Rostfreier Stahl N308 160 - 200 <4 <3 <0.1
. Eisenguss TH10 100 - 150 <5 <3 <0.2
. Nichteisenmetalle TH10 200 - 500 <6 <4 <01

Fraser

Hinweis: Erreichbare Oberflachengtten: Stahl: 3-4 pm (JIS-Norm), Eisenguss: 6-12 um (JIS-Norm).

Tungaloy H119




usselueNyYoS

Hochprazise Schulterfraser mit wirtschaftlichen,
doppelseitigen, dreieckigen Wendeschneidplatten

B Innovative Wendeschneidplatte

- Hochwirtschaftliche doppelseitige Wendeschneidplatten mit 6 Schneiden.

- Lange, effektive Schneidkante fir Schulterfrasen mit groBer Schnitttiefe.

- Niedrige Schnittkraft bei geringer Schnitttiefe und hohe Bearbeitungsstabilitét bei groBer Schnitttiefe.
- Konkave Schneidkante und groBer Spanwinkel flir eine optimale Spankontrolle und eine exzellente Spanabfuhr.
- Das Design mit Wiper-Schneide (stirnseitig) ist auch fur das Planfrasen geeignet.

Vergleich der Oberflachengiite

25
g
Konkave = 2.0
. GroBer &
Schneidkante . ”
Spanwinkel 2 15
)
o
Wiper < 1.0
P Freifiche &
T
3 0.5
O .
0 once Wettbewerber
122 hioa DoFT=I

mit Wiper

H120 www.tungaloy.de




TUNG-TRI A

s A‘@
Hervorragende Schnittleistung mit verbesserter
Profitabilitat

B Wirtschaftliche
Wendeschneidplatten mit 3
Schneiden

Bl Deutlich verringerte Schnittkraft F

\/

Miniatir-

Niedrige Schnittkraft fiir alle GroBer Spanwinkel

Schnitttiefen dank spiralférmiger
Schneide mit groBem Spanwinkel.

Fraser

Hohe Oberflachenglte
durch positive
Wiper-Schneide

Einzigartige Flanke zur Vermeidung von Vibrationen und
Werkzeugbruch.

Ungleiche Teilung
Bl Geeignet fiir verschiedenste Schnittdaten J
Die ungleiche Teilung und das einzigartige Design der Flanke

verhindern Vibrationen.
(o] [a ] ]
OK

[ | Schnittleistung Vibrationen Starke
Vibrationen
10
9
8
; 1 2% a3
6 al ¥a2xa
ap ap 5
(mm) (mm) — Fraser : EPA10R032M32.0-03N
Wendeschneid- (DC = 32 mm, CICT = 3)
3 platten : TOMT100404PDER-MJ
2 Schneidstoff : AH3135
1 Werkstlick : C55 (200 HB)
Schnittge-
A d 0.05 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.25 A d 0.05 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | schwindigkeit : Vc =150 m/min
nwendung nwendung Schnittbreite rae =32 mm
fz (mm/z) fz (mm/z) Maschine : Vertikale Bearbeitungszentren,
TUNG=-T=I Wettbewerber BTS50

H125 - H134
Tungaloy H121




ORCE

DoFT=1

TPTN12
Schulterfraser — Schraubklemmung - fir 6-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +4.2°- +4.7°, GAMF = -15.4°~-11.2°

DCSFMS o
——— SESts 2 bt
., > - KW 8
. gy = AZE
: v/ , . .
%ﬁ | 2 1 \ E |
5 I B
> 90° (KAPR)
KiihImittel- Fréserspann- Wende-
Katalog Nr. APMX TS CICT DCSFMS LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) 2 schraube  schneidplatten
TPTN12M050B22.0R04 11 50 4 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit CM10X30H TN*U12...
TPTN12M050B22.0R05 11 50 5 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit CM10X30H TN*U12...
TPTN12M063B22.0R05 11 63 5 47 40 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit CM10X30H TN*U12...
TPTN12M063B22.0R06 11 63 6 47 40 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit CM10X30H TN*U12...
TPTN12J080B25.4R06 11 80 6 58 50 25.4 26 9.5 6 1.1 Mit CM12X30H TN*U12...
TPTN12J080B25.4R08 11 80 8 58 50 25.4 26 9.5 6 1.1 Mit CM12X30H TN*U12...
TPTN12M080B27.0R06 11 80 6 58 50 27 22 12.4 7 1.1 Mit CM12X30H TN*U12...
TPTN12M080B27.0R08 11 80 8 58 50 27 22 12.4 7 11 Mit CM12X30H TN*U12...
TPTN12J100B31.7R07 11 100 7 67 50 31.75 32 12.7 8 1.4 Mit TMBA-M16H TN*U12...
TPTN12J100B31.7R10 11 100 10 67 50 31.75 32 12.7 8 1.4 Mit TMBA-M16H TN*U12...
TPTN12M100B32.0R07 11 100 7 67 50 32 28.5 14.4 8 1.4 Mit TMBA-M16H TN*U12...
TPTN12M100B32.0R10 11 100 10 67 50 32 28.5 14.4 8 1.4 Mit TMBA-M16H TN*U12...
/.\\Arllif\tkeéll- TPTN12J125B38.1R08 11 125 8 71 63 38.1 38 15.9 10 2.4 Mit TMBA-M20H TN*U12...
TPTN12J125B38.1R12 11 125 12 71 63 38.1 38 15.9 10 2.5 Mit TMBA-M20H TN*U12...
TPTN12M125B40.0R08 11 125 8 71 63 40 32 16.4 9 2.3 Mit TMBA-M20H TN*U12...
TPTN12M125B40.0R12 11 125 12 71 63 40 32 16.4 9 2.4 Mit TMBA-M20H TN*U12...
AUSTAUSCHTEILE & , / f @ e‘@
Katalog Nr. Rimonore ToncEinsatz  Fettsehmerstoft- - Fraserspann- P ompany
TPTN12MO050, 063B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 - CM10X30H
TPTN12*080B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 - CM12X30H
TPTN12*100B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 TMBA-M16H -
TPTN12*125B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 TMBA-M20H -
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-3.5=3.5
ORCE
o] DOFT=I

EPTN12

Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur 6-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +4.2°- +4.7°, GAMF = -15.4°- -11.2°

DCONMS

(;) 90°(KAPR)

Kiihimittel- Wende-

Katalog Nr. Apmx [T cicT  DCONMS LS LH LF  WT(kg) zufuhr  schneidplatten
EPTN12M032C32.0R02N 11 32 2 32 80 35 115 0.7 Ohne TN*U12...
EPTN12M032C32.0R03N 11 32 3 32 80 35 115 0.7 Ohne TN*U12...
EPTN12M040C32.0R03N 11 40 3 32 80 35 115 0.8 Ohne TN*U12...
EPTN12M040C32.0R04N 11 40 4 32 80 35 115 0.8 Ohne TN*U12...

AUSTAUSCHTEILE & , / f
Katalog Nr. '%lce%?‘fﬁ:é Griff Torx-Einsatz Fettschmierstoff-
EPTN12... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000

*Empf. Drehmoment (N - m) flir Klemmung: CSPB-3.5=3.5

Wendeschneidplatten — H123, Standard Schnittdaten — H124

H122 www.tungaloy.de




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TNGU-MJ/TNMU-MJ TNMU-NMJ

I3 \*‘ S
F -\
S ‘i ﬂi
IC
BS RE

TNMU-R-MJ

RE

Bl st el 5%
*| ¥

M Rostfreier Stahl

- Eisenguss * 7,’\3

Nichteisenmetalle

Eég%?ﬁﬁgen %* | ¥¢ % : 1. Wahl
- Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
7o}
Katalog Nr. RE APMX|K 2 © LE IC| S |BS
=F B
<< - -
TNGU120708PER-MJ 0.8 11 ® 0 9 12 |9.525| 7.04 | 1.16
TNMU120708PER-MJ 08| 11 @ ® @ @ 12 |9.525| 7.04 | 1.16
TNMU120708PER-NMJ 08| 11 | @ @ 12 |9.525| 7.04 | 1.16
TNMU1207R16PER-MJ 16 | 11 @ @ 12 |9.525| 7.04 -

@ Lagerstandard

Fraser

Tungaloy H123




mm STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff Harte
- 300 HB
. Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
2 S15C, SS400 etc. - 300 HB
£ : = C15E4, E275A etc.
[0]
) - 300 HB
%]
[0]
=
- 300 HB
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
S55C, SCM440 etc. - 300 HB
C55, 42CrMo4 etc.
- 300 HB
30 - 40 HRC
Vorvergliteter Stahl
NAK80, PX5 etc. 30-40HRC
30 - 40 HRC
Rostfreier Stahl
Anstell- SUS304, SUS316 etc. -
winkel X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
150 - 250 HB
Grauguss
FC250, 250 etc. 150 - 250 HB
FC300, 300 etc.
150 - 250 HB
. 150 - 250 HB
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc. 150 - 250 HB
400-15S, 600-3 etc.
. 150 - 250 HB
90

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen
Inconel718 etc.

Bei Verwendung der NMJ-Spanformstufe darf der Vorschub den unten angegebenen Wert nicht Uberschreiten.

Katalog Nr. Spandicke (mm)

TNMU120708PER-NMJ <0.2

H124 www.tungaloy.de

Auswahl

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

1. Wahl

Niedrige Schnittkraft

Schneidstoff

AH3135

T3225

AH3135

AH3135

T3225

AH3135

AH3135

T3225

AH3135

AH3135

T3225

AH3135

AH120

T1215

AH120

AH120

T1215

AH120

AH120

AH120

AH120

AH120

Spanform-
stufe

MJ

MJ

NMJ

MJ

MJ

NMJ

MJ

MJ

NMJ

MJ

MJ

NMJ

MJ

MJ

NMJ

MJ

MJ

NMJ

MJ

NMJ

MJ

NMJ

Schnittge-
schwindigkeit
Ve (m/min)
100 - 250
100 - 300
100 - 250
100 - 230
100 - 280
100 - 230
100 - 180
100 - 200
100 - 180
90 - 200
90 - 250
90 - 200
140 - 250
140 - 300
140 - 250
110 - 200
110 - 250
110 - 200
20 - 60
20-60
20 -40

20-40

Zahnvorschub
fz (mm/2Z)

0.08-0.3
0.08-0.3
0.08 - 0.14
0.08-0.3
0.08-0.3
0.08 -0.14
0.08 - 0.25
0.08 -0.25
0.08 - 0.14
0.08 -0.25
0.08 - 0.25
0.08 -0.14
0.08-0.3
0.08-0.3
0.08 - 0.14
0.08 -0.25
0.08 - 0.25
0.08 -0.14
0.08-0.2
0.08 - 0.14
0.07 - 0.18

0.07-0.14




TUNG-T=I

TPAO6

Hochpraziser Schulterfraser — Schraubklemmung — flr 3-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +8.5°- +11.5°, GAMF = -5.5°~-12.5°

- <DCSFMS, o
b [a)
| -ré o DCONMS ™| o 8 9 ';Z(R E%
P WW Oy
=Y he- b7
| e MR =%
e .
- ' (P S
) - @ i 4
DC , [.A90° (KAPR)
Kihimittel-  avende:
Katalog Nr. APMX [ CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) zufuhr platten
TPAOB6R032M16.0E05 6 32 5 30 16 18 40 5.6 8.4 0.14 Mit TOMTO6...
TPAO6R040M16.0E06 6 40 6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.22 Mit TOMTOS...
TPAO6R050M22.0E08 6 50 8 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 Mit TOMTOS...
AUSTAUSCHTEILE (& f & /
Katalog Nr. I%I%%?#Er?é Fettschmierstoff- Frg(s:ﬁ:zﬁgrem— Schlussel
TPAO06R032M16.0E05 CSTB-2.5 M-1000 FSHM8-30H T-8D
TPAO06R040M16.0E06 CSTB-2.5 M-1000 CMB8X30H T-8D
TPAO6R050M22.0E08 CSTB-2.5 M-1000 CM10X30H T-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-2.5=1.3

TUNG-T=I

EPAOG

Hochpraziser Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fir 3-schneidige Wendeschneidplatten

&
©

Katalog Nr.
EPA06R012M16.0-01N

EPAO6R016M16.0-02N
EPAO6R016M16.0-02L
EPAO6R018M16.0-02N
EPAO6R018M16.0-02L
EPAO6R020M16.0-02N
EPA06R020M20.0-02N
EPA06R020M20.0-03N
EPA06R020M20.0-02L
EPAO06R022M20.0-02N
EPA06R022M20.0-03N
EPA06R022M20.0-02L
EPA06R025M25.0-03N
EPAO06R025M25.0-04N
EPAO06R025M25.0-02L
EPA06R028M25.0-03N
EPA06R028M25.0-04N
EPAO06R028M25.0-02L

APMX

(o RN NN RN RN RNe Mo RN Mo RNe R RN Re R e R R Re) J e}

&

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr. I%I%%?#Er?é
EPAO6R012 - 018M... CSTB-2.58
EPA06R020 - 028M... CSTB-2.5

GAMP = +8.5°- +11.5°, GAMF = -5.5°~-12.5°

= %) %i&@
3 | Z
o 8 RWR é
5 =8
N APMX I
90° LH | LS y,
(KAPR) LF
. . Wende-
CICT DCONMS LS LH LF WTkg) puahe  SShneid-

12 1 16 50 18 68 0.09 Ohne  TOMTOG...

16 2 16 60 24 84 0.12 Ohne TOMTOS...

16 2 16 105 40 145 0.2 Mit TOMTOS...

18 2 16 60 24 84 0.13 Ohne TOMTOS...

18 2 16 115 30 145 0.21 Mit TOMTOS...

20 2 16 60 30 90 0.14 Ohne TOMTOG...

20 2 20 70 30 100 0.23 Ohne TOMTOS...

20 3 20 70 30 100 0.22 Ohne TOMTOS...

20 2 20 135 50 185 0.41 Mit TOMTO...

22 2 20 70 30 100 0.23 Ohne TOMTOS...

22 3] 20 70 30 100 0.23 Ohne TOMTOS...

22 2 20 145 40 185 0.42 Mit TOMTOS...

25 3 25 80 35 115 0.41 Ohne TOMTOS...

25 4 25 80 35 115 0.41 Ohne TOMTOG...

25 2 25 150 70 220 0.78 Mit TOMTOS...

28 3 25 80 35 115 0.42 Ohne TOMTOS...

28 4 25 80 35 115 0.42 Ohne TOMTOG...

28 2 25 180 40 220 0.8 Mit TOMTOS...

Fettscggiteérstoff— Senssel

M-1000 T-8D
M-1000 T-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133
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TUNG-TRI
HPA06-M

Hochpraziser Schulterfraser — modular — fUr 3-schneidige Wendeschneidplatten (TungFlex)
GAMP = +8.5°- +11.5°, GAMF = -12.5°~ -5.5°

Yt
: &=

(9]

Q

g o 2 4

: @

[)

> 90° (KAPR) A-A

Katalog Nr. APMX m CICT  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) "k  sonmsdiiten

HPAO6R016MMO08-02 2 42 25 10 13 M8 0.03 Mit TOMTOG...
HPAO6R020MM10-03 6 20 3 49 30 15 18 M10 0.06 Mit TOMTOG...
HPAOG6R025MM12-04 6 25 4 57 35 17 21 M12 0.1 Mit TOMTOG...
HPAO6R032MM16-05 6 32 5 63 40 22 29 M16 0.20 Mit TOMTOG...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE (& f /

Schraube/ Fettschmierstoff-

Katalog Nr. Klemmung paste Schlissel
HPAO06R016MM08-02 CSTB-2.58 M-1000 T-8D
HPAO6R020 - 032MM... CSTB-2.5 M-1000 T-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

v TUNG=TRI
TPA10

Hochpraziser Schulterfraser — Schraubklemmung — fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°- -0.5°

- DCSFMS [
, .\ DCONMS | o % éﬁ%%
v;-t 3 e A

/ sci
Ak L 27 @
Z o
= .° DC . R <9f0° (i(APR) ’
KuhImittel- Wende-
Katalog Nr. Apmx IS cCICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) =zufuhr schneidplatten
5 TPA10R040M16.0E04 10 40 4 885 16 18 40 5.6 8.4 0.2 Mit TO*T10...
90 TPA10R050M22.0E04 10 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 Mit TO*T10...
TPA10R063M22.0E06 10 63 6 41 22 20 40 6.3 10.4 0.51 Mit TO*T10...
TPA10R080M25.4-07 10 80 7 58 25.4 26 50 6 9.5 1.04 Mit TO*T10...
TPA10R080M27.0E07 10 80 7 58 27 22 50 7 12.4 1.04 Mit TO*T10...
TPA10R100M31.7-08 10 100 8 70 31.75 32 63 8 12.7 2.02 Mit TO*T10...
TPA10R100M32.0E08 10 100 8 60 28.5 50 8 14.4 2.02 Mit TO*TH0...
AUSTAUSCHTEILE @ / f @ /
Katalog Nr. %&%ﬁ#&% i Fettsc;an;;eerstoﬁ— Frggﬁggggn— Torx-Einsatz
TPA10R040M16.0E04 SR14-562/S SW6-SD M-1000 CMB8X30H BLDT10/S7
TPA10R050, 063M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM10X30H BLDT10/S7
TPA10R080M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM12X30H BLDT10/S7
TPA10R100M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM16X40H BLDT10/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR14-562/S=3.5

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133, TungFlex — H210
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TUNG-T=I

TLA10

Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung — fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5°

.DCSFMS

Katalog Nr. APMX [T ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg) “sutunr’  schheamiatten
TLA10R050L054M22.0E04 54 50 4 24 47 22 20 75 6.3 10.4 0.64 Mit TO*T10...
TLA10R063L054M25.4-04 54 63 4 24 60 25.4 26 80 6 9.5 1.26 Mit TO*T10...
TLA10R063L054M27.0E04 54 63 4 24 60 27 22 80 7 12.4 1.25 Mit TO*T10...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugeflhrt werden. Das Kihimittel kann nicht Uber die Fraserspannschraube zugefihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE & f & & /

Fraserspann- Fréaserspann-

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste SeELE SelEle 2 Schliussel
TLA10R050L054M22.0E04 SR14-562 M-1000 CAP-CM10X1.5X55-H - T-10D
TLA10RO63L... SR14-562 M-1000 - CAP-CM12X1.75X50 T-10D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR14-562=2.5

TUNG-T=I

EPA10

Hochpraziser Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°- -0.5°

P
\) < %) L&i&ﬁ [
s
3 14
15) R“R
, L
y / \t APMX -
4. ool T Ls - ,
(KAPR) LF .
(0]
Kihimittel-  oende; -3
Katalog Nr. APMx [ cIcT DCONMS LS LH LF  WT(kg)  zufuhr  ‘platien =
EPA10R025M25.0-02N 10 25 2 25 80 35 115 0.38 Ohne TO*T10...
EPA10R025M25.0-02L 10 25 2 25 150 70 220 0.75 Mit TO*T10...
EPA10R028M25.0-02N 10 28 2 25 80 35 115 0.39 Ohne TO*T10...
EPA10R028M25.0-02L 10 28 2 25 185 35 220 0.78 Mit TO*T10...
EPA10R032M32.0-02N 10 32 2 32 80 40 120 0.66 Ohne TO*T10...
EPA10R032M32.0-03N 10 32 3 32 80 40 120 0.65 Ohne TO*T10...
EPA10R032M32.0-02L 10 32 2 32 175 80 255 1.46 Mit TO*T10...
EPA10R035M32.0-02N 10 35 2 32 80 40 120 0.7 Ohne TO*T10...
EPA10R035M32.0-03N 10 35 3 32 80 40 120 0.68 Ohne TO*T10...
EPA10R035M32.0-02L 10 35 2 32 215 40 255 1.52 Mit TO*T10...
EPA10R040M32.0-03N 10 40 3 32 80 40 120 0.72 Ohne TO*T10...
EPA10R040M32.0-04N 10 40 4 32 80 40 120 0.73 Ohne TO*T10...
EPA10R040M32.0-02L 10 40 2 32 205 50 255 1.57 Mit TO*T10...
AUSTAUSCHTEILE & / f /
Katalog Nr. Eg%i;‘gﬁé Griff Fettsc;]arr;_itzrstoff— Torx-Einsatz
EPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR14-562/S=2.5

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133
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TUNG-TRI
HPA10-M

Hochpraziser Schulterfraser — modular — fUr 3-schneidige Wendeschneidplatten (TungFlex)
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°- -0.5°

LF g %i&%
A CF:KS H Rldf V =

A
y

: Koyt | =9,
o N
Z = =
& Q ,:‘ St & % :
g (VAR S e X
2‘ Oy 7
> 90° (KAPR)MJAPMX  [<A. AA
Kihimittel- ~ Wende.
Katalog Nr. APMX CICT  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) zufuhr  S5ten
HPA10R025MM12-02 10 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 Mit TO*T10...
HPA10R032MM16-03 10 32 3 63 40 22 29 M16 0.18 Mit TO*T10...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & / f /

Katalog Nr. '%g:;?]}]’gﬁé Griff Fettscglan;itzrstoff— Torx-Einsatz
HPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR14-562/S=2.5

TUNG-T=I

TPA15

Anstel-  Hochpréziser Schulterfraser — Schraubklemmung - fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +12°- +13.5°, GAMF = 6°~ -3.5°

. <. KWW |
e | e i o Y ﬁ V @
Y | MY R =g2
A jlim <4 ©
» =
o o = v p,
DC | A90° (KAPR)

Katalog Nr. ApMx IEEM CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) " sufahr  schneanitten
TPA15R050M22.0E04 15 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.27 Mit TOMT15...
TPA15R063M22.0E05 15 63 5 41 22 20 40 6.3 10.4 0.41 Mit TOMT15...
TPA15R080M25.4-06 15 80 6 46 25.4 26 50 6 9.5 0.83 Mit TOMT15...

90° TPA15R080M27.0E06 15 80 6 50 27 22 50 7 12.4 0.86 Mit TOMT15...
TPA15R100M31.7-07 15 100 7 60 31.75 32 50 8 12.7 1.3 Mit TOMT15...
TPA15R100M32.0E07 15 100 7 60 32 28.5 50 8 14.4 1.27 Mit TOMT15...
TPA15R125M38.1-08 15 125 8 80 38.1 38 63 10 15.9 2.7 Mit TOMT15...
TPA15R125M40.0E08 15 125 8 71 40 32 63 9 16.4 2.47 Mit TOMT15...
TPA15R160M40.0E10N 15 160 10 100 40 32 63 9 16.4 4.77 Ohne TOMT15...
TPA15R160M50.8-10N 15 160 10 100 50.8 46 63 11 19 4.4 Ohne TOMT15...
AUSTAUSCHTEILE (& , f 9@ & /
taog i Seirasee Fetugnmiof  Fisopan  FASOS Ton st
TPA15R050M22.0E04 TS451201 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BT20S
TPA15R063M22.0E05 TS451201 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BT20S
TPA15R080M... TS451201 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BT20S
TPA15R100M... TS451201 H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BT20S
TPA15R125M... TS451201 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BT20M
TPA15R160M... TS451201 H-TB2W M-1000 - - BT20M

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: TS451201=5

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133, TungFlex — H210
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TUNG-TRI
TLA15-M

Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung — fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°- -3.5°

‘it

Kiihimittel-  aende,

Katalog Nr. APMX [iIEW ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg)  zutuhr  “siatien
TLA15R080L070M31.7-04M 70 80 4 20 78 31.75 32 100 8 12.7 2.29 Mit TOMT15...
TLA15R080L070M32.0E04M 70 80 4 20 78 32 25 100 8 14.4 2.38 Mit TOMT15...
TLA15R100L083M38.1-05M 83 100 5 30 98 38.1 38 110 10 15.9 4.24 Mit TOMT15...
TLA15R100L083M40.0E05M 83 100 5 30 98 40 32 110 9 16.4 4.26 Mit TOMT15...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugeflhrt werden. Das Kihimittel kann nicht Uber die Fraserspannschraube zugefiihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE & , / f @

Schraube/ T elEineaz Fettschmierstoff-  Fréserspann-

Katalog Nr. Klemmung paste schraube
TLA15R080... TS451201 H-TB2W BT20S M-1000 CM16X75
TLA15R100... TS451201 H-TB2W BT20S M-1000 CM20X80

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: TS451201=5

TUNG-T=I

TLA15-S
Zusatzeinheit fur TLA15-M — Schulterfraser fiur die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung - fur
3-schneidige Wendeschneidplatten GAMP = +12° +13.5°, GAMF = -6°- -3.5°
OAL_ @
= | BD L&R( b A
Q %
P {f
8 """‘J’,“ RYR VFL%
Q- ®
L e /
Wi
o}
3
Kihimittel- ~ Jvender -
Katalog Nr. Apmx G zErp  cicT BD DCONMS OAL LF  WT(kg) zutuhr  ‘siatien
TLA15R080L028-04S 28 80 4 8 77.6 27 43 28.2 0.65 Mit  TOMT15...
TLA15R100L028-05S 28 100 5 10 97.2 33 46 28 1.05 Mit  TOMT15...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugefuhrt werden. Das Kihimittel kann nicht Uber die Fréserspannschraube zugefihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE & , f /

Schraube/ : Fettschmierstoff- .
Katalog Nr. Klemmung Griff paste Torx-Einsatz
TLA15... TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS451201=5

Fraserspannschraube
(Optional) ﬁ ﬁ
Anz. der Zusatzeinheiten 1 Stiick 2 Stick
TLA15R080L028-04S CM16x120 CM16x140
TLA15R100L028-05S CM20x120 CM20x150

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133
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Anstell-
winkel

UeseILs}NYOS

TUNG-T=I

TLA15-BT

Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — mit BT-Anschluss — fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +12°- +13.5°, GAMF = -6°- -3.5°

‘it

@
Kihimittel- Wende,
Katalog Nr. Apmx [T zerp  cICT LF LH  WT(kg) zubr  CRKS  “Hiaten
TLA15R080L083BT50-04M 83 80 4 24 150 107 6.29 Mit M24 TOMT15...
TLA15R100L097BT50-05M 97 100 5 35 165 126.5 8.92 Mit M24 TOMT15...
AUSTAUSCHTEILE & / f / @
Schraube/ Fettschmierstoff- : Fraserspann-
Katalog Nr. Klemmung paste Torx-Einsatz schraﬂbe
TLA15R080L083BT50-04M TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM16x2.0x55
TLA15R100L097BT50-05M TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM20x2.5x50
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS451201=5
Fraserspannschraube ﬁ ﬁ
(Optional)
Anz. der Zusatzeinheiten 1 Stiick 2 Stiick
TLA15R080L083BT50-04M CAP-CM16x2.0x55 CM16x120
TLA15R100L097BT50-05M CAP-CM20x2.5x50 CM20x80
TUNG-T=I
EPA15

Hochpraziser Schulter-Schaftfrdéser — Schraubklemmung - fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°- -3.5°

‘htad

. APMX ! é%-ﬁ%

90° LH LS @

DC
DCONMS

]
D

N

'

(KAPR) LF -
Kihimittel-  avende,
Katalog Nr. APMx [T cicT DCONMS LS LH LF  WT(kg)  zufuhr  ‘“platien
EPA15R040M32.0-03N 15 40 3 32 80 40 120 0.73 Ohne TOMT15...
EPA15R040M32.0-02L 15 40 2 32 205 50 255 1.56 Mit TOMT15...
EPA15R050M32.0-04N 15 50 4 32 80 40 120 0.83 Ohne TOMT15...
EPA15R050M42.0-02L 15 50 2 42 310 50 360 3.84 Mit TOMT15...
AUSTAUSCHTEILE (& , f /
Katalog Nr. E%%%’Sﬁé Griff Fettscgan;iteerstoﬁ- Torx-Einsatz
EPA15... TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS451201=5

Wendeschneidplatten — H131 - H132, Standard Schnittdaten — H133
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

TOMT-MJ TOMT-NMJ
é g
D~

TOGT-AJ

Bl stan Srdb A DA
M Rostfreier Stahl * DAe
- Eisenguss * *
- Nichteisenmetalle *
e | K1 e
- Geharteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet |20
To}
Katalog Nr. RE APMX|R 2 © Q|i5 LE IC| S |BS
- ™ E NEE=]
I I~ W0
<< - |X
TOMTO060302PDER-MJ 0.2 6 @ @ 62 | 56 | 32 | 14
TOMTO060304PDER-MJ 0.4 6 @ @ [ 62 | 56 | 32 | 1.2
TOMTO060308PDER-MJ 0.8 6 @@ @ @ 62 | 56 | 32 | 0.8
TOMT100404PDER-MJ 0.4 07 @ @ [ 105 | 86 | 47 | 15 =
TOMT100408PDER-MJ 0.8 7 e @@ O 105 | 86 | 47 | 11 é
TOMT100416PDER-MJ 1.6 107 @ @ 105 | 86 | 47 | 0.2 i
TOMT150604PDER-MJ 0.4 15 @ @ [ ] 15.7 | 12.7 6 2.2
TOMT150608PDER-MJ 0.8 5 @@ @@ @ 15.7 | 12.7 6 1.9
TOMT150616PDER-MJ 1.6 15 @ @ 15.7 | 12.7 6 11
TOMT150620PDER-MJ 2 15 @ @ 16.7 | 12.7 6 0.7
TOMT150608PDER-NMJ 0.8 15 @ @ [ ] 15.7 | 12.7 6 1.9
TOGT100404PDFR-AJ 0.4 10 [ 105 | 86 | 52 | 15
TOGT100408PDFR-AJ 0.8 10 [ ) 105 | 86 | 5.1 11

@ Lagerstandard

Hinweise zur NMJ-Spanformstufe

Beispiel:
Fraser mit
4 Schneiden

Bei Wendeschneidplatten mit NMJ-Span-
A formstufe sind die Schneidkanten
nummeriert.

Achten Sie darauf, das jeder Zahn des Frasers
mit einer anderen Schneidennummer der Wende-
schneidplatte montiert wird.

Beispiel: Wenn Sie die Schneide 1 in einem Zahn
montieren, verwenden Sie daneben Nr. 2 oder Nr. 3

(aber nicht Nr. 1).

Artikel: TOMT150608PDER-NMJ

Tungaloy H131




Installation von Zusatzeinheiten

Bei der Montage einer Zusatzeinheit auf
der Haupteinheit oder der Montage einer
weiteren Zusatzeinheit gilt der Hinweis, das
die Montage nur in einer Position moglich
ist (Poka-Yoke Prinzip). Eine fehlerhafte
Montage ist nicht méglich!

Auskragung zur Fehlervermeidung ==
(Poka-Yoke)

UeseILs}NYOS

Markierung

Hinweise zur Installation von NMJ-Spanformstufen an Schrupp-Frasern

Montieren Sie die Wendeschneidplatte so am
Fraserkorper, dass die Nummer der verwen-
deten Schneidkante mit der ersten gekenn-
zeichneten Nummer am Fraserkdrper Uber-
einstimmt. (Siehe Abbildung rechts.)

Installieren Sie die verbleibenden Wende-
schneidplatten an der gleichen Schneide mit
derselben Nummer wie an der verwendeten
Schneidkante.

€) Wiederholen Sie die Schritte @ und @ firr
die anderen Schneiden.
Achten Sie darauf, dass die Nummer der ver-
wendeten Schneidkante von der Nummer der
benachbarten Schneiden abweicht.

Hinweise zum Austausch von Schneidkanten an Schrupp-Frasern

o e Erster Austausch: Drehen Sie die Wen-
deschneidplatte im Uhrzeigersinn, bis die
Nummer der verwendeten Schneidkante
mit der zweiten Nummer am Fraserkorper
Ubereinstimmt.

(Siehe Abbildung rechts.

~

Beispiel: 1 up 2
2 =) 3
3 [ 2 1

( 2weiter Austausch: Drehen Sie die Wen-
deschneidplatte im Uhrzeigersinn, bis die
Nummer der verwendeten Schneidkante
mit der letzten Nummer am Fraserkorper
Ubereinstimmt.

(Siehe Abbildung rechts.)
Beispiel: 2mp 3

3mp 1

1mp 2

9 Schritt o fur alle Wendeschneidplatten
wiederholen.

Achten Sie darauf, dass die Nummer der ver-
wendeten Schneidkante von der Nummer der
benachbarten Schneiden abweicht.

H132 www.tungaloy.de




mm STANDARD SCHNITTDATEN
TPA/EPA/HPA

Hirte . Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub: fz (mm/Z)
Werkstoff Schneid- Vc (m/min) MJ NMJ AJ

HB stoff
T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/EPA15 T/E/HPA10

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
(SS400, S15C etc. -200 AH3135 100-220 100-250 100-250 0.05-0.15 0.08-0.2 0.08-0.25 0.08 - 0.15 =
E275A, C15E4 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt

C etc. 200 - 300 AH3135 100-170 100-200 100-230 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.15 -
. C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc. 150 - 300 AH3135 100-170 100-200 100-230 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.2 0.08-0.15 -
42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl 30 - 40
SKD61 etc. AH3135 100-120 100-150 100-180 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.15 -
X40CrMoV5-1 etc HRC
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. - AH3135 80-150 80-200 90-200 0.05-0.15 0.08-02 0.08-0.2 0.08-0.15 -
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss AH120 100-200 100-250 140-250 0.05-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -
FC250 etc. 150 - 250
. 250 etc. T1215 150-250 150-300 200 -300 0.05-0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -
Kugelgraphitguss AH120 80-150 80-200 110-200 0.05-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -
FCD450 etc. 150 - 250
450-10S etc. T1215 100-200 130-250 150-250 0.05-0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -
Aluminium
. Si<13% - KSO05F - 300 - 1000 - - - - - 0.08 - 0.22
Aluminium
Si > 13% - KSO05F - 100 - 200 - - - - - 0.08 - 0.22

Titanlegierungen

D - AH120 20-50 20-60 20-60 005-0.1 008-0.15008-0.18 0.08-0.15 -

S

Hitzebesténdige Legierungen

Inconel 718 etc. o AH120 20-35 20-40 20-40 0.03-0.08 0.05-0.13 0.07 -0.15 0.07 -0.15 o

- Bei Verwendung der NMJ-Spanformstufe: Vorschub < 0.15 mm/Z. - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der

- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft empfohlen. Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstlicks. Bei groBer

- Bei Gusshaut oder stark unterbrochener Werksttickoberflache sollte der Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglédnge sollten die niedrigeren
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigen Werte der o. g. Schnittdaten reduziert Werte V¢ und fz aus der Tabelle gewéhlt und die Maschinenverhéltnisse
werden. Uberprift werden.

Fraser

TLA (Schruppbearbeitung)

. Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/Z)
Harte . schwindigkeit
ISO Werkstoff Schneidstoff Vc (m/min) MJ NMJ AJ

HB TLA10 TLA15 TLA10 TLA15 TLA15 TLA10

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S8400, S15C etc. -200 AH3135 100-250 100-250 0.08-0.18 0.08-0.22 0.08-0.15 -
E275A, C15E4 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C etc. 200 - 300 AH3135 100-200 100-270 0.08-014 0.08-018 0.08-0.15 -
C45 etc.
Legierter Stahl 30-40
SCM440 etc. AH3135 100-150 100-180 0.08-0.14 0.08-0.18 0.08-0.15 -
42CrMo4 etc. HRC
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. - AH3135 80 - 200 90-200 0.08-015 0.08-018 0.08-0.15 -
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss AH120 100-250 140-250 0.08-018 0.08-0.25 0.08-0.15 =
FC250 etc. 150 - 250
. 250 etc. T1215 150-250 150-250 0.08-0.15 0.08-0.18 - -
Kugelgraphitguss AH120 80 - 200 110-200 0.08-018 0.08-0.25 0.08-0.15 =
FCD450 etc. 150 - 250
450-108S etc. T1215 150-250 150-250 0.08-015 0.08-018 - -
Aluminium
Si < 13% = KSO05F 300 - 1000 = = = = 0.08 - 0.22
. Aluminium
Si> 13% - KSO05F 100 - 200 - - - - 0.08 - 0.22
Titanlegierungen _ _ _ - - - -
s TiL6AL-4V etc. AH120 20-60 20-60 0.08-015 0.08-0.18 0.08-0.15
Hitzebestindige Legierungen = AH120 20-40  20-40 005-013 007-015 007-0.15 =

nconel 718 etc.

- Bei Verwendung der NMJ-Spanformstufe: Vorschub < 0.15 mm/Z.

Tungaloy H133




B ANWENDUNGSGEBIETE

Spiralinterpolation Aufweiten
Schulter- ~ Nuten- Schrégein- Tauchfrasen
frasen frasen tauchen .
i i i
N | i ! ! 1 |
| | | |
@ i | L ‘ |
Z - | | ||
& i | /1 Vorschub j & ‘ | —
1S = A | | |
g | X }
<A T oD1, 2 oD3  |ae |
nE o ~ = — |-
<
Min. Max.
Max. Max. Max. . . . .
Pt " . Bearbeitungs- Max. Bearbeitungs-@ Schnittweite/
Schnitttiefe Tauchwinkel Eintauchen tiefe Aufweiten
Katalog Nr. “ APMX RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAO6RO12... 12 6 5 0.6 18 23.6 21 11.5
E/HPAO6RO16... 16 6 4.3° 0.6 25 31.6 29 15.5
EPAO6RO018... 18 6 SE58 0.6 29.5 35.6 88 17.5
E/HPA06R020... 20 6 2.8° 0.6 33.5 39.6 37 19.5
EPAO6R022... 22 6 2.5° 0.6 37.5 43.6 41 21.5
E/HPA06R025... 25 6 2° 0.6 43.5 49.6 47 24.5
E/HPA10R025... 25 10 2° 0.6 421 49.6 47 24.5
Anstell-
winkel EPAO6R028... 28 6 1.8° 0.6 49.5 55.6 53 27.5
EPA10R028... 28 10 2° 0.6 481 55.6 53 27.5
H/TPAOBR032... 32 6 1.5° 0.6 575 63.6 61 31.5
E/HPA10R032... 32 10 2° 0.6 56.1 63.6 61 31.5
EPA10RO035... B85 10 1.7° 0.6 62.1 69.6 67 34.5
TPA06R040... 40 6 1° 0.6 73.5 79.6 77 39.5
E/TPA10R040... 40 10 1.4° 0.6 7241 79.6 77 39.5
EPA15R040... 40 15 2.3° 0.8 68.5 79.2 75.5 39
TPA06R050... 50 6 0.7° 0.6 94 99.6 97 49.5
TPA10R050... 50 10 0.9° 0.6 9211 99.6 97 49.5
E/TPA15R050... 50 15 1.7° 0.8 88.5 99.2 95.5 49
90° TPA10R063... 63 10 0.8° 0.6 11841 125.6 123 62.5
TPA15R063... 63 15 1.4° 0.8 114.5 125.2 121.5 62
TPA10R080... 80 10 0.6° 0.6 152.1 159.6 157 79.5
TPA15R080... 80 15 1° 0.8 148.5 159.2 155.5 79
TPA10R100... 100 10 0.5° 0.6 192.1 199.6 197 99.5
TPA15R100... 100 15 0.8° 0.8 188.5 199.2 195.5 99
TPA15R125... 125 15 0.6° 0.8 238.5 249.2 245.5 124
TPA15R160... 160 15 0.5° 0.8 308.5 319.2 315.5 159

* Ebener Bohrgrund
Hinweis: Eckenradius RE fur eD1, D2 und ¢D3: RE = 0.4 fir E/TPAOB, E/TPA10 und RE = 0.8 fur E/TPA15.
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TUNG TSHXRED

LPTC16
Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung — fir Shred-Wendeschneidplatten
GAMP = +5.5°- +6.5°, GAMF = -11.5°--11.3°
5 T4l 8
CBDP L |
Qo (2] @
o B " 1gle
a =ZyRn
= 513
=2 0
APMX | =
X
Kiihimittel- ~ Wende-
hneid-
Katalog Nr. APMX i ZEFP CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) 2t iatten
LPTC16J063B25.4L061R03 61 63 3 12 59 85 25.4 26 95 6 125 Mit  TC'T16...
LPTC16M063B27.0L061R03 61 63 3 12 59 85 27 22 12.4 7 1.24 Mit TC*T16...
LPTC16J080B31.7L076R04 76 80 4 20 76 100 31.75 32 12.7 8 2.44 Mit TC*T16...
LPTC16M080B32.0L076R04 76 80 4 20 76 100 32 25 14.4 8 2.46 Mit TC*T16...

Hinweis: Das KihImittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugefuihrt werden. Es kann nicht Uber die Fraserspannschraube zugefihrt werden.

& g YA

AUSTAUSCHTEILE

& /

Schraube/ Fettschmierstoff-
Reiillog N Klemmung paste
LPTC16*063B... TS 40B100I H-TB2W M-1000
LPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS 40B1001=3.5

TUNG TSHXRED

TPTC16

C

Frigﬁgﬁggn— Torx-Einsatz
AP-CM12X1.75X50 BT15S
CM16X75 BT15S

Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung — fir Shred-Wendeschneidplatten

GAMP = +5.5°-

+6.5°, GAMF = -11.6°--11.3°

bk Bd

° (KAPR) :§

Wende- L
Katalog Nr. Apmx T cICT DCSFMS LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) “muunr piatten
TPTC16M050B22.0R04 16 50 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.29 Mit TC*T16...
TPTC16M063B22.0R05 16 63 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.44 Mit TC*T16...
TPTC16J080B25.4R06 16 80 6 46 50 25.4 26 9.5 6 0.88 Mit TC*T16...
TPTC16M080B27.0R06 16 80 6 50 50 27 22 12.4 7 0.9 Mit TC*T16...
TPTC16J100B31.7R07 16 100 7 60 50 31.75 32 12.7 8 1.38 Mit TC*T16...
TPTC16M100B32.0R07 16 100 7 60 50 32 28.5 14.4 8 1.35 Mit TC*T16...

AUSTAUSCHTEILE @ , f @ s@ /

Torx-Einsatz

Katalog Nr. }%cetpﬁﬁgﬁé Fettscgargitzrstoﬁ—
TPTC16M050B22.0R04 TS 40B100I H-TB2W M-1000
TPTC16M063B22.0R05 TS 40B100I H-TB2W M-1000

TPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000
TPTC16*100B... TS 40B100I H-TB2W M-1000

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS 40B100I=3.5

Fraserspann- Fraserspann-
schraube 1 schraube 2
- FSHM10-40H
- CM10X30H
- CM12X30H

TMBA-M16H =

Wendeschneidplatten — H136, Standard Schnittdaten — H137

BT15S8
BT15S8
BT15S
BT15S8

Tungaloy H135




TUNG TSHXRED

EPTC16

Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur Shred-Wendeschneidplatten
GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°--11.3°

. ’ LHEB®
@ 9 B = pooooooioooooomoos §
g L4 < oy
2 \/% y APMX
2 . 90° “N=—="LH _|_ LS N
> b (KAPR) LF
Kihimittel-  avende;
Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) zufuhr Soiatien_
EPTC16M050C32.0R04 16 50 4 32 80 40 120 0.8 Mit TC*T16...
EPTC16M050C42.0R02L 16 50 2 42 310 50 360 3.8 Mit TC*T16...
AUSTAUSCHTEILE @ , f /

Schraube/ Fettschmierstoff-

Torx-Einsatz

Katalog Nr. Klemmung paste

EPTC16... TS 40B100I H-TB2W M-1000 BT15S

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS 40B100I=3.5

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

TCGT-MJ TCMT-NMJ
Anstell-
winkel
Bl st Yook | |
M Rostfreier Stahl *
-Eisenguss * ﬁ
Nichteisenmetalle
e | %[ % * 1. Wah
- Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
0
QU Katalog Nr. RE APMX| S 2 2 § LE|IC | S |BS
ITdS
<< F
TCGT160608PDER-MJ 08 | 16 (@ @ 16 | 13.7 | 5.8 1
TCMT160620PDER-NMJ 2 16 @ ®© @ @ 16 | 133 | 58 2

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H137
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mm STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff Hérte
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt -300HB
S15C, S20S etc. - 300 HB
C15, C20 etc. -300 HB
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl ==
. S55C, SCM440 etc. - 300 HB
C55, 42CrMo4 etc. -300 HB
30- 40 HRC
Vorverguteter Stahl
NAK80, PX5 etc. 80 - 40HRC
30- 40 HRC
Rostfreier Stahl )
SUS304, SUS316 etc. -
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc. )
150 - 250 HB
Grauguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 HB
. 250, 300 etc. 150 - 250 HB
150 - 250 HB
Kugelgraphitguss 50-250
FCD400, FCD600 etc. 150 - 250 HB
400-15S, 600-3 etc. 150 - 250 HB

Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen
Inconel718 etc.

* Bei Verwendung der NMJ-Spanformstufe: Vorschub < 0.15 mm/Z.

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
Schlichten

1. Wahl
Schlichten
1. Wahl

Schlichten

Schneidstoff Spanform-

AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
AH3135
AH3135
T3225
AH3135
AH120
T1215
AH120
AH120
T1215
AH120

AH120

AH120

AH120

AH120

stufe

NMJ*
NMJ*
MJ
NMJ*
NMJ*
MJ
NMJ*
NMJ*
MJ
NMJ*
NMJ*
MJ
NMJ*
NMJ*
MJ
NMJ*
NMJ*
MJ

NMJ*

MJ

NMJ*

MJ

schinigket Zafmvorschub
Vc (m/min)

100 - 250 0.08 - 0.15
100 - 300 0.08 - 0.15
100 - 250 0.08 - 0.20
100 - 230 0.08 - 0.15
100 - 280 0.08 - 0.15
100 - 230 0.08 - 0.20
100 - 180 0.08 - 0.15
100 - 200 0.08 - 0.15
100 - 180 0.08 - 0.20
90 - 200 0.08 - 0.15
90 - 250 0.08 - 0.15
90 - 200 0.08 - 0.20
140 - 250 0.08 - 0.15
150 - 300 0.08 - 0.15
140 - 250 0.08 - 0.25
140 - 250 0.08 - 0.15
150 - 300 0.08 - 0.15
140 - 250 0.08 -0.25
20- 60 0.08-0.15
20-60 0.08 -0.18
20-40 0.08 - 0.13
20-40 0.08 - 0.15

Fraser

Tungaloy H137



TUNGFXREC

EPAV06
Miniatur-Schulterschaftfrdser — Schraubklemmung GAMP = +6.0°— +7.6°, GAMF = -37.1°— -32.4°
bt

¢ ol Lol o %I &Y=
: ’ i =1 =8
S \ L APMX yg_f} y
= y < 90° LH |, 1S a
4 {0 (KAPR) LF -

Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) | sutubr  schhedomtten
EPAV06M008C10.0R01 6 8 1 10 60 20 80 0.04 Mit AVGTOS...
EPAV06MO010C10.0R02 6 10 2 10 60 20 80 0.04 Mit AVGTOS...
EPAV06M010C10.0R02L 6 10 2 10 65 B85 100 0.06 Mit AVGTOS...
EPAV06M010C08.0R02L 6 10 2 8 80 20 100 0.04 Mit AVGTO6...
EPAV06M012C12.0R02 6 12 2 12 60 20 80 0.06 Mit AVGTOS...
EPAV06M012C12.0R03 6 12 3 12 60 20 80 0.06 Mit AVGTOS...
EPAV06M012C12.0R02L 6 12 2 12 85 85 120 0.09 Mit AVGTOS...
EPAV06M012C10.0R02L 6 12 2 10 100 20 120 0.07 Mit AVGTO6...
EPAV06M012C10.0R03 6 12 3 10 60 20 80 0.04 Mit AVGTOS...
EPAV06M014C12.0R03 6 14 3 12 60 20 80 0.07 Mit AVGTOS...
EPAV06M014C12.0R03L 6 14 3 12 120 20 140 0.11 Mit AVGTOS...
EPAV06M016C16.0R03 6 16 3 16 70 20 90 0.12 Mit AVGTOS...

A\Nr}?\tl(eéll- EPAV06M016C16.0R04 6 16 4 16 70 20 90 0.12 Mit AVGTOS...
EPAV06M016C16.0R03L 6 16 3 16 105 35 140 0.20 Mit AVGTOS...
EPAV06M018C16.0R04 6 18 4 16 70 20 90 0.13 Mit AVGTOS...
EPAV06M018C16.0R03 6 18 3 16 70 20 90 0.13 Mit AVGTOS...
EPAV06M018C16.0R03L 6 18 3 16 160 20 180 0.26 Mit AVGTOS...
EPAV06M020C20.0R05 6 20 5 20 70 30 100 0.21 Mit AVGTO6...
EPAV06M020C20.0R04 6 20 4 20 70 30 100 0.23 Mit AVGTOS...
EPAV06M020C20.0R04L 6 20 4 20 165 35 200 0.45 Mit AVGTO6...
EPAV06M020C16.0R04 6 20 4 16 80 30 110 0.17 Mit AVGTO6...
EPAV06M025C25.0R06 6 25 6 25 80 35 115 0.4 Mit AVGTOS...
EPAV06M025C25.0R05 6 25 5 25 80 85 115 0.4 Mit AVGTOS...
EPAV06M025C25.0R04L 6 25 4 25 160 40 200 0.72 Mit AVGTO6...
EPAV06M025C20.0R06 6 25 6 20 80 35 115 0.27 Mit AVGTOS...
EPAV06M032C32.0R08 6 32 8 32 80 40 120 0.7 Mit AVGTOS...

goo EPAV06M032C32.0R06L 6 32 6 32 155 45 200 1.2 Mit AVGTOS...
AUSTAUSCHTEILE @ f /
Katalog Nr. %&%ﬁfﬁ% Fettscgan;iteerstoﬁ— Schlussel
EPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H=0.7

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H141
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TUNGFXREC

HPAV06-M
Miniatur-Schulterfraser — modular (TungFlex)

GAMP = +6.0°- +7.6°, GAMF = -37.1°- -32.4°

aa B LFOAL %%4
gl v 7=

Y
L I
: e =8
W . 2 WD 7
=1,
= 90° N, | A-A
g (KAPR) Apmx
Kiihimittel- ~ Wende,
Katalog Nr. APMX cicT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg)  zufuhr  SSOREI
HPAV06M010M06R02 6 10 2 34.5 20 7 9.5 M6 0.01 Mit AVGTOS...
HPAVO6MO012MO06R02 6 12 2 34.5 20 7 10 M6 0.01 Mit AVGTOS...
HPAV06MO012M06R03 6 12 3 34.5 20 7 10 M6 0.01 Mit AVGTOS...
HPAV06MO016M08R03 6 16 3 42 25 10 13 M8 0.03 Mit AVGTO06...
HPAV06M016M08R04 6 16 4 42 25 10 13 M8 0.03 Mit AVGTOS...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE @ /f /

Katalog Nr. Eé%ﬁ’gﬁé Fettsc;an;itzrstoﬁ- Schliissel
HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 |P-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H=0.7

TUNGFREC

TPAV06
Miniatur-Schulterfraser (Aufsteckfraser) — KihImittelzufuhr (Schneidkante)

GAMP = +6.0°- +7.6°, GAMF = -37.1°- -32.4°
DCSFMS

- Gk Uit
&£y -
> =8

,4.,_
CBDP

Fraser

Wende-
Kiihimittel- schneid-

Katalog Nr. APMX [T cICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(kg)  zufuhr platte
TPAV06M040B16.0R10 6 40 10 38 16 18 40 8.4 5.6 0.24 Mit AVGTO6...
AUSTAUSCHTEILE @ f / @

Katalog N. 2&%?;‘5% Fettsc;grlr;itzrstoﬁ- Schlissel Frégﬁggggn—
TPAV06M040B16.0R10 CSPB-2H M-1000 IP-6DB CM8X30H

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H=0.7

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H141, TungFlex — H210
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TUNGFXREC

HPAV06-S

Miniatur-Schulterfraser — modular (TungMeister)

ueseILIslNYoS

Katalog Nr.
HPAVO6MO010S05R02
HPAV06M010S06R02
HPAV06MO012S08R02
HPAV0O6M012S08R03
HPAV06M016S10R03
HPAV06M016S10R04

- Kompatible Schéfte: VSSD, VTSD, VSC, VSTD, VER

APMX

o O O O O O

CICT
10 2

10
12
12
16
16

AW W NN

Modulare TungMeister-Schéfte siehe Seiten 1086 - 1089.
Verwenden Sie den VAD-M-Adapter, um TungMeister mit einem metrischen Gewindeschaft zu verbinden.

Maulschlussel* Katalog Nr. SchraubengréBe

KEYV-S05 S05

M KEYV-S06 S06

“\’aitkee"l KEVYV-508 508

KEYV-S10 S10

*Separat bestellen
AUSTAUSCHTEILE @ f /
Schraube/ Fettschmierstoff- o

Katalog Nr. Klemmung paste Schlissel
HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2H=0.7

A-A

DCSFMS
8
9.8
1.7
1.7
15.4
15.4

CRKS
S05
S06
S08
S08
§10
S§10

WT (kg)
0.01
0.01
0.02
0.02
0.03
0.03

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H141, TungMeister-Schaft — 1086 - 1089

H140 www.tungaloy.de

Kihimittel-
zufuhr

Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne

Wende-
schneid-
platten
AVGTOS...
AVGTO6...
AVGTOS...
AVGTO6...
AVGTO6...

AVGTO6...




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

AVGT-MJ AVGT-AJ

Bl stani x| [
M Rostfreier Stahl AdD ¢
- Eisenguss *
- Nichteisenmetalle *
Bl onten * k| % 1 1. Wahl
H | Geharteter Stahl | % S 2. Wahl
Beschichtet s%rllgﬁt_et
Yo
Katalog Nr. RE [APMX|IR 8 2|5 LE|IC | S | BS
IIZ5
<< <X
AVGT060300PBER-MJ 0.0 6 o 8 5 27 | 16
AVGT060302PBER-MJ 0.2 6 @ @ @ 8 5 27 | 15
AVGT060304PBER-MJ 0.4 6 @ ®@ @ 8 5 27 | 1.3
AVGT060308PBER-MJ 0.8 6 o 8 5 26 | 0.9
AVGT060300PBFR-AJ 0.0 6 [ ) 8 5 27 | 16
AVGT060302PBFR-AJ 0.2 6 [} 8 5 27 | 15
AVGT060304PBFR-AJ 0.4 6 [ ) 8 5 27 | 1.3
AVGT060308PBFR-AJ 0.8 6 [} 8 5 26 | 0.9
@ Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN
. Schnittge-. Zahnvorschub
ISO Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoff sf/';“(’m%?:;e)'t fz (mm/2)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc. - 200 HB 1. Wahl AH3135 230 - 430 0.07 - 0.12
C15E, E275A etc.

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl _%
. S55C, SCM440 etc. - 300 HB 1. Wahl AH3135 150 - 350 0.07 - 0.12 &=
C55, 42CrMo4 etc.
Geharteter Stahl
NAKS0, PX5 etc. 30 - 40 HRC 1. Wahl AH3135 100 - 230 0.07 - 0.12
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. - 1. Wahl AH3135 150 - 220 0.06 - 0.1
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 HB 1. Wahl AH120 200 - 330 0.07 - 0.12
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc. 150 - 250 HB 1. Wahl AH120 150 - 240 0.07 - 0.12
400-15S, 600-3 etc.
Aluminiumlegierungen
. Si < 13% - 1. Wahl KS05F 650 - 1000 0.07 - 0.12
Aluminiumlegierungen _ _ _
Si>13% 1. Wahl KSO05F 100 - 230 0.04 - 0.12
Titanlegierungen
s Ti-6AI-4V efc. - 1. Wahl AH130 40-90 0.04-0.1
Hitzebest. Legierungen _ _ _
Inconel718 etc. 1. Wahl AH130 45 - 65 0.04 - 0.09
SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc. 40 - 50 HRC 1. Wahl AH120 45-70 0.04 - 0.08
Gehérteter Stahl
SKDKetos 50 - 60 HRC 1. Wahl AH120 40 - 65 0.04-0.06

X153CrMoV12 etc.

Tungaloy H141




I ANWENDUNGSGEBIETE

Spiralinterpolation

Aufweiten
Schragein- Tauchfrasen
fSrgI;grl: er Nuten- tauchen :—L-" G‘: ¢
frasen ‘ ‘ i
[ i |
g re
= \
c ! I
CED~ f 4 d < [ ! 4’—17
§: o | 1@ > | 18 > | 16 J i | |
g - i |
x<A oD1, 2 oD3 |
S ae |
<
Max. Max. Max, Be“gli'géi Max. Bearbeitungs-@ Schr':?t?;(v.eite/
Schnitttiefe Tauchwinkel Eintauchen tungs-@ ' Aufweiten
Katalog Nr. e APMX RMPX A oD1 oD2 oD3+« ae
EPAV06_008... 8 6 - - - - - -
EPAV/HPAV06_010... 10 6 3° 0.3 15 19 18 9.5
EPAV/HPAV06_012... 12 6 3° 0.3 18 23 22 1.5
EPAV/HPAV06_014... 14 6 2.3° 0.3 22 27 26 13.5
EPAV/HPAV06_016... 16 6 2° 0.3 28 31 30 15.5
EPAV/HPAV06_018... 18 6 1.6° 0.3 30 35 34 17.5
EPAV/HPAV06_020... 20 6 1.4° 0.3 34 39 38 19.5
EPAV/HPAV06_025... 25 6 1.1° 0.3 44 49 48 24.5
EPAV/HPAV06_032... 32 6 0.8° 0.3 58 63 62 31.5
Anstell- TPAV06_040... 40 6 0.6° 0.3 74 79 78 39.5
winkel
*Ebener Bohrgrund
Uberpriifen Sie beim Klemmen der Wendeschneidplatte, dass keine Liicke zwischen dem
Fréserkdrper und der Wendeschneidplatte vorhanden ist, wie in der Abbildung dargestellt.
90
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TUNGREC

TPOO7

Hochpraziser Schulterfraser — Schraubklemmung — fur AOMT/AOGTO07-Wendeschneidplatten
GAMP = +7°, GAMF = +13°- +18°

- ) Lt
¥ N LY =

[aW Y
2
i Oy g ,,,,, %}"
= - ‘f}
5 =
i @
DC M90° (KAPR)
Kihimittel-  ovgnae;
Katalog Nr. [BZN cicT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg)  zufuhr ‘platien
TPOO07R032M16.0E08 32 8 30 40 16 21 8.4 5.6 0.1 Mit AO*T0702...
TPOO7R040M16.0E10 40 10 35 40 16 21 8.4 5.6 0.2 Mit AO*T0702...
TPOO07R050M22.0E12 12 41 22 22 10.4 6.3 0.3 Mit AO*T0702...
AUSTAUSCHTEILE & ﬁ& /
Katalog Nr. I%I?er:\:?\;ﬁ% Frgzﬁggggn— Schliissel
TPOO07R032, 040... CSTB-2.5L046 CM8X30H T-7DB
TPOO07R050M22.0E12 CSTB-2.5L046 CM10X30H T-7DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-2.5L046=1.3

TUNGREC

EPOO07

Hochpraziser Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung - fir AOMT/AOGTO07-Wendeschneidplatten
GAMP = +7°, GAMF = +13°- +18°

O
[a]

4 QO\AM LS ’5 % ﬂ

Ya (KAPR) = 7
) LF

Kiihimittel- HNonde. .

Katalog Nr. “ CICT DCONMS LS LH LF WT(kg)  zufuhr biatien &

EPO07R012M12.0-02 2 12 50 18 68 0.1 Mit AO*T0702... [T
EPO07R012M12.0-02L 12 2 12 95 30 125 0.1 Mit AO*T0702...
EPO07R016M12.0-02 16 2 12 50 20 70 0.1 Mit AO*T0702...
EPO07R016M16.0-02L 16 2 16 105 40 145 0.2 Mit AO*T0702...
EPO07R016M16.0-04 16 4 16 60 24 84 0.1 Mit AO*T0702...
EPO07R018M16.0-02L 18 2 16 105 40 145 0.2 Mit AO*T0702...
EPO07R018M16.0-04 18 4 16 60 24 84 0.1 Mit AO*T0702...
EPO07R020M16.0-03 20 3 16 60 30 90 0.1 Mit AO*T0702...
EPO07R020M20.0-03L 20 3 20 135 50 185 0.4 Mit AO*T0702...
EPO07R020M20.0-05 20 5 20 70 30 100 0.2 Mit AO*T0702...
EPO07R022M20.0-03L 22 3 20 135 50 185 0.4 Mit AO*T0702...
EPO07R022M20.0-05 22 5 20 70 30 100 0.2 Mit AO*T0702...
EPO07R025M20.0-03 25 3 20 60 35 95 0.3 Mit AO*T0702...
EPO07R025M25.0-03L 25 3 25 150 70 220 0.7 Mit AO*T0702...
EPO07R025M25.0-07 25 7 25 80 35 115 0.4 Mit AO*T0702...
EPO07R028M25.0-03L 28 3 25 150 70 220 0.7 Mit AO*T0702...
EPO07R028M25.0-07 28 7 25 80 35 115 0.4 Mit AO*T0702...

*Der Wert DC aus o. g. Tabelle ist der Durchmesser bei der Verwendung der Spanformstufen MJ oder AJ.
Bei der Spanformstufe HJ betragt der Durchmesser DC wie oben + 0.6 mm.
**Die Werte LF und L aus o. g. Tabelle sind die Lédngen bei der Verwendung der Spanformstufen MJ.
Bei der Spanformstufe AJ betragt die Lange LF, L + 0.1 mm. Bei der Spanformstufe HJ betragt die Lange LF, L + 0.5 mm.

AUSTAUSCHTEILE & /

Schraube/ o
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
EPOO07R012... SR-10503833-S T-7DB
EPOO07R016 - 028... CSTB-2.5L046 T-7DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR-10503833-S=0.9 , CSTB-2.5L046=1.3

Wendeschneidplatten — H144, Standard Schnittdaten — H145
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TUNGREC

HPOO07-M

Hochpréziser Schulterfraser — modular — fur AOMT/AOGTO07-Wendeschneidplatten (TungFlex)
GAMP = +7°, GAMF = +13°- +18°

\ < LF OAI; CRKS %fﬁ@
\® ks

% E Z
Q /)/‘% <—>‘ <— A H r%r V @
> A} =
c & o] ISRAE] = I =
g L 6| el ENiEDS 8 '
g S 4 o] A ‘ ”
s o APMX A -
90° (KAPR)_ '~ A-A
Kiihimittel- Wﬁrr:died-
Katalog Nr. PEE cict oAl LF LH H  DCSFMS CRKS WT(kg) zuuhr platten
HPO07R012MMO06-02 12 2 39.5 25 = 7 9.8 M6 0.01 Mit AO*T0702...
HPO07R012MMO08-02 12 2 42 25 20 10 12.8 M8 0.02 Mit AO*TO0702...
HPO07R016MMO08-04 16 4 42 25 = 10 12.8 M8 0.03 Mit AO*T0702...
HPOO07R016MM10-04 16 4 49 30 20 15 17.8 M10 0.05 Mit AO*T0702...
HPO07R020MM10-05 20 5 49 30 = 15 17.8 M10 0.06 Mit AO*T0702...
HPO07R025MM12-07 7 7 3 - 17 20.8 M12 0.1 Mit AO*T0702...

25 5 5
AUSTAUSCHTEILE @ f /

DSchraube/ Fettschmierstoff-

Katalog Nr. Kiemmung paste Schlussel
HPOO7RO12MMO0*-02  SR-10503833-S M-1000 T-7DB
HPOO7R016 - 025... CSTB-2.5L046 M-1000 T-7DB
Anstell-
winkel . mpf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR-10503833-5=0.9 , CSTB-2.5L046=1.3
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
AOMTO07-MJ AOMTO7-HJ
AOGTO07-AJ
e]o)

LE RE S,
S
= KN

Bl steni *
M Rostfreier Stahl |y | Y
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle *
Legerangen * * : 1. Wahi
- Gehaérteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet|Unbesch,
Katalog Nr. RE APMXIS & |5 LE | IC | S
I |p
< < X
AOMT070202PDPR-MJ 0.2 7 1@ @ 8 47 | 23
AOMTO070204PDPR-MJ 0.4 7 @ @ 8 47 | 23
AOMT070208PDPR-MJ 0.8 7 @ @ 8 47 | 23
AOMT070216PDPR-MJ 1.6 7 1@ @ 8 47 | 23
AOMT070208PDPR-HJ 08 |08 @ @ 88 | 49 | 24
AOGT070204PDFR-AJ 04 | 64 [} 81 | 47 | 23

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H145, TungFlex — H210
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Hérte  Schneid-
1ISO Werkstoff HB stoff
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc. <200 AH725
C15E4 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter
. Stahl 200 - 300 AHT725
S55C, SCM440 etc. C55, 42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl
SKD11 etc. 150 - 300 AH725
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. - AH140
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250 AH725
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCDA450 etc. 150 - 250 AH725
450-10S etc.
Aluminiumlegierungen _
. Si< 13% sl
Aluminiumlegierungen _
Si=13% DR
Titanlegierungen _
s Ti-6Al-4V etc. AHT725
Hitzebest. Legierungen _ AHT725

Inconel 718 etc.

- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft empfohlen.

- Bei starker Spananhaftung (bei der Aluminiumbearbeitung) sollte ein
wasserlésliches Kihimittel verwendet werden.

- Bei Gusshaut oder unterbrochener Werkstlickoberflache sollte der
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigeren Werte der o. g. Schnittdaten reduziert
werden.

Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/2)
schwindigkeit
Ve (m/min) MJ HJ AJ
90 - 200 0.05-0.1 0.4-0.9 -
90 - 150 0.05-0.1 0.4-09 -
80 - 120 0.05-0.1 0.4-0.9 -
90 - 150 0.05-0.1 0.4 -0.9 -
100 - 180 0.05-0.1 0.4 -09 -
80 - 150 0.05-0.1 04 -0.9 -
300 - 1000 - - 0.08-0.2
100 - 200 - - 0.08-0.2
20-50 0.05 - 0.1 0.4-0.9 -
20 - 35 0.05 -0.08 0.2-0.6 -

- Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der

Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstlicks. Bei groBer
Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglénge sollten die niedrigeren
Werte Vc und fz aus der Tabelle gewéahlt und die Maschinenverhaltnisse
Uberpriift werden.

Bl HINWEISE ZUR HJ-SPANFORMSTUFE

Wendeschneidplatten mit HJ-Spanformstufe kdnnen zum
Hochvorschubfrésen eingesetzt werden.
Bitte folgende Hinweise zur HJ-Spanformstufe beachten:

1. Die duBere Form der Wendeschneidplatte mit HJ-Spanform-
stufe weicht von Ausfiihrungen mit anderen Spanformstufen
(MJ und AJ) ab, sie kann jedoch im selben Plattensitz ver-
wendet werden.

2. Wendeschneidplatten mit HJ-Spanformstufe dirfen nicht
mit Wendeschneidplatten anderer Spanformstufen (wie MJ
oder AJ) im selben Fraser verwendet werden.

3. Bei Programmierung fur CAD/CAM als Radienfraser pro-
grammieren. Die Tabelle zeigt den theoretischen Radius und
das RestaufmaB (t) bei der Werkzeugbahnprogrammierung.

4. Mit HJ-Spanformstufe ist der Fraserdurchmesser DC geman
Tabelle + 0.6 mm.

RE=
0.8 mm

L

=)
$-X‘° APMX: 0.8 mm

Werkzeug-
durchmesser:
DC + 0.6 mm

Radius R

TungRec 07 mit HJ-Spanformstufe
Schnittdaten

1.0

o
[

o
2}

]
787

Hitzebest.

Rostfreier
Stahl

©
~

Schnitttiefe: ap (mm)
o
nN

Eisenguss
0 0.2 04 06 08 1.0
Zahnvorschub: fz (mm/2)

Lange der
Haupt-
schneide
LE (mm)

Rest-
aufmaB
t (mm)

Max.
Schnitttiefe
APMX (mm)

Theoretischer
Radius R

R 0.5 0.4

0.8 3

R1 0.3

Theoretischer

Tungaloy H145

Fraser



TUNGREC

TPO11
Schulterfraser — Schraubklemmung - fir 6-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +8.7° - +18°, GAMF = -5.3° — ~19.4°

" DCSFMS
AT qoon Lbt

. ’ r Ly =
z y
c .« =& ey (=
= =" | =5
=
o: !
$ /
> 90°(KAPR)
Kiihimittel-  Wende-
Katalog Nr. APMX m CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(Kg) ' zufuhr  schneidplatten
TPO11R040M16.0E06 10.6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.21 Mit AS*T11T3...
TPO11R050M22.0E07 10.6 50 7 45 22 20 40 6.3 10.4 0.35 Mit AS*T11T3...
TPO11R063M22.0E08 10.6 63 8 47 22 20 45 6.3 10.4 0.59 Mit AS*T11T3...
TPO11R080M25.4-10 10.6 80 10 58 25.4 26 50 6 9.5 1.07 Mit AS*T11T3...
TPO11R100M31.75-11 10.6 100 1 70 31.75 32 63 8 12.7 1.95 Mit AS*T11T3...
TPO11R080M27.0E10 10.6 80 10 58 27 22 50 7 12.4 1.05 Mit AS*T11T3...
TPO11R100M32.0E11 10.6 100 11 70 25 63 8 14.4 2.01 Mit AS*T11T3...
AUSTAUSCHTEILE @ f @ /
Schraube/ Fettschmierstoff- Fraserspann- o
Katalog Nr. Klemmung paste schraﬁbe Schlissel
TPO11R040M16.0E06 CSPB-2.5 M-1000 CMB8X30H IP-8D
Anstell- TPO11R050, 063... CSPB-2.5 M-1000 CM10X30H IP-8D
winkel TPO11R080M25.4-10 CSPB-2.5 M-1000 CM12X30H IP-8D
TPO11R100M31.75-11 CSPB-2.5 M-1000 CM16X40H IP-8D
TPO11R080M27.0E10 CSPB-2.5 M-1000 CM12X30H IP-8D
TPO11R100M32.0E11 CSPB-2.5 M-1000 CM16X40H IP-8D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5=1.3
TLS11
Hocheffizienter Schulterfraser fur die Schruppbearbeitung, fur ASMT/ASGT11-Wendeschneidplatten
GAMP = +8.7° - +18°, GAMF = -5.3° - -19.4°
DCSFMS 4& 4& %
90 R

: ®

x
S
o
<
Y
90° (KAPR)
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. APMX IG5 ZEFP CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) \ zufunr  scheidplatten
TLS11R050M22.0E04 48.8 50 4 20 47 60 22 20 10.4 6.3 0.5 Mit AS*T11T3...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugefuhrt werden. Das Kihimittel kann nicht tber die Einstellschraube zugeflhrt werden.

AUSTAUSCHTEILE & f @ /

Schraube/ Fettschmierstoff- Fréaserspann-
Klemmung paste schraube

TLS11R050M22.0E04 CSPB-2.5 M-1000 CM10X40H IP-8D

Katalog Nr. Schlussel

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H149, Standard Schnittdaten — H150 - H151
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TUNGREC

EPO11

Hochpraziser Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fir ASMT/ASGT11-Wendeschneidplatten
GAMP = +8.7° - +18°, GAMF = -5.3° - -19.4°

‘ bl
I~ , LY=
4 o T =08

> D (KAPR) LH | LS i @
& LF %

[ =

O e e
o

DCONMS

Katalog Nr. APMX m cict DCONMS LS LH LF  WT(kg) i’ schneidplatten
EPO11R012M16.0-01 10.6 1 60 25 85 0.11 Mit AS*T11T3...
EPO11R012M16.0-01L 10.6 12 1 16 95 30 125 0.16 Mit AS*T11T3...
EPO11R016M16.0-02 10.6 16 2 16 60 25 85 0.12 Mit AS*T11T3...
EPO11R016M16.0-02L 10.6 16 2 16 105 40 145 0.2 Mit AS*T11T3...
EPO11R018M16.0-02 10.6 18 2 16 60 25 85 0.12 Mit AS*T11T3...
EPO11R018M16.0-02L 10.6 18 2 16 105 40 145 0.21 Mit AS*T11T3...
EPO11R020M20.0-02 10.6 20 2 20 70 30 100 0.22 Mit AS*T11T3...
EPO11R020M20.0-02L 10.6 20 2 20 135 50 185 0.41 Mit AS*T11TS...
EPO11R020M20.0-03 10.6 20 3 20 70 30 100 0.21 Mit AS*T11T3...
EPO11R022M20.0-02 10.6 22 2 20 70 30 100 0.22 Mit AS*T11T3...
EPO11R022M20.0-02L 10.6 22 2 20 155 30 185 0.42 Mit AS*T11T3...
EPO11R022M20.0-03 10.6 22 3 20 70 30 100 0.22 Mit AS*T11T3...
EPO11R025M25.0-02L 10.6 25 2 25 150 70 220 0.76 Mit AS*T11T3...
EPO11R025M25.0-03 10.6 25 3 25 80 35 115 0.39 Mit AS*T11T3...
EPO11R025M25.0-04 10.6 25 4 25 80 35 115 0.38 Mit AS*T11T3...
EPO11R028M25.0-02L 10.6 28 2 25 185 35 220 0.8 Mit AS*T11T3...
EPO11R028M25.0-03 10.6 28 3 25 80 35 115 0.4 Mit AS*T11T3...
EPO11R028M25.0-04 10.6 28 4 25 80 35 115 0.39 Mit AS*T11T3...
EPO11R030M25.0-02L 10.6 30 2 25 180 40 220 0.8 Mit AS*T11T3...
EPO11R030M25.0-03 10.6 30 3 25 80 40 120 0.43 Mit AS*T11TS...
EPO11R030M25.0-04 10.6 30 4 25 80 40 120 0.42 Mit AS*T11T3...
EPO11R032M32.0-02L 10.6 32 2 32 175 80 255 1.48 Mit AS*T11T3...
EPO11R032M32.0-03 10.6 32 3 32 80 40 120 0.68 Mit AS*T11T3...
EPO11R032M32.0-05 10.6 32 5 32 80 40 120 0.67 Mit AS*T11TS... g
EPO11R035M32.0-02L 10.6 35 2 32 215 40 255 1.49 Mit AS*T11T3... L%
EPO11R035M32.0-03 10.6 35 3 32 80 40 120 0.69 Mit AS*T11T3...
EPO11R035M32.0-05 10.6 35 5 32 80 40 120 0.67 Mit AS*T11T3...
EPO11R040M32.0-02L 10.6 40 2 32 205 50 255 1.53 Mit ASTI1TS...
EPO11R040M32.0-04 10.6 40 4 32 80 40 120 0.72 Mit AS*T11T3...
EPO11R040M32.0-06 10.6 40 6 32 80 40 120 0.71 Mit AS*T11T3...
EPO11R050M32.0-05 10.6 50 5 32 80 40 120 0.83 Mit AS*T11T3...
EPO11R050M32.0-07 10.6 50 7 32 80 40 120 0.82 Mit AS*T11T3...
EPO11R050M42.0-03L 10.6 50 3 42 310 50 360 3.78 Mit AS*T11T3...

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Katalog Nr. %@%ﬁ}ﬂ% Fettscgglteérstoff— Schlussel

EPO11R012 - 022... CSPB-2.5S M-1000 IP-8D
EPO11R025 - 050... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

Wendeschneidplatten — H149, Standard Schnittdaten — H150 - H151
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TUNGREC

HPO11-M

Hochpraziser Schulterfraser — modular — fur ASMT/ASGT11-Wendeschneidplatten (TungFlex)
GAMP = +8.7° — +18°, GAMF = -5.3° —-19.4°

® . OAL " s %%4

[

A
Y

m & 3 AP
g ™ 4 5 AN PR
2 2 Y eNArEETa 2l [l A&
s O PN & | —ﬁ
g ® a ] 8 |
o ».¥ , O ‘
: & ) o1 ‘ ?
> 90° (KAPR)‘\,_APMX‘ ™ A-A cross section
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. 1 Apvx [T CICT OAL  LF H  DCSFMS CRKS WT(kg)  zufuhr  schneidplatten
HPO11R020MM10-02 10.6 20 49 30 15 17.8 M10 0.06 Mit AS*T11T3...
HPO11R025MM12-03 10.6 25 3 57 35 17 20.8 M12 0.1 Mit AS*T11TS...
HPO11R032MM16-03 10.6 32 63 40 22 28.8 M16 0.2 Mit AS*T11T3...
AUSTAUSCHTEILE & f Ve
Katalog Nr. E@%ﬁfﬁé Fettsc'glar’gl(eerstoff— Schlussel
HPO11R020MM10-02 CSPB-2.5S M-1000 IP-8D
HPO11R025, 032... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

Anstell-
T TUNGREC
ELS11
Hocheffizienter Schulter-Schaftfraser fur die Schruppbearbeitung, fur ASMT/ASGT11-Wendeschneidplatten
GAMP = +8.7° — +18°, GAMF = -5.3° —-19.4°
\\
) = “badf
P e =
5 a4l e
4
@
00
(KAPR)
I Wende-
§ Katalog Nr. Apmx [ zEFP CICT DCONMS LS LH LF  WT(kg) "“umur  schneidplatten
90 ELS11R025M25.0W02 30.4 25 6 25 80 40 120 0.4 Mit AS*T11T3...
ELS11R032M32.0W03 39.4 32 3 12 32 80 60 140 0.8 Mit AST11T3...
ELS11R040M42.0W03 40 40 3 12 42 90 60 150 1.4 Mit ASTI1TS...
AUSTAUSCHTEILE & V4 /
Katalog Nr. I%ﬁa%ﬁjgﬁé Fettscggigsmﬁ' Schliissel
ELST1... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5=1.3

Wendeschneidplatten — H149, Standard Schnittdaten — H150 - H151, Tung Flex — H210
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

ASMT11-MJ ASMT11-MS
- LE S
RE
ASGT11-AJ
LE s
m ﬁ
RE
| B2 S * x| |k
M  Rostfreier Stahl * |k [T
- Eisenguss * i’k ‘A’ *
- Nichteisenmetalle * *
Eggi?e?ﬁ:;en * K * % : 1. Wahl
- Geharteter Stahl 7¢ : 2. Wahl
Beschichtet Cermet | phesch
o
Katalog Nr. REAMXSE 8 S Qe 828 |8 LE IC| S
ITIZIC-YH 0o |0
SIIIFERQO|Zz |¥
ASMT11T304PDPR-MJ 4/106le0 o0 o |e 128 | 67 | 87
ASMT11T308PDPR-MJ 8/16lee eeee |eo 128] 67 | 37
ASMT11T312PDPR-MJ 12 [106 |@ ° ° 123 ] 67 | 87
ASMT11T316PDPR-MJ 16 | 106 | @ ° e |o 123 | 67 | 87
ASMT11T320PDPR-MJ 2 106 @ 128 ] 67 | 87
ASMT11T330PDPR-MJ s [106|e @ 128 | 67 | 87
ASMT11T304PDPR-MS 04 [106] @ @ 123 ] 67 | 87
ASGT11T304PDFR-AJ 04 [ 106 ° ° 123 ] 67 | 87
ASGT{1T308PDFR-AJ 08 | 106 ° ° 123 67 | 87

@ Lagerstandard

Fraser

Tungaloy H149




mm STANDARD SCHNITTDATEN

Typ TPO11/EPO11/HPO11

ISo Werkstoff Harte
HB
@ -200
g
4] l: E Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
> S15C etc. -200
8 C15E4 etc.
=
- 200
200 -300
. Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl
S55C, SCM440 etc. 200 =300
C55, 42CrMo4 etc.
200 - 300
Werkzeugstahl 1Y =0
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc. 150 — 300
M Rostfreier Stahl B
Anstell- SUS304 etc. X5CrNi18-9 etc.
winkel
Grauguss 1Y =220
FC250 etc.
2D EE: 150 - 250
Kugelgraphitguss 18 - 250
FCD450 etc.
450-10S etc. 150 — 250
Aluminiumlegierungen _
Si< 13%
Aluminiumlegierungen _
Si=13%
90

Kupferlegierungen -

Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc.

S

Hitzebest. Legierungen
Inconel 718 etc.

Auswahl SC:tr:)?fid- scic“::gfgﬁ; i Zahnvorschub: fz (mm/Z)
Vc (m/min) MJ MS AJ
1. Wahl AH725 100 - 250 0.1-0.2 = =
VerschleiBfestigkeit T3130 100 - 250 0.1-0.2 - =
Oberflachengite NS740 100 - 250 0.05-0.15 = =
1. Wahl AH725 100 - 200 0.1-0.15 = =
VerschleiBfestigkeit T3130 100 - 200 0.1 -0.15 = =
Oberflachengiite NS740 100 - 200 0.05-0.12 - -
1. Wahl AH725 100 - 150 0.1-0.15 = =
VerschleiBfestigkeit T3130 100 - 150 0.1 -0.15 = =
- AH130 80 - 200 - 0.08-0.2 -
1. Wahl AH120 100 - 250 0.12-0.2 - -
VerschleiBfestigkeit 2?1155, 100 - 250 0.12-0.2 = =
1. Wahl AH120 80 - 200 0.12-0.2 - =
VerschleiBfestigkeit Eﬂg 80 - 200 012-0.2 - .
- DS1100 300 - 1000 - - 0.05-0.2
- DS1100 100 - 200 - - 0.05-0.2
- KSO05F 200 - 500 - - 0.05-0.2
- AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.15 -
- AH725 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

B SICHERHEITSHINWEIS ZU FRASERKORPERN

Bei Wendeschneidplatten mit gréBerem
Eckenradius

RE = 2.0 mm muss die Fraserstirnflache ,R“
nachgearbeitet werden. (Gilt nur flr Typen
TPO11, EPO11, TLS11, ELS11, HPO11.)

Schruppfraser Typ TLS11/ELS11
Ab der zweiten Reihe Wendeschneidplatten
mit RE = 0.4 oder 0.8 mm verwenden.

H150 www.tungaloy.de

Eckenradius RE (mm)

Nacharbeit der Stirnflache (mm)

04 -1.6

2.0 -3.2




mm STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppfraser Typ TLS11/ELS11

1ISO

S

- Zum Entfernen von Spénen wird der Einsatz von Luft empfohlen.

- Bei starker Spananhaftung (bei der Aluminiumbearbeitung) sollte ein
wasserldsliches Kihimittel verwendet werden.

- Bei Gusshaut oder unterbrochener Werkstlickoberflache sollte der
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigeren Werte der o. g. Schnittdaten reduziert

werden.

Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt

S15C ete.
C15E4 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt,

legierter Stahl
S55C, SCM440 etc.
C55, 42CrMo4 etc.

Werkzeugstahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.

Rostfreier Stahl

SUS304 etc. X5CrNi18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Kugelgraphitguss
FCD450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen
Si< 13%

Aluminiumlegierungen
Si = 13%

Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc.

Hitzebest. Legierungen
Inconel718 etc.

Harte

HB

-200

-200

200 -300

200 -300

150 -300

150 -300

150 -250

150 -250

150 -250

150 -250

Auswahl

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

Schneid-
stoff

AH725

T3130

AH725

T3130

AHT725

T3130

AH130

AH120

T1215
T1115

AH120

T1215
T1115

DS1100

DS1100

AH130

AH725

Schnittge-

schwindigkeit:

Ve (m/min)

100 - 250

100 - 250

100 - 200

100 - 200

100 - 200

100 - 200

100 - 150

100 - 250

100 - 250

80 - 200

80 - 200

200 - 500

100 - 200

20 -60

20 - 40

Zahnvorschub: fz (mm/Z)

MJ MS AJ

0.10-0.18 = =

0.10-0.18 = o

0.08 -0.14 - -

0.08 - 0.14 = =

0.08 - 0.14 = =

0.08 -0.14 - -

= 0.08 - 0.15 o

0.10-0.18 = =

0.10-0.18 = =

0.10-0.18 = =

0.10-0.18 = =

0.05-0.18

0.05-0.18

= 0.08 - 0.14 =

Fraser

0.06 - 0.12 = =

- Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der
Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstlicks. Bei groBer
Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglénge sollten die niedrigeren
Werte Vc und fz aus der Tabelle gewahlt und die Maschinenverhaltnisse

Uberpriift werden.
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TUNGREC

TPO18

Hochpraziser Schulterfraser — Schraubklemmung — fur AOMT/AOGT18-Wendeschneidplatten
GAMP = +14° — +17°, GAMF = +22° —+31°

F%EMM%’ et
KWW

Ko}
. S o LY =
SN =08
- at NPT :
2: Lt I = Y /
> DC 90°(KARP)

Katalog Nr. APMX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) <ot oo ton
TPO18R040M16.0-04 16.7 40 4 85 40 16 18 8.2 5.6 0.2 Mit AO*T1805...
TPO18R040M16.0E04 16.7 40 4 35 40 16 18 8.4 5.6 0.2 Mit AO*T1805...
TPO18R050M22.0-05 16.7 50 5 41 40 22 20 10 6 0.2 Mit AO*T1805...
TPO18R050M22.0E05 16.7 50 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit AO*T1805...
TPO18R063M22.0-06 16.7 63 6 41 40 22 20 10 6 0.4 Mit AO*T1805...
TPO18R063M22.0E06 16.7 63 6 41 40 22 20 104 6.3 0.5 Mit AO*T1805...
TPO18R080M25.4-07 16.7 80 7 46 50 25.4 26 9.5 6 0.8 Mit AO*T1805...
TPO18R080M27.0E07 16.7 80 7 50 50 27 22 12.4 7 10 Mit AO*T1805...
TPO18R100M31.7-08 16.7 100 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.2 Mit AO*T1805...
TPO18R100M32.0E08 16.7 100 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 Mit AO*T1805...
TPO18R125M38.1-09 16.7 125 9 80 63 38.1 38 15.9 10 2.8 Mit AO*T1805...
TPO18R125M40.0E09 16.7 125 9 71 63 40 32 16.4 9 2.8 Mit AO*T1805...

/mf‘tke;:' TPO18R160M40.0E10 16.7 160 10 100 63 40 29 16.4 9 4.9 Ohne AO*T1805...
TPO18R160M50.8-10 16.7 160 10 100 63 50.8 46 19 11 4.9 Ohne AO*T1805...
AUSTAUSCHTEILE & , @ @ /
Katalog Nr. gt Fahaubel eonrhubes  TorxEinsatz
TPO18R040M... CSTB-4L093 H-TBS - FSHM8-30H BT15M
TPO18R0O50M... CSTB-4L093 H-TBS - CM10X30H BT15M
TPO18R063M... CSTB-4L093 H-TBS - CM10X30H BT15M
TPO18R080M... CSTB-4L120 H-TBS - CM12X30H BT15M
TPO18R100M... CSTB-4L120 H-TBS TMBA-M16H - BT15M
TPO18R125M... CSTB-4L120 H-TBS TMBA-M20H - BT15M
TPO18R160M... CSTB-4L120 H-TBS - - BT15M
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5
90

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H154
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TUNGREC

EPO18

Hochpréziser Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung - fir AOMT/AOGT18-Wendeschneidplatten
GAMP = +14° - +17°, GAMF = +22° - +31°

/ o y Lad

) o) /| z
I — ! 4y~
W s

L Lo [apwx :
¥, 90°NL LM, Ls | )
(KAPR) | LF

Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS LH LF  WT(kg) “hiimel o chmonositen
EPO18R025M25.0-02 16.7 25 2 25 80 85 115 04 Mit AO*T1805...
EPO18R025M25.0-02L 16.7 25 2 25 150 70 220 0.8 Mit AO*T1805...
EPO18R028M25.0-02 16.7 28 2 25 80 35 115 04 Mit AO*T1805...
EPO18R028M25.0-02L 16.7 28 2 25 150 70 220 0.8 Mit AO*T1805...
EPO18R030M32.0-02 16.7 30 2 32 80 40 120 0.6 Mit AO*T1805...
EPO18R030M32.0-02L 16.7 30 2 32 175 80 255 1.4 Mit AO*T1805...
EPO18R030M32.0-03 16.7 30 3 32 80 40 120 0.6 Mit AO*T1805...
EPO18R032M32.0-02 16.7 32 2 32 80 40 120 0.7 Mit AO*T1805...
EPO18R032M32.0-02L 16.7 32 2 32 175 80 255 1.5 Mit AO*T1805...
EPO18R032M32.0-03 16.7 32 3 32 80 40 120 0.6 Mit AO*T1805...
EPO18R035M32.0-02 16.7 35 2 32 80 40 120 0.7 Mit AO*T1805...
EPO18R035M32.0-02L 16.7 35 2 32 175 80 255 1.5 Mit AO*T1805...
EPO18R035M32.0-03 16.7 35 3] 32 80 40 120 0.7 Mit AO*T1805...
EPO18R040M32.0-02L 16.7 40 2 32 205 50 255 1.6 Mit AO*T1805...
EPO18R040M32.0-03 16.7 40 3 32 80 40 120 0.7 Mit AO*T1805...
EPO18R040M32.0-04 16.7 40 4 32 80 40 120 0.7 Mit AO*T1805...
EPO18R040M42.0-02L 16.7 40 2 42 210 100 310 3] Mit AO*T1805...
EPO18R050M32.0-03 16.7 50 3 32 80 40 120 0.8 Mit AO*T1805...
EPO18R050M32.0-05 16.7 50 5 32 80 40 120 0.8 Mit AO*T1805...
EPO18R050M42.0-03L 16.7 50 3 42 310 50 360 3.8 Mit AO*T1805...
EPO18R063M32.0-04 16.7 63 4 32 80 45 125 1 Mit AO*T1805...
EPO18R063M32.0-06 16.7 63 6 32 80 45 125 11 Mit AO*T1805...
EPO18R063M42.0-03L 16.7 63 3 42 310 50 360 4 Mit AO*T1805...

*Der Wert DC aus o. g. Tabelle ist der Durchmesser bei der Verwendung der Spanformstufen MJ. Bei der Spanformstufe AJ betragt der Durchmesser DC wie
oben + 0.2 mm.

AUSTAUSCHTEILE & /

Schraube/

Fraser

Katalog Nr. Klemmung Schlissel
EPO18R025 - 030... CSTB-4L085 T-15DB
EPO18R032 - 050... CSTB-4L093 T-15DB

EPO18R063M... CSTB-4L120 T-15DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4L085=3.5, CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H154
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Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
AOMT18-MJ AOGT18-AJ

LE
‘ RE <S»,
_RE
L_) A i

LE S
<—" RE < -

tﬁl”g

(%)
& !
g
g PBY stan *
;: M Rostfreier Stahl | ¥ | ¢
[ - Eisenguss *
Nichteisenmetalle *
Hitzebest. * 1. Wahl
Legierungen % :1.Wa
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet | M08
Katalog Nr. RE |[APMX|S & |5 LE | IC | S
- I~ -
Iz I ]
< < X
AOMT180508PDPR-MJ 08 | 167 | @ @ 19.5 | 10.7 | 5.6
AOMT180516PDPR-MJ 16 | 167 | @ @ 19.5 | 10.7 | 5.6
AOMT180524PDPR-MJ 24 1167 | @ @ 19.5 | 10.7 | 5.6
AOMT180532PDPR-MJ 32 |167 | @ @ 19.5 | 10.7 | 5.6
AOGT180504PDFR-AJ 04 | 16.7 [ 19.8 | 10.8 | 6.1
AOGT180508PDFR-AJ 0.8 | 16.7 [ 19.8 | 10.8 | 6.1
@ Lagerstandard
Anstell-
winkel
B STANDARD SCHNITTDATEN
Typ TPO18/EPO18
Hirte Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/Z)
ISO Werkstoff Auswahl schwindigkeit:
HB Ve (m/min) MJ AJ
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc. -200 AH725 100 - 250 0.08 - 0.25 -
C15E4 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl
S55C, SCM440 etc. 200 -300 AH725 100 - 230 0.08-0.2 -
C55, 42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl
SKD11 etc. 150 - 300 AH725 100 - 180 0.08-0.2 -
X153CrMoV12 etc.
’ Rostfreier Stahl
90 M SUS304 etc. - AH140 90 - 200 0.08-0.2 -
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 -250 AH725 140 - 250 0.08-0.25 -
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCDA450 etc. 150 - 250 AH725 110 - 200 0.08 - 0.25 -
450-10S etc.
Aluminiumlegierungen _ _ _ _
. Si<13% KS15F 300 - 1000 0.05-0.25
Aluminiumlegierungen _ - - -
Si>13% KS15F 100 - 200 0.05 - 0.25
Titanlegierungen _ _ _ _
TLBALAV etn. AHT725 20-60 0.08 - 0.18
. Hitzebest. Legierungen _ _ - -
Inconal718 etc. AH725 20-40 0.08 - 0.15
- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft empfohlen. - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der
- Bei starker Spananhaftung (bei der Aluminiumbearbeitung) sollte ein Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstlicks. Bei groBer
wasserldsliches Kuhimittel verwendet werden. Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglénge sollten die niedrigeren Werte
- Bei Gusshaut oder unterbrochener Werksttickoberflache sollte der Zahnvorschub Ve und fz aus der Tabelle gewéahlt und die Maschinenverhaltnisse Uberpriift
(fz) auf die niedrigeren Werte der o. g. Schnittdaten reduziert werden. werden.
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mm ANWENDUNGSGEBIETE

Aufweiten

Spiralinterpolation

Schulter-  Nuten-  Schragein- Tauchirasen <=
frasen frasen tauchen Y '\‘*v
\
(-
d Vorschub d E ] L@—'—
o — o 9 | i
' oD, » | oDs Lae_|
Max Min S Nt|1a)'(t-t
Werkéeug- Spas;ljtf)erm- Schl\r:liat‘;(t.iefe -m:ckgl_ Eingﬂ)((:-hen ?::grg% Max. Bearbeitungs-@ Ad'(f;fvﬁlﬁgn

Katalog Nr. APMX RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
E/HPOO07R012... 12 MJ 7 8° 0.5 16 23 20.5 11.5
E/HPOO07R016... 16 MJ 7 5° 0.5 24 31 28.5 15.5
EPO07R018... 18 MJ 7 4° 0.5 28 B85 32.5 17.5
E/HPO07R020... 20 MJ 7 3.5° 0.5 32 39 36.5 19.5
EPOO07R022... 22 MJ 7 3° 0.5 36 43 40.5 21.5
E/HPO07R025... 25 MJ 7 2.5° 0.5 42 49 46.5 24.5
EPOO0O7R028... 28 MJ 7 2° 0.5 48 55 52.5 27.5
TPOO7R032... 32 MJ 7 1.8° 0.5 56 63 60.5 31.5
TPOO7R040 40 MJ 7 1.2° 0.5 72 79 76.5 39.5
TPOO7R050... 50 MJ 7 0.9° 0.5 92 99 96.5 49.5
E/HPO07R012... 12 AJ 6.4 8° 0.5 16 23 20.5 11.5
E/HPO07R016... 16 AJ 6.4 5° 0.5 24 31 28.5 15.5
EPOO07R018... 18 AJ 6.4 4° 0.5 28 B85 B245 17.5
E/HPO07R020... 20 AJ 6.4 3.5° 0.5 32 39 36.5 19.5
EPOO07R022... 22 AJ 6.4 g° 0.5 36 43 40.5 21.5
E/HPO07R025... 25 AJ 6.4 2.5° 0.5 42 49 46.5 24.5 :2
EPOO07R028... 28 AJ 6.4 2° 0.5 48 55 52.5 27.5 -
TPOO0O7R032... 32 AJ 6.4 1.8° 0.5 56 63 60.5 31.5
TPOO07R040 40 AJ 6.4 1.2° 0.5 72 79 76.5 39.5
TPOO07RO050... 50 AJ 6.4 0.9° 0.5 92 99 96.5 49.5
E/HPO07R012... 12.6 HJ 0.8 5 0.5 17 24 S 9.6
E/HPOO07R016... 16.6 HJ 0.8 3° 0.5 25 32 - 13.6
EPOO07R018... 18.6 HJ 0.8 2.5° 0.5 29 36 - 15.6
E/HPO07R020... 20.6 HJ 0.8 2.1° 0.5 33 40 - 17.6
EPO07R022... 22.6 HJ 0.8 1.9° 0.5 37 44 - 19.6
E/HPO07R025... 25.6 HJ 0.8 1.6° 0.5 43 50 - 22.6
EPOO07R028... 28.6 HJ 0.8 1.3° 0.5 49 56 - 25.6
TPOO7R032... 32.6 HJ 0.8 1.1° 0.5 57 64 - 29.6
TPOO07R040 40.6 HJ 0.8 0.8° 0.5 73 80 - 37.6
TPOO07RO050... 50.6 HJ 0.8 0.6° 0.5 93 100 - 47.6
EPO11R012... 12 MJ, MS, AJ 10.6 6° 0.5 15 23 21 11.5
EPO11R016... 16 MJ, MS, AJ 10.6 5° 0.5 20 31 29 15.5
EPO11R018... 18 MJ, MS, AJ 10.6 4° 0.5 26 B85 83 17.5
E/HPO11R020... 20 MJ, MS, AJ 10.6 3° 0.5 28 39 37 19.5
EPO11R022... 22 MJ, MS, AJ 10.6 2.5° 0.5 31 43 4 21.5
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mm ANWENDUNGSGEBIETE

Spiralinterpolation Aufweiten
Schragein- Tauchfrasen
Schulter-  Nuten-  tauchen ey : =
frasen frasen an - T~
| |
: 1 | |
g i { h \ \
% a V:EC L ﬁj 0 i \
> '
oDy, » | oDs e
Max. Min.
Werkgzeug- Spgmgm- Schlrmli?:(t'iefe -‘I,-ﬁl:,ckz; Eingg)t(:'l'len tBtf:g;ls)?!ﬂ- Max. Bearbeitungs-@ S%Zrﬁgvi:i;e/
Katalog Nr. | DC | APMX  RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
E/HPO11R025... 25 MJ, MS, AJ 10.6 2° 0.5 38 49 47 24.5
EPO11R028... 28 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 42 53 51 27.5
EPO11R030... 30 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 48 55 53 295
E/HPO11R032... 32 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 52 59 57 31.5
EPO11R035... 35 MJ, MS, AJ 10.6 1° 0.5 56 67 65 34.5
E/TPO11R040... 40 MJ, MS, AJ 10.6 1° 0.5 68 79 77 39.5
Anstell- TPO11R050... 50 MJ, MS, AJ 10.6 0.7° 0.5 68 99 97 49.5
— TPO11R0683... 63 MJ, MS, AJ 10.6 0.5° 0.5 114 125 123 62.5
TPO11R080... 80 MJ, MS, AJ 10.6 0.4° 0.5 148 159 157 79.5
TPO11R100... 100 MJ, MS, AJ 10.6 0.3° 0.5 188 199 197 99.5
EPO18R025... 25 MJ, AJ 16.7 6° 1 32 48 44 24
EPO18R028... 28 MJ, AJ 16.7 4.5° 1 38 54 50 27
EPO18R030... 30 MJ, AJ 16.7 4° 1 42 58 54 29
EPO18R032... 32 MJ, AJ 16.7 3.5° 1 46 62 58 31
EPO18R035... 35 MJ, AJ 16.7 3° 1 52 68 64 34
E/TPO18R040... 40 MJ, AJ 16.7 2.5° 1 62 78 74 39
E/TPO18R050... 50 MJ, AJ 16.7 1.9° 1 82 98 94 49
E/TPO18R063 63 MJ, AJ 16.7 1.4° 1 108 124 120 62
90° TPO18R080... 80 MJ, AJ 16.7 1° 1 142 158 154 79
TPO18R100... 100 MJ, AJ 16.7 0.8° 1 182 198 194 99
TPO18R125... 125 MJ, AJ 16.7 0.6° 1 232 248 244 124
TPO18R160... 160 MJ, AJ 16.7 0.4° 1 302 318 314 159

*Ebener Bohrgrund
Hinweis: Eckenradius RE fir D1, eD2 und @D3: RE = 0.4 fir EPO07/EPO11 und RE = 0.8 fir EPO18.
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TUNGQUAD

TPDO05

HSC-Schulterfraser — Schraubklemmung — fur SDMT/SDHT05-Wendeschneidplatten

Katalog Nr. APMx [T cicT DCSFMS  LF
TPD0O5R032M16.0E06 6 32
TPDO5R040M22.0E08 4 40 40
AUSTAUSCHTEILE @ @ /

Katalog N. I%I%%?#Eﬁé Frési(s:ﬁgﬁggn- Schltssel

TPDO5R032M16.0E06 CSPB-2L043 CM8X30H IP-6DB
TPDO5R040M22.0E08 CSPB-2L043 CM10X30H IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2L043=0.7

TUNGQUAD

EPDO5

16

GAMP = +5°, GAMF = -7° —+12°

ad@

Rechte Ausflihrung (R)

Kihimittel- Wende-

WT(kg)  zufuhr  schneidplatten

DCSFMS
DCONM
CO K%W 2
:'i q ol i
ey
§ —
&
oy
DC 90° (KAPR)
DCONMS CBDP KWW b
20 8.4 56 0.1
22 10.4 6.3 0.2

22

Mit SD*T0502...
Mit SD*T0502...

HSC-Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur SDMT/SDHT05-Wendeschneidplatten
GAMP = +5°, GAMF = -7° - +12°

kB

2]
=
=
Q
(®)
[a)
H Ls i
- Abb. 1 Abb. 2
Rechte Ausfuihrung (R)
Kihimittel-  Schaft- Wende- . o}
Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS  LH LF  WT(kg) zuuhr fréser scheidplatten ~SChaftfrdser g
EPDO5R012M12.0-02 4 12 2 12 62 18 80 0.1 Mit Gerade  SD*T0502... Abb. 1 -
EPDO5R016M16.0-03 4 16 3 16 90 20 110 0.2 Mit Gerade  SD*T0502... Abb. 1
EPDOSRO20M20.0W04 4 20 4 20 80 25 105 02 Mit  Weldon SDT0502..  Abb.2
EPD05R025M20.0W05 4 25 5 20 90 25 115 0.3 Mit Weldon  SD*T0502... Abb. 2
EPD05R032M25.0W06 4 32 6 25 98 32 130 0.5 Mit Weldon  SD*T0502... Abb. 2
EPD05R040M32.0W08 4 40 8 32 100 40 140 0.8 Mit Weldon  SD*T0502... Abb. 2

AUSTAUSCHTEILE @ /

Schraube/

Klemmung Schlissel

Katalog Nr.
EPDO5... CSPB-2L043 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2L043=0.7

Wendeschneidplatten — H159, Standard Schnittdaten — H160 - H161

Tungaloy H157




TUNGQUAD

ELDO5

HSC-Schulter-Schaftfraser flur die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung — fir SDMT/SDHT05-
Wendeschneidplatten

GAMP = +5°, GAMF = -3°

of tadl
E 4
g @
2 g 2 3
= Oy
g p
g /
=
o0:
w
(0]
>
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. Apmx [T ZEFP  CICT DCONMS LS LH LF  WT(kg) “ufum’  schneidplatten
ELDO05R020M20.0W02 20.3 20 2 10 20 53 32 85 0.2 Mit SD*T0502...
ELDO5R025M25.0W03 24.2 25 3 18 25 59 36 95 0.3 Mit SD*T0502...
AUSTAUSCHTEILE & 4
Katalog Nr. I%I?rrﬁ}]{?neg/; Schlussel
ELDOS5... CSPB-2L043 |P-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2L043=0.7

= TUNGQUAD
EASDO05
Fasfraser fur SDMT/SDHTO05-Wendeschneidplatten

GAMP = +5°, GAMF =-7° —+12°

45,
i R

&
o ST \;/
‘!" ° L3, « LH _ LS

.;6\ » I -

BD

DCONMS

DCX

Kiihimittel- Wende-
KatalogNr. /8@ cicT  DC* BD  APMX DCONMS LH L3 LS LF  zufuhr  schneidplatten
90’ EASD05M006C12.0R01 12 1 5.7 7.5 3 12 40 6.8 60 100 Ohne SD*T0502...
EASD05M008C12.0R02 14 2 7.8 9.1 3 12 40 6.8 60 100 Ohne SD*T0502...
EASDOSMO16C16.0R04 22 4 157 15 3 16 40 6.8 60 100  Ohne  SD'T0502..

Der minimale Fasendurchmesser (DC) wird bis zu dem Punkt gemessen, an dem der Eckenradius der Wendeschneidplatte endet.
Dies verkirzt die gesamte Werkzeuglédnge um 0.3 mm.

AUSTAUSCHTEILE @ /

Katalog Nr. I%I?a%?#gﬁg/; Schliissel
EASDOS... CSPB-2L043 |P-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2L043=0.7

Wendeschneidplatten — H159, Standard Schnittdaten — H160 - H161
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SDMT05-MJ SDHTO05-AJ

Bl s *
M Rostfreier Stahl | vk | Y
- Eisenguss D ¢
Nichteisenmetalle *
o * K1 Wahl
- Gehérteter Stahl Y¢ : 2. Wahl
Beschichtet|Unbesch.
Katalog Nr. RE |APMX| S g o S | IC
I |T
< < -
SDMT050204PN-MJ 0.4 4 @ @ 2.38 | 5.09
SDHT050204FN-AJ 0.4 4 ) 2.39 | 5.09
@ Lagerstandard
I SCHNITTLEISTUNG
Fas-Frasen & Ansenken
m C2.5 (45° x 2.5 mm)
Werkstoff: S55C/C55
Schnittgeschwindigkeit Vorschub
diszitzllere e Vc (m/min) fz (mm/T)
EASDO5M006C12.0R01 80-120 0.03 - 0.08
EASD05M008C12.0R02 80 - 120 0.03 - 0.08
EASDO5M016C16.0R04 (*z=2) 80 -120 0.03 - 0.08
2
T
[
m C2.5 (45° x 2.5 mm)
Werkstoff: S55C/C55
Schnittgeschwindigkeit Vorschub
siatalogiNg Ve (m/min) fz (mm/T)
EASDO5M006C12.0R01 80 -120 0.08 - 0.12
EASD05M008C12.0R02 80 -120 0.08 - 0.12
EASD05M016C16.0R04 80 -120 0.08 - 0.12
m C1.0 (45° x 1.0 mm)
Werkstoff: S55C/C55
Schnittgeschwindigkeit Vorschub
diszitzllers s Vc (m/min) fz (mm/T)
EASD05M006C12.0R01 80 -120 0.08 - 0.12
EASD05M008C12.0R02 80 -120 0.08 - 0.12
EASDO05M016C16.0R04 80-120 0.08 - 0.12

Tungaloy H159




B STANDARD SCHNITTDATEN
B Aufsteckfraser, Schaftfraser TPD05/EPDO05

Harte . Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
ISO Werkstoff HB Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc. —-200 AH725 230 - 320 0.04 - 0.1
C15E4 etc.
17 Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
g S45C etc. 200 -300 AH725 150 - 230 0.04 - 0.1
= C45 etc.
g Legierter Stahl
> SCM440 etc. 150 - 300 AH725 150 - 230 0.04 - 0.1
2 42CrMo4 etc.
> Werkzeugstahl
SKD11 etc. -300 AH725 110 - 130 0.03-0.09
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. = AH140 100 - 200 0.03 - 0.09
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250 AH725 200 - 300 0.05 - 0.12
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD450 etc. 150 - 250 AH725 160 - 240 0.05-0.12
450-10S etc.
Aluminiumlegierungen _ _ _
Si < 13% TH10 350 - 500 0.05-0.15
. Aluminiumlegierungen _ - -
Si= 13% TH10 100 - 200 0.05-0.15

* Bei groBer Schnittweite und Schnitttiefe sollten die niedrigeren Werte Vc und fz aus der Tabelle gewéahlt und die Maschinenverhéltnisse
Uberprift werden.

Anstell-

wikel [l Schruppfrdaser ELD05

Harte Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

ISO Werkstoff HB Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
o Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
454 ST5C etc. - 200 AHT725 100 - 250 0.04- 0.1
C15E4 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C etc. 200 -300 AH725 100 - 200 0.04 - 0.1
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc. 150 - 300 AH725 100 - 200 0.04 - 0.1
42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl
SKD11 etc. -300 AH725 100 - 130 0.03 - 0.09
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. - AH140 100 - 150 0.03 - 0.09
X5CrNi18-9 etc.
o Grauguss
90 FG250 etc. 150 - 250 AH725 100 - 250 0.05-0.12
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD450 etc. 150 -250 AH725 80 - 200 0.05-0.12
450-10S etc.
Aluminiumlegierungen _ _ _
Si< 13% TH10 200 - 500 0.05-0.15
. Aluminiumlegierungen _ _ -
Si> 13% TH10 100 - 200 0.05-0.15
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H Interpoliertes oder Riickwérts-Fasen

ISO Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc.

C15E4 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C etc.
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc.
42CrMo4 etc.

Werkzeugstahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc.
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen
Si < 13%

Kupferlegierungen

M Vorwarts-Fasen

ISO Werkstoff
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
C etc.
C15E4 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C etc.
C45 etc.
Legierter Stahl
SCM440 etc.
42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc.
250 etc.

Kugelgraphitguss
FCDA450 etc.
450-10S etc.

Aluminiumlegierungen
Si< 13%

Kupferlegierungen

Schneidstoff

AH725

AH725

AH725

AH725

AH140

AHT725

AH725

TH10

TH10

Schneidstoff

AH725

AH725

AH725

AH725

AH140

AH725

AH725

TH10

TH10

Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min)

230 -320
150 -230
150 -230
110 - 130
100 -200
150 - 250
100 -180
350 -500

100 -200

Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min)

160 —-220
110 - 160
110 - 160
80 -90
70 -140
110 - 180
70 -130
250 -350

70 -140

Zahnvorschub
fz (mm/2)

0.04 -0.1

0.04 -0.1

0.04 -0.1

0.03 -0.09

0.03 -0.09

0.05 -0.12

0.05 -0.12

0.05 -0.15

0.05 -0.15

Zahnvorschub
fz (mm/2)

0.04 -0.1

0.04 -0.1

0.04 -0.1

0.03 -0.09

0.03 -0.09

Fraser

0.05 -0.12

0.05 -0.12

0.05 -0.15

0.05 -0.15

* Beim Fas-Frasen Uiber C1.0 (45° x 1.0 mm) sollten die Schnittwerte auf 70 % der oben angegebenen Schnittdaten reduziert werden.

I ANWENDUNGSGEBIETE

T
Vorwirts-Fasen \
|

ch1

< =

Eeae

Riickwirts-Fasen H/j

od2

Max. Tiefe

|
sk,

<=

Zu fasender Mindestlochabstand

Maximale Fas-Dimension

Maximal erzielbarer
Lochabstand beim

Katalog Nr. () Legie i) Riickwarts-Fasen (mm)
Vorwiérts-Fasen od1 |Riickwérts-Fasen od2| Vorwérts-Fasen 1 | Riickwérts-Fasen 2 Max. Tiefe
EASD05M006C12.0R01 5.7 12.5 29x29 2x2 18.2
EASD05M008C12.0R02 7.8 14.5 29x2.9 1.5x1.5 33.2
EASD05M016C16.0R04 15.8 22.5 29x2.9 2.8x2.8 43.2
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TUNGMILL

TPW13
Schulterfraser — Schraubklemmung - fir SWMT/SWGT13-Wendeschneidplatten

GAMP = +11.5°, GAMF = -13° --10.5°

P DCONMS
| 2 < = : Y @

g @ € 7 I
2 ) | = .
g ) =
% ‘ %# Abb. 1 Abb. 2
> I - bC > 90° (KAPR) Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. ApMx I CICT  LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) ‘sutur schnedpiatien  Abb.
TPW13R050M22.0-03 10 50 3 40 22 20 10 6 0.3 Mit SW*T1304... 1
TPW13R050M22.0-04 10 50 4 40 22 20 10 6 0.3 Mit SW*T1304... 1
TPW13R050M22.0E04 10 50 4 40 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit SW*T1304... 1
TPW13R050M22.0E05 10 50 5 40 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit SW*T1304... 1
TPW13R063M22.0-04 10 63 4 40 22 20 10 6 0.5 Mit SW*T1304... 1
TPW13R063M22.0-05 10 63 5 40 22 20 10 6 0.5 Mit SW*T1304... 1
TPW13R063M22.0E05 10 63 5 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit SW*T1304... 1
TPW13R063M22.0E06 10 63 6 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit SW*T1304... 1
TPW13R080M25.4-04 10 80 4 50 25.4 26 9.5 6 0.8 Mit SW*T1304... 1
TPW13R080M25.4-06 10 80 6 50 25.4 26 9.5 6 0.8 Mit SW*T1304... 1
TPW13R080M27.0E06 10 80 6 50 27 22 12.4 7 0.8 Mit SW*T1304... 1
TPW13R080M27.0E08 10 80 8 50 27 22 12.4 7 0.8 Mit SW*T1304... 1
Awnifltkeéll- TPW13R100M31.7-05 10 100 5 50 31.75 38 12.7 8 1.2 Mit SW*T1304... 1
TPW13R100M31.7-07 10 100 7 50 31.75 38 12.7 8 1.2 Mit SW*T1304... 1
TPW13R100M32.0E07 10 100 7 50 32 28.5 14.4 8 1.2 Mit SW*T1304... 1
TPW13R100M32.0E10 10 100 10 50 32 28.5 14.4 8 1.2 Mit SW*T1304... 1
TPW13R125M38.1-06 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 2.4 Mit SW*T1304... 1
TPW13R125M38.1-08 10 125 8 63 38.1 38 15.9 10 2.4 Mit SW*T1304... 1
TPW13R125M40.0E08 10 125 8 63 40 32 16.4 9 2.4 Mit SW*T1304... 1
TPW13R125M40.0E12 10 125 12 63 40 32 16.4 9 2.5 Mit SW*T1304... 1
TPW13R160M50.8-08 10 160 8 63 50.8 38 19 11 4 Ohne SW*T1304... 1
TPW13R160M50.8-12 10 160 12 63 50.8 38 19 11 4 Ohne SW*T1304... 1
TPW13R200M47.6-10 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.4 Ohne SW*T1304... 2
AUSTAUSCHTEILE (& V4 & 2° £ [o] S/ {
Katalog Nr. Lol Foiaate Cuniraas® FERT TENARYS © Untelage  Sohissel
M TPW13R050, 063... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM10X30H FSSP1102 IP-15D P-3.5
TPW13R080M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM12X30H FSSP1102 IP-15D P-3.5
TPW13R100M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M16H - FSSP1102 IP-15D P-3.5
TPW13R125M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M20H - FSSP1102 IP-15D P-3.5
TPW13R160, 200... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - - FSSP1102 IP-15D P-3.5

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-3.5=3.5

Wendeschneidpl:

Wendeschneidplatten — H164, Standard Schnittdaten — H165
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TUNGMILL

EPW13

Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung — fur SWMT/SWGT13-Wendeschneidplatten
GAMP = +11.5°, GAMF = -13° —-10.5°

LH
35
35
40
40
40
40
40
40

i)

@D

=

=

o

O

o

Rechte Ausflihrung (R)
Kiihlmittel- Wende-

LF WT(kg) zufuhr schneidplatten
115 0.6 Mit SW*T1304...
115 0.7 Mit SW*T1304...
120 0.9 Mit SW*T1304...
120 0.9 Mit SW*T1304...
120 1 Mit SW*T1304...
120 1 Mit SW*T1304...
120 1.3 Mit SW*T1304...
120 0.8 Mit SW*T1304...

Schlussel fir M

Schlussel fir (

Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS
EPW13R032M32.0-02 10 32 2 32 80
EPW13R040M32.0-03 10 40 3 32 80
EPW13R050M32.0-03 10 50 3 32 80
EPW13R050M32.0-04 10 50 4 32 80
EPW13R063M32.0-04 10 63 4 32 80
EPW13R063M32.0-05 10 63 5 32 80
EPW13R080M32.0-04 10 80 4 32 80
EPW13R080M32.0-06 10 80 6 32 80

AUSTAUSCHTEILE & f @ o]
Katalog Nr. ‘iklztr:nhnr’]abun%e/ Fettscggitirstoﬁ- *Zbifgrrlg;ge/ ® Unterlage
EPW13R032, 040... CSPB-3.5 M-1000 = =
EPW13R050 - 080... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.58S FSSP1102

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-3.5=3.5

e

WendeschneidplaﬁeA

Wendeschneidplatten — H164, Standard Schnittdaten — H165

IP-15D
IP-15D

Fraser

Tungaloy H163




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

SWGT1304-MJ SWMT1304-MJ

!

?1 79

ueseILIslNYoS

SWMT1304-ML SWMT1304-MS

SWGT1304-AJ

LE L
i

b

Anstell- Q
winkel
1020 !
Bl st Phe * | Y| |k
45° M Rostfreier Stahl b dhAdh ¢ Pig
- Eisenguss * * *
§ - Nichteisenmetalle * *
= ety || 1. e
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
85° Beschichtet Cermet | ,Uns
o O O 8 8
Katalog Nr. REAMMXIR 8 S 22w 2822 |5 LE|IC| S |BS
88’ T2 85355 |8
T IIIFEFRRalz ¥
SWGT1304PDPR-MJ 0.8 10 | @ [ 13.6 | 13.6 5 1.4
90°I SWMT1304PDPR-MJ 08| 10 @ ® ® ® ©® © 0@ O o 136 | 136 | 5 1.4
SWMT1304PDER-ML 0.8 10 | @ 13.6 | 13.6 5 1.4
SWMT1304PDPR-MS 0.8 10 I ) 13.6 | 13.6 5 1.4
SWGT1304PDFR-AJ 0 10 [ ) 13.6 | 13.6 5 1.6

@ Lagerstandard

H164 www.tungaloy.de




B STANDARD SCHNITTDATEN TYP TPW/ EPW13

ISO Werkstoff

Baustahl
Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt
< 180HB

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl
< 300HB

Werkzeugstahl
< 30HRC

Rostfreier Stahl

< 50HB

Grauguss
Kugelgraphitguss

Aluminium-
legierungen
Si<13%
Aluminium-
legierungen
Si=13 %

Hinweise:

Kupferlegierungen

@ Bei groBer Schnittweite oder Schnitttiefe sollten Vc und fz verringert werden.

@ Im Allgemeinen wird Trockenbearbeitung (einschl. Luftkiihlung) empfohlen. Bei starker
Spananhaftung, die beispielsweise beim Frasen von rostfreiem Stahl auftritt, sollte ein
wasserldsliches Kihimittel verwendet werden. Nutzen Sie in diesem Fall AH140 und legen

Schneidstoff

AH3135
(1. Wahl)

T3225
(VerschleiBfestigkeit)

AH130
(Bruchfestigkeit)

NS740
(Oberflachengtite)

AH3135
(1. Wahl)

T3225
(VerschleiBfestigkeit)

AH130
(Bruchfestigkeit)

NS740
(Oberflachenglite)

AH3135
(1. Wahl)

T3225
(VerschleiBfestigkeit)

AH130 / AH3135
(1. Wahl)

AH120
(VerschleiBfestigkeit)

T1215
(1. Wahl)

AH120
(Bruchfestigkeit)

DS1100 / KSO5F
(1. Wahl)

DS1100 / KSO5F
(1. Wahl)

DS1100 / KSO5F
(1. Wahl)

Sie die Schnittgeschwindigkeit als Vc < 100 m/min fest.

Schnittge-

Schruppen

(Schnitttiefe: APMX = 1.0 mm)

Leichte Bearbeitung bis Schlichten
(Schnitttiefe: APMX = 1.0 mm)

schwindig
keit
Ve
(m/min)

100 - 270

150 - 300

80 - 180

100 - 300

100 - 230

150 - 280

80 - 150

100 - 230

100 - 180

100 - 180

80 - 200

150 - 250

100 - 250

100 - 250

300 - 1000

80 - 300

200 - 500

Zahnvorschub: fz (mm/Z)

Zahnvorschub: fz (mm/Z)

MJ ML MS

0.05-0.25 0.05-0.2 -

0.05-0.25 = =

0.05-0.25 @

0.05-0.15 = =

0.05-0.2 0.05-0.15 =

0.05-0.2 = =

0.05-0.2 o @

0.05-0.15 = =

0.05-0.15 0.05-0.12 @

0.05-0.15 = =

0.05-0.2 =

0.05-0.2 0.05-0.15 o

0.05-0.2 = =

0.05-0.2 0.05-0.15 =

0.05-0.18

AJ

0.05-0.2

0.05-0.2

0.05-0.2

MJ ML

0.05-0.2 0.05-0.18

0.05-0.2 =

0.05-0.2 -

0.05-0.12 =

0.05-0.18 0.05-0.12

0.05-0.18 =

0.05-0.18 o

0.05-0.12 =

0.05-0.12 0.05-0.1

0.05-0.12 =

0.05-0.18 =

0.05-0.18 0.05-0.12

0.05-0.18 =

0.05-0.18 0.05-0.12

MS AJ

0.05-0.18 @

0.05-0.15 =

= 0.05-0.2

Fraser

- 0.05-0.2

= 0.05-0.2

@ Zur Nassbearbeitung von Baustahl, Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl wird T3130

werden.

empfohlen. In diesem Fall sollten Vc und fz verringert werden.
@ Typ TPW13 kann nicht zum Tauchfrasen, Bohren oder Schrégeintauchen verwendet

Tungaloy H165



UeseILs}NYOS

Anstell-
winkel

Aufsteckfraser — Aufnahmen mit innerer Kiihimittelzufuhr

3 gleichmaBig
verteilte
Bohrungen Fraserdurchmesser
DC (mm) 50/63 80 100 125 160
Nenndurchmesser
‘é’ DCONWS (mm) 22 25.4 31.75 38.1 50.8
=
8 Aufnahmetyp FMH22 |FMH25.4 |FMH31.75| FMH38.1 | FMH50.8
(]

Hinweis: Beim Einsatz von TAW13/TPW13-Frasern bitte Aufnahmen mit innerer Kiihimittelzufuhr verwenden.

Nenndurchmesser
DCONWS (mm) 16 22 254 31.75 38.1 50.8
Fraseraufnahmen SMA FMC FMA FMA
5| SM1 | SMi | FMC | smB | FMA | FMA
Q I - -
== = { Durchm. Kiihimittel- _ _ _ _ _ ~
. bohrung ed1 (mm) 4 -6 5-8 6 -9 |10 -13 |10 -15| 10 -15

Beim Einsatz von TAW/TPW13 Frasern bitte Aufnahmen mit innerer Kithimit-
telzufuhr verwenden.

DCONWS

B Sicherheitshinweise

@ Beim Nuten oder Taschenfrasen ist der Einsatz von innerer

KuhImittelzufuhr (Luft) empfohlen, um Spéne optimal abzufihren und anzuziehen.
um Spéneschlag zu vermeiden. @ Die Klemmschrauben und Schlissel sollte in gewissen Intervallen

@ Bitte nur die im Katalog aufgefiihrten Wendeschneidplatten einsetzen. ausgetauscht werden, da auch diese einem Verschleif3 unterliegen.
Bei Fremdprodukten kann keine Gewahrleistung ibernommen werden. Diese Teile mussen so schnell wie mdglich ausgetauscht werden.
@ Vor dem Einbau neuer Wendeschneidplatten sollten die
Wendeschneidplatte, der Plattensitz und der Fraserkérper mit Luft oder
mit einem Tuch von Spénen und Schmutz befreit werden.

@ Wendeschneidplatten sind mit dem mitgelieferten Torxschlissel

H166 www.tungaloy.de




DOREC

TPQ11,18

Schulterfraser — Schraubklemmung - fir LQMU-Wendeschneidplatten
GAMP = +4° - +5°, GAMF = +13° - +15°

DCSFMS
. Boonu] atad
:1 HKWW 9 64 V @
. ol < Y RR /
Y WL
oA of & u
- = g ii i '
o = DC }‘goo . .
B (KARP) Rechte Ausflihrung (R)
Kihimittel- Wende-
Katalog Nr. APMX BTSN cICT DCSFMS LF  DCONMS CBDP KWW b WT(Kg)  zufuhr  schneidplatten
TPQ11R040M16.0E04 9 40 4 35 40 16 20 8.4 5.6 0.2 Mit LQMU1107...
TPQ11R050M22.0E06 9 50 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit LQMU1107...
TPQ11R063M22.0E07 9 63 7 47 40 22 20 10.4 6.3 0.5 Mit LQMU1107...
TPQ11R080M25.4-10 9 80 10 55 50 25.4 26 9.5 6 1.1 Mit LQMU1107...
TPQ11R080M27.0E10 e 80 10 58 50 27 26 124 7 1 Mit LQMU1107...
TPQ11R100M31.7-12 9 100 12 66 50 31.75 32 12.95 8 1.6 Mit LQMU1107...
TPQ11R100M32.0E12 9 100 12 66 50 32 32 14.4 8 1.6 Mit LQMU1107...
TPQ18R050M22.0E03 16 50 3 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit LQMU1808...
TPQ18R063M25.4-04 16 63 4 55 50 254 26 95 6 07 Mit LQMU1808...
TPQ18R063M27.0E04 16 63 4 58 50 27 26 124 7 0.5 Mit LQMU1808...
TPQ18R080M25.4-05 16 80 5 55 50 25.4 26 9.5 6 0.9 Mit LQMU1808...
TPQ18R080M27.0E05 16 80 5 58 50 27 26 12.4 7 0.9 Mit LQMU1808...
TPQ18R100M31.7-06 16 100 6 70 50 3175 32 1295 8 14 Mit LQMU1808...
TPQ18R100M32.0E06 16 100 6 66 50 32 32 14.4 8 1.4 Mit LQMU1808...
TPQ18R125M38.1-08 16 125 8 80 63 38.1 38 15.9 10 2.9 Mit LQMU1808...
TPQ18R125M40.0E08 16 125 8 82 63 40 38 16.4 9 2.9 Mit LQMU1808...
TPQ18R160M50.8-09 16 160 9 100 63 508 38 19 11 4.1 Ohne  LQMU1808...
TPQ18R160M40.0E09 16 160 9 100 63 40 38 16.4 9 4.1 Ohne LQMU1808...
AUSTAUSCHTEILE @ / , / &

Schraube/
Klemmung

Fraserspann-

Torx-Einsatz SeamEe

Katalog Nr.

TPQ11R040M... CSTB-3.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 CM8x30H

TPQ11R050M... CSTB-3.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 CM10x30H o)
TPQ11R063M... CSTB-8.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 CM10x30H =§
TPQ11R080M... CSTB-3.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 CM12x30H =
TPQ11R100M... CSTB-3.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 TMBA-M16H

TPQ18R050M... SR14-591 = H-TB BT20M CM10x30H

TPQ18R063M... SR14-591 = H-TB BT20M CM12x30H

TPQ18R080M... SR14-591 = H-TB BT20M CM12x30H

TPQ18R100M... SR14-591 = H-TB BT20M TMBA-M16H

TPQ18R125M... SR14-591 = H-TB BT20M TMBA-M20H

TPQ18R160M... SR14-591 = H-TB BT20M =

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5

Wendeschneidplatten — H168, Standard Schnittdaten — H169

Tungaloy H167




DOREC

EPQ11,18
Schulter-Schaftfrdser — Schraubklemmung - fur LQMU-Wendeschneidplatten

GAMP = +4° - +5°, GAMF = +13° - +15°

‘et

= 2
-
1 2 — L@
g g = S i A — .
< & Cy e
=3 APMX]
g 90° LH - LS -
3 (KAPR) LF Abb. 1 Abb. 2 )
Rechte Ausfiihrung (R)
Kihimittel- Wendeschneidplatten Schaftfraser
Katalog Nr. APMx [WGTEIN cICT DCONMS LS LH LF  WT(kg) 2ufubr
EPQ11R025M25.0-02 9 25 2 25 70 30 100 0.3 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ11R032M32.0-03 9 32 3 32 80 35 115 0.7 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ11R040M32.0-04 9 40 4 32 80 35 115 0.8 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ11R050M32.0-05 9 50 5 32 80 40 120 0.9 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ11R063M32.0-06 9 63 6 32 80 40 120 1.1 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ11R080M32.0-07 9 80 7 32 80 40 120 14 Mit LQMU1107... Abb. 1
EPQ18R040M32.0W03 16 40 3 32 75 35 110 0.7 Mit LQMU1808... Abb. 2
EPQ18R050M32.0W04 16 50 4 32 75 40 115 0.9 Mit LQMU1808... Abb. 2
AUSTAUSCHTEILE @ / , / /
Katalog Nr. Eg%i;‘gﬁé Torx-Einsatz Schliissel
Anstell- EPQ11... CSTB-3.5L115 SW6-SD = BLDT10/S7 T-10D
winkel EPQ18... SR14-591 - H-TB BT20M T-20D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
LQMU11-PXER-MJ LQMU11/18-PNER-MJ
90 Bl stan DD db ¢
M Rostfreier Stahl ) dbidh ¢
- Eisenguss * i\(

Nichteisenmetalle
Hitzebest.
Legierungen * * i\*?

*
Geharteter Stahl Yo

Beschichtet

To)
Katalog Nr. RE APMX|R S & & LE| s | IC |BS

I T

I I<<
LQMU110704PNER-MJ 0.4 9 e 00 11 8.3 9 1.5
LQMU110708PNER-MJ 0.8 9 e 00 11 8.3 9 1.1
LQMU110708PXER-MJ 0.8 9 [ ] o 11 8.3 9 1.1
LQMU110716PNER-MJ 1.6 9 ® 060 11 8.3 9 0.3
LQMU110720PNER-MJ 2 9 [ ] 11 8.3 9 -
LQMU180804PNER-MJ 0.4 16 @ @ @ 1751109 | 115 2.0
LQMU180808PNER-MJ 0.8 16 @ ® @ 1751109 | 115 | 1.6
LQMU180816PNER-MJ 1.6 16 @ ® @ 175 109 | 115 | 0.8
LQMU180824PNER-MJ 2.4 16 @ @@ @ 175 1 109 | 115 -

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H169

H168 www.tungaloy.de




B STANDARD SCHNITTDATEN
LQMU11-PXER-MJ

ISO Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc.
C15E etc.

Legierter Stahl
. S55C etc.
C55 etc.
Vorverglteter Stahl
NAKS80, PX5 etc.

Rostfreier Stahl
M SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.

250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc.
450-10S etc.
Titanlegierungen

Ti-6Al-4V etc.

S

Hitzebest. Legierungen
Inconel 718 etc.

SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc.

SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.

H Gehaérteter Stahl

LQMU11/18-PNER-MJ

ISO Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc.
C15E etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C, S55C etc.
C45, C55 etc.
Legierter Stahl
SCM440, SCr415 etc.
42CrMo4 etc.
Werkzeugstahl

D2 etc.
X153CrMoV12 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc.

250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc.
450-10S etc.

s Hitzebest. Legierungen
Inconel 718, Ti-6Al-4V etc.

Harte
- 200HB
- 300HB

30 - 40HRC

150 - 250HB

150 - 250HB

40 - 50HRC

50 - 60HRC

Harte
HB
- 200
200 - 300

150 - 300

- 300

150 - 250

150 - 250

Schneidstoff

AH3135

AH3135

AH3135

AH3135

AH120

AH120

AH120

AH120

AH120

AH120

Schneidstoff

AH725

AH725

AH725

AH725

AH140

AH120

AH120

AH725

* Informationen zur Einstellung des Zahnvorschubs bei LQMU11-Wendeschneidplatten siehe Seite H170.
- Bei Anwendungen mit schlechter Spanabfuhr sollten im Bearbeitungsbereich vorhandene Spéne mit Luft entfernt werden, um Spéneschlag sowie Schaden am Werkstiick zu

vermeiden.

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

100 - 250
100 - 230
100 - 230
90 - 180
140 - 250
110 - 200
30 -60
20-50
45-70

40 -65

Schnittgeschwindigkeit
Vc (m/min)

100 - 250
100 - 230
100 - 230
100 - 180
90 - 180
140 - 250
110 - 200

20-50

Zahnvorschub
fz (mm/Z)

0.1-0.25"

0.1-02"

0.1-02"

0.1-0.25"

0.1-0.25"

0.1-0.25"

0.08-0.2"

0.06-0.1"

0.08 - 0.15"

0.06-0.1"

Zahnvorschub
fz (mm/2Z)

0.1-0.25"

0.1-0.2"

0.1-02"

Fraser

0.1-0.2"

0.1-0.25"

0.1-0.25"

0.1-0.25"

0.08-0.2"

- Um Gussoberflachen mit instabilen Schnitttiefen oder Unterbrechungen zu bearbeiten, wird empfohlen, den Vorschub (fz) auf den niedrigsten Parameter im empfohlenen

Bereich zu senken.

- Die Stabilitat der Maschine und/oder des Werkstiicks sowie die Spindelleistung beeinflussen die Schnittdaten erheblich. Bei Anwendungen mit groBer Schnittbreite/
Schnitttiefe und/oder langer Werkzeugauskragung beginnen Sie mit einem Vc und fz im unteren Bereich der empfohlenen Schnittdaten und tiberwachen Sie die

Maschinenstabilitat.

Tungaloy H169



Anstell-
winkel

UeseILs}NYOS

mm ANWENDUNGSGEBIETE
LQMU11-PXER-MJ

Schrégein-
tauchen

Nuten-
frasen

Schulter-
frasen

Tauchfrasen

Spiralinterpolation

Aufweiten

S

—

3

oD1, 2

| J
oD3, 4 |
—— | ae. |

Max. Max. Ma

Schnitttiefe Tauchwinkel Eintau

Katalog Nr. m APMX RMPX A
EPQ11R025... 25 9 1.8° 0.6
EPQ11R032... 32 9 1.3° 0.6
TPQ11R040... 40 9 0.9° 0.6
TPQ11R050... 50 9 0.7° 0.6
TPQ11R063... 63 9 0.5° 0.6
TPQ11R080... 80 9 0.4° 0.6
TPQ11R100... 100 9 0.3° 0.6

*Ebener Bohrgrund

X.
chen

Min.
Bearbei-
tungs-@

oD1
35
48
64
84
110
144
184

Max. Schnitt-
Max. Bearbeitungs-@ AL‘Jvafvietz(iat/e n
oD2* oD3 oD4* RE ae
46.8 49 48.5 0.8 241
60.8 63 62.5 0.8 31.1
76.8 79 78.5 0.8 39.1
96.8 99 98.5 0.8 491
122.8 125 124.5 0.8 62.1
156.8 159 158.5 0.8 791
196.8 199 198.5 0.8 99.1

B Hinweis zu LQMU11-Wendeschneidplatten

Der maximale Zahnvorschub hangt von der Schnitttiefe und Schnittweite ab. Verwenden Sie einen

angemessenen Vorschub, wie unten beschrieben.

Gehen Sie mit Bedacht vor. Fehlerhafte Parameter kdnnen zu Schaden am Werkzeug flhren.

Anwendbarer Vorschub (fiir ae < 10 % des Werkzeugdurchmessers)

1

Schnitttiefe: ap (mm)
O =N WP oo N 0O o

01 02 032 04

Zahnvorschub: fz (mm)

Fraser
Wende-
schneidplatte
Schneidstoff
Werkstoff
Schnittge-
schwindigkeit
Schnittbreite
Kuhlung
Maschine

: TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 mm, z = 6)

: LQMU110708PXER-MJ
: AH3135
: S55C (200HB)

: Ve =200 m/min

rae =5mm

: Trocken

: Vertikale Bearbeitungszentren, 22 kW

Anwendbarer Vorschub (fiir ae > 10 % des Werkzeugdurchmessers)

1

o N O o

Schnitttiefe: ap (mm)
RS
v

Zahnvorschub: fz (mm)

H170 www.tungaloy.de

Fraser
Wende-
schneidplatte
Schneidstoff
Werkstoff
Schnittge-
schwindigkeit
Schnittbreite
Kuhlung
Maschine

: TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 mm, z = 6)

: LOMU110708PXER-MJ
: AH3125
: 855C (200HB)

: Ve =200 m/min

rae =42.5mm

: Trocken

: Vertikale Bearbeitungszentren, 22 kW




TECMILL

TPM11,16

Schulterfréser — Schraubklemmung - fir tangentiale LMMU-Wendeschneidplatten
GAMP = +5° — +6°, GAMF = +9° — +13°

e Uit
ll i i 8 46

b

TRE
=Y 1
\ o
‘ DC L)/IQOO (KAPR) Rechte Ausftihrung (R)
Katalog Nr. APMX m CICT DCSMFS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) ‘mume"  Wendeschneidplatten
TPM11R050M22.0-05 9.7 40 22 20 10 6 0.3 Mit LMMU1107...
TPM11R050M22.0E05 9.7 50 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit LMMU1107...
TPM11R063M22.0-06 9.7 63 6 41 40 22 20 10 6 0.5 Mit LMMU1107...
TPM11R063M22.0E06 9.7 63 6 4 40 22 20 10.4 6.3 0.5 Mit LMMU1107...
TPM11R080M25.4-07 9.7 80 7 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 Mit LMMU1107...
TPM11R080M25.4-09 9.7 80 9 46 50 25.4 26 9.5 6 1 Mit LMMU1107...
TPM11R080M27.0E07 9.7 80 7 50 50 27 22 12.4 7 1 Mit LMMU1107...
TPM11R080M27.0E09 9.7 80 9 50 50 27 22 12.4 7 1 Mit LMMU1107...
TPM11R100M31.7-08 9.7 100 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.4 Mit LMMU1107...
TPM11R100M31.7-11 9.7 100 11 60 50 31.75 32 12.7 8 1.5 Mit LMMU1107...
TPM11R100M32.0E08 9.7 100 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 Mit LMMU1107...
TPM11R100M32.0E11 9.7 100 11 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 Mit LMMU1107...
TPM16R080M25.4-05 15.1 80 5 46 50 25.4 26 9.5 6 1 Mit LMMU1609...
TPM16R080M27.0E05 15.1 80 5 50 50 27 22 12.4 7 1 Mit LMMU1609...
TPM16R100M31.7-06 15.1 100 6 60 50 31.75 32 12.7 8 1.6 Mit LMMU1609...
TPM16R100M32.0E06 15.1 100 6 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 Mit LMMU16089...
TPM16R125M38.1-07 15.1 125 7 80 63 38.1 38 15.9 10 8 Mit LMMU1609...
TPM16R125M40.0E07 15.1 125 7 71 63 40 32 16.4 9 2.7 Mit LMMU1609...
AUSTAUSCHTEILE @ % @ & /
Katalog Nr. Eg%i}fﬁé Schlissel F;i??gi%zn?' Fgﬁ?;i%zng- Torx-Einsatz
TPM11R050, 063... SM35-114-H0 T-15DF - CM10X30H -
TPM11R080OM... SM35-114-H0 T-15DF - CM12X30H -
TPM11R100M... SM35-114-HO T-15DF TMBA-M16H - - o
gmgggggm%é%% CSTB-5L159 - - CM12X30H BT20S =
;Emgg]ggmgg;g‘é’& CSTB-5L159 - TMBA-M16H - BT20S
I;’mggggmg:&% CSTB-5L159 - TMBA-M20H - BT20S
TECMILL *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-3.5L110=3.5, CSTB-5L159=5, SM35-114-H0=3.5
TLM11
Schulterfraser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung - flr tangentiale LMMU-
Wendeschneidplatten GAMP = +5° — +6°, GAMF = +9° — 413°
DCSMFS 4& 4& %
DCONMS| R

é{'w ‘ féﬁV@
° = @

<

DC , | }90° (KAPR)

KiihImittel- .
Katalog Nr. APMX JIEH ZEFP CICT DCSMFS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) ' zufuhr  Wendeschneidplatten
TLM11R050M22.0E03 58.5 50 3 21 47 70 22 20 10.4 6.3 0.8 Mit LMMU1107...
TLM11R063M25.4-04 66.9 63 4 32 59 80 25.4 26 9.5 6 1.4 Mit LMMU1107...
TLM11R063M27.0E04 66.9 63 4 32 59 80 27 22 12.4 7 1.4 Mit LMMU1107...
& % @ Hinweis: Das KihImittel muss vom Ende des Aufnahme-
dorns aus zugefihrt werden. Das Kihimittel kann nicht
AUSTAUSCHTEILE Uber die Einstellschraube zugefihrt werden.
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Griff Fraserspannschraube
TLM11R050M22.0E03 SM35-114-HO T-15DF SD06-A3
TLM11R063M25.4-04,
TLM11R063M27.0E04 SM35-114-HO T-15DF SD08-98

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SM35-114-H0=3.5

Wendeschneidplatten — H172, Standard Schnittdaten — H173

Tungaloy H171




TECMILL

EPM11

Schulter-Schaftfraser — Schraubklemmung - flr tangentiale LMMU-Wendeschneidplatten
GAMP = +5° — +6°, GAMF = +9° — +13°

g (ahd
: 446
g o
c ¢ ) =
@
= @
g |\ 28 4 90°*#LH = LS -
> é (KAPR) Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. APMx GG CICT DCONMS LS LH LF  WT(kg) "R Wendeschneidplatten
EPM11R032M32.0-03 9.7 32 3 32 80 35 115 0.6 Mit LMMU1107...
EPM11R040M32.0-04 9.7 40 4 32 80 35 115 0.7 Mit LMMU1107...
EPM11R050M32.0-04 9.7 50 4 32 80 40 120 0.9 Mit LMMU1107...
EPM11R063M32.0-06 9.7 63 6 32 80 40 120 1.2 Mit LMMU1107...
EPM11R080M32.0-07 9.7 80 7 32 80 40 120 1.6 Mit LMMU1107...
AUSTAUSCHTEILE & /‘
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Schlussel
EPM11... SM35-114-HO T-15DF
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SM35-114-H0=3.5
aser- M AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
LMMU11/16-MJ
Bl st * | ¥ ¢
M Rostfreier Stahl | vk Pig
- Eisenguss * S
90° Nichteisenmetalle
[hererton ||| k1. Wan
- Gehérteter Stahl * Y 1 2. Wahl
Beschichtet
7o)
Katalog Nr. RE Apmxg "@ Qe Y LE|IC | S |BS
Iz
I << <K F
LMMU110708PNER-MJ 08197 o ® ©® @ 0 O 11.7 | 105 | 7.1 2
LMMU110716PNER-MJ 16 |97 | © © © © @ © 11.7 | 105 | 71 1.2
LMMU110724PNER-MJ 24 | 97 T K ) 11.7 | 105 | 7.1 0.4
LMMU110732PNER-MJ 3.2 9.7 T MK ) 11.7 | 105 | 7.1 -
LMMU160908PNER-MJ 08 |151 @ © @ © @ © 17.3 | 16 95 | 24
LMMU160916PNER-MJ 16 |51 | @ @ @ @ 173 | 16 9.5 1.6
LMMU160924PNER-MJ 24 | 151 C 3 K ) 173 | 16 9.5 0.8
LMMU160932PNER-MJ 3.2 | 151 T K ) 173 | 16 9.5 -

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H173

H172 www.tungaloy.de




I STANDARD SCHNITTDATEN

Aufsteckfraser, Schaftfraser

ISO Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc.
C15E4, E275A etc.

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc.
C55, 42CrMo4 etc.

Geharteter Stahl
NAK80, PX5 etc.

Rostfreier Stahl
SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.

250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc.
400-15S, 600-3 etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

S

Hitzebest. Legierungen
Inconel718 etc.

SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc.
Gehérteter Stahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.
Schruppfraser
1ISO Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc.
C15E4, E275A etc.

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc.
C55, 42CrMo4 etc.

Geharteter Stahl
NAK80, PX5 etc.

Rostfreier Stahl
SUS304 etc.
X5CrNi18-9 etc.

Grauguss
FC250 etc.

250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600 etc.
400-15S, 600-3 etc.

Titanlegierungen
s Ti-6Al-4V etc.
Hitzebest. Legierungen
Inconel718 etc.

SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc.
Geharteter Stahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc.

Harte

-200 HB
- 200 HB
- 300 HB
- 300 HB
30 - 40 HRC
30 - 40 HRC

150 - 250 HB
150 - 250 HB
150 - 250 HB
150 - 250 HB

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Harte

-200 HB
- 300 HB
- 300 HB
- 300 HB
30 - 40 HRC
30 - 40 HRC

150 - 250 HB
150 - 250 HB
150 - 250 HB
150 - 250 HB

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Auswahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

Auswahl

1. Wahl
Verschleifestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl
VerschleiBfestigkeit
1. Wahl
VerschleiBfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

Schneidstoff

AH3135
T3225
AH3135
T3225
AH3135
T3225

AH3135

AH120
T1215
AH120
T1215

AHT725

AH725

AHT725

AH725

Schneidstoff

AH3135
T3225
AH3135
T3225
AH3135
T3225

AH3135

AH120
T1215
AH120
T1215

AHT725

AH725

AHT725

AH725

Schnittge-
schwindigkeit
Ve (m/min)

100 - 250
150 - 350
100 - 230
150 - 350
100 - 230
120 - 350

90 - 180

140 - 250
120 - 350
110 - 200
120 - 350

30 -60

20 -50

45-70

40 - 65

Schnittge-
schwindigkeit
Ve (m/min)

100 - 250
150 - 350
100 - 200
150 - 300
100 - 200
120 - 300

90 - 150

100 - 250
120 - 350
100 - 200
120 - 350

20 -50

20-40

30 - 60

25 -55

Zahnvorschub
fz (mm/2)

0.12-0.3
0.08-0.2
0.1-0.25
0.08-0.2
0.1-0.25
0.08-0.2

0.1-0.25

012-0.3
0.08-0.2
0.12-0.3
0.08-0.2

0.08-0.2

0.06 - 0.1

0.08 - 0.15

0.06 - 0.1

Zahnvorschub
fz (mm/2Z)

0.1- 0.25
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2
0.1-0.2

Fraser

0.1-0.25

0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25
0.1-0.25

0.06 - 0.15
0.06 - 0.1
0.08 - 0.15

0.06-0.1

Tungaloy H173




TUNG-ALUMILL

TPV16

90° Schulterfraser fUr die Aluminiumbearbeitung — Schraubklemmung — fir XVCT16-Wendeschneidplatten
GAMP = +10° - +11°, GAMF = -9° - -5.5°

DfSFMS éﬁ =

CBDP
|

SN
A
)

“p
&

UeseILs}NYOS

DC, .90 (KAPR)

Katalog Nr. n CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) Kihimittel M(?.fEnFT)M schneotten
TPV16R040M16.0E03 40 3 38 16 20 50 5.6 8.4 0.23 Mit 30,000 XVCT1605...
TPV16R050M22.0E04 50 4 45 22 22 50 6.3 10.4 0.33 Mit 27,000 XVCT1605...
TPV16R063M22.0E05 63 5 47 22 22 50 6.3 10.4 0.54 Mit 24,000 XVCT1605...
TPV16R080M27.0E05 80 5 58 27 28 50 7 12.4 0.86 Mit 21,000 XVCT1605...
TPV16R100M32.0E06 100 6 66 32 26 63 8 14.4 1.55 Mit 19,000 XVCT1605...
TPV16R125M40.0E07 125 7 85 40 32 63 9 16.4 2.53 Mit 17,000 XVCT1605...
AUSTAUSCHTEILE @ , @ /

Katalog Nr. Eé’;ﬁ%’gﬁé Griff Frégﬁgﬁggn— Torx-Einsatz
TPV16R040M16.0E03 TS40093I/HG H-TBS SHM8X1.25X35-C BT15S
TPV16R050 - 063... TS40093I/HG H-TBS SHM10X1.5X30-C BT15S
Awniitkeéll- TPV16R080M27.0E05 TS40093I/HG H-TBS LHM12X1.75X30-C BT15S
TPV16R100M32.0E06 TS40093I/HG H-TBS SHM16X2X35-C BT15S
TPV16R125M40.0E07 TS40093I/HG H-TBS SHM20X2.5X40-C BT15S

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: TS40093I/HG=4.5

TUNG-ALUMILL

EPV16

90° Schulter-Schaftfraser fur die Aluminiumbearbeitung — Schraubklemmung - fur XVCT16-

Wendeschneidplatten GAMP = +6° — +10°, GAMF = -12° — -9°
) o= -

>
) R S ———— 12 ddbd

90 {é’ S AIEEI s g g

b (KAPR) LF
Katalog Nr. n CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kihimittel- M(j:l‘;:ff)"" sohmene o
EPV16R025M25.0-02 25 2 25 70 55 125 0.37 Mit 38,000  XVCT1605...
EPV16R025M25.0-02L 25 2 25 100 70 170 0.53 Mit 38,000 XVCT1605...
EPV16R032M32.0-02 32 2 32 100 50 150 0.77 Mit 34,000 XVCT1605...
EPV16R032M32.0-02L 32 2 32 120 80 200 1.03 Mit 34,000 XVCT1605...
EPV16R032M32.0-03 32 3 32 100 50 150 0.76 Mit 34,000  XVCT1605...
EPV16R032M32.0-03L 32 3 32 120 80 200 1.03 Mit 34,000 XVCT1605...
EPV16R040M32.0-03 40 3 32 120 50 170 0.94 Mit 30,000 XVCT1605...
EPV16R040M32.0-03L 40 3 32 195 55 250 1.43 Mit 30,000 XVCT1605...
AUSTAUSCHTEILE @ , /
Katalog Nr. Eg:;?#gﬁé Griff Torx-Einsatz
EPV16R025M... TS40085I/HG H-TBS BT15S
EPV16R032M... TS40093I/HG H-TBS BT15S
EPV16R040M... TS40093I/HG H-TBS BT15S

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS400851/HG=4.5, TS40093I/HG=4.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H175
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

XVCT16-AJ

) LE RE<§’
=7 LF" (
-_———

BBl st

M  Rostfreier Stahl

- Eisenguss

- Nichteisenmetalle *
Hitzebest. L
eéi«zefur?;en % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
bes'}:-h
Katalog Nr. RE APMX| o LE | IC | S | BS
T
=
XVCT160504R-AJ 0.4 16 | @ 222|112 | 59 | 13
XVCT160508R-AJ 0.8 16 | @ 222 | 11.2 | 59 1
XVCT160512R-AJ 12 | 155 | @ 217 | 112 | 5.8 1
XVCT160516R-AJ 1.6 15 | @ 212 | 11.2 | .75 1
XVCT160520R-AJ 2 145 | @ 20.8 | 11.2 | 5.75 1
XVCT160530R-AJ 14 @ 195|112 | 56 1
XVCT160532R-AJ 3.2 14 | @ 19.2 | 112 | 5.6 1
XVCT160540R-AJ 183 | @ 184 | 112 | 65 | 1.2
XVCT160550R-AJ 5 13 | @ 184 | 112 | 54 | 04
* Bei Wendeschneidplatten mit Eckenradius RE = 3.2 mm @ Lagerstandard
muss die Fraserstirnflache ,R“ nachgearbeitet werden. ,R“ = RE - 0.3 mm
I STANDARD SCHNITTDATEN
" Schnittge-
Hérte : Spanform- g Zahnvorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit
HB stufe Ve (m/min) fz (mm/2)
60 TH10 AJ 300 - 5000 0.15-0.35 N
Aluminiumlegierungen :§
100 TH10 AJ 200 - 2000 0.1-0.25 i
75 TH10 AJ 200 - 2000 0.15-0.3
Aluminiumgusslegierungen
Si< 12%
90 TH10 AJ 200 - 1500 0.1-0.25
Aluminiumgusslegierungen 130 TH10 AJ 200 - 1000 0.07 - 0.15
Si>12%
Kupferlegierungen
. Pb > 1% 110 TH10 AJ 200 - 800 0.07 - 0.15
90 TH10 AJ 300 - 1000 0.1-0.15
Kupferlegierungen
100 TH10 AJ 300 - 800 0.1-0.15
Duroplast, Kunststoffe - TH10 AJ 100 - 500 0.1-0.15
Hartgummi - TH10 AJ 100 - 300 0.1-0.15

Sicherheitsrichtlinie

n

1. Nur Originalteile und dazugehdrige Austauschteile verwenden.

2. Wendeplattensitz vor Einbau der Wendeschneidplatte griindlich reinigen.
3. Drehmoment fr die Spannschraube beim Einsetzen der Wendeschnei-

dplatte: 4.5 N-m.

4. Bei jedem Wendeschneidplattenwechsel sollte eine neue Spannschraube

benutzt werden.

5. Die max. Drehzahl wird anhand einer Berstprobe ermittelt. Die Verwendung
von Drehzahlen jenseits der Maximalwerte kann zu Wendescheidplatten-
bruch, Maschinenschaden oder Verletzungen fuhren.

6. XVCT-Wendeschneidplatten verfligen liber scharfe Schneidkanten. Zur
Vermeidung von Verletzungen stets Schutzhandschuhe tragen.

Tungaloy H175



I ANWENDUNGSGEBIETE

Tauchfrasen

Spiralinterpolation Aufweiten

Schragein-
tauchen

Schulter-  Nuten-
frasen frasen

UeseILs}NYOS

E
=
o-
4
- L >
Schrageintauchen S?rgl;gﬁr_ Spiralinterpolation Aufweiten
. Max. Max. Min. . Max. Min. Min. Max. Max.
Eckenradius Schnitttiefe Tauchwinkel Lange El’o'r‘]::i%citht?n ?5:52?5 Steigung/U ?lf:grg?é' Steigung/U Schmst)\(n./eite
Katalog Nr. RE APMX RMPX L A oD P oD2 P ae
EPV16R025... 25 0.4,0.8 16 22 40 4.2 291 4.4 50 13.6 22.5
EPV16R025... 25 1.2 15.5 22 40 4.2 291 4.4 50 13.6 22.5
EPV16R025... 25 1.6 15 22 38 3.7 291 4.4 50 13.2 22.5
EPV16R025... 25 2 14.5 22 38 3.7 291 4.4 50 13.2 22.5
EPV16R025... 25 3,3.2 14 21 38 2.5 291 4.2 50 12.3 22.5
EPV16R025... 25 4,5 13 18.5 40 2.3 291 3.7 50 12.3 22.5
Anstell- EPV16R032... 32 0.4,0.8 16 16.5 54 4 431 8.8 64 13.6 28.8
vinkel  EpV16R032... 32 12 15.5 16.5 54 4 431 8.8 64 13.6 28.8
EPV16R032... 32 1.6 15 16 54 3.5 4341 8.5 64 13.2 28.8
EPV16R032... 32 2 14.5 16 54 3.5 431 8.5 64 13.2 28.8
EPV16R032... 32 3,3.2 14 15 54 3 431 7.9 64 12.3 28.8
EPV16R032... 32 4,5 13 13.5 56 2.5 431 71 64 12.3 28.8
T/EPV16R040... 40 0.4,0.8 16 11.5 79 4 59.1 10.4 80 13.6 36
T/EPV16R040... 40 1.2 15.5 11.5 79 4 59.1 10.4 80 13.6 36
T/EPV16R040... 40 1.6 15 1 80 3.5 591 9.9 80 13.2 36
T/EPV16R040... 40 2 14.5 " 80 3.5 59.1 9.9 80 13.2 36
T/EPV16R040... 40 3,3.2 14 10 82 3 59.1 9 80 12.3 36
T/EPV16R040... 40 4,5 13 8.5 90 2.5 59.1 7.6 80 12.3 36
TPV16RO050... 50 0.4,0.8 16 9.5 96 4 791 13 100 13.6 45
TPV16R050... 50 1.2 15.5 9.5 96 4 7941 13 100 13.6 45
o TPV16R050... 50 1.6 15 9 98 3.5 791 12.3 100 13.2 45
90 TPV16R050... 50 2 14.5 9 98 3.5 7941 12.3 100 13.2 45
TPV16RO050... 50 3.0,3.2 14 8 103 3 7941 10.9 100 12.3 45
TPV16R050... 50 4,5 13 7 110 2.5 7941 9.5 100 12.3 45
TPV16R063... 63 0.4,0.8 16 7 130 4 105.1 13.6 126 13.6 56.7
TPV16RO063... 63 1.2 15.5 7 130 4 105.1 13.6 126 13.6 56.7
TPV16R063... 63 1.6 15 6.5 136 3.5 1051 12.8 126 13.2 56.7
TPV16R063... 63 2 14.5 6.5 136 3.5 105.1 12.8 126 13.2 56.7
TPV16R068... 63 3.0, 3.2 14 6 136 3 105.1 11.8 126 12.3 56.7
TPV16RO063... 63 4,5 13 5.5 140 2.5 105.1 10.8 126 12.3 56.7
TPV16R080... 80 0.4,0.8 16 5 183 4 139.1 13.6 160 13.6 72
TPV16R080... 80 1.2 15.5 5 183 4 13941 13.6 160 13.6 72
TPV16R080... 80 1.6 15 4.5 197 3.5 139.1 12.4 160 13.2 72
TPV16R080... 80 2 14.5 4.5 197 3.5 139.1 12.4 160 13.2 72
TPV16R080... 80 3,32 14 4 207 3 139.1 hh| 160 12.3 72
TPV16R080... 80 4,5 13 3.5 221 25 13941 9.6 160 12.3 72
TPV16R100... 100 0.4,0.8 16 3.5 262 4 17941 12.9 200 13.6 90
TPV16R100... 100 1.2 15.5 3.5 262 4 17941 12.9 200 13.6 90
TPV16R100... 100 1.6 15 3 296 3.5 17941 111 200 13.2 90
TPV16R100... 100 2 14.5 3 296 3.5 17941 141 200 13.2 90
TPV16R100... 100 3, 3.2 14 2.5 332 3 17941 9.2 200 12.3 90
TPV16R100... 100 4,5 13 2.5 309 2.5 1791 9.2 200 11.6 90
TPV16R125... 125 0.4,0.8 16 2.5 367 4 2291 121 125 13.6 112.5
TPV16R125... 125 1.2 15.5 2.5 367 4 2291 121 125 13.6 112.5
TPV16R125... 125 1.6 15 2 444 3.5 22941 9.7 125 13.2 112.5
TPV16R125... 125 2 14.5 2 444 3.5 22941 9.7 125 13.2 112.5
TPV16R125... 125 3,32 14 1.5 554 3 229.1 7.3 125 8.7 112.5
TPV16R125... 125 4,5 13 1.5 516 2.5 2291 7.3 125 8.7 112.5
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THE4000RIA

86° Planfraser fur die Aluminiumbearbeitung — Keilklemmung - fUr positive, quadratische
Wendeschneidplatten GAMP = 13°, GAMF = +7° — +9°

A

T8
—

86°y
e

DC

Rechte Ausfiihrung (R)
Wende-

Katalog Nr.  APMX [GTSEN  cicT BD LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg)  schneidplatten
THE4003RIA 6 80 4 80 50 25.4 26 9.5 6 1.5 S/WE*N42...
THE4004RIA 6 100 5 99 63 31.75 32 12.7 8 2.1 S/WE*N42...
THE4005RIA 6 125 6 124 63 38.1 38 15.9 10 3.2 S/WE*N42...

)
AUSTAUSCHTEILE & o] & S A

Katalog Nr. (DKassette @Klemmkeil (3Schraube/Klemmkeil @Schraube/Kassette Schlussel
THE4003RIA LE413R WP440R FDS-8SS CM4X0.7X14 TP-4
THE400*RIA LE413R WP440R FDS-8S CM4X0.7X14 TP-4

Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SECN42ZFR-DIA SEEN/SECN 427

M Rostfreier Stahl

Fraser

- Eisenguss
- Nichteisenmetalle * *

Hitzebest. .
Legierungen % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl

Unbesch. PKD

Katalog Nr. APMX| o = LE|IC | S |BS
- -
e x
= o
SECN42ZFR-DIA 3.5 ) 12.7 | 127 | 3.18 | 25
SECN42ZFR 6 | @ 12.7 | 127 | 3.18 | 25
SEEN42ZFR 6 | @ 12.7 | 127 | 3.18 | 2.5
WECN42ZFR-DIA 0.5 ) 12.4 |12.93| 3.18 6
Hinweis: Bei T-DIA handelt es sich um einen diamantbasierten, unter Hochdruck gesinterten Werkzeugkdrper. @ Lagerstandard

Erhaltlich mit 1 Schneide.

mm STANDARD SCHNITTDATEN

. Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
Aluminiumlegierungen TH10 200 -1000 0.05 -0.2

Si<13% DX140 200 -1000 0.05 -0.2

Aluminiumlegierungen TH10 80 -200 0.1 -0.2

. Si=13% DX140 200 - 400 01 -02
TH10 200 -1000 0.05 -0.2

Duralumin
DX140 200 -1000 0.05 -0.2
Kupferlegierungen TH10 200 -500 0.05 -0.2

Hinweis: Die Verwendung eines wasserldslichen Kihimittels wird empfohlen.
Die maximale Schnitttiefe fiir SECN42ZFR-DIA betragt 3.5 mm.
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TSE3000R
Schulterfraser — Keilklemmung - flr positive, 3-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +17°, GAMF = +5°

DCONMS
S| a “fa
| R
g =
= o
e s =
8 B DC LG KAPR) “
! Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. APMX CICT LF DCONMS CBDP KwWw b WT(kg) Wendeschneidplatten
TSE3050R 8 50 3 40 22 20 10 6 0.3 TE*N32/TEKR1603...
TSE3050R-E 8 50 3 40 22 20 10.4 6.3 0.3 TE*N32/TEKR16083...
TSE3063R 8 63 3 40 22 20 10 6 0.5 TE*N32/TEKR16083...
TSE3063RE 8 63 3 40 22 20 10.4 6.3 0.5 TE*N32/TEKR16083...
TSE3003RIA 8 80 4 50 25.4 26 9.5 6 1 TE*N32/TEKR16083...
TSE3003RIAE 8 80 4 50 27 26 12.4 7 1 TE*N32/TEKR16083...
TSE3004RIA 8 100 6 63 31.75 32 12.7 8 2 TE*N32/TEKR1603...
TSE3004RIA-E 8 100 6 63 32 32 14.4 8 2 TE*N32/TEKR16083...
TSE3005RIA 8 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TE*N32/TEKR1603...
TSE3006RIA 8 160 8 63 50.8 38 19 11 5.2 TE*N32/TEKR16083...

TSE3050R/L und TSE3063R/L verfligen nicht tber eine Ungleichteilung.

AUSTAUSCHTEILE @ @ @ @ /x (

Anstell-

winkel Katalog Nr. (MSpannfinger-Set 2)Kassette (3Schraube/Kassette  @Klemmkeil < 0 Schitssel 2
TSE3050R..., 63R... CSL-4 - - - - - P-3
TSE300*RIA - LE303R CM4X0.7X12 WF330R FDS-8S TP-4 -

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8

ESE3000R
Schulter-Schaftfraser — Keilklemmung — fur positive, 3-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +17°, GAMF = +5°

Y

g %
&) = | =
a o} Q g Q
125 = a &}
o - -e LS (&)
o ) LH LS AL 125 LS
90 (KAPR) = LR g 90" LF -
- (KAPR)
Rechte Ausfuihrung (R)
KatalogNr.  APMx G cict DCONMS LS LH LF Wendeschneidplatten
ESE3020R 8 20 1 20 70 30 100 TE*N32/TEKR1603...
ESE3025R 8 25 1 25 80 35 115 TE*N32/TEKR16083...
ESE3030R 8 30 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...
ESE3035R 8 35 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...
ESE3040R 8 40 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...
ESE3050R 8 50 3 32 80 - 115 TE*N32/TEKR1603...
ESE3063R 8 63 4 32 80 - 115 TE"N32/TEKR1603...

Hinweis: Die aufgeflhrten Fraser verfliigen nicht tber eine Ungleichteilung.

AUSTAUSCHTEILE @ Lﬁ & @ @ % (

Schraube/ Fraserspann-

Katalog Nr. Spannfinger-Set Kassette Klemmkeil Sl Schlissel 2
ESE3020R - ESE3050R CSL-4 - - - - - P-3
ESE3063R - LE302R DS-8S SHCM4-10 WP302R TP-4 -
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: DS-8S=8
TSE3050R - 3063R TSE3003R/LIA -

ESE3020R — 3040R 3006R/LIA
ESE3050R (RS*) -,
\J\

3063R (RS™)
P

Wendeschneidplatten — H179, Standard Schnittdaten — H180
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

TECN/TEEN 32Z TECN32ZFR-DIA
S RE (]
. ‘ - 36, |
A [=}
Yo
n)
m
20°
S
IC s M
TEKR16-MS
N
m o
3 Rjé
Q
Y
Bl st * IASRAd I AEE "dIINEAdD dbidRAe
M Rostfreier Stahl * | Y * Y
-Eisenguss * Y *
Nichteisenmetalle ¥ [
Logerangen | X |¥¢ * 1 1. Wahl
- Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet [Unbesch.] PKD
Yo
Katalog Nr. REAPMXR S S8 808w @wool? |[IC| S | Bs
TIIZZr5 28963 RE|X
<S<<<OFF<FF|ZZ5F|O
TECN32ZFR - 8 [ 9.525| 3.18 | 1.37
TECN32ZTR 0.8 8 o 00 9.525| 3.18 1
TEEN32ZFR - 8 [ 9.525| 3.18 | 1.37
TEEN32ZTR 0.8 8 © 0000000 o0 O 9.525| 3.18 1
TECN32ZFR-DIA - 25 o 9.525| 3.18 | 1.37
TEKR1603PEPR-MS - 8 () 9.525| 3.18 | 1.49
Hinweis: Bei T-DIA handelt es sich um einen diamantbasierten, unter Hochdruck gesinterten @ Lagerstandard g
Werkzeugkérper. Erhéaltlich mit 1 Schneide. DX140: VPE = 1 Stick :_%
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mm STANDARD SCHNITTDATEN

Geeigneter Fraserdurchmesser = g40 mm

Inconel 718 etc.

Hinweise:

® Trockenzerspanung wird empfohlen. Ausnahme = Aluminiumzerspanung.
¢ Die maximale Schnitttiefe fiir TECN32ZFR-DIA betragt 2.5 mm.

H180 www.tungaloy.de

ISO Werkstoff Schneidstoff Schnlttgeschw_lndlgkelt Zahnvorschub
Vc (m/min) fz (mm/2Z)
. Baustahl AH3135 60 — 180 0.05 -0.2
g Ungehérteter Stahl
7 j g <180 HB NS740 60 — 150 0.05 -0.15
[}
3 Kohlenstoffstahl AH3135 60 — 150 0.05 - 0.18
g . Legierter Stahl
g <300 HB NS740 60 — 130 0.05 -0.15
Werkzeugstahl AH3135 80 - 130 0.05 -0.2
<30HRC NS740 60 — 130 0.05 -0.15
Rostfreier Stahl
M g sy AH3135 100 - 180 0.08 -0.2
. Eisenguss AH120 100 - 150 0.05 -0.2
. Aluminiumlegierungen TH10 200 -400 0.05 -0.2
Tianlegienngen AH130 20 - 60 0.05 -0.15
s Ti-BAI-4V etc. : :
Hitzebesténdige Legierungen AH120 20 — 40 0.05 — 04
Inconel 718 etc.
Anstell-
winkel
Geeigneter Fradserdurchmesser = 650 mm
Schruppen Schlichten
(Schnitttiefe: > 1.5 mm) (Schnitttiefe: 0.3 - 0.7 mm)
ISO Werkstoff Schneidstoff -
Schnittge- Schnittge-
schwindigkeit Za;‘z“m:jfzh)“b schwindigkeit Za;‘“(" °’s/°Zh)”b
Vc (m/min) Ve (m/min) z(mm
AH3135 130 - 230 01 -0.2 130 - 250 0.1 -0.23
Baustahl
Ungehérteter Stahl T3225 130 - 300 0.1 -0.23 150 - 300 0.1 -0.25
<180 HB
NS740 130 - 200 0.1 -0.18 150 - 250 01 -0.2
. Kohlenstoffstahi AH3135 100 - 200 0.1 -0.18 130 - 230 0.1 -0.2
Legierter Stahl T3225 130 - 280 01 -0.2 180 - 280 0.1 -0.23
300 HB
90 < NS740 100 - 150 01 -0.15 150 - 200 0.1 -0.18
Werkzeugstahl AH3135 100 - 150 01 -0.15 100 - 150 0.1 -0.2
<30 HRC T3225 100 - 250 01 -0.15 100 - 250 01 -0.2
M Rostfreier Stahl AH3135 80 — 180 01 -0.2 100 - 200 0.1 -0.25
<250 HB T3225 150 -200 01 -0.18 200 - 250 0.1 -0.25
. Eisenguss T1215 100 - 250 01 -0.2 100 - 250 0.1 -0.2
Kugelgraphitguss AH120 100 - 200 01 -0.2 100 - 200 01 -0.25
Aluminiumlegierungen TH10 200 - 1000 0.05 - 0.25 350 - 1000 0.1 -0.25
. Si<13% DX140 200 - 1000 0.05 —0.15 350 - 1000 01 -0.2
Kupferlegierungen TH10 200 -500 0.1 -0.15 200 -500 0.1 -0.2
Titanlegierungen B _ B B
s TLEALAY et AH130 20 - 60 0.05 - 0.15 20 - 60 0.05 - 0.15
Hitzebestéandige Legierungen AH120 20 - 40 0.05 - 04 20 - 40 0.05 - 04




TSE4000RIA
Schulterfraser — Keilklemmung - flr positive, 3-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +17°, GAMF = +5°
DCONMS
KWW ‘ “Ya
| e

o Iy
B o
Or o 4
\
90° 4
(KAPR) Rechte Ausfihrung (R)
Aufnahme-
Katalog Nr. Apmx [T cicT LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) typ
TSE4003RIA 10 80 4 50 25.4 26 9.5 60 1 A
TSE4004RIA 10 100 6 63 31.75 32 12.7 80 1.9 A
TSE4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 100 2.9 B
TSE4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 110 4.9 B
TSE4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 140 7.4 ©
TSE4010RIA 10 250 12 63 47.625 38 25.4 140 13.8 c
TSE4012RIA 10 315 14 63 47.625 38 25.4 140 22.1 D
TSE4003RIAE 10 80 4 50 27 26 12.4 70 1 A
TSE4004RIAE 10 100 6 63 32 32 14.4 80 1.9 A
TSE4005RIAE 10 125 6 63 40 32 16.4 90 2.9 B
TSE4006RIAE 10 160 8 63 40 29 16.4 90 49 B
Bl Aufnahmetyp
Aufnahmetyp A Aufnahmetyp B Aufnahmetyp C Aufnahmetyp D
DCSFMS DCSFMS
DCONMS DCONMS <DCSFMS <DCSFMS.
Kww KWW 1< 2101.6 <02177.8mm
DCONMS 2101.6 mm
A L T DCONMS
a < e i,
I ] H s A‘ R
: : = npngNEE:
3 S Iy
JT- 017 mm 217 mm
922 mm, o
[0}
(2]
Hy
I
AUSTAUSCHTELE [ & S & o7 P>

Katalog Nr. (1) Kassette (2 Schraube/Klemmkeil (3 Schraube/Kassette Fraserspannschraube @ Klemmkeil Schltssel
TSE4003RIA LE403R FDS-8SS CM4X0.7X14 CAP-CM12X1.75X30 WF330N TP-4
TSE4004RIA LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM16X2.0X40 WF330N TP-4

TSE4005 - 12... LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4
TSE4003RIAE LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4
TSE4004RIAE LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4
TSE4005RIAE LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4
TSE4006RIAE LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8SS/FDS-8S=8

Wendeschneidplatten — H182, Standard Schnittdaten — H183
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ESE4000R

Schulter-Schaftfraser — Keilklemmung - flr positive, 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +17°, GAMF = +1° — +4°

“fa

@)

(9]

Q

= 9! _

g . 7]

=5 =

o ! =

(E 90° 1 6 9 L%» 8

(KAPR) = > 0 Rechte Ausfihrung (R)
Katalog Nr. ApMx T cict DCONMS Ls LF Wendeschneidplatten

ESE4050RA 10 50 3 32 80 115 TE*N43/TEKR2204...
ESE4063RA 10 63 4 32 80 115 TE*N43/TEKR2204...
ESE4003RIA-S32 10 80 4 32 80 120 TE*N43/TEKR2204...

(3£) ESE4050RA und ESE4063RA verfligen nicht Uber eine ungleiche Teilung.

AUSTAUSCHTEILE ﬁ @ @ & @ )

Katalog Nr. Kassette Schraube/Klemmkeil Schraube/Kassette Fraserspannschraube Keil Schlissel

ESE4050RA LE402AR DS-8S - SHCM4-10 WT402R TP-4

ESE4063RA LE402AR DS-8 - SHCM4-10 WT402R TP-4
ESE4003RIA-S32 LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: DS-8S/DS-8/FDS-8S=8

‘wnke I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

TECN/TEEN 437 TECN43ZFR-DIA
4.6

0. »| RE Ty
% e
0 9
&? [a]

20! S|
IC S
TEKR22-MS
8
Y o
o b @
90 =
£
Bl sen Yol |¥e|delse| || ||| |
M Rostfreier Stahl DA * PAG * Yo
- Eisenguss * 1’\3 * DA
Nichteisenmetalle ¥* [ K
s ke
H Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet | &Mk, | PKD
Yo}
Katalog Nr. RE APMX88$88m8?m2‘\.’$m o ol¥ IC | S |BS
ITIIZEEH28YB8 [RE|X
I <<<6F-FE<FF2Z22 |SF|O
TECN43ZFR Cco5 | 10 ) 12.7 | 476 | 2
TECN43ZTR 1 10 [ ) [ 12.7 | 4.76 | 1.31
TEEN43ZFR Co.5| 10 () 127 | 476 | 2
TEEN43ZTR 1 71 © ©© 00060600 0 0 o [} 12.7 | 4.76 | 1.31
TECN43ZFR-DIA - 3.5 [ 12.7 | 476 | 2
TEKR2204PEPR-MS - 10 [ 12.7 | 476 | 1.8
Hinweis: Bei T-DIA handelt es sich um einen diamantbasierten, unter @ Lagerstandard
Hochdruck gesinterten Werkzeugkdrper. Erhéltlich mit 1 Schneide. DX140: VPE = 1 Stlck

Standard Schnittdaten — H183
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mm STANDARD SCHNITTDATEN

Schruppen Schlichten
(Schnitttiefe: > 1.5 mm) (Schnitttiefe: 0.3 - 0.7 mm)
ISO Werkstoff Schneidstoff
Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
Vc (m/min) fz (mm/2Z) Vc (m/min) fz (mm/Z)
AH3135 130 -230 01 -0.2 150 - 250 0.1 -0.23
Baustahl
Ungeharteter Stahl T3225 130 -300 0.1 -0.23 180 - 300 0.1 -0.25
<180 HB
NS740 130 -200 0.1 -0.18 150 - 250 0.1 -0.2
. Kohlenstoffstahl AH3135 100 -200 0.1 -0.18 130 -230 0.1 -0.2
Legierter Stahl T3225 130 -280 01 -0.2 180 -280 0.1 -0.23
<300 HB
NS740 100 - 150 0.1 -0.15 150 -200 0.1 -0.18
e T3225 100 - 250 0.1 -015 100 - 250 01 -0.2
<30 HRC AH3135 100 - 150 01 -0.15 100 - 150 01 -0.2
vl Rostfreier Stahl AH3135 80 - 180 01 -02 100 - 200 0.1 -0.25
<250 HB T3225 150 - 200 01 -0.18 200 - 250 01 -025
. s T1215 100 - 250 01 -0.2 100 - 250 0.1 -0.25
Kugelgraphitguss AH120 100 - 200 01-02 100 - 200 01 -0.25
ST e TH10 200 - 1000 0.05 -0.25 350 - 1000 0.1 -0.25
. Si<13% DX140 200 - 1000 0.05 -0.15 350 - 1000 01 -0.2
Kupferlegierungen TH10 200 -500 0.1 -0.15 200 -500 0.1 -0.2
Titanlegierungen
Ti-6AI-4V etc. AH130 20 -60 0.05 -0.15 20 -60 0.05 -0.15
Hitzebestandige
Legierungen AH120 20 -40 0.05 - 041 20 -40 0.05 -0.1

Inconel 718 etc.

Hinweise:
® Trockenzerspanung wird empfohlen. Ausnahme = Aluminiumzerspanung.
¢ Die maximale Schnitttiefe fir DX140 TECN43ZFR-DIA betragt 3.5 mm.

Fraser

Tungaloy H183




TSP4000IA
Schulterfraser — Keilklemmung - flr positive, 3-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +5°, GAMF = 0°
DCONMS
“KWw™ “fa
>

* o [
g B o
g Oy 11:" Y
= ‘
o oA
3 KAPR) )
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr.  APMX cicT LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg)  schnedpiatten
TSP4003RIA 10 80 4 50 25.4 26 9.5 6 1.1 TP*N43 / TP*R...
TSP4004RIA 10 100 6 63 31.75 32 12.7 8 2 TP*N43 / TP*R...
TSP4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TP*N43 / TP*R...
TSP4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 11 5.1 TP*N43 / TP*R...
TSP4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.7 TP*N43 / TP*R...
TSP4010RIA 10 250 12 63 47.625 38 25.4 14 141 TP*N43 / TP*R...
TSP4012RIA 10 315 14 63 47.625 38 25.4 14 22.6 TP*N43 / TP*R...
AUSTAUSCHTEILE Lﬁ @ @ @ @ /x
Katalog Nr. Kassette Schraube/Klemmkeil Schraube/Kassette Fréserspannschraube Keil Schlussel
TSP4003RIA LP403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM12X1.75X30 WF330N TP-4
TSP4004RIA LP403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM16X2.0X40 WF330N TP-4
/-‘\;iitke;ll- TSP40**RIA LP405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8
90’

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H186 - H187
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TFP4000I1A
Schulterfraser mit Schlichter

GAMP = +5°, GAMF = 0°

DCONMS éﬁ_

KWW

Rechte Ausfiihrung (R)

KatalogNr.  APMX [ cicT LF  DCONMS CBDP KWW b WT(kg) schnowaplatien
TFP4004RIA 10 100 5 63 31.75 32 12.7 8 2 TP*N43 / TP*R...
TFP4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TP*N43 / TP*R...
TFP4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 11 5.2 TP*N43 / TP*R...
TFP4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.9 TP*N43 / TP*R...

A
AUSTAUSCH-

gI(E)“I-iEIEEI?SCHNEIDEN & @ @ @ @ @ / )

@ Schraube/ (3 Schraube/ (@) Schraube/ (@) Schraube/ @) q T T
Katalog Nr. Klemmung (2) Kassette e ey Kassette YereEie (BKlemmkeil  Schltissel 1 Schliissel 2

TFP40... CSTA-58 LW400R FDS-8S CM4X0.7X14  CM5X0.8X16 FW-305 T-15D TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: FDS-8S=8

A

AUSTAUSCHTEILE

FUR HERKOMMLICHE
WENDESCHNEID-
PLATTEN

Fraser

Katalog Nr. ‘%{%ﬁg;ﬁﬂﬁg/ ZKlsgr:ﬁE:ﬁ/ 32;:;:129/ @Klemmkeil  Schiiissel
TFP4004RIA LP403R FDS-85  CM4X0.7X14  WF330N TP-4
TFP4005 - 08... LP405R FDS-8S  CM4X0.7X14  WF500R TP-4

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: FDS-8S=8

B Herkémmliche
Wende-
schneidplatte

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H186 - H187
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

TPCN/TPEN/TPKN 43Z TPKR/TPMR-MJ SPHA-FNW
PDSR-MJ ZSR-MJ RE
(o) ﬁ

£

8,
8, S
< 90@
90°
115 110
RE/ 1 c | s IC S

UeseILs}NYOS

Bl stan * | || [l 5%
M Rostfreier Stahl * *
- Eisenguss * *
Nichteisenmetalle *
Hi .
B [, || A v
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet | Unbesch.
Katalog Nr. REAPMXS 82828 o |oo IC|LE| S | BS
- - - O ": - ~N O ™M
IIII - 0N ™ X T
< <<OCFF |22 |DF
TPCN43ZFR Co0.5| 10 [ ) 12.7 - 4.76 2
TPCN43ZTR co5/| 10 o0 ° 127 - 476 2
TPEN43ZTR Co5/| 10 ° 127 - 476 2
TPEN43ZTRCR 1 10 12.7 - 4.76 2
‘mﬁfe"l' TPKN43ZFR Cco0.5| 10 ° 127 - |476| 2
TPKN43ZTR co5| 10 (@ @ @ @ @ @ o0 ° 127 - 476 2
TPKR43ZSR-MJ - 10 [ ] [ ] 12.7 - 476 | 1.5
TPMR2204PDSR-MJ 0.8 10 [ ) [ ] 12.7 - 476 | 1.2
TPKN43ZFL Cco0.5| 10 [ ) 12.7 - 4.76 2
SPHA431FNW 0.4 - [ ] [ ) 12.7 | 12.7 | 4.76 -
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
TSP4000IA - TFP4000IA (wenn keine Schlichtschneide verwendet wird)
QU _
Schruppen Schlichten
. (Schnitttiefe: > 1.5 mm) (Schnitttiefe: 0.3 - 0.7 mm)
Werkstilick- .
ISO stoff Schneidstoff Schnittge- Schnittge-
schwindigkeit Za;‘z“(‘:g{jfzh)”b schwindigkeit za;‘z“(""sfzh)“b
Vc (m/min) Vc (m/min) mm
AH120 - GH330 100 - 230 01 -0.25 130 - 250 01 -0.3
Baustahl T3130 130 - 300 01 -0.28 180 - 300 01 -0.3
Ungehérteter Stahl
<180 HB UX30 100 - 180 01 -0.25 130 - 200 01 -0.3
NS740 - N308 130 - 200 01 -0.2 150 - 250 01 -0.25
. AH120 - GH330 100 - 180 01 -0.2 150 — 200 01 -0.28
Kohlenstoffstahl T3130 130 - 180 01 -0.25 180 - 280 01 -0.28
Legierter Stahl
<300 HB UX30 80 - 130 01 -0.2 100 - 150 041 -0.28
NS740 - N308 100 - 150 01 -0.18 150 — 200 01 -0.23
Werkzeugstahl T3130 - AH120 - GH330 100 - 150 01 -0.18 100 - 150 01 -0.2
<S0HRC UX30 80 - 130 01 -018 80 — 130 01 -02
M Rostfreier Stahl AH130 - AH140 150 — 200 015 - 0.23 200 - 230 015 —0.25
<250 HB AH120 150 - 230 015 —0.2 200 - 250 015 —0.23
. Eisenguss T1115 100 - 200 01 -0.2 100 - 200 01 -0.25
Kugelgraphitgliss TH10 - UX30 80 — 130 01 -0.2 80 - 130 01 -0.25
Titanlegierungen AH130 20 -60 0.05 -0.15 20 -60 0.05 -0.15
oo AH120 20 - 40 0.05 - 0.1 20 - 40 0.05 - 0.1
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B STANDARD SCHNITTDATEN FUR MJ-WENDESCHEIDPLATTE TPM/KR

Schruppen
(Schnitttiefe: > 1.5 mm)

ISO Werkstoff Zahnvorschub
fz (mm/Z)
TPKR43ZSR-MJ TPMR2204PDSR-MJ

Baustahl, ungehérteter Stahl _ _

<180 HB 0.1 -0.23 01 -0.4
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl _ _

. <300 4B 01 -0.2 01 -0.35
Werkzeugstahl _ _

<30 HRC 0.1 -0.18 0.1 -0.25

Schnittgeschwindigkeiten und Schlichtdaten siehe obenstehende Tabelle.

I STANDARD SCHNITTDATEN (BEI VERWENDUNG VON SCHLICHTSCHNEIDEN)
TFP4000IA (Zum Schlichten)

ISO Schneidstoff Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff Herkédmmliche Wendeschneidplatte Schlichtschneide Ve (m/ mm)
Baustahl, ungehérteter Stahl NS740 N308 180 - 300
. <180HB N308 N308 180 - 250
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl NS740 N308 150 -250
<300HB N308 N308 150 -230
. Eisenguss. Kugelgraphitguss T1115 TH10 100 - 150

Hinweise:

¢ Die oben genannten Werte gelten fur Schlichtschneiden.

* Im Allgemeinen empfehlen wir eine hohe Schnittgeschwindigkeit, einen hohen Vorschub sowie eine geringe Schnitttiefe flir Fréaser des Typs TFP4000IA.
* Wenn die Schnittweite mehr als 60 mm betrégt, sollte die maximale Schnitttiefe ca. 1 mm betragen.

Startparameter
Schnitttiefe Vorschub Zahnvorschub
ap (mm) f (mm/U) fz (mm/2) _
>1.0 1-1.6 0.15 - 0.2 §
0.2 -0.7 1.6 -2.5 0.18 - 0.3 s
< 0.1 2 -3.5 0.2 -04

Hinweis: Wenn die Schnittweite mehr als 60 mm betragt, sollte die maximale Schnitttiefe ca. 1 mm betragen.
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DEB1000
T-DIA-Schulterfraser fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium

o
g “hYy
S 7
% N | I U B
(%]
2 S 11 | I
F—‘f ‘ z Voiisrr
= =
5 APMX < LS =
3 LF 3
- o Schneidkante: scharf
£
g Katalog Nr. DX140 NOoF IO DCONMS APMX LS LF
5. DEB1040 [} 1 4 6 3.5 32 45
w
S DEB1050 [ J 1 5 6 3.5 35 50
DEB1060 [ ] 1 6 6 3.5 35 50
DEB1070 1 7 8 5 37 55
DEB1080 [ J 1 8 8 5 37 55
DEB1090 1 9 10 5 40 60
DEB1100 [ ] 1 10 10 5 40 60
DEB1110 1 11 12 5 45 65
DEB1120 [ J 1 12 12 5 45 65
Hinweise: @ Lagerstandard
* Die Schneidkante ist sehr scharf. Sehr vorsichtig damit umgehen. Schneidkante nicht direkt mit einem Mikrometer messen,
da Schaden auftreten kdnnen.
Anstell- o Auskraglédnge des Fraserspannfutters so kurz wie méglich halten.
winkel ¢ Wahlen Sie eine Maschine mit méglichst hoher Stabilitat aus.
B STANDARD SCHNITTDATEN
DEB1000
Schulterbearbeitung ap = 3D, ae = 0.1 mm
Fraser-0 Schnittgeschwindig- Drehzahl Vorschub
1SO Werkstoff (mm) keit Vc (m/min) n (min™) Vf (mm/min)
o4 120 - 180 12,000 120
05 120 - 180 9,600 120
- . ) 06 120 - 180 8,000 120
. Aluminiumlegierungen, Kupferlegierungen
90 08 120 - 180 6,000 120
010 120 - 180 4,800 120
212 120 - 180 4,000 100

- Auskraglénge so kurz wie moglich halten. Bei groBer Auskraglange sollten Drehzahl und Vorschub verringert werden, um Vibrationen zu vermeiden.
- Passen Sie die Drehzahl und den Vorschub gemas den Schnittdaten an, wie z. B. Schnitttiefe und Maschinenstabilitat.
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NIVERSAL

TUNGSUELOHT

Wirtschaftliche 6-schneidige Wendeschneidplatte mit Wiper
Maschinenstabilitat dank Fraserdesign fUr optimale Spanabfuhr

Il AuBerst wirtschaftliche 6-schneidige Wendeschneidplatte

6-schneidige Wendeschneidplatte mit wirtschaftlichen Vorteilen. Selbstreinigende Wiper-Schneidkante fiir eine
hohe Oberflachenglite.

TUNGUSLOT ¢ a5 5 ASW / TSW
6 Schneiden ‘¢' )) \\ "~~~ CW=10,12,14,16 mm
mit Wiper .’ 4 - ‘A
R-Schneide L-Schneide
(1)

] ﬁ

I Exzellente Spanabfuhr auch beim Frasen tiefer Nuten — optimales Kammerdesign

Fraser

NIVERSAL

TUNGUSLCOT Wettbewerber

Optimale Ungeformte Spane

Spanformstufe und x und zu enge

breite Abfuhrkanale Abfuhrkanéle kénnen
far kleine, gut zu Wirrspanen
geformte Spéne. fUhren.

NIVERS

TUNGEUSLCST Typ ASW/TSW

Stahl S55C / C55 (200HB) Span bei einer Tiefe von ae = 30 mm Tiefe
Stechkantenbreite: CW = 10 mm, Trocken . .0 o o] Jovee=as
. Eckenradius: RE = 0.8 mm TUNGUSLOT

- Nutentiefe: ae (mm) 6
Fraser
10 20 30 ‘u

S
Spéne haften an aufgrund

TUNGUSLOT o o 0 ! schlechter Spankontrolle
und -abfuhr.
Wettb ber A
ettbewerber o o x Anhaftende

Spéne

H196 - H198
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Anstell-
winkel

usseiusINN

TUNGMSLIT

S/ASG
Scheibenfraser mit einschneidigen Wendeschneidplatten fur schmale Nuten und Trennfrasen
)
CWN-CWX - _ ‘(Q CWN-CWX KWW @
o) 2
-9 )
THUB : Teol
— |- \ O 1 E
o N [£%2)
D, 1O
= O[Sy Oco
a5 v s
Typ A
Platten- _ Wende-
Katalog Nr. CICT g6 CDX DCONMS THUB DCSFMS DBC KA KWW  SS SS  ffariebs: schliissel SCRel”
SSGO1R063-E1.6 15 179 63 6 1 14 10 24 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 - K Soatn
ASGO1NO76-16 15 179 762 8 1 14 254 24 39 - 1125 635 - - - A oAt
ASGO1NOS0-E16 15 179 80 8 1 16 22 24 39 - 1125 6 - - - A SSMITN/
SSS1*N
ASGO1N100-16 15 179 100 10 1 30 254 24 39 - 90 635 - - - A SRALN
ASGOIN100-E16 15 179 100 10 1 30 22 24 39 - 9 6 - - - A
ASGOIN125-16% 15 179 125 12 1 30 3175 24 64 - 75 792 - - . A TN
ASGOIN125-E1.6® 15 179 125 12 1 30 27 24 64 - 75 7 - - - A SAUN
SSGO2R063-E2 18 269 63 6 2 15 10 24 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 . K Soazh
ASG02N076-2 18 269 762 8 2 17 254 24 39 - 1125 635 - - - A SN
SSM2*N/
ASGO2NOSO-E2 1.8 269 80 8 2 20 22 24 39 - 1125 6 ; ; . A SSMEN
ASGO2N100-2 18 269 100 10 2 30 254 24 39 - 90 635 - - - A SSMZN/
SSS2*N
SSM2*N/
ASGO2N100-E2 1.8 269 100 10 2 30 22 24 39 - 9 6 ; . ; A SN
ASGO2N125-2¢) 1.8 269 125 12 2 32 3175 24 60 - 75 7.92 - - . A SN
Eol) _ _ _ _ SSM2*N/
ASGO2N125-E2¢ 18 269 125 12 2 32 27 24 60 75 7 A SN
SSGO3RO63-E3 1.8 269 63 5 3 15 10 24 32 22 - 3 SW25-32 SWA1.00-32 - K Soasn/
Sw32- SSM3*N/
SSGO3R080-3 27 353 8 6 3 16 254 24 46 36 - 635 ,O0or  SWI2546 R1.0046 K oo
SSGO3RO80-E3 27 353 80 6 3 199 22 24 400 32 - 6  SW32-40 - Re2-46 K Sono N/
SwWa2- SSM3*N/
SSGO3R100-3 27 353 100 6 3 26 254 24 46 36 - 635 ,O0or | SWI2546 R1.0046 K mooN
SSGO3R100-E3 27 353 100 6 3 209 22 24 40 32 - 6  SW32-40 - Re2-46 K Saac
SSGO3R125-39 27 353 125 8 3 34 3175 24 55 45 - 7.92 - - R12565 K Saus N/
SSGO3R125-E3¥ 27 353 125 8 3 34 32 24 55 45 - 8  S32-55 - Ra255 K Sans N/
SSGO4R063-E4 354 452 63 5 4 15 10 32 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 . K Soarn
Sw32- SSM4*N/
SSGO4R080-4 354 452 80 6 4 16 254 32 46 36 - 635 ,o002  SW12546 R1.0046 K aaaan
SSGO4R080-E4 354 452 80 6 4 199 22 32 400 32 - 6  SW32-40 . Re2-46 K SonaN
Swa2- SSM4*N/
SSGO4R100-4 354 452 100 6 4 26 254 82 46 36 - 635 ,o40n | SWI2546 R1.0046 K aaqn
SSGO4R100-E4 354 452 100 6 4 209 20 32 40" 32 - 6  SW32-40 - Re2-46 K Sona N
SSGO4R125-49 354 452 125 8 4 34 3175 32 55 45 - 7.92 - - R125-55 K Saaqn
SSGO4R125-E4® 354 452 125 8 4 34 32 32 55 45 - 8  S32-55 ; R32-55 K aaaan/
(1) Bei Nutzung des Antriebsflanschs: DCSFMS = 46 mm (4) Fraser 125, nur eine Keilnut.
(2) Bei Nutzung des Antriebsflanschs: CDX = 16 mm Hinweis: Da eine einzelne Wendeschneidplatte die volle Stechbreite schneidet, verwenden Sie eine
(3) Bei Nutzung des Antriebsflanschs: CDX = 26 mm Wendeschneidplatte mit einer Breite, die der Stechbreite der Anwendung entspricht.
Nutbreitentoleranz*
+0.1
*Nur als Referenz
AUSTAUSCHTEILE ﬁ (
Katalog Nr. Griff Schlissel
SSGO1/02... ESG0.5 -
ASGO1/02... ESGO.5 - _ _
SSG03/04.. . ESGT Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H191

H190 www.tungaloy.de




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

SSM SSS
RE
5 t | ;I
O,
Bl stani *
M Rostfreier Stahl | 3k
- Eisenguss
Nichteisenmetalle
ez K 1. Wah
H Gehérteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet|
o
Katalog Nr. RE |® CW=0.04
A
Ei=
(©)
SSM22N 02 | @ 2.2
SSM31N 02 | @ 3.1
SSM41N 025 | @ 4.1
SSS16N 0.16 | @ 1.6
SSS22N 02 | @ 2.2
SSS31N 02 | @ 3.1
SSS41N 025 | @ 4.1
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
N Schnittge- .
ISO Werkstoff Harte Wende- schwindigkeit Spandicke
(HB) schneidplatten Vc (m/min) t (mm)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S$8400, S15C etc. - 200 SSM... 150 - 230 0.05-0.15
E275A, C15E4 etc.

Fraser

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt

S45C, S55C etc. 200 - 300 SSM... 100 - 170 0.04 - 0.13
E355D, C55 etc.

. Legierter Stahl

SCM440, SCr415 etc. 150 - 300 SSM... 90 - 160 0.04 - 0.13
42CrMo4, 20Cr4 etc.

Werkzeugstahl
SKD11, SKD61 etc. - 300 SSM... 70 - 120 0.04 - 0.13
X153CrMoV12, X40CrMoV5-1 etc.

Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. o SSS... 90 - 200 0.04-013
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.

Grauguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 SSM... 100 - 200 0.05 - 0.15

250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc, 150 - 250 SSM... 80 - 130 0.05 - 0.15
400-15S etc.
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TUNGMSLIT

R (Antriebsflansch-Set)

Antriebsflansch-Set flir Nutenfréaser

LB
<
(&)
£
r;n' Katalog Nr. DCONMS BD D4 DBC LB KWW
5 R1.00-46 254 46 5 36 10 6.35
[72]
®  R22-46 22 46 6 32 10 6
R1.25-55 31.75 55 6 45 10 7.92
R32-55 32 55 6 45 10 8
TUNGMSLIT
SwW
Antriebsschaft fur Scheibenfraser
OAL é
LF S
Anstell- N E 8
winkel =y I gj
z [ 1 Qla Z
Q = Y 3
o —] a A
Typ SW*-*

Katalog Nr. DCONMS DCONMS DCONWS BD DBC LF OAL
SW25-32 25 - 10 32 22 25 110
SW32-40 32 - 22 40 32 30 120
SW32-25.4-46-J 32 - 25.4 46 36 30 120
SW1.00-32 25.4 - 10 32 22 25.4 110
SW1.25-46 31.75 - 254 46 36 30 120
S32-55 - 32 32 55 45 - 60

90 & A / /
AUSTAUSCHTEILE
Schliissel
ety N SeinEuey Monoblock-Typ Torx-Einsatz Griff
SW25-32 SR76-961 SETT-15/5 - -
SW32-40 SR76-963 SETT-15/5 - -
SW32-25.4-46-J SR76-963 SETT-15/5 - -
SW1.00-32 SR76-961 SETT-15/5 - -
SW1.25-46 SR76-963 SETT-15/5 - -
S32-55 SR76-943 - BT20M H-TB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: SR76-961=3.5
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I Kombination aus Dorn/Aufnahme
Fraserkorper: Typ ,,A“

Scheibenfraser des Typs A verfligen nicht Uber Klemmkerben an der Nabe. Sie kdnnen nur mit
einem axialen Antrielbsdorn montiert werden.

i

Axialer Antriebsdorn

Fraserkorper: Typ ,,K“

Scheibenfraser des Typs K verfligen Uber Klemmkerben an der Nabe und kdnnen mittels Zwischenschaf-
ten oder Fraseradaptern montiert werden. Auf diese Weise konnen Schulterfraser/Aufsteckfraserdorne

verwendet werden.

Antriebsflansch

-~
I ._

Schaftadapter Aufsteckdorn

Axialer Antriebsdorn

Fraser

Werkzeug-9 263 280 2100 0125
Antriebsflansch - v v v N
Aufsteckfraserdorn/
Schaftadapter/Aufsteckdorn v (4 (4 v ..
Schulterfraser

Tungaloy H193




Anstell-
winkel

usselusINN

TUNG TSLIT

ASV 02/03/04/05

Scheibenfraser mit 6-schneidigen

Wendeschneidplatten

[T ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS

- B = =
P -
§ ‘-/ \m .
o
\.\ * q
- -
Lol ’ o b 4
Katalog Nr.

ASV02N080-4 4 80

ASV02N080-E4 4 80
ASV02N100-4 4 100
ASV02N100-E4 4 100
ASV02N125-4 4 125
ASV02N125-E4 4 125
ASV02N160-4 4 160
ASV02N160-E4 4 160

ASV03N080-5 5 80

ASVO3N080-E5 5 80
ASVO03N100-5 5 100
ASVO3N100-E5 5 100
ASVO3N125-5 5 125
ASVO3N125-E5 5 125
ASV03N160-5 5 160
ASV03N160-E5 5 160

ASV04N080-6 6 80

ASV04N080-E6 6 80
ASV04N100-6 6 100
ASV04N100-E6 6 100
ASV04N125-6 6 125
ASV04N125-E6 6 125
ASV04N160-6 6 160
ASV04N160-E6 6 160
ASV04N200-6 6 200
ASV04N200-E6 6 200

ASV05N080-8 8 80

ASV05N080-E8 8 80
ASV05N100-8 8 100
ASV05N100-E8 8 100
ASV05N125-8 8 125
ASV05N125-E8 8 125
ASV05N160-8 8 160
ASV0O5N160-E8 8 160
ASV05N200-8 8 200
ASV05N200-E8 8 200

5/10 41 25.4
5/10 41 27
6/12 48 31.75
6/12 47 32
8/16 58 38.1
8/16 55 40
10/20 58 38.1
10/20 55 40
5/10 41 25.4
5/10 41 27
6/12 48 31.75
6/12 47 32
8/16 58 38.1
8/16 55 40
10/20 58 38.1
10/20 55 40
4/8 41 25.4
4/8 41 27
5/10 48 31.75
5/10 47 32
6/12 58 38.1
6/12 55 40
8/16 58 38.1
8/16 55 40
10/20 69 50.8
10/20 69 50
4/8 41 25.4
4/8 41 27
5/10 48 31.75
5/10 47 32
6/12 58 38.1
6/12 55 40
8/16 58 38.1
8/16 55 40
10/20 69 50.8
10/20 69 50

6 28
6 29.8
6 35.2
6 34.8
6 423
6 43.5
6 42.3
6 43.5
6.5 28
6.5 29.8
6.5 35.2
6.5 34.8
6.5 42.3
6.5 43.5
6.5 42.3
6.5 43.5
8 28
8 29.8
8 35.2
8 34.8
8 42.3
8 43.5
8 42.3
8 43.5
8 55.8
8 53.5
10 28
10 29.8
10 35.2
10 34.8
10 42.3
10 43.5
10 42.3
10 43.5
10 55.8
10 53.5

DCSFMS CDX
B E—

KWw
6.35

7.92

9.52
10
9.52
10
6.35

7.92

9.52
10
9.52
10
6.35

7.92

9.52
10
9.52
10
12.7
12
6.35

7.92

9.52
10
9.52
10
12.7
12

CDX
15
15
20
20
30
30
45
45
15
15
20
20
30
30
45
45
17
17

235
235
31
325
485
50
63
63
17
17
235
235
31
325

485
50

162
162
165
165
168.75
168.75
171
171
162
162
165
165
168.75
168.75
171
171
157.5
157.5
162
162
165
165
168.75
168.75
171
171
157.5
157.5
162
162
165
165
168.75
168.75
171
171

schxﬁggle:;tten
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX0202...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX03X3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX04H3...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...
TVKX0504...

&

Schraube/
Klemmung

4

Fettschmierstoff-
paste

AUSTAUSCHTEILE

Torx-Einsatz

Torx-Einsatz Monoblock

Katalog Nr.

ASV02/03N... SR114-018-L3.40 = M-1000 = T-6D
ASVO4N... SR14-500/L5.1 H-TB2W M-1000 BT15S -
ASVO5N... SR14-500-L7.0 H-TB2W M-1000 BT15S =

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SR114-018-L3.40=0.7, SR14-500/L5.1=3.5, SR14-500-L7.0=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H195
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
TVKX-MJ

r

Bl s | o

M Rostfreier Stahl * DAY

- Eisenguss * Y

Nichteisenmetalle
81 [sgormgen | X% K * 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet

Katalog Nr. RE QR 8 & S | IC

- - I~

I I T

<< <
TVKX020202TN-MJ 02 |@ [} 2.4 | 94
TVKX020204TN-MJ 04 | @ [} 2.4 | 9.4
TVKX03X302TN-MJ 02 |@ [ 32 | 94
TVKX03X304TN-MJ 04 | @ [} 32 | 94
TVKX04H304TN-MJ 04 @@ @ 3.5 | 16.9
TVKX04H308TN-MJ 08 @ @ ® 3.5 | 16.9
TVKX050404TN-MJ 04 @ @ @ 45 | 16.9
TVKX050408TN-MJ 08 @ @ @ 45 | 16.9

@ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- .
schwindig- Vorschub pro Kantenlinie: fz (mm/t)
Harte Schneid- keit ASV ASV
ISO Werkstoff Auswahl stoff Ve (m/min)
(HB) ae / DC (mm) ae / DC (mm)
_____________________________________________________ E
10% 20% 30% =50% @
Stahl mit niedrigem - 200 1. Wahl AH725 90-180 0.08-0.25 0.06-019 0.05-016 0.05-015 -
Kohlenstoffgehalt
SS400 etc. E275A etc. - 200 Bruchfestigkeit ~ AH130  90-180 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 200 - 300 1. Wahl AH725 90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
S45C etc.
C45 etc. 200-300 Bruchfestigkeit ~ AH130  90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Legierter Stahl 150 - 300 1. Wahl AH725 90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
SCM440 etc.
42CrMo4 etc. 150-300 Bruchfestigkeit ~ AH130  90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Wgrkzeugstahl - 300 1. Wahl AH725 90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
KD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc. - 300 Bruchfestigkeit ~ AH130  90-180 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. . AH130  90-200 0.07-0.22 0.05-0.16 0.04-0.14 0.04-0.13
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250 AH120 120-230 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. 150 - 250 AH120 90-150 0.08-0.25 0.06-019 0.05-0.16 0.05-0.15
400-15S etc.
ST - 1. Wahl AH725 ~ 30-40  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
S Ti-6Al-4V etc. 8 Bruchfestigkeit ~ AH130  30-40  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
Nickelbasis-Legierungen - 1. Wahl AH725  20-35  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07
Inconel 718 etc. . Bruchfestigkeit ~ AH130  20-35  0.07-012 0.05-0.09 0.04-0.07 0.04-0.07

Tungaloy H195




NIVERSAL

TUNGUSLCOT

ASW 06/07/09

Scheibenfraser mit 6-schneidigen Wendeschneidplatten/Axial

p /:'—\ SN ?A?wa
@ J & ) ﬁ 3
P‘fE M 00%

7L
J
CW

DCSFMS CDX
[
(MR BT & Pl |

A RS

§ Katalog Nr. [ S TeR ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS — LF b KWW  CDX KA schnedpiatten
% ASWO06N080-10 10 80 4/8 41 25.4 10 28 6.35 18.5 157.5 WNGUO0608...
§ ASWO06N080-E10 10 80 4/8 41 27 10 29.8 7 18.5 157.5 WNGUO06083...
ASWO06N100-10 10 100 5/10 48 31.75 10 35.2 7.92 25 162 WNGUO06083...
ASWO06N100-E10 10 100 5/10 47 32 10 34.8 8 255 162 WNGUO0603...
ASWO06N125-10 10 125 6/12 58 38.1 10 423 9.52 32.5 165 WNGUO06083...
ASWO06N125-E10 10 125 6/12 55 40 10 43.5 10 34 165 WNGUO06083...
ASWO06N160-10 10 160 714 58 38.1 10 42.3 9.52 50 167.14 WNGUO06083...
ASWO06N160-E10 10 160 7714 55 40 10 43.5 10 51.5 167.14 WNGUO0603...
ASWO07N100-12 12 100 5/10 48 31.75 12 35.2 7.92 25 162 WNGUO7TS...
ASWO07N100-E12 12 100 5/10 47 32 12 34.8 8 25.5 162 WNGUO7TS...
ASWO07N125-12 12 125 6/12 58 38.1 12 42.3 9.52 32.5 165 WNGUO7TS...
ASWO7N125-E12 12 125 6/12 55 40 12 43.5 10 34 165 WNGUO7TS...
Anstell- ASWO7N160-12 12 160 714 58 38.1 12 423 9.52 50 167.14 WNGUO7TS...
winkel ASWO7N160-E12 12 160 714 55 40 12 43.5 10 51.5 167.14 WNGUO7TS...
ASWO09N100-14 14 100 5/10 48 31.75 14 35.2 7.92 25 162 WNGUO0904...
ASWO09N100-E14 14 100 5/10 47 32 14 34.8 8 25.5 162 WNGUO0904...
ASWO09N160-14 14 160 714 58 38.1 14 42.3 9.52 50 167.14 WNGUO0904...
ASWO09N160-E14 14 160 714 55 40 14 43.5 10 51.5 167.14 WNGUO0904...
ASWO09N160-16 16 160 714 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14 WNGUO0904...
ASWO09N160-E16 16 160 7714 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14 WNGUO0904...

AUSTAUSCHTEILE @ & / / f / /

Katalog Nr. paste Torx-Einsatz Schlissel
ASWOSN... - CSPB-2.5 - - M-1000 - IP-8D
ASWO07N100/125-... - CSPD-3 - SW6-SD M-1000 BLD IP10/S7 -
90’ ASWO7N160-... E CSPD-3 E E M-1000 - IP-10D
ASWO09N100-... CSPB-3.5 = H-TB2W = M-1000 BLDIP15/S7 =
ASWO9N160-... CSPB-3.5 = = = M-1000 = IP-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H198
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NIVERSAL

TUNGUSLCOT

TSW 06/07/09
Scheibenfraser mit 6-schneidigen Wendeschneidplatten/Radial

o 2 DCSFMS E?
” - DCONMS |
‘, Q < / \ g S o e
by - @ 5
AU e 8 %
b, W M, V
Wende-
Katalog Nr.  [IETANGTEAN ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS  LF b Kww CDX  schneidplatten
TSWO06R100-10 10 100 5/10 50 25.4 50 6 OIS 24 WNGUO0608...
TSWO06R100-E10 10 100 5/10 58 27 50 7 12.4 20 WNGUO0608...
TSWO06R125-10 10 125 6/12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 WNGUO0608...
TSWO06R125-E10 10 125 6/12 66 32 50 8 14.4 28.5 WNGUO0603...
TSW06R160-10 10 160 7/14 100 38.1 63 10 15.9 29 WNGUO0608...
TSWO06R160-E10 10 160 7/14 82 40 63 9 16.4 38 WNGUO0608...
TSW07R100-12 12 100 5/10 50 25.4 50 6 9.5 24 WNGUO7TS...
TSW07R100-E12 12 100 5/10 58 27 50 7 12.4 20 WNGUO7TS...
TSW07R125-12 12 125 6/12 70 31.75 50 8 127 26.5 WNGUO7TS...
TSWO07R125-E12 12 125 6/12 66 32 50 8 14.4 28.5 WNGUO7TS...
TSW07R160-12 12 160 7/14 100 38.1 63 10 15.9 29 WNGUO7TS...
TSWO07R160-E12 12 160 714 82 40 63 9 16.4 38 WNGUO7TS...
TSWO09R160-16 16 160 714 100 38.1 63 10 158 29 WNGU0904...
TSWO09R160-E16 16 160 714 82 40 63 9 16.4 38 WNGUO0904...
AUSTAUSCHTEILE & (& / f / /

Schraube/ Schraube/ Fettschmierstoff- Torx-Einsatz

Katalog Nr.

Torx-Einsatz

Klemmung 1 Klemmung 2 paste Monoblock
TSWO6R... - CSPB-2.5 - M-1000 - IP-8D
TSWO07R100/125-... = CSPD-3 SW6-SD M-1000 BLD IP10/S7 =
TSWO7R160-... = CSPD-3 = M-1000 = IP-10D
TSWO9R160-... CSPB-3.5 ° = M-1000 = IP-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

Fraser

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H198
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
WNGU-MJ

* %
M Rostfreier Stahl * i\( *
- Eisenguss * *
= Nichteisenmetalle
c .
g Bl o rorgen * | Yo |k % : 1. Wahl
g: H Gehérteter Stahl Y : 2. Wahl
g Beschichtet
[t5)
Katalog Nr. RE|IR S &2 LE|IC | S
- - N ®
I I I I
A<
WNGUO060304TN-MJ 04 | @ ([ J 56 | 6.1 4.4
WNGUO060308TN-MJ 08 ©®© ®© @ @ 56 | 6.1 4.4
WNGUO060310TN-MJ 1 [ J ([ J 56 | 6.1 4.4
WNGUO060316TN-MJ 16 | @ @ @ 56 | 6.1 4.4
WNGU060320TN-MJ 2 | @ ([ J 56 | 6.1 4.4
WNGUO07T304TN-MJ 04 | @ ([ J 68 | 74 | 55
Anstell WNGUO7T308TN-MJ 08 ® @ @ 68 | 74 | 55
nstell-
winkel WNGUO7T310TN-MJ 1 o [ J 68 | 7.4 | 55
WNGUO7T316TN-MJ 16 @ @ @ 68 | 74 | 55
WNGUO07T320TN-MJ 2 | @ [ J 68 | 74 | 55
WNGU090404TN-MJ 04 | @ ([ J 85 | 86 | 6.5
WNGU090408TN-MJ 08 ® @ @ 85 | 86 | 6.5
WNGU090410TN-MJ 1 o ([} 85 | 86 | 6.5
WNGU090416TN-MJ 16 @ @ @ 85 | 86 | 6.5
WNGU090420TN-MJ 2 | @ ([ J 85 | 86 | 6.5
@ Lagerstandard
I STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge- Vorschub pro Kantenlinie: fz (mm/t)
o hwindig-
90 Hiirt ., sehwir TSW /ASW
ISO Werkstoff arte Auswabhl Sc:t'z)?f'd' keit .
(HB) Ve (m/min) ae/DC (mm)
10% 20% 30% =50%
-200 1. Wahl AH725 90 - 180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Helvetica Neue LT W1G
-200 Bruchfestigkeit AH130 90-180 0.12 - 0.33 0.09-0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Stahl mit hohem 200 - 300 1. Wahl AH725 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Kohlenstoffgehalt
S45C etc. C45 etc. 200 - 300 Bruchfestigkeit AH130 90-180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Legierter Stahl 150 - 300 1. Wahl AH725 90 - 180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2
SCM440 etc.
42CrMo4 etc. 150 - 300 Bruchfestigkeit AH130 90-180 0.12 -0.33 0.09-0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Werkzeugstahl - 300 1. Wahl AH725 90 - 180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2
SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc. - 300 Bruchfestigkeit AH130 90-180 0.12-0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. - - AH130 90 - 200 0.12 -0.33 0.09-0.25 0.07 - 0.21 0.07-0.2
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250 - AH120 120 - 230 0.12 -0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. 150 - 250 - AH120 90- 150 0.12 -0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25
400-15S etc.
Titanlegierungen - 1. Wahl AH725  30-40 0.1 -0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1
s Ti-6Al-4V etc. - Bruchfestigkeit AH130 30-40  01-017  0.08-013 006-011  0.06-0.1
Nickelbasis-Legierungen - 1. Wahl AH725 20-35 0.1 -0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1
Inconel 718 etc. . Bruchfestigkeit AH130 20-35  01-017  008-013 006-011  0.06-0.1

H198 www.tungaloy.de




ANGENTIAL

TECTSLOT

ASN 10/12/15

Scheibenfraser mit 6-schneidigen Wendeschneidplatten

DCSFMS
;i T
O,

A1 RS

Katalog Nr. S EI ZEFP  CICT DCSFMSDCONMS LF b KWW CDX KA  Wendeschneidplatten
ASN10R100M31.7-16-05 16 100 5 10 48 31.75 16 35.2 7.92 25 162 LMEU1008**ZNEN-MJ
ASN10R100M32.0E16-05 16 100 5 10 47 32 16 34.8 8 25.5 162 LMEU1008**ZNEN-MJ
ASN10R125M38.1-16-06 16 125 6 12 58 38.1 16 42.3 9.52 32.5 165 LMEU1008**ZNEN-MJ
ASN10R125M40.0E16-06 16 125 6 12 55 40 16 43.5 10 34 165 LMEU1008**ZNEN-MJ
ASN10R160M38.1-16-07 16 160 7 14 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14 LMEU1008**ZNEN-MJ
ASN10R160M40.0E16-07 16 160 7 14 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1008*ZNEN-MJ
ASN10R200M50.0E16-08 16 200 8 16 69 50 16 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1008*ZNEN-MJ
ASN12R100M31.7-19-05 19 100 5 10 48 31.75 19 35.2 7.92 25 162 LMEU1206**ZNEN-MJ
ASN12R100M32.0E19-05 19 100 5 10 47 32 19 34.8 8 25.5 162 LMEU1208**ZNEN-MJ
ASN12R125M38.1-19-06 19 125 6 12 58 38.1 19 42.3 9.52 32.5 165 LMEU1206**ZNEN-MJ
ASN12R125M40.0E19-06 19 125 6 12 55 40 19 43.5 10 34 165 LMEU1208**ZNEN-MJ
ASN12R160M38.1-19-07 19 160 7 14 58 38.1 19 42.3 9.52 50 167.14 LMEU1206"*ZNEN-MJ
ASN12R160M40.0E19-07 19 160 7 14 55 40 19 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1208**ZNEN-MJ
ASN12R200M50.0E19-08 19 200 8 16 69 50 19 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1208"*ZNEN-MJ
ASN12R250M50.0E19-09 19 250 9 18 84 50 19 53.6 12 82 170 LMEU1208**ZNEN-MJ
ASN15R125M38.1-25-05 25 125 5 10 58 38.1 25 42.3 9.52 32.5 162 LMEU1509**ZNEN-MJ
ASN15R125M40.0E25-05 25 125 5 10 55 40 25 43.5 10 34 165  LMEU1509**ZNEN-MJ
ASN15R160M38.1-25-06 25 160 6 12 58 38.1 25 42.3 9.52 50 165 LMEU1509**ZNEN-MJ
ASN15R160M40.0E25-06 25 160 6 12 55 40 25 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1509"*ZNEN-MJ
ASN15R200M50.0E25-07 25 200 7 14 69 50 25 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1509**ZNEN-MJ
ASN15R250M50.0E25-08 25 250 8 16 84 50 25 53.6 12 82 170 LMEU1509**ZNEN-MJ

AUSTAUSCHTEILE & , / 2

Katalog Nr. I%I(g:]:?\;ﬁr% Griff Torx-Einsatz Lt
ASN10/12R... SM40-143-HO H-TB BT15S
ASN15R... CSTB-5L159 H-TB BT20S

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

Wendeschneidplatte, Standard Schnittdaten — H201
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NGENTIAL

TECTSLOT

TSN

Scheibenfraser mit 4-schneidigen Wendeschneidplatten/Radial

NRh S

§ Katalog Nr. S EIG ZEFP  CICT DCSFMSDCONMS LF b KWW CDX DBC  Wendeschneidplatten
= TSN10R100M25.4-16-05 6 100 5 10 50 254 50 6 95 24 - LMEU1008"ZNEN-MJ
§ TSN10R100M27.0E16-05 16 100 5 10 58 27 50 7 12.4 20 - LMEU1008**ZNEN-MJ
TSN10R125M31.7-16-06 16 125 6 12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1008**ZNEN-MJ
TSN10R125M32.0E16-06 16 125 6 12 66 32 50 8 14.4 28.5 - LMEU1008**ZNEN-MJ
TSN10R160M38.1-16-07 16 160 7 14 100 381 63 10 159 29 - LMEU1008"ZNEN-MJ
TSN10R160M40.0E16-07 16 160 7 14 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1008**ZNEN-MJ
TSN10R200M40.0E16-08 16 200 8 16 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1008"ZNEN-MJ
TSN10R200M47.6-16-08 16 200 8 16 135  47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1008**ZNEN-MJ
TSN12R100M25.4-19-05 19 100 5 10 50 25.4 50 6 9.5 24 - LMEU1208"*ZNEN-MJ
TSN12R100M27.0E19-05 19 100 5 10 58 27 50 7 12.4 20 - LMEU1208**ZNEN-MJ
TSN12R125M31.7-19-06 19 125 6 12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1208**ZNEN-MJ
TSN12R125M32.0E19-06 19 125 6 12 66 32 50 8 14.4 28.5 - LMEU1208**ZNEN-MJ
Anstell- TSN12R160M38.1-19-07 19 160 7 14 100 38.1 63 10 15.9 29 - LMEU1208*ZNEN-MJ
winkel TSN12R160M40.0E19-07 19 160 7 14 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1208**ZNEN-MJ
TSN12R200M40.0E19-08 19 200 8 16 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1208"ZNEN-MJ
TSN12R200M47.6-19-08 19 200 8 16 135  47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1208"*ZNEN-MJ
TSN12R250M47.6-19-09 19 250 9 18 140  47.625 63 14 25.4 54 101.6 LMEU1208**ZNEN-MJ
TSN12R250M60.0E19-09 19 250 9 18 135 60 63 14 25.7 60 101.6 LMEU1208"ZNEN-MJ
TSN15R125M31.7-25-05 25 125 5 10 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1509**ZNEN-MJ
TSN15R125M32.0E25-05 25 125 5 10 66 32 50 8 144 28.5 - LMEU1509**ZNEN-MJ
TSN15R160M38.1-25-06 25 160 6 12 100 381 63 10 159 29 - LMEU1509"ZNEN-MJ
TSN15R160M40.0E25-06 25 160 6 12 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1509**ZNEN-MJ
TSN15R200M40.0E25-07 25 200 7 14 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1509ZNEN-MJ
TSN15R200M47.6-25-07 25 200 7 14 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1509**ZNEN-MJ
TSN15R250M47.6-25-08 25 250 8 16 140  47.625 63 14 25.4 54 101.6 LMEU1509*ZNEN-MJ
TSN15R250M60.0E25-08 25 250 8 16 135 60 63 14 25.7 60 101.6 LMEU1509*ZNEN-MJ
90’
AUSTAUSCHTEILE (& , /
Katalog Nr. E&%?#Eﬁé Griff Torx-Einsatz
TSN10/12R... SM40-143-HO H-TB BT15S8
TSN15R... CSTB-5L159 H-TB BT20S

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

Wendeschneidplatte, Standard Schnittdaten — H201

H200 www.tungaloy.de




B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
LMEU-MJ

e f

Bl sn 2ol el
M Rostfreier Stahl DAdbAdh ¢
-Eisenguss * Y
- Nichteisenmetalle
Logamongen | %| | * : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y¢ 2. Wahl
Beschichtet
Yol
Katalog Nr. REIRZ & INSL| IC | S
“H E
<<
LMEU100808ZNEN-MJ 08 @ @ @ @ 127 | 105 | 8
LMEU100810ZNEN-MJ 1 1@ (] 127 | 105 | 8
LMEU100816ZNEN-MJ 16 | @ @ @ @ 125|105 | 8
LMEU100820ZNEN-MJ 2 | @ (] 124|105 | 8
LMEU100824ZNEN-MJ 24 | @ © @ O 124|105 | 8
LMEU100830ZNEN-MJ 3 | @ (] 122 | 105 | 8
LMEU100832ZNEN-MJ 32 | @ @ @ 0 122|105 | 8
LMEU120808ZNEN-MJ 08 ®© ®© @ @ 136 | 127 | 8
LMEU120816ZNEN-MJ 16 | @ @ @ @ 134 | 127 | 8
LMEU120820ZNEN-MJ 2 | @ [ J 133|127 | 8
LMEU120824ZNEN-MJ 24 | @ @ @ O 132 | 127 | 8
LMEU120830ZNEN-MJ 3 | @ [ J 131|127 | 8
LMEU120832ZNEN-MJ 32 | @ @ @ 0 131 | 127 | 8
LMEU150908ZNEN-MJ 08 ®© ®© @ @ 156 | 15 | 9.5
LMEU150916ZNEN-MJ 16 | @ @ @ @ 154 | 15 | 95
LMEU150920ZNEN-MJ 2 | @ [ J 154 | 15 | 95
LMEU150924ZNEN-MJ 24 | @ @ @ O 153 | 15 | 95
LMEU150930ZNEN-MJ 3 | @ [ J 152 | 15 | 95
LMEU150932ZNEN-MJ 32| @ @ @ 0 151 | 15 9.5 g
LMEU150940ZNEN-MJ* 4 | @ [ J 149 | 15 | 9.5 g
LMEU150950ZNEN-MJ* 5 | @ [ ] 14.7 | 15 9.5
* Die Wendeschneidplatten LMEU150940 und LMEU150950 sind nur fUr Spezialfraser und nicht fir Standardfréser erhaltlich. @ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- Vorschub pro Kantenlinie: fz (mm/t)
schwindig-
5 ; TSN/ ASN
ISO Werkstoff Hérte Auswahl Schneid- keit
(HB) stoff  Vc (m/min) ae /DC (mm)
10% 20% 30% =50%
Stahl mit niedrigem - 200 1. Wahl AH3135 90-180 0.22-0.42 0.16-0.31 014-0.27 013-0.25
Kohlenstoffgehalt o
SS400 etc. E275A etc. - 200 Bruchfestigkeit AH725 90-180 0.22-0.42 016-0.31 0.14-0.27 0.13-0.25
Stahl mit hohem 200 - 300 1. Wahl AH3135 90-180 0.22-0.42 016-0.31 014-0.27 0.13-0.25
Kohlenstoffgehalt
S45C etc. C45 eto. 200 - 300 Bruchfestigkeit AH725 90-180 0.22-0.42 0.16-0.31 0.14-0.27 0.13-0.25
ngi’\eﬂr:ia Sttahl 150 - 300 1. Wahl AH3135 90-180 0.22-0.42 0.16-0.31 0.14-0.27 0.13-0.25
etc.
42CrMo4 etc. 150 - 300 Bruchfestigkeit AH725 90-180 0.22-0.42 0.16-0.31 014-0.27 0.13-0.25
Wg%g:lgstahl - 300 1. Wahl AH3135 90-180 0.22-0.42 016-0.31 014-0.27 013-0.25
etc.
X40CrMoV5-1 etc. - 300 Bruchfestigkeit AH725 90-180 0.22-0.42 0.16-0.31 014-0.27 0.13-0.25
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. = = AH3135 90-200 0.22-0.42 016-0.31 014-0.27 013-0.25
X5CrNi18-9 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250 - AH120 120-230 0.22-0.5 0.16-0.38 0.14-0.32 0.13-0.3
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. 150 - 250 - AH120 90-150 0.22-0.33 0.16-0.25 0.14-0.21 0.13-0.2
400-15S etc.
Titanlegierungen _ _ _ _ _ _
s Ti-GARAV ote. 1. Wahl AH725  30-40 0.12-0.22 0.09-0.16 0.07-014 0.07-0.13
Migelleslen Legrlngzn = 1. Wahl AH725  20-35 0.12-0.22 0.09-016 0.07-014 0.07-0.13

Inconel 718 etc.

Tungaloy H201
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. PROFILEMILL SERIES

B Produkte und Anwendungsgebiete

- Alle Wendeschneidplatten sind feingeschliffen und fur verschiedene Anwendungen vom Schruppen bis hin zum

Schlichten geeignet.

- Hohere Zuverlassigkeit dank des innovativen Klemmsystems.

Schlichten

Vorschlichten

4 Kugelkopffraser

Schruppen

\/

INISH
SALLFNOSE
Fraserdurchmesser @8 - 32
(R4 -R16)

OUGH

SALLMRNOSE

Fraserdurchmesser @16 - 25
(R8- R12.5)

Radienfraser

SALLFNOSE

Fraserdurchmesser 212 - 20
(RO.5-R1.5)

DOMAMILL

Fraserdurchmesser 216 - 25
(R0.5, R1.0)

BallFinishNose — H206 - H209, BallRoughNose — H204 - H205, DoMini-Mill = H211

H202 www.tungaloy.de




SALLFNOSE

®

TR —

080
Schaftfraser mit austauschbaren Wendeschneidplatten fGr
hochprazises Feinschlichten

M Sicheres Klemmsystem

- Die Klemmkraft konzentriert sich im flachen Bereich des Lochs der
Wendeschneidplatte, wenn die Schraube festgezogen wird.

- Die Spannkraft schiebt die Wendeschneidplatte in Richtung des
Fraserkdrpers, was eine hohe Wiederholgenauigkeit und Stabilitat sowie
einen prazisen Rundlauf ermdglicht.

Fraser

B Einzigartiges Kihlsystem

- Der Kihimittelkanal an der Oberflache der Wendeschneidplatte
fihrt das KuhImittel aus drei Richtungen zur Schneide.

- Die exzellente Spaneabfuhr und Kuhlwirkung
bietet eine hohe Oberflachenguite und eine lange Standzeit bei
. der Bearbeitung von gehértetem Stahl. J

B Wendeschneidplatten in zwei Varianten
MJ-Spanformstufe

Far Kugelkopffraser: ZFBM Far Radienfraser: ZFRM

- Geeignet fur das Schlicht-
frasen von Werkzeug- &
Formstahl

- FUr Frasbearbeitungen
mit hoher Produktivitat

- Geeignet fur das Schlicht-
frasen und das 3D-Frasen
von Werkzeug- und Form-
stahl

- Geeignet fur ein breites

m Anwendungsspektrum

H206 - H209

Tungaloy H203
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SALLRNOSE

EBRM...

Kugelkopf-Schaftfraser fur das Vorschruppen — Schraubklemmung

el P

8 RYR @
v =48
& [
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr.  APMX m CICT DCONMS LS LF LH LB BHTA WT(kg) zufuhr  schneidplatten
EBRM16T20S130 11.8 20 70 130 60 35 3 0.235 Mit ZRBM160...
EBRM16T20S200 11.8 16 2 20 140 200 60 35 3 0.395 Mit ZRBM160...
EBRM20T255160 13.6 20 2 25 85 160 75 45 3 0.455 Mit ZRBM200...
§ EBRM20T255220 13.6 20 2 25 135 220 85 60 5 0.655 Mit ZRBM200...
@ EBRM25T325200 17.7 25 2 32 115 200 85 55 6 0.965 Mit ZRBMZ250...
% EBRM25T32S300 17.7 25 2 32 180 300 120 70 4 1.505 Mit ZRBM250...
(0]
>
AUSTAUSCHTEILE & /
Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
EBRM16... TS25064! T-8D
EBRM20... TS300851/HG T-9D
EBRM25... TS350851/HG T-15D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS250641=1.3, TS300851/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5
RO U&EH
HBRM...
Modularer Kugelkopffraser fir das Vorschruppen — Schraubklemmung (TungFlex)
\ Le e
\\\\\ CRKS A APMX _H_
J D1 A > 1 /'\ 4 Ran @
= N F\ IR |
o ki | O | : P—
R=== iyt =5
Q \
nY y \/
A Vq <g )
L, OAL =— N A-A ’
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. Apmx [T cict OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg)  zufuhr  schneidplatten
HBRM16M08 11.8 16 2 425 25 10 13 M8 0.025 Mit ZRBM160...
HBRM20M10 13.6 20 2 50 30 15 18 M10 0.05 Mit ZRBM200...
HBRM25M12 17.7 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 Mit ZRBM250...
AUSTAUSCHTEILE & /
Katalog Nr. I?I%%i:fr% Schlissel
HBRM16... TS25064! T-8D
HBRM20... TS30085I/HG T-9D
HBRM25... TS350851/HG T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: TS250641=1.3, TS300851/HG=2.3, TS35085|/HG=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H205

H204 www.tungaloy.de




Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

ZRBM...
e i
LE

S

-
- Stahl *
M Rostfreier Stahl pie
- Eisenguss i’\(
Nichteisenmetalle
Hitzebest. .
S L;gg,g:gen pie Y ;1. Wahl
H Gehérteter Stahl | Y Y 2. Wahl
Beschichtet
®
Katalog Nr. RE ':E LE | S
o
<
ZRBM160-MM 8 | @ 124 | 3.7
ZRBM200-MM 10 | @ 149 | 4.8
ZRBM250-MM 125 | @ 189 | 5.9
@ Lagerstandard
VE: 5 Stiick
Schnittge-
5 Empfohlener Spanform- i Zahnvorschub
I1SO Werkstoff Hirte Auswahl S tott P e S?/I::“(’m?rlxg#\e)lt F2 (mMmi2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C etc. - 300HB 1. Wahl APH730 MM 150 - 350 0.08 - 0.6
C15 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt, legi-
. erter Stahl - 300HB 1. Wahl APH730 MM 120 - 320 0.05-0.5
S55C, SCM440 etc. C55, 42CrMo4 etc.
Vorverguteter Stahl
NAKS0, PX5 etc. 30 - 40HRC 1. Wahl APH730 MM 100 - 200 0.05-0.5

Fraser

Austenitischer rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc. - 200HB 1. Wahl APH730 MM 100 - 280 0.05-0.6
M X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Martensitischer rostfreier Stahl
US420J1 etc. - 200HB 1. Wahl APH730 MM 100 - 300 0.05-0.6
X20Cr13 etc.
Grauguss
FC250 etc. 150 - 250HB 1. Wahl APH730 MM 120 - 380 0.08 - 0.6

250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD600 etc. 150 - 250HB 1. Wahl APH730 MM 100 - 280 0.08 - 0.6
600-3 etc.

Titanlegierungen 1
Ti-6Al-4V etc.

. Wahl APH730 MM 20-80 0.05 - 0.6

Hitzebestandige Legierungen
Inconel718 etc. 1. Wahl

Geharteter Stahl
SKD61 etc. 40 - 50HRC 1. Wahl APH730 MM 40 - 80 0.05-0.2
H X40CrMoV51 etc.
Geharteter Stahl
SKD11 etc. 50 - 60HRC 1. Wahl APH730 MM 30 - 60 0.04 - 0.14
X153CrMoV12 etc.

APH730 MM 20 -60 0.05-0.4

Die oben genannten Schnittdaten dienen zu Referenzzwecken. Je nach Anwendung, Maschinenleistung und -stabilitdt und/oder
Werkstlickbefestigung/-klemmsystem sind méglicherweise Anpassungen erforderlich.

Tungaloy H205




SALLFNOSE

EBFM
Schaftfraser fir hochprazises Schlichtfrdsen — Schraubklemmung

v 2 Ol (©)

. -l
g e . | A=

- LS 2 LB E_lﬁEil‘-lTA s o @% ﬁ
-z LF - Z (\
3 S 4B
Fig. 1 a Fig. 2 a
Katalog Nr. WG DCONMS LS LH LF LB BHTA “QUNEC"  Abb.  sehat nGiE,
EBFM08T12S100 8 12 80 20 100 10 9.5° Mit 2 Stahl ZFBMO080...
EBFM08S08C100 8 8 70 30 100 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBMO08O0...
EBFM08S08C140 8 8 75 65 140 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBMO08O0...
> EBFM10T12S100 10 12 75 25 100 15 5° Mit 2 Stahl ZFBM100...
% EBFM10S10C140 10 10 65 75 140 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM100...
5‘:: EBFM10S10C220 10 10 80 140 220 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM100...
ﬁ EBFM12S12S110 12 12 80 30 110 - - Mit 1 Stahl ZF*M120...
EBFM12S12C160 12 12 70 90 160 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M120...
EBFM12S12C220 12 12 70 150 220 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M120...
EBFM16T20S130 16 20 80 50 130 15.5 1.56° Mit 2 Stahl ZF*M160...
EBFM16S16C160 16 16 80 80 160 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M160...
EBFM16S16C220 16 16 70 150 220 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M160...
EBFM20T25S180 20 25 100 80 180 24 2.5° Mit 2 Stahl ZF*M200...
EBFM20S20C220 20 20 100 120 220 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M200...
EBFM20S20C300 20 20 80 220 300 - - Ohne 1 Hartmetall ZF*M200...
EBFM25T32S200 25 32 100 100 200 32 1.5° Mit 2 Stahl ZFBM250...
EBFM25S25C220 25 25 100 120 220 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM250...
EBFM25S25C300 25 25 80 220 300 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM250...
EBFM30T325220 30 32 120 100 220 35 0.5° Mit 2 Stahl ZFBMB300...
EBFM30S32C250 30 32 100 150 250 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM300...
EBFM30S32C350 30 32 100 250 350 - - Ohne 1 Hartmetall ZFBM300...
EBFM32S32S250 32 32 150 100 250 - - Mit 1 Stahl ZFBM320...
EBFM32S32C300 32 32 80 220 300 o = Ohne 1 Hartmetall ZFBM320...
AUSTAUSCHTEILE & / / /
Katalog Nr. I%I%%?\Eﬁr?é Torx-Einsatz Griff Schlussel
EBFMO08... TS 25F080A - - T-8D
EBFM10... TS 30F100A - - T-10D
EBFM12... TS 40F120A = = T-15D
EBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W =
EBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W -
EBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W -
EBFM30... TS 80F300A = = T-T30
EBFM32... TS 80F300A = = T-T30

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:
TS 25F080A=1.3, TS 30F100A=2.5, TS 40F120A=3.5, TS 50F160A=5, TS 60F200A=7, TS 70F250A=7, TS 80F300A=10

Wendeschneidplatten — H208, Standard Schnittdaten — H209

H206 www.tungaloy.de




SALLFNOSE

HBFM
Modularer Fraser fur hochprézises Schlichtfrdsen — Schraubklemmung (TungFlex)

@ Lﬂ’ﬂ /CRT ;22
: S o WA L — - G
%l O gl =08
= LB

Katalog Nr. NG oAL LF H DCSFMS CRKS Kiihimittelzufuhr ~ Wendeschneidplatten
HBFM10MO06 10 34.5 20 7 9.7 M6 Mit ZFBM100...
HBFM12M06 12 37.5 23 7 15 M6 Mit ZF"M120...
HBFM12M08 12 40 23 10 13 M8 Mit ZF*M120...
HBFM16MO08 16 47 30 10 13 M8 Mit ZF*M160...
HBFM20M10 20 49 30 15 19 M10 Mit ZF*M200...
HBFM25M12 25 57 35 17 24 M12 Mit ZFBM250...
HBFM30M16 30 66 43 22 29 M16 Mit ZFBM300...
HBFM32M16 32 66 43 22 295 M16 Mit ZFBM320...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & / , /

Schraube/

Katalog Nr. Klemmung Torx-Einsatz Griff Schlissel
HBFM10... TS 30F100A - - T-10D
HBFM12... TS 40F120A - - T-15D
HBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W -
HBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W -
HBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W -
HBFMS30... TS 80F300A - - T-T30
HBFM32... TS 80F300A - - T-T30

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung:
TS 25F080A=1.3, TS 30F100A=2.5, TS 40F120A=3.5, TS 50F160A=5, TS 60F200A=7, TS 70F250A=7, TS 80F300A=10

Fraser

Wendeschneidplatten — H208, Standard Schnittdaten — H209, TungFlex — H210

Tungaloy H207




I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
ZFBM-MJ ZFRM-MJ

LE RE
B stn % | %
M Rostfreier Stahl w
- Eisenguss * | v
Nichteisenmetalle Y
Fegerangen * * 1. Wahi
- Geharteter Stahl | % | Y¢ Yt 2. Wahl
_g Beschichtet
% Katalog Nr. RE |2 & LE | S
¢ I
> <<
ZFBMO80R00-MJ 4 @ @ 8 2.4
ZFBM100R00-MJ 5 @ @ 10 | 2.9
ZFBM120R00-MJ 6 @ @ 12 | 34
ZFBM160R00-MJ 8 | @ @ 16 | 4.4
ZFBM200R00-MJ 107 | @ @ 20 | 54
ZFBM250R00-MJ 125 | @ @ 25 | 6.4
ZFBM300R00-MJ 5 @ @ 30 | 7.4
ZFBM320R00-MJ 16 @ @ 32 | 74
ZFRM120R05-MJ 05 @ @ 12 | 34
ZFRM120R10-MJ 1 1@ e 12 | 34
ZFRM160R05-MJ 05 @ @ 16 | 44
ZFRM160R10-MJ 1 1@ e 16 | 4.4
ZFRM160R15-MJ 15 | @ @ 16 | 4.4
ZFRM200R10-MJ 1 1@ e 20 | 5.4
ZFRM200R15-MJ 15 | @ @ 20 | 5.4

@ Lagerstandard
ZFBMO080/100/120/160...: VE = 5 Stiick
ZFBM200/250/300/320...: VE = 1 Stiick

ZFRM120/160...: VE = 5 Stlick
ZFRM200...: VE = 1 Stiick

Standard Schnittdaten — H209, TungFlex — H210

H208 www.tungaloy.de




I STANDARD SCHNITTDATEN

Max.
ISO Werkstoff Harte Auswah ~ Schneid- Schnitt-
(mm)
Stahl mit niedrigem Koh- 85~ 180 HB 1. Wahl AH725 <0.04D
lenstoffgehalt,
legierter Stahl g5 _ 180 B verschieibfestio- anz10  <0.04D
Stah! mit hohem Kohlen. 180 ~ 280 HB 1. Wahl AH725 <0.03D
. stoffgehalt,
legierter Stahl 189 _pgopp  VersehleiB- 1710 <0.03D
festigkeit
40 - 48 HRC 1. Wahl AH710  <0.03D
Vorverguteter Stahl
Werkzeug- & Formstahl Bruch
40 - 48 HRC Ly AH725 <0.03D
festigkeit
M Rostfreier Stahl 135-200 HB 1. Wahl AH725 <0.03D
150 - 240 HB 1. Wahl AH710  <0.04D
. Eisenguss
150 - 240 HB Bruch- AH725 <0.04D
festigkeit
. Aluminium - 1. Wahl AH725 <0.03D
Titanlegierungen - 1. Wahl AH725  <0.03D
Hitzebestandige - AH725 < 0.03D
Legierungen [t
H Geharteter Stahl 48 -65HRC 1. Wahl AH710  <0.02D

- Zum Entfernen von Spénen wird der Einsatz von Luft empfohlen.

- Bei Gusshaut oder stark unterbrochener Werksttickoberflache sollte der
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigen Werte der o. g. Schnittdaten reduziert
werden.

Schnittge-

schwindigkeit

Ve (m/min)

180 - 260

180 - 260

150 - 230

180 - 230

180 - 300

180 - 300

100 - 250

90 - 350

90 - 350

200 - 400

30-80

20 -60

50 -180

Uberpruft werden.

Spannen der Wendeschneidplatte

1. Plattensitz von Spanen und Staub befreien.
2. Wendeschneidplatte in den Plattensitz einsetzen — nur in einer Richtung
maglich.

3. Wendeschneidplatte fest in den Plattensitz dricken und Schraube anziehen.

Uberpriifung der Rundlaufgenauigkeit

1. Da die Schneidkante gedrallt ist, sollte die Rundlaufgenauigkeit im
eingebauten Zustand geprUft werden.

2. Wendeschneidplatte montieren.

3. Werkzeug in einen Prazisionshalter spannen.

4. Zum Messen eine Messuhr einsetzen.

Zahnvorschub: fz (mm/2)

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.1

0.2

0.2

0.08

0.08

0.08

D10 D12 D16
02 02 025
02 02 025
02 02 025
02 02 025
015 0.2 0.2
015 02 0.2
015 0.2 02
02 025 03
02 025 03
0.25 0.35 0.35
0.08 01 012
0.08 0.1 012
0.08 0.1 0.3

D20 D25 D30

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.3

0.3

0.15

0.15

0.15

D32
0.3 0.35 0.35
0.3 0.35 0.35
0.3 0.35 0.35
0.3 0.35 0.35
025 03 03
025 03 03
025 03 03
035 04 04
035 04 04
04 04 045
018 0.2 02
018 0.2 0.2
02 02 025

- Die Schnittdaten sind immer abhéngig von der Stabilitat und Leistung der
Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werksticks. Bei groBer
Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskragléange sollten die niedrigeren
Werte Vc und fz aus der Tabelle gewéahlit und die Maschinenverhaltnisse

Fraser

Tungaloy H209




TungFlex

TungFlex — modularer Schaft

}\ BHTA @
2 v
||
8L ex LS 2!
LF =
(@]
o]

Katalog Nr. m LF LS LBX BD CRKS BHTA Schaft
SMO06-L60C10 10 60 40 20 9.7 M6 0° Zylindrisch
SM06-L105-C12 12 105 45 60 9.7 M6 1.2° Zylindrisch
SMO06-L125-C16 16 125 65 60 9.7 M6 S Zylindrisch

_? SMO08-L73C16 16 73 48 25 13 M8 0° Zylindrisch
g SM08-L128-C16 16 128 48 80 13 M8 0.9° Zylindrisch
£ SM08-L170-C20 20 170 103.2 66.8 13 M8 3.3° Zylindrisch
3 SM10-L80-C20 20 80 50 30 18 M10 0° Zylindrisch
SM10-L130-C20 20 130 50 80 18 M10 0.6° Zylindrisch
SM10-L200-C25 25 200 142.8 57.2 19 M10 By Zylindrisch
SM12-L86-C25 25 86 56 30 21 M12 5.1° Zylindrisch
SM12-L.200-C32 32 200 122 78 21 M12 4.4° Zylindrisch
SM16-L95-C32 32 95 60 35 29 M16 1.7° Zylindrisch
SM16-L230-C32 32 230 180 50 29 M16 1.8° Zylindrisch

H210 www.tungaloy.de




DoMMILL

HFWX04-M

Modularer Fraser fur die Schlichtbearbeitung mit kleinem Eckenradius (TungFlex)
GAMP = 0°, GAMF = -14°

o 2@@
. £==
e -

n
=
i
8 I
gy |
A-A
Kiihimittel- Wende-
Katalog Nr. e cier OAL LF H DCSFMS CRKS  WT(kg)  zufuhr schneidplatten
HFWX04M016MO08R02 16 2 42 25 10 13 M8 0.03 Mit WXHUO4...
HFWX04M020M10R03 20 3 49 30 15 18 M10 0.05 Mit WXHUO4...
HFWX04M025M12R04 25 4 52 30 17 21 M12 0.09 Mit WXHUO4...
Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.
AUSTAUSCHTEILE (& f /8
Schraube/ Fettschmierstoff- .
Katalog Nr. Klemmung paste Schlussel
HFWX04M... SR34-514 M-1000 T-7F
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SR34-514=0.9
Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
WXHU-MJ
- Stahl *
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss 5
Nichteisenmetalle :8
Hitzebest. [
Lzlegzierungen % : 1. Wahl
- Geharteter Stahl | Y¢ 1 2. Wahl
[Beschich-]
tet
Katalog Nr. RE |APMX| 2 IC | S
I
<
WXHU040305R-MJ 0.5 05 | @ 6.35 | 3.18
WXHU040310R-MJ 1 1 [ ] 6.35 | 3.18
* Beim Tauchfrasen betragt die Schnittbreite 2 mm. @ Lagerstandard
B STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittgeschwin- Zahnvorschub
iakei \% ul
Werkstoff Harte Schneidstoff digkeit
1SO Vc (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C, S55C etc. 200 - 300 HB AH110 100 - 300 0.1-0.3
C45, C55 etc.
Legierter Stahl
. SCM440 etc. 150 - 300 HB AH110 100 - 300 0.1-03
42CrMo4, SCr145 etc.
Vorverguteter Stahl _ _ _
NAKSO, PX5 etc. 30 - 40 HRC AH110 100 - 300 0.05-0.3
SKD61 etc.
X40CrMoV5-1 etc. 40 - 50 HRC AH110 80 -130 0.1-0.3
Geharteter Stahl
SKD11 etc.
X153CrMoV12 etc. 50 - 60 HRC AH110 50 - 100 0.05-0.15

TungFlex — H210

Tungaloy H211




FDGRMILL

TRP10/12/16
Rundplattenfraser mit Verdrehsicherung

GAMP = +4°, GAMF = -4°

o
N ' & <DCSFMS & 4f _/[jf
s DCONMS m
) KW Q‘o R RYR
(L] —— ' = ;.b-
y J | ;' P
$ ‘ |
o DC ‘ A
. DCX
Katalog Nr. APMX [IE[5@ DC  CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) M cchmmnomtten
TRP10R040M16.0E05 5} 40 30 5 35 16 18 40 5.6 8.4 0.2 Mit RPMT10T3...
TRP12R050M22.0E05 6 50 38 5 47 22 20 40 6.3 10.4 0.3 Mit RPMT1204...
TRP12R052M22.0E05 6 52 40 5 49 22 20 40 6.3 10.4 0.3 Mit RPMT1204...
_? TRP12R063M22.0E06 6 63 51 6 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6 Mit RPMT1204...
g TRP12R066M27.0E06 6 66 54 6 62 27 22 40 7 12.4 0.6 Mit RPMT1204...
% TRP16R063M22.0E05 8 63 47 5 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6 Mit RPMT1606...
= TRP16R066M27.0E05 8 66 50 5 62 27 22 40 7 12.4 0.7 Mit RPMT1606...
AUSTAUSCHTEILE (& , f @ /
Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste  Fraserspannschraube Torx-Einsatz
TRP10R040M16.0E05 CSPB-3.5S H-TBS M-1000 FSHM8-30H BLDIP15/S7
TRP12R050 - 063M22.0... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 CM10X30H BT15S
TRP12R066M27.0E06 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 CM12X30H BT15S
TRP16R063M22.0E05 CSPB-5 H-TBS M-1000 CM10X30H BLDIP20/S7
TRP16R066M27.0E05 CSPB-5 H-TBS M-1000 CM12X30H BLDIP20/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

FD(RMILL

ERP
Rundplatten-Schaftfraser mit Verdrehsicherung

GAMP = +10° - +4°, GAMF = -2° - -8.5°

I
&Y

r 4 APMX,| Ly Ls
(‘ B ~LF 7
Katalog Nr. APMX [EE@8 DC  CICT DCONMS LS LH LF “Gube” schnodpitten
ERP10R020M20.0-02 5 20 10 2 20 100 50 150 Mit RPMT10TS...
ERP10R025M25.0-02 5 25 15 2 25 90 60 150 Mit RPMT10TS...
ERP10R032M32.0-04 5] 32 22 4 32 80 70 150 Mit RPMT10TS...
ERP10R035M32.0-04 5 &9 25 4 32 100 50 150 Mit RPMT10TS3...
ERP12R032M32.0-03 6 32 20 S 32 100 50 150 Mit RPMT1204...
ERP12R040M32.0-04 6 40 28 4 32 100 50 150 Mit RPMT1204...
ERP16R040M32.0-02 8 40 24 2 32 100 50 150 Mit RPMT1606...
AUSTAUSCHTEILE (& f /
Katalog Nr. Eg:;?#sﬁé Fettsc&r‘\;ﬁrstoﬁ— Schlissel
ERP10R... CSPB-3.5S M-1000 IP-15D
ERP12R... CSTR-4L100 M-1000 T-15DB
ERP16R... CSPB-5 M-1000 IP-20D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

Wendeschneidplatten — H213, Standard Schnittdaten — H214 - H215

H212 www.tungaloy.de




FD(rRMILL

HRP-M
Rundplattenfraser mit Verdrehsicherung, modular (TungFlex)

GAMP = 1° - 4°, GAMF = -8.5° - 2°

. OAL
- LF __ +  CRKS F%{fn

1 R
a 5 ,,;,ﬂj, _ar-C—C
Y @x

j APMX <A A-A

DCX

'DCSFMS

Katalog Nr. ApMx @ DC  CICT  OAL  LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) “im"  ohmenoe teon
HRP10R020MM10-02 5 20 10 2 49 30 15 17.8 M10 0.1 Mit RPMT10TS3...
HRP10R025MM12-02 5 25 15 2 57 35 17 20.8 M12 0.1 Mit RPMT10TS...
HRP10R032MM16-04 5 32 22 4 63 40 22 28.8 M16 0.2 Mit RPMT10TS...
HRP12R032MM16-03 6 32 20 3 63 40 22 28.8 M16 0.2 Mit RPMT1204...

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & f /

Schraube/ Fettschmierstoff- Schiussel
EEllg Klemmung paste Einsatz Grift
HRP10R** CSPB-3.5S M-1000 BLD IP15/S7 H-TBS
HRP12R** CSTR-4L100 M-1000 BT15S H-TBS

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
RPMT-MJ RPMT-ML
INSD INSD

@01 ©Qoi

-Stahl * o}
M Rostfreier Stahl | % | v¢ | % @
- Eisenguss PA -
Nichteisenmetalle
Legierungen w|x % : 1. Wahl
- Gehérteter Stahl Y% : 2. Wahl
Beschichtet
Yol
Katalog Nr. APMX| @ & 8 INSD S
K
<< <
RPMT10T3EN-MJ 5 © & 0 10 | 3.97
RPMT10T3EN-ML 5 ©® @ @ 10 | 3.97
RPMT1204EN-MJ 6 ©® @& @ 12 | 4.76
RPMT1204EN-ML 6 ©® @ @ 12 | 4.76
RPMT1606EN-MJ 8 1 @ 0 16 | 6.35
RPMT1606EN-ML 8 & @ 0 16 | 6.35

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H214 - H215, TungFlex — H210

Tungaloy H213




I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- Zahnvor-
Schneid- Spanform- schwindig- schub
ISO Werkstoff Harte Auswahl stoff stufe keit
Vc (m/min) fz (mm/Z)

Kohlenstoffstahl <300 HB 1. Wahl AH725 MJ 120 - 250 0.3-0.7
S45C, S55C etc.
), 0B G <300 HB Bruchfestigkeit AH130 MJ 120 - 250 0.3-0.7
) 150 - 300 HB 1. Wahl AH725 MJ 100 - 250 0.2-0.6
Legierter Stahl
SCM440, SCr415 etc.
42CrMod, 17Cr3 etc. 150 - 300 HB Bruchfestigkeit AH130 MJ 100-250  0.2-0.6
=
3 Werkzeugstahl
@ SKD11 etc. <300 HB = AHT725 ML 80 - 180 0.2-0.4
Ej; X153CrMoV12 etc.
%
[0}
> 1. Wahl - 2-0.
Rostfreier Stahl <200 HB a AH130 ML 100 - 250 0.2-0.6
SUS304, SUS316 etc.
et n el e O <200 HB Bruchfestigkeit AH130 MJ 100 - 250 0.2-06
Rostfreier Stahl <200 HB 1. Wahl AH4035 ML 100 - 300 0.2-0.6
SUS430 etc.
X6Cr17 etc.
<200 HB Bruchfestigkeit AH4035 MJ 100 - 300 0.2-0.6
Grauguss
FCD250 etc. 150 - 250 HB = AH725 ML 120 - 250 0.3-0.7
250 etc.
Kugelgraphitguss
FCDA400 etc. 150 - 250 HB - AH725 ML 100 - 200 0.3-0.7
400-15S etc.
Geharteter Stahl
SKD61 etc 40 - 50 HRC - AH725 MJ 60 - 140 0.1-0.3
H X40CrMoV5-1 etc.
Geharteter Stahl
SKD11 etc. 50 - 60 HRC - AH725 MJ 20-60 0.05-0.2
X153CrMoV12 etc.
- Beim Nutenfrdsen oder Auskammern sollten Spdne mittels - Die Schnittdaten sind immer abhéangig von der Stabilitat und
Druckluft entfernt werden. Leistung der Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des
- Bei Schnittgeschwindigkeiten Vc = 1000 m/min missen die Werkstlicks. Bei groBer Schnittweite oder Schnitttiefe sollten die
Werkzeuge dynamisch gewuchtet werden. niedrigeren Werte flr Vc und fz aus der Tabelle gewahlt und die

Maschinenverhéltnisse Uberprift werden.

H214 www.tungaloy.de




_ROUNDSSLIT

TRC12/16

Rundplattenfraser mit R6/8-Wendeschneidplatten
GAMP = +0°, GAMF = -1° - -5°

8 ~Doonvis| _ & oL
, 3 e} 8 R<— RYR
) ==
ng

Y @

/

A,
\

Katalog Nr. APMX I8 DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WTke) ““Mfubr  schnoidplatten
TRC12R040M16.0-04 6 40 28 4 35 40 16 18 8.2 5.6 0.2 Mit RCMT1204...
TRC12R040M16.0E04 6 40 28 4 35 40 16 19 8.4 5.6 0.2 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.0-05 6 50 38 5 47 50 22 20 10 6 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.0E05 6 50 38 5 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.2-05 6 50 38 5 47 50 22.225 20 8 5 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R052M22.0E05 6 52 40 5 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.0-06 6 63 51 6 59 50 22 20 10 6 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.0E06 6 63 51 6 59 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.2-06 6 63 51 6 59 50 22.225 20 8 5 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R066M22.0E06 6 66 54 6 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R080M27.0E07 6 80 68 7 76 50 27 22 12.4 7 1.1 Mit RCMT1204...
TRC12R080M31.7-07 6 80 68 7 76 63 31.750 32 12.7 8 1.5 Mit RCMT1204...
TRC16R050M22.0-04 8 50 34 4 47 50 22 20 10 6 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R050M22.0E04 8 50 34 4 47 50 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit RCMT1606...
TRC16R050M22.2-04 8 50 34 4 47 50 22.225 20 8 5 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R052M22.0E04 8 52 36 4 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.0-05 8 63 47 5 59 50 22 20 10 6 0.6 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.0E05 8 63 47 5 59 50 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.2-05 8 63 47 5 59 50 22.225 20 8 5 0.7 Mit RCMT1606...
TRC16R066M22.0E05 8 66 50 5 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1606...
TRC16R080M27.0E06 8 80 64 6 76 50 27 22 12.4 7 1 Mit RCMT1606...
TRC16R080M31.7-06 8 80 64 6 76 63 31.75 32 12.7 8 1.3 Mit RCMT1606...
TRC16R100M31.7-07 8 100 84 7 96 63 31.75 32 12.7 8 1.6 Mit RCMT1606...
TRC16R100M32.0E07 8 100 84 7 96 63 32 25 14.4 8 2.4 Mit RCMT1606...
TRC16R125M38.1-08 8 125 109 8 98 63 38.1 43 15.9 10 3.6 Mit RCMT1606...
TRC16R125M40.0E08 8 125 109 8 98 63 40 32 16.4 9 3 Mit RCMT1606...
AUSTAUSCHTEILE & / @ @ /

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fréserspannschraube 1 Fraserspannschraube 2 Torx-Einsatz

TRC12R040... CSTB-4L090 H-TBS - FSHM8-30H BT15S

TRC12R050 - 066... CSTB-4L090 H-TBS - CM10X30H BT15S
TRC12R080M27.0E07 CSTB-4L090 H-TBS - CM12X30H BT15S
TRC12R080M31.7-07 CSTB-4L090 H-TBS - CM16X40H BT15S
TRC16R050 - 052... CSTB-5L120 H-TB - FSHM10-40H BT20S
TRC16R063 - 066... CSTB-5L120 H-TB - CM10X30H BT20S
TRC16R080M27.0E06 CSTB-5L120 H-TB - CM12X30H BT20S
TRC16R080M31.7-06 CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S
TRC16R100... CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S
TRC16R125... CSTB-5L120 H-TB TMBA-M20H - BT20M

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L120=5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H219

Fraser



B ANWENDUNGSGEBIETE

Schulter- Nutenfrasen ~ Schrégeintauchen é_xiales N i} .
frasen intauchen Uberschnitt o )
- Spiralinterpolation
_
pYs x
: E E A § ) < ) x
< < Z
/

L oD1, 2

X

'(9). = Max. Max. Max. Seite Ms?:lll fii Min. *Max.

‘3‘1 Fraser-o Schnitttiefe Tauchwinkel Tauchtiefe saulb e'::uObe:fllté‘i%h e?\ Bearbeitungs-@  Bearbeitungs-@

§: Katalog Nr. DCX (mm) APMX (mm) RMPX A (mm) L (mm) oD1(mm) oD2 (mm)

> E/HRP10R020M... 20 5) 2° 0.3 12 27 39
E/HRP10R025M... 25 5 3.1° 0.7 16 35 49
E/HRP10R032M... 32 5) 8° 25 23 46 63
E/HRP12R032M... 32 6 9.2° 25 21 43 63
ERP10R035M32.0-04 35 5) 8.2° 3 26 51 69
ERP12R040M32.0-04 40 6 3.8° 1.6 29 59 79
ERP16R040M32.0-02 40 8 7° 23 25 54 79
TRP10R040M16.0E05 40 5 6° 2.7 31 62 79
TRP12R050M22.0E05 50 6 4° 25 39 79 99
TRP12R052M22.0E05 52 6 4° 25 41 83 103
TRP12R063M22.0E06 63 6 3° 25 52 105 125
TRP12R066M27.0E06 66 6 2.8° 25 55 111 131
TRP16R063M22.0E05 63 8 3.3° 25 48 99 125
TRP16R066M27.0E05 66 8 3.1° 25 51 105 131

*Ebener Bohrgrund

H216 www.tungaloy.de




_ROUNDSSLIT

TRC12/16

Rundplattenfraser mit R6/8-Wendeschneidplatten
GAMP = +0°, GAMF = -1° - -5°

8 ~Doonvis| _ & oL
, 3 e} 8 R<— RYR
) ==
ng

Y @

/

A,
\

Katalog Nr. APMX I8 DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WTke) ““Mfubr  schnoidplatten
TRC12R040M16.0-04 6 40 28 4 35 40 16 18 8.2 5.6 0.2 Mit RCMT1204...
TRC12R040M16.0E04 6 40 28 4 35 40 16 19 8.4 5.6 0.2 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.0-05 6 50 38 5 47 50 22 20 10 6 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.0E05 6 50 38 5 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R050M22.2-05 6 50 38 5 47 50 22.225 20 8 5 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R052M22.0E05 6 52 40 5 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.0-06 6 63 51 6 59 50 22 20 10 6 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.0E06 6 63 51 6 59 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R063M22.2-06 6 63 51 6 59 50 22.225 20 8 5 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R066M22.0E06 6 66 54 6 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1204...
TRC12R080M27.0E07 6 80 68 7 76 50 27 22 12.4 7 1.1 Mit RCMT1204...
TRC12R080M31.7-07 6 80 68 7 76 63 31.750 32 12.7 8 1.5 Mit RCMT1204...
TRC16R050M22.0-04 8 50 34 4 47 50 22 20 10 6 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R050M22.0E04 8 50 34 4 47 50 22 20 10.4 6.3 0.3 Mit RCMT1606...
TRC16R050M22.2-04 8 50 34 4 47 50 22.225 20 8 5 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R052M22.0E04 8 52 36 4 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.0-05 8 63 47 5 59 50 22 20 10 6 0.6 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.0E05 8 63 47 5 59 50 22 20 10.4 6.3 0.6 Mit RCMT1606...
TRC16R063M22.2-05 8 63 47 5 59 50 22.225 20 8 5 0.7 Mit RCMT1606...
TRC16R066M22.0E05 8 66 50 5 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 Mit RCMT1606...
TRC16R080M27.0E06 8 80 64 6 76 50 27 22 12.4 7 1 Mit RCMT1606...
TRC16R080M31.7-06 8 80 64 6 76 63 31.75 32 12.7 8 1.3 Mit RCMT1606...
TRC16R100M31.7-07 8 100 84 7 96 63 31.75 32 12.7 8 1.6 Mit RCMT1606...
TRC16R100M32.0E07 8 100 84 7 96 63 32 25 14.4 8 2.4 Mit RCMT1606...
TRC16R125M38.1-08 8 125 109 8 98 63 38.1 43 15.9 10 3.6 Mit RCMT1606...
TRC16R125M40.0E08 8 125 109 8 98 63 40 32 16.4 9 3 Mit RCMT1606...
AUSTAUSCHTEILE & / @ @ /

Katalog Nr. Schraube/Klemmung Fréserspannschraube 1 Fraserspannschraube 2 Torx-Einsatz

TRC12R040... CSTB-4L090 H-TBS - FSHM8-30H BT15S

TRC12R050 - 066... CSTB-4L090 H-TBS - CM10X30H BT15S
TRC12R080M27.0E07 CSTB-4L090 H-TBS - CM12X30H BT15S
TRC12R080M31.7-07 CSTB-4L090 H-TBS - CM16X40H BT15S
TRC16R050 - 052... CSTB-5L120 H-TB - FSHM10-40H BT20S
TRC16R063 - 066... CSTB-5L120 H-TB - CM10X30H BT20S
TRC16R080M27.0E06 CSTB-5L120 H-TB - CM12X30H BT20S
TRC16R080M31.7-06 CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S
TRC16R100... CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S
TRC16R125... CSTB-5L120 H-TB TMBA-M20H - BT20M

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L120=5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H219

Fraser



ROUNDSLIT

ERC12/16
Rundplatten-Schaftfraser mit R6/8-Wendeschneidplatten

GAMP = +0°, GAMF = -1° - -5°

W
W
9

“ 2 AC)
Katalog Nr. APMx [ DC  CICT DCONMS LF LH LS WT(kg) "Rt schnedplatten
ERC12R032M32.0-03 6 32 20 3 32 150 70 80 0.8 Mit RCMT1204...
ERC12R032M32.0-03L 6 32 20 3 32 250 150 100 1.3 Mit RCMT1204...
ERC12R032M32.0-03LL 6 32 20 3 32 300 180 120 1.6 Mit RCMT1204...
_? ERC12R033M32.0-03 6 33 21 3 32 150 70 80 0.8 Mit RCMT1204...
@ ERC12R033M32.0-03L 6 33 21 3 32 250 150 100 1.4 Mit RCMT1204...
% ERC12R033M32.0-03LL 6 33 21 3 32 300 70 230 1.7 Mit RCMT1204...
> ERC12R040M32.0-04 6 40 28 4 32 150 50 100 0.8 Mit RCMT1204...
ERC12R040M32.0-04L 6 40 28 4 32 250 50 200 1.5 Mit RCMT1204...
ERC12R040M32.0-04LL 6 40 28 4 32 300 50 250 1.8 Mit RCMT1204...
ERC12R050M42.0-05 6 50 38 5 42 150 50 100 1.5 Mit RCMT1204...
ERC12R050M42.0-05L 6 50 38 5 42 250 50 200 2.6 Mit RCMT1204...
ERC12R050M42.0-05LL 6 50 38 5 42 300 50 250 3 Mit RCMT1204...
ERC16R040M32.0-02 8 40 24 2 32 150 50 100 0.8 Mit RCMT1606...
ERC16R040M32.0-02L 8 40 24 2 32 250 50 200 1.4 Mit RCMT1606...
ERC16R040M32.0-02LL 8 40 24 2 32 300 50 250 1.7 Mit RCMT1606...
ERC16R050M42.0-03 8 50 34 3 42 150 50 100 1.4 Mit RCMT1606...
ERC16R050M42.0-03L 8 50 34 3 42 250 50 200 2.4 Mit RCMT1606...
ERC16R050M42.0-03LL 8 50 34 3 42 300 50 250 3 Mit RCMT1606...

AUSTAUSCHTEILE (& /

Schraube/ .
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
ERC12R... CSTB-4L090 T-15DB
ERC16R040... CSTB-5L105 T-20DB
ERC16R050... CSTB-5L120 T-20DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L105=5, CSTB-5L120=5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H219
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
RCMT-MJ

RCMT-NMJ

*
M Rostfreier Stahl * | ¥
- Eisenguss * Pie
Nichteisenmetalle >*
Hitzebest.
L(Iegi?erﬁrs;gen * * Y : 1. Wahl
- Gehdrteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet |Unbesch.
Katalog Nr. APMXIQ S & |55 INSD S
- - I~ -
s L == ()
<< < X
RCMT1204EN-MJ 6 ® ® @ 12 4.8
RCMT1204EN-NMJ 6 ® e @ 12 4.8
RCMT1204FN-NAJ 6 [ 12 4.8
RCMT1606EN-MJ 8 e ®@ @ 16 6.5
RCMT1606EN-NMJ 8 @ ®@ @ 16 6.5
RCMT1606FN-NAJ 8 () 16 6.5
@ Lagerstandard 5
(2]
Il STANDARD SCHNITTDATEN £
Hirte Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/2Z)
ISO Werkstoff HB Schneidstoff schwindigkeit
Ve (m/min) MJ NMJ NAJ
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400 etc. -200 AH725 100 - 220 0.2-0.7 0.17-0.3 -
C15E4, E275A etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C, S55C etc. 200 -300 AH725 100 - 200 0.2-0.7 0.17 - 0.25 -
C45, C55 etc.
Legierter Stahl
SCM440, SCr415 etc. 150 - 300 AHT725 100 - 200 0.2-0.7 0.17 - 0.25 -
42CrMo4, 20Cr4 etc.
Werkzeugstahl
SK, SKH etc. -300 AH725 100 - 180 0.2-0.7 0.17 - 0.25 -
X40CrMoV5-1 etc.
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. - AH140 90 - 180 0.2-0.6 0.15-0.25 -
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 AH120 140 - 250 0.2-0.7 0.17-0.3 -
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. 150 - 250 AH120 140 - 250 0.2-0.7 0.17-0.3 -
400-15S etc.
Aluminiumlegierungen _ _ _ _ _
Si < 13% KS15F 500 - 1200 0.1-0.3
. Aluminiumlegierungen _ _ _ _ _
Si> 13% KS15F 100 - 300 0.1-0.3
Hitzebestandige Legierungen B _ B _ B
. Inconel 718, Ti-6AI-4V etc. AHT25 20-50 0-2-06 0-15-0.25
- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft empfohlen. Bei groBen Schnitttiefen oder Eingriffsbreiten sind Vc und fz entsprechend
- Wenn bei der Aluminiumbearbeitung Spéane an den Schneidkanten anzupassen. Auf Vibrationen und die maximale Auslastung der
anhaften, sollte ein wasserldsliches Kiihimittel verwendet werden. Werkzeugspindel achten.

- Die angegebenen Schnittwerte sind der Werkstlickaufspannung und den
Maschinenverhaltnissen anzupassen.

Tungaloy H219




Bohrfrasen mit Spiralinterpolation

Fraser-o Min. Bearbeitungs-o Max. Bearbeitungs-o

Katalog Nr. DCX (mm) (mm) Z:s(t:::::;g
(mm) oD oD1 oD oD1
ERC12R032... 232 52 20 62 30 <6
ERC12R0383... 233 54 21 64 31 <6
&ij T/ERC12R040... 240 68 28 78 38 <6
T/ERC12R050... 250 88 38 98 48 <6
TRC12R063... 063 114 51 124 61 <6
TRC12R080... 280 148 68 158 78 <6
ERC16R040... 240 64 24 78 38 <8
T/ERC16R050... 250 84 34 98 48 <8
- TRC16R063... 063 110 47 124 61 <8
.? TRC16R080... 280 144 64 158 78 <8
% TRC16R100... 2100 184 84 198 98 <8
17
] TRC16R125... 0125 234 109 248 123 <8
Bei der Helixstrategie ist die Zustellung P kleiner zu wahlen, als in der Tabelle aufgefihrt.
SChrégeintaUChen Friser-o Max. L: Verfahrweg, wenn Tauchwinkel = 2°
Katalog Nr. DCX Tauch-
(mm) 2 3 * (:‘ ™ 6 8
ERC12R032... 32 10° 57 85 114 171 -
ERC12R033... 233 9° 57 85 114 171 -
T/ERC12R040... 040 6° 57 85 114 171 -
T/ERC12R050... 50 40 57 85 114 171 -
TRC12R068... 263 3° 57 85 114 171 -
< TRC12R080... 280 2.3° 57 85 114 171 -
E ERC16R040... 40 12° 57 85 114 171 229
< T/ERC16R050... 50 7.4° 57 85 114 171 229
TRC16R063... 263 6° 57 85 114 171 229
TRC16R080... 280 4.3° 57 85 114 171 229
TRC16R100... 2100 &y 57 85 114 171 229
TRC16R125... 0125 2.4° 57 85 114 171 229

Verfahrweg: L = ap / tan RMPX, Eintauchwinkel < 2° wéhlen, um Wirrspéne zu
vermeiden.
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EWDO05/07/10

Rundplatten-Schaftfraser fur runde Wendeschneidplatten mit Eckenradius 2.5 mm, 3.5 mm oder 5 mm
GAMP = 0°, GAMF = -3° - +0.5°

‘Gﬁ@

&
8
Katalog Nr. Apvx G CICT DCX DCONMS LS LH LF e schnomtten
EWDO05010R 2.5 5] 10 20 80 20 130 Mit RDMWOS5...
EWDO05012R 2.5 7 3 12 20 80 20 130 Mit RDMWOS5...
EWDO07015R 515 8 3 15 20 100 40 150 Mit RDMWO7...
EWDO05015R 25 10 4 15 20 100 40 150 Mit RDMWOS5...
EWD10020R 5.0 10 2 20 25 120 40 170 Mit RDMW10...
EWDO07020R 3.5 13 4 20 25 120 40 170 Mit RDMWO7...
EWDO05020R 2.5 15 5 20 25 120 40 170 Mit RDMWO0S5...
EWD10025R 5.0 15 3 25 32 125 45 195 Mit RDMW10...
EWDO07025R BY5 18 5] 32 125 45 195 Mit RDMWO7...
AUSTAUSCHTEILE (& f /
Katalog Nr. E&%ﬁ:’fﬁé Fettsoglangieerstoﬁ— Schliissel
EWDO050**R CSTD-1.8 M-1000 T-6D
EWDO070**R CSTB-2.5S8 M-1000 T-8D
EWD100**R CSTB-3.5H M-1000 T-15D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTD-1.8=0.7, CSTB-2.5S=1, CSTB-3.5H=3.5
HWDO07-M

Modularer Rundplattenfraser fur runde Wendeschneidplatten mit Eckenradius 3.5 mm (TungFlex)
GAMP = 0°, GAMF = -3° - +0.5°

’{; S e o

CRKS

H
L o PN = @
o % - = | &8
JE — n I (2]
1 o &) \ ©
A 3 A \M [y
# A-A
Katalog Nr. apmx G cicT  bex  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) e
HWD07R015MMO08-03 3.5 8 3 15 42 25 10 12.8 M8 0.03 Mit
HWDO07R020MM10-04 3.5 13 4 20 49 30 15 17.8 M10 0.06 Mit
HWDO07R025MM12-05 3.5 18 5 25 57 35 17 20.8 M12 0.1 Mit
HWDO07R030MM16-05 3.5 23 5 30 63 40 22 28.8 M16 0.2 Mit

Modulare TungFlex-Schéfte siehe Seite H210.

AUSTAUSCHTEILE & f /

Schraube/ Fettschmierstoff- o
Katalog Nr. Klemmung paste Schlissel
HWDO7**M... CSTB-2.58 M-1000 T-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-2.5S=1

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — H222, TungFlex — H210
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B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
RDMWO05/07/10
INSD

Qo.l

- Stahl *
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzebest.
Ltlaéi?arﬁrs:gen * % @ 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y 1 2. Wahl
Be-
X schichtet,
e)
O,
g Katalog Nr. APMX| & INSD S
o: ~—
%
g <
RDMWO0501M0 25 | @ 5 1.4
RDMWO0702M0 35 | @ 7 | 238
RDMW1003MO 50 | @ 10 | 3.18

@ Lagerstandard

I STANDARD SCHNITTDATEN

: Schnittge- Htiafar
ISO Werkstoff Schtm:fld- schwindigkeit Za;'mvors/czhub . Schnlt't'tlefe. APMX (mm) _
sto Vc (m/min) z (mm/2) Fraser-@ 010, 12 Friser-@ 015,20 Fraser-@ 925
Kohlenstoffstahl
S15C, SS400 etc. C45 etc. AH120 200 -500 0.15 - 0.45 -0.5 -0.7 -1
< 300 HB
Legierter Stahl
. S55C, SCM440 etc. 42CrMo4 etc. AH120 120 - 350 0.15 - 0.35 -0.5 -0.7 -1
< 300 HB
Werkzeugstahl
SKD61 etc. X40CrMoV5-1 etc. AH120 100 -300 01 -0.3 -0.5 -07 -1
< 300 HB
Eisenguss _ _ _ _ _
. FC250 otc. 250 etc. AH120 200 -500 0.2 -0.5 0.5 0.7 1
Gehérteter Stahl, _ _ _ _ _
E Vorvergiiteter Stahl < 40HRC AH120 70 -200 01 -0.25 0.5 0.7 1
I ANWENDUNGSGEBIETE
Vertikales .
Schulter- Nutenfrasen Schrégeintauchen Zeilenfrasen Uberschnitt Spiralinterpolation
frasen
|
|
‘ x
=
‘ o
<<
| A
| 1
< . oD1,2
Max. Max. Seitenzustel-
- Max. Max. - Max. *Max.
Fraser-o Schnitttiefe Tauch- Tﬁ:?g Iu%%fe‘:;lgiﬂgﬁre Bearbeitungs-@ Bearbeitungs-0
Katalog Nr. PR apmx RMPX A L oD1 oD2
HWDO07R015MM08-03 15 85 25° 2 oDc - 6 23 28
HWD07R020MM10-04 20 3.5 11° 2 oDc - 6 33 38
HWDO07R025MM12-05 25 85 7° 2 oDc - 6 43 48
HWDO07R030MM16-05 30 3.5 5.5° 2 oDc - 6 53 58

*Ebener Bohrgrund
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TBN1000

Kugelkopffraser zum Vorschlichten und Schlichten

= LH LH @ éi

(6] O |[e——* Y &) \
o S Di I Di
RE 7T |aPMX s |5 RETTaPMx |, (s g RE T APMX .8 %
B LF g % % _ LF | ;
() (@) o
Abb. A 8 Abb. B 2 Abb. C g
KatalogNr.  APMx [ cicT  DCONMS LS LH LF RE  schnoapiaten  Abb.
TBN1100S 5] 10 1 16 60 15 90 5) ZNCA1002FN2 A
TBN1120S 6 12 1 16 70 20 110 6 ZNCA1203FN A
TBN1160S 8 16 1 20 85 25 130 8 ZNCA1603FN A
TBN1200S 10 20 1 25 100 35 160 10 ZN**2004... A
TBN1250S 12.5 25 1 32 100 45 175 12.5 ZN**2505... B
TBN1300S 15 30 1 32 100 90 190 15 ZN**3005... ]
AUSTAUSCHTEILE & @ /
Katalog Nr. Eg:;?#ﬁﬁé Spannfinger Ssp(;r:,]r:#:;ér Schlissel
TBN1100S CSTB-2.5B = = T-8D
TBN1120S CSTB-3S S - T-9D
TBN1160S CSTB-4S - - T-15D
TBN1200S CSTA-5SS = = T-15D
TBN1250S, 1300S CSTA-58 CP536 DS-6T T-15D
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-2.5B=1.3, CSTB-35S=2.3, CSTB-4S/CSTA-5S/CSTA-5SS=3.5
Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
ZNCA-FN ZNCA-FN2 ZNMM-EN
- ‘
@‘ =
v
LE =
I
Bl stani *
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss +*
- Nichteisenmetalle
B * : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y¢ 1 2. Wahl
o885t
Katalog Nr. o o LE | S
T
= I o
ZNCA1002FN2 [ 2N J 7.958 | 2.5
ZNCA1203FN ® o 9.735 3
ZNCA1603FN ® o 12.772| 3.5
ZNCA2004FN [ BN J 15.862| 4
ZNCA2505FN [ 2N J 19.826| 5
ZNCABO005FN ® o 23.618| 5
ZNMM2004EN [ J 15.862| 4
ZNMM2505EN [ J 19.826| 5
ZNMMB3O005EN [ J 23.618| 5.5

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten— H224
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Il STANDARD SCHNITTDATEN

Schlichten
Schnittge- .
1ISO Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit Za;l nvors;:zhub Zellle:,rfworschub
Vc (m/min) z (mm/Z) (mm)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
S45C, S55C etc. UX30 80 - 120 0.1-0.3 0.3-0.5
. C45, C55 etc.
Werkzeugstahl
SK, SKH etc. UX30 60 - 100 0.08 - 0.25 0.3-0.5
X153CrMoV12 etc.
Eisenguss
. FC250, FCD400 etc. TH10 80 -120 0.1-0.5 0.3-0.5
250, 400-15S etc.

I SCHNITTGESCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB

Werkstoff: Kohlenstoffstahl (C55)
Schneidstoff: UX30
Maschinenleistung: 610 - @16: 7.5 KW
020 - 30: 22.5 kW
Drehzahl: 10 — @16: 2000 U/min
@20 - 230: 1500 min-!

16 F
14
12
10

uaseipaldoy]

Schnitttiefe: ap (mm)
oo

o N O

01 02 03 04 05 06 07
Zahnvorschub: fz (mm/2Z)
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EBP

Kugelkopffraser fUr das Vorschlichten

QT ”F‘HLE QY lA——T] | % !
@DL 44&8 @D ‘ S -
BE Appiix = RE A apvix = @
LB A g
EBP***MDE-E LF EBP**MME-E LF ~
F%; LH o< LS ; fg RE | LH - LS J MK
QaER=TO0E & dEglT
£ Yy
Wende- Wende-
KatalogNr.  APMX W8 CICT DCONMS LS LH LF LB RE MK  schneidplatten1  schneidplatten 2
EBP020SD-E 16 20 2 20 56 60 116 = 10 = ZPET2004-MJ =
EBP020SS 16 20 2 25 80 60 140 30 10 - ZPET2004-MJ -
EBP020MDE-E 29.5 20 2 (4) 20 56 70 126 = 10 - ZPET2004-MJ DCMWO070204TN
EBP020MME-E 29.5 20 2 (4) - 69 70 139 - 10 MK2  ZPET2004-MJ DCMWO70204TN
EBPO20MSE 29.5 20 2 (4) 25 80 70 150 35 10 = ZPET2004-MJ DCMWO070204TN
EBPO20LSE 29.5 20 2 (4) 25 180 70 250 35 10 - ZPET2004-MJ  DCMWO070204TN
EBP025SD-E 21 25 2 25 60 70 130 = 12,5 - ZPET2505-MJ -
EBP025SS 21 25 2 32 80 70 150 35 125 - ZPET2505-MJ -
EBP025MDE-E 41 25 24 25 60 80 140 = 125 = ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025MME-E 41 25 2(4) - 86 - 166 - 125  MK3  ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025MSE 41 25 2 (4) 32 100 80 180 50 12,5 ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025LSE 41 25 2(4) 32 220 80 300 50 12.5 - ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP030SS 24 30 2 32 80 80 160 40 15 = ZPET3006-MJ =
EBPO3OMSE 45 30 2.(4) 32 100 100 200 55 15 - ZPET3006-MJ DCMW11T304TN
EBPO30LSE 45 30 2 (4) 32 250 100 350 55 15 - ZPET3006-MJ DCMW11T304TN
EBP032SD-E 25 32 2 32 60 140 - 16 - ZPET3206-MJ -
EBP032MDE-E 46 32 2 () 32 60 100 160 - 16 = ZPET3206-MJ DCMW11T304TN
EBP032MME-E 46 32 2 (4) - 109 100 209 - 16 MK4  ZPET3206-MJ DCMW11T304TN
AUSTAUSCHTEILE @ @ f / /

Schraube/ Schraube/
Katalog Nr. Klemmung Klemmung i
fiir WSP 1 fiir WSP 2 P

Fettschmierstoff- Schlussel 1 Schlussel 2

flr WSP 1 fur WSP 2

EBP020SS/SD-E CSTD-3T - M-1000 T-10D -
EBP025SS/SD-E CSTB-4S = M-1000 T-15D =
EBP030SS/032SD-E CSTB-5S - M-1000 T-20D - o
EBP020*SE/M*E-E CSTB-2.5S CSTD-3T M-1000 T-10D T-8D 8
. . *Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: ©
EBP025"SE/M*E-E CSTB-48 - M-1000 T-15D - CSTB.2.55-1.3, GSTD-3T=2.5, s
EBP030*SE/032M*E-E CSTB-4S CSTB-5S M-1000 T-15D T-20D CSTB-4S=3.5, CSTB-55=5
ZPET-MJ (Radiusschneide) DCMW-TN (AuBenschneide)

S

=

L)

S

- Stahl % | %
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
- % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl | 4 Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. RE | & IC| s
T
< <
ZPET2004-MJ 07 @ @ - 4.5
ZPET2505-MJ 125 | @ @ - 5.63
ZPET3006-MJ 15 @ @ - 6.75
DCMWO070204TN 04 @ @ 6.4 | 24
DCMW11T304TN 04 @ @ 9.5 4
ZPET30...: VE =5 Stlck
Standard Schnittdaten— H226 ® Lagerstandard
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EBB
Kugelkopffraser mit CBN-Wendeschneidplatten fur das Vorschlichten

LF 3 LF N /\ @ =
(®) < -
a LH LS \ LH ‘ LS |
5> @ O /o E—
RE MY [ = )
] z RE &
s~ _LB 2 2
| = = =
o ()
&} 5]
a a
Katalog N.  APMX [ cCICT  DCONMS LS LH LF LB RE schnowdpiatien
EBB020MS 12 20 2 25 80 70 150 35 10 ZPCW2003-QBN
EBB025MS 15.5 25 2 32 100 80 180 50 12.5 ZPCW25H3-QBN
EBB0O30MS 18 30 2 32 100 100 200 - 15 ZPCW30T3-QBN
_? EBB040MS 23 40 2 42 100 150 250 - 20 ZPCW4004-QBN
g EBB0O50MS 28 50 2 50 100 150 250 - 25 ZPCW5004-QBN
%
® AUSTAUSCHTEILE & f /
Katalog Nr. 2&%?‘5% Fettsc;erlr;iérstoﬁ- Schlissel Spannfinger-Set
EBB020MS CSTB-3S M-1000 T-9D -
EBB025MS CSTB-3.5 M-1000 T-15D =
EBBO30MS CSTB-4S M-1000 T-15D -
EBB040MS CSTB-5 M-1000 T-20D CSP22
EBB050MS CSTB-5 M-1000 T-20D CSP22
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-3S=2.3, CSTB-3.5/CSTB-4S=3.5, CSTB-5=5
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
ZPCW-QBN
S ’
PB) sten
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
s Hitzebest.
Legierungen % : 1. Wanhl
H Gehérteter Stahl Y : 2. Wahl
CBN
Katalog Nr. RE |3 S | LE
(22)
X
o
ZPCW2003-QBN 10 | @ 3.18 | 12
ZPCW25H3-QBN 125 | @ 3.5 | 155
ZPCW30T3-QBN 15 | @ 3.97 | 18
ZPCW4004-QBN 20 @ 4.76 | 23
ZPCW5004-QBN 25 | @ 4.76 | 28
@ Lagerstandard
BX950 : VE = 1 Stiick
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Drehzahl Zahnvorschub Schnitttiefe Zeilenvorschub
IS0 Werkstoff n (min™) fz (mm/2) APMX (mm) Pf(mm)
Eisenguss
FC250 etc. 5,000 - 15,000 0.2 -0.5 -1 -3
. 250 etc.
Kugelgraphitguss
FCD500 etc. 5,000 - 15,000 0.2 -0.5 -1 -3
600-3 etc.
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EBD
Kugelkopffraser fur das Schruppfrasen

T /] ©
—
o | "ol eee
2 7 ]
%) 100 | (=
> >
. s 2
. LF -8
Abb. AQ Abb. B Kombischaft
Katalog N. ~ APMX [IGIEE cICT DCONMS LS LH LF RE Abb.  hnamiiien1  schneidmistien 2
EBD040SSE 45 40 4(7) 42 100 100 200 20 A ZDMT4005-MJ  SCMT09T308-23
EBDO040MSE 45 40 4(7) 42 100 150 250 20 A ZDMT4005-MJ SCMT09T308-23
EBDO50SSE 59 50 4(7) 42 100 100 200 25 A ZDMT5006-MJ  SCMT120408-23
EBDO50MSE 59 50 4(7) 42 100 150 250 25 A ZDMT5006-MJ  SCMT120408-23
EBD050SCE 59 50 4(7) 50.8 100 100 200 25 B ZDMT5006-MJ  SCMT120408-23
EBDO50MCE 59 50 4(7) 50.8 100 150 250 25 B ZDMT5006-MJ SCMT120408-23
AUSTAUSCHTEILE & f ) >
Katalog Nr. I%I(vjahrr'ﬁrlﬂ?g/; Fettscg:;iteerstoff» Schlissel
EBDO040*SE CSTB-4M M-1000 T-15T
EBDO050**-E CSTB-5 M-1000 T-20T
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4M=3.5, CSTB-5=5
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
ZDMT-MJ (Radiusschneide) SCMT-23 (AuBenschneide)

o}
- Stahl S &
M Rostfreier Stahl -
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Fegierangen * : 1. Wah
H Geharteter Stahl | Y¢ 2. Wahl
schiahtet
Katalog Nr. RE | LE | S
I
<
ZDMT4005-MJ - | @ 18 | 55
ZDMT5006-MJ - | @ 16.2 | 6.5
SCMT09T308-23 08 | @ 9.525 | 3.97
SCMT120408-23 08 | @ 12.7 | 4.76

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten— H228
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I STANDARD SCHNITTDATEN

EBP
. Schnittge- Vorschub: Vf (mm/min)
ISO Werkstoff Schneidstoff  Typ schwindigkeit
Vc (m/min) Werkzeug-@ 2020 Werkzeug-@ 925 Werkzeug-9@ 230
Kohlenstoffstahl AH120 ) 200 (170 - 230) 760 (610 - 910) 610 (460 - 760) 510 (360 - 660)
8(3555506‘:?' AH120 @ 230 (200 —260) 1100 (900 — 1300) 880 (680 — 1080) 730 (530 - 930)
<300HB AH120 ®) 180 (150 —200) 570 (420 - 350) 460 (310 - 610) 380 (230 - 530)
Legierter Stahl AH120 () 180 (150 —210) 680 (530 - 830) 550 (400 - 700) 450 (300 - 600)
SCM440 etc.
. ANy AH120 @ 210 (180 —240) 1000 (800 — 1200) 800 (600 — 400) 670 (470 - 870)
<300HB AH120 ®) 160 (130 - 180) 510 (360 - 660) 400 (250 - 550) 340 (190 - 490)
Werkzeugstahl AH330 ) 150 (120 - 180) 570 (420 - 720) 460 (310 - 610) 380 (230 - 530)
SKD11 etc.
eI P AH330 @ 180 (150 —210) 860 (660 - 1060) 690 (490 - 890) 570 (370 - 770)
<300 HB AH330 @3) 130 (100 - 150) 410 (260 - 560) 330 (180 - 480) 280 (130 - 430)
X
3 AH120 ) 200 (170 - 230) 950 (800 - 1100) 760 (610 - 910) 640 (490 - 790)
% Eisenguss
5 . FC250 etc. AH120 @ 230 (200 -260) 1200 (900 - 1400) 1000 (700 - 1200) 830 (530 — 1030)
® 250 etc.
> AH120 ®) 180 (150 — 200) 570 (420 - 720) 460 (310 - 610) 380 (230 - 530)
AH120 ) 80 (60 - 100) 250 (150 - 350) 200 (100 - 300) 160 (100 — 260)
Geharteter Stahl
Vorvergiiteter Stahl AH120 P 100 (70 - 130) 310 (160 - 460) 250 (100 - 400) 210 (100 - 360)
<45 HRC
AH120 ®) 60 (40 - 80) 190 (140 - 240) 150 (100 - 200) 130 (80 - 180)

Hinweise:

¢ Die Schnittgeschwindigkeiten aus der Tabelle gelten fiir den maximalen Fraserdurchmesser.

¢ Wenn die obere Grenze der oben angegeben Schnitttiefe erreicht wird, setzen Sie die Schnittparameter auf die niedrigsten angegebenen Werte.

® Bei Frasern mit langen Schneidkanten (MSE) sollten die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub auf 60 bis 80 % der in der Tabelle angegebenen Werte
reduziert werden.

® Bei Frasern mit langem Schaft (LSE) sollten die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub auf 20 bis 50 % der in der Tabelle angegebenen Werte reduziert
werden. Dabei die Auskraglédnge beachten.

EBD
. Schnittge- Vorschub: Vf (mm/min)
ISO Werkstoff Schneidstoff Typ schwindigkeit
Vc (m/min) Werkzeug-9@ 240 Werkzeug-@ 250
T AH120 ) 180 (150 —210) 490 (400 - 570) 390 (330 - 460)
S55C etc.
g AH120 @ 200 (170 - 230) 480 (410 - 550) 380 (330 - 440)
<300 HB AH120 @) 160 (130 - 190) 260 (210 - 300) 200 (160 - 240)
Legierter Stahl AH120 ) 160 (130 - 190) 430 (350 - 510) 350 (280 - 410)
SCM440 etc.
. Py AH120 @ 180 (150 —210) 430 (360 - 500) 340 (290 - 400)
<300 HB AH120 ®) 140 (110 - 170) 220 (180 - 270) 180 (140 -220)
Werkzeugstahl AH120 ) 140 (110 - 170) 380 (300 - 460) 300 (240 - 370)
SKD11 etc.
S AH120 @ 160 (130 - 190) 380 (310 - 460) 310 (250 - 360)
<300HB AH120 ®) 120 (90 - 150) 190 (140 - 240) 150 (120 —190)
, AH120 ) 200 (170 - 230) 640 (510 - 680) 510 (410 - 540)
Eisenguss
. FC250 etc. AH120 @ 220 (190 - 250) 600 (510 - 680) 480 (410 - 540)
250 etc.
AH120 ®) 180 (150 —210) 340 (290 - 400) 280 (230 - 320)
AH120 ) 90 (70 - 110) 210 (160 - 260) 170 (130 - 210)
Geharteter Stahl
Vorvergiiteter Stahl AH120 @ 100 (80 — 120) 200 (160 - 250) 160 (130 — 200)
<45 HRC
AH120 ®) 60 (50 — 90) 100 (80 - 140) 80 (60 — 120)

Hinweis:

o Werte fur Schnittgeschwindigkeit aus der Tabelle gelten fiir max. Fraser-@.

¢ Die empfohlenen Werte flr Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind Startparameter. Diese Werte sollten je nach Bearbeitungsumfeld und Maschinenleistung
sowie Stabilitdt angepasst werden.

e Bei Frasern mit langem Schaft sollten Schnitttiefe, Zustellvorschub, Schnittgeschwindigkeit und Tischvorschub auf 70% - 90% der Standardwerte reduziert
werden.

Il Bearbeitungsmethode

= (2) Absatzfrasen bei | (3) Absatzfréasen bei
(1) Nutenfrasen geringer Schnitttiefe| groBer Schnitttiefe
o
wn
| KN 5} |! /e
'. oy |t \ -
a7 | ||\
0.917D 0.30 0.1D
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Z-FEEDMILL
TZP12
Tauchfréaser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung

GAMP = +26°, GAMF = -2°

DCONMS %

Katalog N. [WGE  cicT  DCONMS  CBDP LF b KWW  WT(kg) Wendeschneidplatten
TZP12050R 50 3 22 20 50 6 10 0.38 APMT120416PR-MJ
TZP12050R-E 50 3 22 20 50 6.3 10.4 0.38 APMT120416PR-MJ
TZP12063R 63 3 22 20 50 6 10 0.72 APMT120416PR-MJ
TZP12063R-E 63 3 22 20 50 6.3 10.4 0.72 APMT120416PR-MJ
TZP12080R 80 4 31.75 32 63 8 12.7 1.51 APMT120416PR-MJ

AUSTAUSCHTEILE & f @ / (

@ Schraube/  Fettschmierstoff- (@ Schraube/ ® Unterlage Schliissel 1 Schliissel 2
Klemmbkeil paste Unterlage 9 (fur @) (fir @)

TZP12 CSTB-3.5T M-1000 DTS5-3.5SS ZSA1102 T-20D P-3.5

Katalog Nr.

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-3.5T=5

B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
APMT120416-MJ

Fraser

- Stahl 2 | %
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
e ¢ : 1. Wahi
H Geharteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. RE | AE |& @ IC | LE| S
I
<
APMT120416PR-MJ 1.6 07 @ @ 12.7 | 13,5 | 4.76

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten— H231
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B AUFNAHME

BT50
21 J (-
X [a)
T
) ° flicaae
= —]
z A
g LBX
e LSC LF
(0AL)
Katalog N GroBe (mm) K tible Fra
. ompatibie rraser
atalog r LF LBX (OAL) BD DCONWS LSC KWW (kg) P
BT50-FMC22-343-47 343 305 393 47 22 18 10 7.9 TZP12050R...
BT50-FMC22-293-47 293 255 343 47 22 18 10 7.2 TZP12050R...

X

S BT50-FMC22-243-47 243 205 293 47 22 18 10 6.5 TZP12050R...

S

E‘::: BT50-FMC22-433-59 433 395 483 59 22 18 10 12.2 TZP12063R...

%

3 BT50-FMC22-373-59 373 335 423 59 22 18 10 10.9 TZP12063R...
BT50-FMC22-308-59 308 270 358 59 22 18 10 9.5 TZP12063R...
BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZP12080R...
BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZP12080R...
BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZP12080R...

Hinweis: (OAL) ist die Gesamtlange der Aufnahme inkl. Fraser des Typs TZP12.
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I STANDARD SCHNITTDATEN

. Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
I1ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
AH120 100 -200 01 -0.3
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
T3130 150 -250 0.1 -0.25
AH120 100 -200 0.1 -0.3
Werkzeugstahl
<300 HB
T3130 150 -250 0.1 -0.25
Vorverguteter Stahl < 45 HRC AH120 60 - 120 01 -0.2

. Eisenguss AH120 100 -200 01 -0.3

Vertikales Zeilen-/
Tauchfrasen

Bearbeitungsmethode (1) Bearbeitungsmethode (2)

Pt

ae
[t

Axial-Eintauchen

Bearbei- Vertikales Zeilen-/Tauchfrasen Axial-Eintauchen
tungs- Zeilenvorschub Radiale Schnitttiefe Schnitttiefe
a methode Ps (mm) ae (mm) ap (mm)
© * Innerhalb effektiver
1 -
1 M Werkzeug-0 oDb/2 Schneidenlange 05
* ©) Innerhalb effektiver
Schneidenlange Werkzeug-@ oD/2

Fraser

Hinweis: Beim vertikalen Zeilenfrasen (Bearbeitungsmethode (1) oder (2))
// die Schnitttiefe gemaB Anwendung wahlen.

/
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TZP19
Tauchfréaser flr die Schruppbearbeitung — Schraubklemmung

GAMP = +16°, GAMF = -2°

L/

Wende-

Katalog Nr. 5 cCICT DCSFMS DCONMS  CBDP LF b KWW WT(kg)  schmanomten
TZP19080R 80 4 76 31.75 32 63 8 12.7 1.32 APMR190616PR-MJ
TZP19100R 100 5 96 31.75 32 63 8 12.7 2.41 APMR190616PR-MJ
TZP19125R 125 6 98 38.1 38 63 10 15.9 3.17 APMR190616PR-MJ

AUSTAUSCHTEILE ¢ & @ \@V / ) >

Katalog Nr. (@ Spannschraube (2 Einstellschraube (3 Unterlage @ Klemmkeil Schliissel 1 (fiir @) Schlussel 2 (fur (2))
TZP19 CSTA-4 FDS-8ST ZSA1502 WPP16R T-15D T-27T

uaseipaldoy]

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTA-4=3.5

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
APMR190616-MJ

Q
- Stahl v | %
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss Y
Nichteisenmetalle
Hitzebest.
Legierungen Y : 1. Wahl
- Geharteter Stahl Y : 2. Wahl
Beschichtet|
Katalog Nr. RE | AE (& Q IC | LE | S
A
Io
<P
APMR190616PR-MJ 1.6 17 @ @ 19.05 (15.875| 6.35

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H233
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I AUFNAHME

(OAL)
LSC LF
g LBX
)
(@]
H:—..f—;,—
: oo [m)]
2 m
S i
GroBe (mm) wro ible Fri
Katalog Nr. LF LBX (OAL) BD  DCONWS  LSC KWW (kg)  Kompatible Fraser
BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZP19080R
BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZP19080R
BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZP19080R
BT50-FMA31.75-375-96 375 337 438 96 31.75 30 12.7 23 TZP19100R
BT50-FMA38.1-375-98 8BS 337 438 98 38.1 34 15.9 23.8 TZP19125R

Hinweis: (OAL) ist die Gesamtlange der Aufnahme inkl. Fréser des Typs TZP19.

I STANDARD SCHNITTDATEN

. Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
_ o S AH120 100 -200 01 -0.3
ohlenstoffstahl, legierter Sta T3130 150 — 250 01 -025
. Werkzeugstahl (JIS SKD) AH120 100 -200 01-03
<300 HB T3130 150 -250 0.1 -0.25
Vorverguteter Stahl < 45 HRC AH120 60 —120 01 -0.2
. Eisenguss (JIS FC und FCD) AH120 100 -200 01 -0.3
i : 8
Vertikales Zeilen-/ Bearbeitungsmethode (1) Bearbeitungsmethode (2) ©
Tauchfrasen
Pt
/ @
& 7
i S
Axial-Eintauchen |
7 % Bearbei- Vertikales Zeilen-/Tauchfrasen Axial-Eintauchen
tungsmetho-|  Zeilenvorschub Radiale Schnitttiefe Schnitttiefe
de Ps (mm) ae (mm) ap (mm)
| halb effekti
* ™) Werkzeug-@ oD/2 | oo e b SHEKHVEr
T Schneidenléange _05
* @ Innerhalb effektiver
Schneidenlange Werkzeug-@ oD/2

// Hinweis: Beim vertikalen Zeilenfrasen (Bearbeitungsmethode (1) oder (2)) die
” / Schnitttiefe gemaB Anwendung wéhlen.

Tungaloy H233




TZF11
Tauchfréaser fUr hochpréazises Schlichtfrasen

GAMP = 0°, GAMF = -6° - 0°

L/

DCONMS

Katalog Nr. cict [ DCoNMs  CBDP LF b KWW  WT(kg)  schnewplatten
TZF11050R 4 50 22 20 45 6 10 0.38 DPCW11T3ZFR
TZF11050R-E 4 50 22 20 45 6.3 10.4 0.38 DPCW11T3ZFR
TZF11063R 6 63 22 20 45 6 10 0.72 DPCW11T3ZFR

_? TZF11063R-E 6 63 22 20 45 6.3 10.4 0.72 DPCW11T3ZFR
g TZF11080R 7 80 31.75 32 63 8 12.7 1.51 DPCW11T3ZFR
& 8 / & & & /s (!
> AUSTAUSCHTEILE

atdoghi. SRS ) kascatte "oiseer O Sohvaibel O Schvaubel s Schissel Selivsl! Scilisal?
TZF11050R* CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 FSHM10-40 T-15D P-1.5 P-3
TZF11063R* CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 - T-15D P-1.5 P-3
TZF11080R CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 - T-15D P-1.5 P-3

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4S=3.5

Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN

DPCW11T3
Prazisionsgeschliffen

Bl stani ¥ *
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss * | Y
Nichteisenmetalle
Hitzebest. .
Legierungen Y : 1. Wahl
H Geharteter Stahl e ¢ 1 2. Wahl
Beschichtet | Cermet
Katalog Nr. REIR S |8 LE|IC | S
- N~ N~
Z I »n
<< =z
DPCW11T3ZFR 1 [ 2N J [ ] 95 | 95 4

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — H235
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I AUFNAHME

‘ (OAL)
LSC LF
g LBX .
&
g
GréBe (mm WT . "
Katalog Nr. LF LBX (OAL) BD( ) DCONWS LsC KWW (k) Kompatible Fraser
BT50-FMC22-343-47 343 305 388 47 22 18 10 7.9 TZF11050R...
BT50-FMC22-293-47 293 255 338 47 22 18 10 7.2 TZF11050R...
BT50-FMC22-243-47 243 205 288 47 22 18 10 6.5 TZF11050R...
BT50-FMC22-433-59 433 395 478 59 22 18 10 12.2 TZF11063R...
BT50-FMC22-373-59 373 335 418 59 22 18 10 10.9 TZF11063R...
BT50-FMC22-308-59 308 270 353 59 22 18 10 9.5 TZF11063R...
BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZF11080R...
BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZF11080R...
BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZF11080R...

Hinweis: (OAL) ist die Gesamtldnge der Aufnahme inkl. Fraser des Typs TZF11.

I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

I1ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)

Baustahl

. Kohlenstoffstahl, legierter Stahl, NS740 300 (150 -400) 0.15 (0.05 -0.2)
<300 HB AH740 250 (150 - 350) 015 (0.05 —0.2)

Eisenguss 250 etc. AH120 300 (200 -500) 0.15 (0.05 -0.2)

. Kugelgraphitguss _ .
600-3 etc. AH740 250 (150 - 350) 015 (0.05 —0.2)

Fraser

VorvergUteter Stahl,

geharteter Stahl 40-55 HRC AH740 150 (100 -200) 0.1 (0.05 -0.15)

¢ Empfohlen wird Trockenbearbeitung Vertikales Zeilen-/
oder Druckluft bei radialen Tauchfréasen : .
Schnitttiefen ae bis 0.3 mm (max. 0.5 s Axial-Eintauchen

mm) und seitlichen Zustellungen pf

von 0.5 bis 1.0 mm. "'T/ }i@\
Fréser des Typs TZF11 sind nicht e
dynamisch gewuchtet. Daher sollte
bei Auskraglangen (Verhaltnis -

l
Fréaserdurchmesser-Lange) groBer als |
6:1 die Drehzahl angepasst werden. l

i
|
|
|
I
|
\
|

(Als Startwerte werden 50 % der
oben angegebenen Schnittdaten
empfohlen. Steigern Sie die Drehzahl
schrittweise und priifen Sie, ob die
Sicherheit gewéhrleistet ist.)

¢ Prazise Oberflachen kénnen nur
unter stabilen Verhaltnissen erreicht i
werden.

Vertikales Zeilen-/Tauchfrasen Axial-Eintauchen
Zeilenvorschub Radiale Schnitttiefe Schnitttiefe

|- Pf (mm) ae (mm) ap (mm)
05 -1 -05 -05
® Sicherheitshinweise

e Die Schlichtbearbeitung von vertikalen Flachen erfordert ° Neben dem vertikalen Zeilenfrdsen kdnnen auch Fraser des Typs
Auskragldngen von L/D > 6. TZF11 fir leichte Planfrasarbeiten verwendet werden. (@p < 0.5 mm)

e Der radiale Rundlauf sollte max. 0.01 mm betragen.
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BBB2000
Kugelkopffraser mit CBN-Wendeschneidplatten fur Matrizen und Formen

LF /\

LBX
< wA
y ‘ =
I =
\ 1)
i 2
&)
a ¢, |.H
Katalog Nr. BX850 NOF RE [ H LBX LF DCONMS
BBB2006 ) 2 0.3 0.6 0.5 12 50 6
BBB2008 ° 2 0.4 0.8 0.6 16 50 6
BBB2010 ° 2 0.5 1 0.7 2 50 6
3 BBB2020 [ 2 1 2 1.5 4 50 6
%
gz @ Lagerstandard
S Toleranz (BBB2000)
R R Toleranz Schafttoleranz
03 -1 +0.005 h6

I STANDARD SCHNITTDATEN

Kugelradius (RE)

ISO Werkstuck- Harte Drehzahl 03 04 0.5 1
material n (min™) :,g*,‘\;l‘;t(“f;ff Vorschub :;m')t(t t)'(e;ff Vorschub :Bm')t(ﬂfsf Vorschub :;m')‘(tt;e;ff Vorschub
(mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min)
Vorverglteter Stahl
(NAKEO etc.) -52HRC 50,000 0.02x0.03 2,000 0.03x0.05 2,000 0.05x0.05 3,000 0.10x0.10 5,000

Werkzeugstahl
(JIS SKD61 etc.)

Werkzeugstahl
(JIS SKD11, -62HRC 50,000 0.01x0.02 2,000 0.02x0.03 2,000 0.03 x0.05 3,000 0.05x0.05 5,000

DRM1 &2 etc))

HSS-Stahl,
Werkzeugstahl -70HRC 50,000 0.01x0.02 1,500  0.01 x 0.03 1,500 0.02x0.08 2,000 0.08 x0.05 3,000

(JIS SKH, DRMS etc.)

Hinweise:

¢ Die in der Tabelle angegebene Schnitttiefen (APMX) sind die maximal zuldssigen Werte.

* Nebel- oder Luftkiihlung wird empfohlen.

e Maximal zuldssige Drehzahl der Maschine < 50,000 U/min, Umdrehungen und Vorschub miissen
aufeinander abgestimmt werden.

e Kirzeste mdgliche Auskragung verwenden.

Kugelradius (RE) Anstellwinkel/Werkstiick (61) / Effektive Schneidenlange (Z)
0.3 0°307/1.25 1°/1.30 2°/1.35 3°1.45

0.4 0°30/1.65 1°/1.70 2°/1.80 3°/1.90

0.5 0°307/2.05 1°/2.10 2°/2.25 3°2.40

1 0°30'/4.15 1°/4.25 2°/4.50 3°/4.80
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