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Schaftfraser — Kapitelubersicht

- Die Produkte sind nach Anwendung sortiert.
- Die Schaftfraser in diesem Katalog sind Lagerstandard.

Hinweise zur Verwendung der Seite

Verfahren 1.

Wéahlen Sie den rechts auf jeder Seite angegebenen Werkzeugtyp
und anschlieBend die Anwendung (@), die Ausfiihrung des

Fréaskopfes (@) und die Anzahl der Schneiden (@) aus und finden Sie
die gewiinschte Katalog Nr. (@) in der Tabelle/Abmessungen (@).

Verfahren 2.
Wahlen Sie den Namen der Produktlinie auf den

Seiten 1004 - 1005 aus und bléttern Sie zur jeweiligen

Verfahren 3.
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Wahlen Sie die Anwendung und die Ausfiihrung des Fréskopfes Uber
das Auswahlsystem auf den Seiten 1006-1013 und 1060 - 1061 aus
und blattern Sie zur jeweiligen Produktseite.
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Anwendung Bearbeitungsprézision Werkstoff
Ausfliihrung des Fraskopfes E Schlichten

Anzahl der Schneiden

Produktlinie des Schaftfrasers @ Mittlere Bearbeitung
Tabelle/Abmessungen

Werkzeugbezeichnung/Katalog Nr. E Schruppen
Zeichnungen zu Tabelle/Abmessungen (gemaBl 1ISO13399)
Austauschteile nere
Standard Schnittdaten @ Kuhimittelzufuhr
Referenzseite

Stahl

Schaftfraser

Rostfreier Stahl

Eisenguss

Nichteisenmetalle

Hitzebest. Legierungen

POOOQP9QO0Q

Geharteter Stahl

Bestellinformationen:

- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewtinschte Anzahl der Vollhartmetall- oder geldteten Schaftfraser an.
Beispiel: TEFS100E44-22C10CF72 ... 1 (VE = 1 Stlck)

- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewtinschte Anzahl der TungMeister-Kopfe an.
Beispiel: VEE0O8L05.0R00-3S05 ... 2 (VE = 2 Stlick)

- Bitte geben Sie die Katalog Nr. und die gewiinschte Anzahl der TungMeister-Schéfte an.
Beispiel: VSSD08L060805-S ... 1 (VE = 1 Stuck)

*Hinweis: TungMeister Schlissel mussen separat bestellt werden.
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Schaftfraser

VHM-Fraser
SOLIDMEISTER A #L&Y  1006- 1050

Vollhartmetallfraser flr unterschiedlichste

Anwendungen L% =
20.4 mm - g25 mm ’C ’E

AN

Wendeplattenfraser / Austauschbare Fraskopfe

TUNGMEISTER g2 &Etaih4f 1060 - 1091
Fraser mit austauschbaren Fraskopfen 7

fUr reduzierte RUstzeiten
EVX T 1092 - 1093

96 mm - 625 mm
Multifunktionale Fraser flr groBe Durchmesser

@ 216 mm - 63 mm / max. ap 15 mm

BvE
ECC > K 1094 - 1095

Fasfraser flr groBe Fasbreiten
934 mm - 55 mm

BEvE
ECP v Ea 1096

Fasfraser fUr kleine Fasbreiten
210 mm - 936 mm

PK
TCB sthd€Y 1097 - MO

Senkfraser flir ebenen Bohrgrund
210 mm - 659 mm

CARARN
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Schneidstoffe

Wende-
schneidplatten

THREADMILLING &l 02

@ % BEvENSH
SOLIDTHREAD 103 - 1121

VHM-Gewindefraser flr kleine Durchmesser,
wie z. B. M1x0.25 und 0-80UNF

Halter / Halter /
Innendrehen  AuBendrehen

Gewinde-
werkzeuge

TUNGMEISTER 116 - 1119

Fréser mit austauschbaren Fraskopfen fUr geringere Rustzeiten
als bei VHM-Gewindefrasern

Stech-
werkzeuge

Gewindefraser mit austauschbaren
Wendeschneidplatten 122 - 127

Verschiedenste Wendeschneidplatten flr unterschiedliche
Gewindedurchmesser und -steigungen — verbesserte Integration
und Kosteneffizienz

L
=)
=
o
£
=

<

bearbeitung

==

Schaftfraser

Werkzeug-
aufnahmen

Benutzer-
handbuch
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Auswahlsystem soLioMEISTER

Y : 1. Wahl
S 2. Wahl

Anwendung

Aus- Schlichten g eglrlgle?tfng Schruppen

Katalog Nr. Serie Ausfiihrung

fihrung E @ @

TEC**E4L**CF VARIABLEMEISTER x
TEC**H7-CF VARIABLEMEISTER *
TEC**H**CF VARIASBLEMEISTER *
TECK**HAM*CE-R YARIASLEMEISTER x
TECK*HAM*CE-R~c VARIABLEMEISTER x %
TECK**H7/oM~CE-R YARIABLEMEISTER *
BZZ. 1ecomamcer | VARIABLEMEISTER « 0
Eck-
fraser
TEC*H4X**CE-R VARIABLEMEISTER x %
TEC*HSM*CE-R  VARIASBLEMEISTER x  #
VARIABLEMEISTER
TEFS**E44**CF SN ) * e

FINISHMEISTER

TEFS**B44 FINISHMEISTER * ve

TEFS*BA4**C FINISHMEISTER SR ) *x %
TECR*B*S SHREDMEISTER a4 1 *
TECR*B*M SHREDMEISTER .y *
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Eigenschaften

All-round / variabler Drallwinkel,

ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel

All-round / variabler Drallwinkel

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel,
kombinierte Ausfihrung

All-round / kombinierte Ausflhrung

All-round / kombinierte Ausflihrung

All-round / Kordelverzahnung

All-round / Kordelverzahnung

Ausfliihrung

Gefast/
Eckenradius

Gefast

Gefast

Gefast/
Eckenradius

Gefast

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Gefast

Gefast

Gefast

Gefast

Gefast/
Eckenradius

Fréaser- An-

durch- |gZn.
messer | den
06 -020 4

o1 -025 4
06 -020 5
06 -020 7
26 - 220 6-20
04-020 4
06-016 4
26 -020 7,9
06 -025 4
o1-020 4
06 -020 4
04-020 5
06 -025 4
04 -225 4
06-016 4
o5 - 020 4,57
o5 - 020 4,57

ap

1D, 2D

2D

2.5D

2D-6D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

2D

1D

2D

Drall-
winkel

Variabel

38

38

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

Variabel

38

45

45

45

45

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

Werkstoff

Seite
o

* & v Y Yo 1017
* Kk ¢ Y¢ e 1018
* & ¥ Y Ye 1018
* Kk ¢ Y¢ Kk 1019
* & vr Y Y¢ 1020
* % % ok Yo 1020
* % W ok vy 1021
* W % ok Yo 1021
* % % ok vy 1022

* W oW ok k1022

Schaftfraser

* % % %k Yy 1023
* W o ok Yo 1023
Yok Yo Yo Yo 1025
* W o ok Y 1026
* Y Yo Kk v 1026
w ok v oY ok 1027

Yo k% w k1027
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Auswahlsystem SOLIDMEISTER

Y : 1. Wahl
S : 2. Wahl
Anwendung

Aus- Schlichten g eglrltbt!e?tfng Schruppen

Katalog Nr. Serie Ausfiihrung

o =
TECR**B*MF SHREDMEISTER m *

TECR**B*L SHREDMEISTER m_—_ *

TEGR*B*X SHREDMEISTER PR ; *
TERF“A/E SHREDMEISTER *
TECR*TAM SHREDMEISTER *

SHREDMEISTER
TECP**H4L**CFR VARIASLEMEISTER *
TEGPEL SHREDMEISTER *
TEC*B4/6L SOLIDMEISTER *
fraser
TEGCA/B2 SOLIDMEISTER * % 2
TECS/TECCS*E3  —>CHIDMEISTER *x K %
TECCHB/E3 SOLIDMEISTER * e o
TECHB3 SOLIDMEISTER * 2
TECC*A/BA SOLIDMEISTER * % %
S— SOLIDMEISTER * o
TECBA*R SOLIDMEISTER * o
S FEEDMEISTER *
Hochvor-
schub

1008 www.tungaloy.de




Fréser- | An-
Eigenschaften Ausfiihrung durch- |gZn.

ap

messer den
All-round / Kordelverzahnung Gefast 06 -025 4,6 2D
All-round / Kordelverzahnung Gefast 26 - 020 4,5,7 3D
All-round / Kordelverzahnung /
lange Ausfiihrung Gefast 28 -016 4,5 1.5D
All-round / Kordelverzahnung Gefast 04 -020 3,4 2D
All-round / Kordelverzahnung Gefast 06 -020 4 2D
All-round / Spanbrecher, )
variabler Drallwinkel, ungleiche Teilung Eckenradius 06 - 020 4 2D
All-round / Spanbrecher Gefast 05-020 3,4 2D
All-round Eckenradius0 @6 -020 4,6 3D, 4D
All-round Eckenradius 0 @10 - 20 4,6 4D, 5D, 6D
All-round Gefast 02 -020 2 2D, 3D
All-round Gefast @2-016 3 1D
All-round Gefast 02-020 3 2D, 3D
All-round Eckenradius0 @3 -©18 3 2D, 3D
All-round Gefast 02-020 4 2D, 3D
All-round Eckenradius0 @2 -220 4 2D, 3D
All-round Eckenradius ©6-220 4 2D
All-round / Hochvorschub ) 06-020 4 0.05D

Drall- ‘

inkel
EE

45

45

45

30/38

20

Variabel

38

45

45

30/45

38

38/45

45

30/45

45

45

Werkstoff
Seite

* W o v ok k1028

*

*

*

*

*

* Kk % W vy 1033

Y ok Yo Yo k1028

w ok Y Ye k1028

Y ok Yo Yo k1029

w ok Y Ye ok 1029

Y ok Yo Yo % 1030

Ye %k % w % 1030

* Kk ¢ Y Yo 1032

* Kk % W oyr 1032

* Kk % w oy 1033

Schaftfraser

* Kk 3¢ Y Ye 1034

* ok Y Y yr 1034

* & ¢ Y Y 1035

* Kk ¢ Y¢ vr 1035

* Kk ¢ Y¢ vr 1036

* Y¢ Y¢ Kk Kk 1036
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Auswahlsystem soLioMEISTER

% : 1. Wahl
Y : 2. Wahl
Anwendung
ichten o, Mittlere . n
fuﬁt:j r_] 9 Katalog Nr. Serie Ausfuihrung Sch'ée Be%ng Sc%e
€T 1cFEa3 FEEDMEISTER — N
Hoch-
vorschub
Torisch TETR**A2**R SOLIDMEISTER - X
TECA**H4**CF-R VARIASLEMEISTER i — * %
TECA**B2 SOLIDMEISTER E N N .
TECATES ForiomESTER e e— * %
TECA**F2 SOLIDMEISTER F e N N .
TECA**H3**CFR**C VARIABLEMEISTER !m * o
VARIASBSLEMEISTER
TEAP**H3*'CFR"C  gHaEDMEISTER AW —— *
Eck-
fraser SHREDMEISTER
TECR**B3**R "
TEC**A2 SOLIDMEISTER X
TEC**A4 SOLIDMEISTER i .
TECH**B6 SOLIDMEISTER "
TEC**B6 SOLIDMEISTER 0
TEC**D6 SOLIDMEISTER "
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Eigenschaften

All-round / Hochvorschub (Keramik)

All-round
All-round / variabler Drallwinkel,

ungleiche Teilung

All-round / variabler Drallwinkel /

Hinterschiliff

All-round

All-round

All-round

All-round / variabler Drallwinkel

All-round / variabler Drallwinkel,
Spanbrecher / lange Ausflihrung

All-round / Wellenprofil

All-round / Wellenprofil

All-round

All-round

All-round

All-round

All-round

All-round

Ausfliihrung

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius

Eckenradius 0

Eckenradius

Eckenradius 0

Eckenradius

Eckenradius

Gefast

Eckenradius

Eckenradius 0

Eckenradius 0

Eckenradius 0

Eckenradius 0

Eckenradius 0

Eckenradius 0

Fréaser-
durch-
messer

24 - 020

22 - 210

o1 - 225

06 - 016

o4 - 220

o4 - 220

24 - 225

06 - 925

210 - 220

26 - 925

26 - 220

20.4 - 23

o4 - 220

26 - 220

26 - 925

26 - 220

o1 - 220

An-
zahl
Schnei-
den

3

N

ap

0.25-1D

0.5D, 1D

1.5D, 2D

1.5D, 2D

2D, 3D

2D, 3D

2D

2D

1.5D, 2D

2D

1D

1.5D

2D

2D

4D

2D

1D, 1.5D,
2D, 3D, 4D

Drall- ‘

inkel
B

Variabel

Variabel

45

45

55

Variabel

Variabel

38

45

30

30

45

45

50

Ye

Ye

Ye

Ye

Werkstoff
Seite

AGRAGE ¢ 1037

oW ok k1038

ok Y e 1038

W oY ok Yo vr 1040

wOw Kk ¢ Yo 1040

woYe kYo v 1041

w ok %k Yoo 1041

wWow ok Y Yoo 1042

w ok o Ye 1042

wWow ok Yo Yo 1043

Schaftfraser

ok v e 1043

w ok Y Y ok 1044

w ok Yo Yo k1045

w ok Y Ye k1046

Y ok Yo Yo k1046

w ok v Ye ok 1047

* ok % W o 1047
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Auswahlsystem soLioOMEISTER

Aus-

fiihrung Katalog Nr.

TEC**A/E3**E

% TEC**B3**W

Eck-

fraser
TEC**A4**E

TEB**E4L**CF
TEBRF**T3/4
TEB**A2-**C**M

TEB**A2-**C**H

TEB**A2-**C**M...

Kugel- TEB**A2-**C**M...

kopf

TEB**A2-**C**-...

TEB**A2**E
TEB**A3

TEB**A4

1012 www.tungaloy.de

Serie

ECOMEISTER

ECOMEISTER

ECOMEISTER

VARIABLEMEISTER

SHREDMEISTER

SOLIDMEISTER

SOLIDMEISTER

SOLIDMEISTER

SOLIDMEISTER

SOLIDMEISTER

ECOMEISTER

SOLIDMEISTER

SOLIDMEISTER

Ausfiihrung

ﬁ

g
|

[T

R

=

=

% : 1. Wahl
Y5 : 2. Wahl
Anwendung
= = &
* PAS
* pAS
* PAe
* W
*
* PAS
* w
* PAS
* PAG
* PAS
*
* PAS
* PAS




Aser- . Werkstoff
Fraser An Drall- ‘

Eigenschaften Ausfiihrung | durch- |2l ap kel
EE e g

1D, 1.5D,
2D, 3D, 4D

Seite

All-round Eckenradius0 @2 -216 3 30/38 % % Kk Y % & 1048

All-round Eckenradius 0 @2 - 220 3 1D 45 Sk % Kk & Y Y 1049
2D, 3D, 4D,

All-round Eckenradius0 ©2-220 4 5D,6D,8D, 30 % % % ¥ % ¥ 1050

10D
All-round / variabler Drallwinkel R1.5-R8 03-016 4 2D 38 * %k % % % K 1052
All-round / Kordelverzahnung R3-R10 06-020 3,4 2D 20 % % Kk % % % 1052
All-round R0.2-R1.5 ©0.4-03 2 1.5D 30 * Kk % Y %k % 1053
All-round R0.5-R10 o1-020 2 1D 30 * % % % %k *k 1054
All-round R1.5-R8 23-016 2 2D 30 % % % % K Kk 1055
All-round / konische Ausflihrung RO.5-R6  o1-012 2 2D 30 % % ¥ ¥ % Kk 1055
All-round R1.5-R8 23-016 2 1, 1.5D 30 & % % % % % 1056
All-round R1-R10 02 -020 2 1D, 1.5D, 30 * %k Y% % k *k 1056 g

2D, 3D %)
All-round R1.5-R6 23-012 3 1.5D 30 * % % Y% % % 1057
All-round R1.5-R10  ©3-020 4 1D, 1.5D 30 %k % Y % % Kk 1057
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Auswahlsystem

SOLIDMEISTER Nomenklatur

C Schaftfraser

CK Schaftfraser/Ti

CA Schaftfraser/Aluminium

CcC Schaftfraser/Fasen

CH Schaftfraser/Schlichten

B Kugelkopf

FF Hochvorschub

FS FINISHMEISTER

CP Spanbrecher

CR/RC/RF | Schruppfraser 004 0.4

TE |Hartmetall TR Konisch & Vollradius 045 4.5
TC | Keramik BRF Kugelkopf & Schruppen 100 10

O Fraser-Code @ Fraser-Typ

[?i e |

TEC 009 A 2 - 0135
TEC 100 E4L - 22

O Drallwinkel ® Anzahl Schneiden @ Effektive Schneiden-
0° 2 | 2 Schneiden LI (i)

N
c 10° 3 | 3 Schneiden 005 06
T 20° 4 | 4Schneiden O1SS 1.85
A 30° 4M | 4 Schneiden & mittlere LAnge L 6
E 38° 4L 4 Schneiden & lang L 20
B 45° 4X | 4 Schneiden & extra-lang
D 50° AME 4 Schneiden & mittlere Lange
F 55° fUr geharteten Stahl
H Ungleich 44 4 Schneiden mit ungleicher Teilung
e Hohe thermische und chemische Widerstandsféhigkeit. e Exzellent geeignet fir die Bearbeitung von gehértetem
e Hohere Substratharte (3500 HV) fiir héhere Stahl bis 70 HRC und Hochtemperaturlegierungen.
Schnittgeschwindigkeiten, gehéartete Werkstoffe und e Robustere Schneidkanten und verbesserte
Trockenbearbeitung. Die TiAIN-Beschichtung halt Bruchfestigkeit dank kleiner KorngroBe.

Temperaturen bis 800° C stand.

e Empfohlen fir gehérteten Stahl, hitzebestandige
Legierungen und Stahllegierungen.

¢ Verbessertes und beschleunigtes Schlichten von
Gesenken und Formen.

e Langere Standzeiten bei HSC-Anwendungen.

1014 www.tungaloy.de




Toleranz

Durchmesser Schneiden-@ Schaft
Dce8 DCONMsh
<3 -0.014 - 0.028 0 - 0.007
3-6 -0.02 -0.038 0 - 0.008
6-10 -0.025 - 0.047 0 - 0.009
10-18 -0.032 - 0.059 0-0.011
18 - 30 -0.04 -0.073 0-0.013
/04 4 055 5.5
/10/1.5 10/1.5° (] Zylindrisch 08 8
/14 14 w Weldon 4 4
@ Liange-Anstellwinkel (mm) ® Schaft O Schaft-@ (mm)

cha
/06 C4 M EG66

/32 C 10 CF- 72
m

® Gesamtlange/Eckenradius

® Werkstoff/Zusatzmerkmale

- Allgemein 66 66 mm N
Rostfreier Stahl 180 180 mm é
M Stahl (mittlere Harte) E** | Wirtschaftlich E
<55 HRC M Mittlere Lénge ®
H Stahl (hohe Harte) RO8 Eckenradius: 0.8
> 55 HRC
RO2A Aluminium
CF VARIABLEMEISTER
R16 Eckenradius: 1.6

KS15F FX510

e Geeignet flr die Bearbeitung von * Geeignet fir die Bearbeitung von nickelbasierten,
Aluminiumlegierungen und Nichteisenmetallen. hitzebesténdigen Legierungen.

¢ Exzellente Schérfe fur eine hohe, spiegelglatte ¢ SiAION-Keramikschneidstoff fir Hochvorschubfrasen.
Oberflachengute. * Auch geeignet fur Eisenguss und spezielle

Grafitmaterialien.

Tungaloy 1015




SOLIDMEISTER

Eckfraser

& &

- Kraftvolle Schaftfraser mit exzellenter Leistung

Hohe Vibrationsbestandigkeit fiir hocheffiziente Bearbeitungen ‘ Hohe Vibrationsbestandigkeit
- Geeignet fir Anwendungen mit groBer Schnitttiefe und Schnittbreite, bei denen haufig ] = ggﬁ;?ﬁ;::‘:i?:“ mit groBer
Vibrationen auftreten. = Bearbeitungen mit groBer
- Geeignet fUr Bearbeitungen mit groBer Auskragung, was verschiedenste Schnittvorgange Schnitttiefe/langer Auskragung
an verschiedenen Teilen von Werkstlcken erméglicht.
Stabile, lange Standzeit
2 - Schlage gegen die Schneidkanten werden durch die Vibrationsdampfung gemindert, 2
was zu einer langeren, stabilen Standzeit fUhrt.
3 - Kombination aus PVD-beschichtetem Schneidstoff mit hoher VerschleiBfestigkeit und 02

einem robusten Substrat.

M FinishMeister =

z Werkzeugintegration/verkiirzte Wechselzeit EINISHMEISTER

- Schnitttiefen vergleichbar mit Schruppfrasern sind mdglich und mit den entsprechenden
Schnittdaten unterstiitzt das Werkzeug sowohl Vorschlicht- als auch Schlichtbearbeitungen.
- Bearbeitungen, die bisher zwei Werkzeuge — Schrupp- und Schaftfraser — erforderten,
deh kénnen nun mit einem einzigen Werkzeug vorgenommen werden, was die Werkzeug-
wechselzeit verkurzt.

Schruppen und Schlichten mit
einem Werkzeug + Design mit
ungleicher Teilung

Vibrationsbesténdig und exzellente Spankontrolle
- Das Design mit ungleicher Teilung erhdht die Vibrationsbestandigkeit des Werkzeugs
und bietet eine hohe Bearbeitungseffizienz bei groer Auskragung und bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten.
E - Schneidkanten mit Wellenprofil produzieren kleine Spane und bieten Stabilitat selbst
beim Nutenfrasen. Ol1=002

- Il ShredMeister

Signifikant verkiirzte Bearbeitungszeit beim Schruppen

- Eine lange Schneidkante und die Unterstutzung fur groBe Schnitttiefen ermdglichen SHREODMEISTER
hocheffiziente Schruppbearbeitungen.

- Schneidkanten mit einzigartigem Wellenprofil produzieren kleine Spéane und bieten
eine hohe Effizienz und Stabilitat beim Frasen tiefer Nuten.

Effektive Schneidkantenldnge
= Fraserdurchmesser x 2

Exzellente Schéarfe und stabile Bearbeitungen mit langer Standzeit

- Die gefasten Schneidkanten wurden verstarkt und ermoglichen nun stabile Bearbeitungen
auch bei hohen Schnittdaten.

- Die Kombination aus einem PVD-beschichteten Schneidstoff mit hoher Verschlei3festigkeit
und einem robusten Substrat ermdéglicht ein Design mit ungleichen Drallwinkeln —
flr herausragende Schérfe und eine lange Standzeit.

1017 - 1059
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VARIASBLEMEISTER

TEC**H4S**CF-E

4 Schneiden — kurze Ausfuhrung — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

Katalog Nr.
TEC060H4S-06C06CF-E50
TEC060H4S-06C06CF-R0O2E50
TEC060H4S-06WO06CF-E50
TEC080H4S-08C08CF-E63
TEC080H4S-08C08CF-R04E63
TEC080H4S-08WO08CF-E63
TEC100H4S-10C10CF-E66
TEC100H4S-10C10CFR.5E66
TEC100H4S-10W10CF-E66
TEC120H4S-12C12CF-E73
TEC120H4S-12C12CF-R06E73
TEC120H4S-12W12CF-E73
TEC160H4S-16C16CF-E82
TEC160H4S-16W16CF-E82
TEC200H4S-20C20CF-E92
TEC200H4S-20W20CF-E92

RE

40°

£ 36°

A

DC*

CHW x 45°

APMX

LF

P
DCONMS"®

AH725

DC

DCONMS NOF

4

R R IR T R S S S S N S S

VARIASLEMEISTER

TEC**H4AM**CF-E

al

¥ ¥

V@

a4’ a3° |alza2z03#04
le

CHW

0.25
0.25
0.3
0.3
0.4
0.4
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6

e

RE

APMX

® o o O

10
10
12
12
12
16
16
20
20

LF
50
50
50
63
63
63
66
66
66
73
73
73
82
82
92
92

s

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon

® Lagerstandard

4 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

Katalog Nr.
TEC060H4M-12C06CF-E57
TEC060H4M-12WO06CF-E57
TEC080H4M-16C08CF-E63
TEC080H4M-16WO08CF-E63
TEC100H4M-20C10CF-E72
TEC100H4M-20W10CF-E72
TEC120H4M-24C12CF-E83
TEC120H4M-24W12CF-E83
TEC160H4M-32C16CF-E92
TEC160H4M-32W16CF-E92
TEC200H4M-40C20CF-E104
TEC200H4M-40W20CF-E104

CHW x 45°

&

F

(@)

RE / APMX ‘ 8

B LF .

AH725 DC DCONMS NOF

° 6 6 4

) 6 6 4

® 8 8 4

° 8 8 4

° 10 10 4

° 10 10 4

® 12 12 4

° 12 12 4

° 16 16 4

) 16 16 4

® 20 20 4

° 20 20 4

Standard Schnittdaten — 1024

al

a4’

°/'7<\(12°

S

CHW
0.25
0.25

0.3
0.3
0.4
0.4
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6

APMX

12
12
16
16
20
20
24
24
32
32
40
40

a3°
alzo2-03204

LF
57
57
63
63
72
72
83
83
92
92
104
104

D)

(£

QL&
&

Schaftfraser

Schaft
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon

® Lagerstandard

Tungaloy 1017



VARIASBLEMEISTER

TEC**E4L**CF

4 Schneiden — kurze Ausfuhrung — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

Katalog Nr.
TECO10E4L-2/04C04CF50
TECO020E4L-4/06C04CF50
TECO030E4L-8/11C06CF-57
TEC040E4L-10/14C06CF-57
TECO50E4L-12/17C06CF-57
TECO060E4L-14/20C06CF-57
TECO80E4L-18/26C08CFS63
TECO80E4L-18/26C08CF-63
TECO80E4L-18/26W08CF63
TEC100E4L-22/32C10CFS72
TEC100E4L-22/32C10CF-72
TEC100E4L-22/32W10CF72
TEC120E4L-26/38C12CFS83
TEC120E4L-26/38C12CF-83
TEC120E4L-26/38W12CF83
TEC160E4L-34/50C16CF-100
TEC160E4L-34/50W16CF-100
TEC200E4L-42/60C20CF-110
TEC200E4L-42/60W20CF-110
TEC250E4L-50/65C25CF-121
TEC250E4L-50/65W25CF121

VARIASBLEMEISTER

TEC**E5L**CF

CHW x 45°

AH725

APMX_|| 4

LF .

DC DCONMS NOF
1 4 4
2 4 4
3 6 4
4 6 4
5 6 4
6 6 4
8 8 4
8 8 4
8 8 4
10 10 4
10 10 4
10 10 4
12 12 4
12 12 4
12 12 4
16 16 4
16 16 4
20 20 4
20 20 4
25 25 4
25 25 4

DCONMS"®

al® a2°
a2° al®
CHW APMX

0.04 2.2
0.08 4.3
0.1 8
0.15 10
0.18 12
0.25 14

- 18
0.3 18
0.3 18

- 22
0.4 22
0.4 22

- 26
0.5 26
0.5 26
0.6 34
0.6 34
0.6 42
0.6 42
0.6 50
0.6 50

LH

6.1
11
14
17
20
26
26
26
32
32
32
38
38
38
50
50
60
60
65
65

LF
50
50
57
57
57
57
63
63
63
72
72
72
83
83
83
100
100
110
110
121
121

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon

® Lagerstandard

02 i

o

S
5/
Ef

o
3

E
!

Katalog Nr.
TECO060E5L-15C06CF-57
TECO80E5L-20C08CF-63
TEC100E5L-25C10CF-72
TEC120E5L-30C12CF-83
TEC160E5L-40C16CF-100
TEC200E5L-50C20CF-125

CHW x 45°

DCeB

APMX

AH725

Standard Schnittdaten — 1024

1018 www.tungaloy.de

DC

6

8
10
12
16
20

DCONMS

6
8
10
12
16
20

N

DCONMSM®

F

a o o a o a

4 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

alza2#03zad#05

CHW APMX
0.2 15
0.25 20
0.3 25
0.4 30
0.5 40
0.5 50

LF
57
63
72
83
100
125

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

® Lagerstandard




VARIASBLEMEISTER

TEC**H7-CF

7 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt -
Hochgeschwindigkeitsschlichten

o K <
RE CHW x 45 g &
@
F
. 8
APMX [~ }FHA ‘ g
[ LF |
Katalog Nr. AH710 DC DCONMS NOF RE CHW  APMX  FHA LF  Schaft
TEC060H7-12C06CF-M57 o 6 6 7 = = 12 37° 57 Zylindrisch
TEC060H7-12C06CF-R02M57 [ ) 6 6 7 0.2 - 12 37° 57 Zylindrisch
TEC060H7-18C06CF-M65 [ ] 6 6 7 = 0.2 18 37° 65 Zylindrisch
TEC060H7-24C06CF-70 [ ) 6 6 7 - 0.2 24 37° 70 Zylindrisch
TEC060H7-36C06CF-90 o 6 6 7 - 0.2 36 37° 90 Zylindrisch
TEC080H7-16C08CF-M63 [ ] 8 8 7 - - 16 37° 63 Zylindrisch
TEC080H7-16C08CF-R04M63 [ ] 8 8 7 0.4 S 16 37° 63 Zylindrisch
TEC080H7-24C08CF-M90 [ ] 8 8 7 - 0.2 24 37° 90 Zylindrisch
TEC080H7-32C08CF-90 o 8 8 7 - 0.2 32 37° 90 Zylindrisch
TEC080H7-48C08CF-110 [ ] 8 8 7 - 0.2 48 37° 110 Zylindrisch
TEC100H7-20C10CF-M72 [ ] 10 10 7 = = 20 37° 72 Zylindrisch
TEC100H7-20C10CF-R05M72 [ ] 10 10 7 0.5 - 20 37° 72 Zylindrisch
TEC100H7-20W10CF-M72 o 10 10 7 - - 20 37° 72 Weldon
TEC100H7-30C10CF-M100 [ ] 10 10 7 - 0.3 30 37° 100 Zylindrisch
TEC100H7-40C10CF-100 [ ] 10 10 7 = 0.3 40 37° 100 Zylindrisch
TEC100H7-60C10CF-130 [ ] 10 10 7 - 0.3 60 37° 130 Zylindrisch
TEC120H7-24C12CF-M83 o 12 12 7 = = 24 37° 83 Zylindrisch
TEC120H7-24C12CF-R06M83 [ ] 12 12 7 0.6 - 24 37° 83 Zylindrisch
TEC120H7-24W12CF-M83 [ ] 12 12 7 = = 24 37° 83 Weldon
TEC120H7-36C12CF-M110 [ ] 12 12 7 - 0.3 36 37° 110 Zylindrisch
TEC120H7-48C12CF-110 o 12 12 7 = 0.3 48 37° 110 Zylindrisch
TEC120H7-72C12CF-140 [ ] 12 12 7 - 0.3 72 37° 140 Zylindrisch
TEC160H7-32C16CF-M92 [ ] 16 16 7 = = 32 37° 92 Zylindrisch
TEC160H7-32C16CF-R08M92 [ ] 16 16 7 0.8 - 32 37° 92 Zylindrisch
TEC160H7-32W16CF-M92 o 16 16 7 - - 32 37° 92 Weldon
TEC160H7-48C12CF-M131 [ ] 16 16 7 - 0.3 48 37° 131 Zylindrisch
TEC160H7-64C16CF-131 [ ] 16 16 7 = 0.3 64 37° 131 Zylindrisch
TEC160H7-96C16CF-175 [ ] 16 16 7 - 0.3 96 37° 175 Zylindrisch %
TEC200H7-40C20CF-M104 o 20 20 7 - - 40 37° 104 Zylindrisch §
TEC200H7-40C20CF-R10M104 [ ] 20 20 7 1 - 40 37° 104 Zylindrisch E
TEC200H7-40W20CF-M104 [ ] 20 20 7 = = 40 37° 104 Weldon (%
TEC200H7-60C20CF-M140 [ ] 20 20 7 - 0.4 60 37° 140 Zylindrisch
TEC200H7-80C20CF-140 [ ] 20 20 7 = 0.4 80 37° 140 Zylindrisch

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1024
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VARIASBLEMEISTER

TEC**H**CF

6-20 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt —
Hochgeschwindigkeitsschlichten

CHW x 45° PN
SIS
3 2
2 JE
o (@]
<L)
a
- APMX L J
1
Katalog Nr. AH710 DC DCONMS  NOF CHW APMX LF Schaft
TECO060H6-12C06CF-H57 [ ] 6 6 6 0.2 12 57 Zylindrisch
TECO080H8-16C08CF-H63 [ ] 8 8 8 0.2 16 63 Zylindrisch
TEC100H10-20C10CF-H72 ( ] 10 10 10 0.3 20 72 Zylindrisch
TEC120H12-24C12CF-H83 [ ] 12 12 12 0.3 24 83 Zylindrisch
@ TEC160H16-32C16CF-H92 ® 16 16 16 0.3 32 92 Zylindrisch
TEC200H20-40C20CFH104 [ ] 20 20 20 0.4 40 104 Zylindrisch

® Lagerstandard

VARIASBSLEMEISTER

TECK**H4M**CF-R
4 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt — fur Titan

S
14

37°
i

e
DCONMS"®
Qe

N
°
Q

W

7 APMX ° [otzo2#03204
LF

{
A\

® Lagerstandard

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX RMPX LF Schaft

TECK040H4M-08C06CF-R02 [ J 4 6 4 0.2 8 5° 57 Zylindrisch

% TECK050H4M-10C06CF-R02 [ ] 5 6 4 0.2 10 5° 57 Zylindrisch

TECK060H4M-12C06CF-R02 [ J 6 6 4 0.2 12 5° 57 Zylindrisch
TECKO060H4M-12WO06CF-R02 [ J 6 6 4 0.2 12 5° 57 Weldon

TECK080H4M-16C08CF-R04 [ J 8 8 4 0.4 16 5° 63 Zylindrisch
TECK080H4M-16W08CF-R04 [ J 8 8 4 0.4 16 5° 63 Weldon

éih?w TECK100H4M-20C10CF-R05 [ J 10 10 4 0.5 20 5° 72 Zylindrisch
o TECK100H4M-20W10CF-R05 [ J 10 10 4 0.5 20 5° 72 Weldon

TECK120H4M-24C12CF-R06 [ J 12 12 4 0.6 24 5° 83 Zylindrisch
TECK120H4M-24W12CF-R06 [ J 12 12 4 0.6 24 5° 83 Weldon

. TECK160H4M-32C16CF-R08 [ J 16 16 4 0.8 32 5° 92 Zylindrisch
TECK160H4M-32W16CF-R08 [ J 16 16 4 0.8 32 5° 92 Weldon

M TECK200H4M-40C20CF-R10 [ J 20 20 4 1 40 5° 104 Zylindrisch
TECK200H4M-40W20CF-R10 [ J 20 20 4 1 40 5° 104 Weldon

Standard Schnittdaten — 1024

1020 www.tungaloy.de




VARIASBLEMEISTER

TECK**H4M**CF-R**C

4 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt — fur Titan

'0" &
- 5
E 8 OIS
(%) al a2° ;a Q)
it \ by
| AT- B\ o @
‘ a G4U3 alza2zadzad
=
Innere
Kiihimittel-

Katalog Nr. GH730 DC DCONMS NOF RE  APMX RMPX  LF " Zitunr Schaft
TECKO060H4M-12C06CF-R02C ° 6 6 4 0.2 12 P 57 Mit Zylindrisch
TECK080H4M-16W08CF-R04C ° 8 8 4 0.4 16 5° 63 Mit Weldon
TECK100H4M-20W10CF-R05C ° 10 10 4 05 20 50 72 Mit Weldon
TECK120H4M-24W12CF-R06C ° 12 12 4 0.6 24 5° 83 Mit Weldon
TECK160H4M-32W16CF-R08C ° 16 16 4 0.8 32 50 92 Mit Weldon

® Lagerstandard

VARIASLEMEISTER

TECK**H7/9M**CF-R

7 oder 9 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt — fir Titan

l
s
Z
S
(a]

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX  RMPX LF Schaft
TECK060H7-13C06CF-R02T57 [ ) 6 7 0.2 13 52 57 Zylindrisch o)
TECKO060H7-13W06CF-R02T57 [ ] 6 6 7 0.2 13 5° 57 Weldon =§
TECKO080H7-19C08CF-R04T63 [ ] 8 8 7 0.4 19 5° 63 Zylindrisch %
TECK080H7-19WO08CF-R04T63 [ ] 8 7 0.4 19 5° 63 Weldon §
TECK100H7-22C10CF-R05T72 [} 10 10 7 0.5 22 52 72 Zylindrisch
TECK100H7-22W10CF-R05T72 [ J 10 10 7 0.5 22 5° 72 Weldon
TECK120H7-26C12CF-R06T83 [ ] 12 12 7 0.6 26 5° 83 Zylindrisch
TECK120H7-26W12CF-R06T83 [ J 12 12 7 0.6 26 5° 83 Weldon
TECK160H9-32C16CF-R08T92 [} 16 16 9 0.8 32 52 92 Zylindrisch
TECK160H9-32W16CF-R08T92 [ J 16 16 9 0.8 32 5° 92 Weldon
TECK200H9-38C20CF-R10T104 [ ] 20 20 9 1 38 52 104 Zylindrisch
TECK200H9-38W20CF-R10T104 [ J 20 20 9 1 38 5° 104 Weldon

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1024
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VARIASBLEMEISTER

TEC**H4M**CF-R

4 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt — fur Titan

Katalog Nr. AH725
TEC060H4M-12C06CF-R02-57 ()
TEC060H4M-12W06CF-R02-57 (]
TEC080H4M-16C08CF-R04-63 ()
TEC080H4M-16W08CF-R04-63 [

@ TEC100H4M-20C10CF-R05-72 ()
TEC100H4M-20W10CF-R05-72 (]
TEC120H4M-24C12CF-R06-83 °
TEC120H4M-24W12CF-R06-83 ®
TEC140H4M-28C14CFRO0.7-83 ()
TEC140H4M-28W14CFRO0.7-83 [
TEC160H4M-32C16CF-R08-92 ()
TEC160H4M-32W16CF-R08-92 ®
TEC200H4M-40C20CF-R10-104 ()
TEC200H4M-40W20CF-R10-104 ®
TEC250H4M-50C25CF-R12-121 ()
TEC250H4M-50W25CF-R12-121 ®

DC

DCONMS

6
6
8
8
10
10
12
12
14
14
16
16
20
20
25
25

DCONMS®

NOF

A A DB B DDA DAEDDAEDDAEDB™SDMD

VARIASBLEMEISTER

TEC**H4L**CF-R

40

a2°

(13"

\
alza2z03204

RE
0.2
0.2
0.4
0.4
0.5
0.5
0.6
0.6
0.7
0.7
0.8
0.8

1

1
1.2
1.2

APMX

12
12
16
16
20
20
24
24
28
28
32
32
40
40
50
50

RMPX
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

LF
57
57
63
63
72
72
83
83
83
83
92
92
104
104
121
121

2

D&
£)

Schaft
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
® Lagerstandard

4 Schneiden - lange Ausfuhrung — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

37°<

E\

m
>
0
Ji
X

Kia “H
24

Katalog Nr. AH725
TECO010H4L-02/3C4CF-R.05
TEC020H4L-04/6C4CF-R01
TECO030H4L-06/9C4CF-R015
TECO040H4L-08/12C6CF-R02
TECO050H4L-10/15C6CF-R02
M TEC060H4L-12/20C6CF-R02
TEC060H4L-12/20W6CF-R02
TECO080H4L-16/26C8CF-R04
TECO080H4L-16/26W8CF-R04
TEC100H4L-20/32C10CF-R05
TEC100H4L-20/32W10CF-R05
TEC120H4L-24/38C12CF-R06
TEC120H4L-24/38W12CF-R06
s TEC160H4L-32/50C16CF-R08
TEC160H4L-32/50W16CF-R08
H TEC200H4L-40/60C20CF-R10
TEC200H4L-40/60W20CF-R10

Standard Schnittdaten — 1024
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DC

W 00 O O O A~ W N =

—
o

DCONMS NOF

4
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oo

10
12
12
16
16
20
20

4

Rl T o e S S

A

i.
DCONMSF®

RE
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.5
0.5
0.6
0.6
0.8
0.8

1

1

oc1 < ot2°
4° (x
oﬂ ¢(x2 za3zad
APMX RMPX
2 58
4 5°
6 52
8 5°
10 58
12 5°
12 52
16 5°
16 58
20 5°
20 52
24 5°
24 58
32 5°
32 58
40 5°
40 5°

LF
50
50
57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
100
100
110
110

LTS
ai&
42

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon
Zylindrisch

Weldon

@ Lagerstandard




VARIASBLEMEISTER

TEC**H4X**CF-R

4 Schneiden - extra-lange Ausfuhrung — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt

YGIRy

i

"g(/) al® a2’ e e
i@
5 =
- 8 A\0c4° a3°

\ﬁ/

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX RMPX LH LF Schaft
TEC060H4X-12/25C06CF-R02 [ ] 6 6 4 0.2 12 58 25 61 Zylindrisch
TEC060H4X-12/25W06CF-R02 o 6 6 4 0.2 12 5° 25 61 Weldon
TEC080H4X-16/32C08CF-R04 o 8 8 4 0.4 16 52 32 68 Zylindrisch
TEC080H4X-16/32W08CF-R04 [ } 8 8 4 0.4 16 5° 32 68 Weldon
TEC100H4X-20/40C10CF-R05 [ ] 10 10 4 0.5 20 58 40 80 Zylindrisch
TEC100H4X-20/40W10CF-R05 o 10 10 4 0.5 20 5° 40 80 Weldon
TEC120H4X-24/50C12CF-R06 o 12 12 4 0.6 24 58 50 95 Zylindrisch
TEC120H4X-24/50W12CF-R06 [ ] 12 12 4 0.6 24 5° 50 95 Weldon
TEC160H4X-32/64C16CF-R08 o 16 16 4 0.8 32 58 64 115 Zylindrisch
TEC160H4X-32/64W16CF-R08 o 16 16 4 0.8 32 5° 64 115 Weldon
TEC200H4X-40/75C20CF-R10 o 20 20 4 1 40 58 75 125 Zylindrisch
TEC200H4X-40/75W20CF-R10 o 20 20 4 1 40 5° 75 125 Weldon

@ Lagerstandard

VARIASLEMEISTER

TEC**H5M**CF-R

5 Schneiden — unterschiedlich gedrallt gegen Vibrationen — ungleich geteilt
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Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX RMPX LF Schaft ﬁ
TEC040H5M-09C06CF-R02-57 [ J 4 6 5 0.2 9 5° 57 Zylindrisch %
TEC050H5M-11C06CF-R02-57 [ J 5 6 5 0.2 1 5° 57 Zylindrisch S
TEC060H5M-13C06CF-R02-57 [ J 6 6 5 0.2 13 5° 57 Zylindrisch @
TEC060H5M-13WO06CF-R02-57 [ J 6 6 5 0.2 13 5° 57 Weldon
TEC080H5M-19C08CF-R04-63 [ J 8 8 5 0.4 19 5° 63 Zylindrisch
TEC080H5M-19W08CF-R04-63 [ J 8 8 5 0.4 19 5° 63 Weldon
TEC100H5M-22C10CF-R05-72 [ J 10 10 5 0.5 22 5° 72 Zylindrisch
TEC100H5M-22W10CF-R05-72 [ J 10 10 5 0.5 22 5° 72 Weldon
TEC120H5M-26C12CFR0.6-83 [ J 12 12 5 0.6 26 5° 83 Zylindrisch
TEC120H5M-26W12CF-R06-83 [ J 12 12 5 0.6 26 5° 83 Weldon
TEC160H5M-32C16CF-R08-92 [ J 16 16 5 0.8 32 5° 92 Zylindrisch
TEC160H5M-32W16CF-R08-92 [ J 16 16 5 0.8 32 5° 92 Weldon
TEC200H5M-38C20CF-R10-104 [ J 20 20 5 1 38 5° 104 Zylindrisch
TEC200H5M-38W20CF-R10-104 [ J 20 20 5 1 38 5° 104 Weldon

® Lagerstandard
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VARIASBLEMEISTER

I STANDARD SCHNITTDATEN

Nutenfrasen/Schruppen (ae = 0.4 x D oder héher)

fz (mm/z) ap
1SO Werkstoff Vc (m/min) (Nuten-
06 - 08 210 - 12 016 - 020 frasen)
. Kohlenstoffstahl 140 - 180 0.03 - 0.045 0.035 - 0.055 0.05 - 0.07 2xD
Legierter Stahl 70 - 150 0.025 - 0.04 0.035 - 0.055 0.05 - 0.07 2xD
M Rostfreier Stahl 60 - 100 0.025 - 0.045 0.035 - 0.05 0.04 - 0.065 1xD
. Eisenguss 80 - 180 0.025 - 0.05 0.035 - 0.065 0.05 - 0.075 2xD
. Aluminiumlegierungen 300 - 750 0.025 - 0.05 0.035 - 0.065 0.035 - 0.09 2xD
@ s Titanlegierungen 20-50 0.025 - 0.04 0.03 - 0.05 0.035 - 0.085 1xD
E] Geharteter Stahl 20-30 0.01 - 0.02 0.02 - 0.04 0.03 - 0.06 0.5xD
Vorschlichten / Schulterfrasen (ae = 0.1 - 0.4 x D)
. fz (mm/z)
1ISO Werkstoff Vc (m/min) ap
06 - 28 210 - 012 216 - 620
. Kohlenstoffstahl 150 - 220 0.035 - 0.075 0.075 - 0.09 0.085-0.1 2xD
Legierter Stahl 70 - 160 0.025 - 0.065 0.05 - 0.09 0.055 - 0.09 2xD
M Rostfreier Stahl 80 - 130 0.03 - 0.05 0.04 - 0.06 0.05 - 0.065 2xD
. Eisenguss 130 - 220 0.035 - 0.065 0.05-0.075 0.075 - 0.09 2xD
. Aluminiumlegierungen 350 - 850 0.05 - 0.075 0.075 - 041 0.1 -0.125 2xD
s Titanlegierungen 40 - 60 0.035-0.05 0.04 - 0.065 0.06 - 0.1 2xD
%4% [E] Geharteter Stahl 30-70 0.015 - 0.045 0.03-0.05 0.05-0.075 2xD

Schlichten (Vorschub abhéangig von gewlinschter Prazision) / Hochvorschubfrasen
bei geringer Schnitttiefe (ae = 0.05 - 0.1 x D)

. fz (mm/z)
1SO Werkstoff Ve (m/min) ap
06 - 08 210 - @12 216 - 20
. Kohlenstoffstahl 170 - 280 0.06 - 0.09 0.085 - 041 0.1 -0.125 apmax
Legierter Stahl 110 - 220 0.06 - 0.09 0.085 - 0.1 0.1-0.125 apmax

Rostfreier Stahl 100 - 160 0.035 - 0.055 0.05 - 0.065 0.055 - 0.075 apmax

Eisenguss 180 - 280 0.04 - 0.075 0.075 - 0.08 0.08 - 0.1 apmax

Titanlegierungen 50-70 0.04 - 0.065 0.05-0.075 0.075 - 0.11 apmax

Geharteter Stahl 40 - 80 0.025 - 0.05 0.04 - 0.065 0.06 - 0.08 apmax

. Aluminiumlegierungen 350 - 900 0.055-0.09 0.085 - 0.125 0.125-0.18 apmax

- Bei einer Schnitttiefe (ae) nahe dem oberen Grenzwert sollte eine Schnittgeschwindigkeit (Vc) nahe dem unteren Grenzwert
als Startparameter gewahlt werden.

- Wenn beim Fréasen langer Nuten Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub je nach Stérke der Vibrationen reduziert werden.

- Wahrend im Allgemeinen Luftkiihlung empfohlen wird, sollte bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen
ein wasserldsliches Kihimittel eingesetzt werden.

- Wenn bei Maschinen mit geringer Steifigkeit oder niedrigen Einstellungen Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
entsprechend reduziert werden.

- Wenn bei langer Auskragung Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20 % bis 40 % reduziert werden.

1024 www.tungaloy.de




FINISHMEISTER VARIABLEMEISTER

TEFS**E44**CF

4 Schneiden — Schrupp-Schlicht-Kombi — 38° Drallwinkel — ungleich geteilt

CHW x 45° SR
SR
e
2(/) al® a2° % ‘
§ a2° al®
alz a2
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LF Schaft
TEFS060E44-14C06CF57 [ ] 6 6 4 0.25 14 57 Zylindrisch
TEFS060E44-14W06CF-57 [ ) 6 6 4 0.25 14 57 Weldon
TEFS080E44-18C08CF63 [ ] 8 8 4 0.3 18 63 Zylindrisch
TEFS080E44-18W08CF-63 [ ] 8 8 4 0.3 18 63 Weldon
TEFS100E44-22C10CF72 [ ] 10 10 4 0.4 22 72 Zylindrisch
TEFS100E44-22W10CF-72 [ ] 10 10 4 0.4 22 72 Weldon
TEFS120E44-26C12CF83 [ ] 12 12 4 0.5 26 83 Zylindrisch
TEFS120E44-26W12CF-83 [ ] 12 12 4 0.5 26 83 Weldon
TEFS140E44-30C14CF83 [ ] 14 14 4 0.5 30 83 Zylindrisch
TEFS140E44-30W14CF-83 [ ] 14 14 4 0.5 30 83 Weldon
TEFS160E44-34C16CF92 [ ] 16 16 4 0.6 34 92 Zylindrisch
TEFS160E44-34W16CF-92 [ ] 16 16 4 0.6 34 92 Weldon
TEFS200E44-42C20CF104 [ ] 20 20 4 0.6 42 104 Zylindrisch
TEFS200E44-42W20CF-104 [ ] 20 20 4 0.6 42 104 Weldon
TEFS250E44-52C25CF121 [ ] 25 25 4 0.6 52 121 Zylindrisch
TEFS250E44-52W25CF-121 [ ] 25 25 4 0.6 52 121 Weldon

@ Lagerstandard

Schaftfraser

Standard Schnittdaten — 1031
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FINISHMEISTER

TEFS**B44

4 Schneiden — Schrupp-Schlicht-Kombi — 45° Drallwinkel

CHW x 45°

SSe

(%}
@ %
o
APMX =
D LF d

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF Schaft
TEFS040B44-10C06-57 () 4 6 4 0.12 10 - 57 Zylindrisch
TEFS050B44-12C06-57 ® 5 6 4 0.18 12 - 57 Zylindrisch
TEFS060B44-14/20C06-57 () 6 6 4 0.25 14 20 57 Zylindrisch
TEFS060B4414/20W06-57 () 6 6 4 0.25 14 20 57 Weldon
TEFS060B44-14C06-57 () 6 6 4 0.25 14 - 57 Zylindrisch
TEFS060B44-14W06-57 () 6 6 4 0.25 14 - 57 Weldon
TEFS080B44-18/26C08-63 () 8 8 4 0.3 18 26 63 Zylindrisch
TEFS080B44-18/26W08-63 () 8 8 4 0.3 18 26 63 Weldon
TEFS080B44-18C08-63 () 8 8 4 0.3 18 - 63 Zylindrisch
TEFS080B44-18W08-63 () 8 8 4 0.3 18 - 63 Weldon
TEFS100B44-22/32C10-72 () 10 10 4 0.3 22 32 72 Zylindrisch
TEFS100B44-22/32W10-72 () 10 10 4 0.3 22 32 72 Weldon
TEFS100B44-22C10-72 () 10 10 4 0.3 22 - 72 Zylindrisch
TEFS100B44-22W10-72 () 10 10 4 0.3 22 - 72 Weldon
TEFS120B44-26/38C12-83 () 12 12 4 0.4 26 38 83 Zylindrisch
TEFS120B44-26/38W12-83 () 12 12 4 0.4 26 38 83 Weldon
TEFS120B44-26C12-83 () 12 12 4 0.4 26 - 83 Zylindrisch
TEFS120B44-26W12-83 () 12 12 4 0.4 26 - 83 Weldon
TEFS140B44-30C14-83 () 14 14 4 0.4 30 - 83 Zylindrisch
TEFS140B44-30W14-83 () 14 14 4 0.4 30 - 83 Weldon
TEFS160B44-34/50C16-100 () 16 16 4 0.6 34 50 100 Zylindrisch
TEFS160B44-34/50W16-100 () 16 16 4 0.6 34 50 100 Weldon
TEFS160B44-34C16-92 () 16 16 4 0.6 34 - 92 Zylindrisch
TEFS160B44-34W16-92 () 16 16 4 0.6 34 - 92 Weldon
TEFS200B44-42/62C20-125 () 20 20 4 0.6 42 62 125 Zylindrisch
TEFS200B44-42/62W20-125 () 20 20 4 0.6 42 62 125 Weldon
TEFS200B44-42C20-104 () 20 20 4 0.6 42 - 104 Zylindrisch
TEFS200B44-42W20-104 () 20 20 4 0.6 42 - 104 Weldon
TEFS250B44-52C25-121 () 25 25 4 0.6 52 - 121 Zylindrisch
TEFS250B44-52W25-121 () 25 25 4 0.6 52 - 121 Weldon

® Lagerstandard
TEFS**B44**C
4 Schneiden — Schrupp-Schlicht-Kombi — 45° Drallwinkel
o 4 S
CHW x 45 g h’]

w I98

2 S

&

o]

Innere Kiihl-

Katalog Nr. GH730 DC DCONMS NOF CHW  APMX LF  mittelzufubr  Schaft
TEFS060B44-14C06-57C o 6 6 4 0.25 14 57 Mit Zylindrisch
TEFS080B44-18W08-63C ® 8 8 4 0.3 18 63 Mit Zylindrisch
TEFS100B44-22W10-72C () 10 10 4 0.3 22 72 Mit Zylindrisch
TEFS120B44-26W12-83C () 12 12 4 0.4 26 83 Mit Zylindrisch
TEFS160B44-34W16-92C o 16 16 4 0.6 34 92 Mit Zylindrisch

Standard Schnittdaten — 1031
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SHREODMEISTER

TECR**B*S

4-7 Schneiden — Schruppen — 45° Drallwinkel — kurze Ausflhrung

CHW x 45° S k3 ]
YIS
=117
L 8%
=
12
— &)
a
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF ® Schaft
TECR050B4S-05W06-57 (] 5 4 0.2 5 10 57 ° Weldon
TECR060B4S-06W06-57 ° 6 6 4 0.25 6 - 57 ° Weldon
TECR080B4S-08W08-63 () 4 0.25 8 - 63 ° Weldon
TECR100B4S-10W10-72 (] 10 10 4 0.3 10 - 72 ° Weldon
TECR120B4S-12W12-83 (] 12 12 4 0.35 12 - 83 ° Weldon
TECR160B5S-16W16-92 (] 16 16 5 0.4 16 - 92 Weldon
TECR200B7S-20W20-104 (] 20 20 7 0.4 20 - 104 Weldon
® Lagerstandard
TECR**B*M
4-7 Schneiden — Schruppen - 45° Drallwinkel
S 12
%
© =117
2 SIS
3E
‘*8
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW RE APMX LH LF ® Schaft
TECR050B4M-10C06-57 () 5 6 4 0.2 - 10 15 57 ° Zylindrisch
TECR050B4M-10W06-57 (] 5 6 4 0.2 - 10 15 57 ° Weldon
TECR060B4M-12C06-57 (] 6 6 4 0.25 - 12 - 57 ° Zylindrisch
TECR060B4M-12W06-57 (] 6 6 4 0.25 - 12 - 57 ° Weldon
TECR080B4M-16C08-63 [ ) 8 8 4 0.25 - 16 - 63 ° Zylindrisch
TECR080B4M-16W08-63 [ 8 8 4 0.25 - 16 - 63 ° Weldon é
TECR100B4M-20C10-72 (] 10 10 4 0.3 - 20 - 72 ° Zylindrisch g
TECR100B4M-20C10-72R10 (] 10 10 4 - 1 20 - 72 ° Zylindrisch &
TECR100B4M-20W10-72 (] 10 10 4 0.3 - 20 - 72 ° Weldon &
TECR120B4M-24C12-83 (] 12 12 4 0.35 - 24 - 83 ° Zylindrisch
TECR120B4M-24C12-83R12 (] 12 12 4 - 1.2 24 - 83 ° Zylindrisch
TECR120B4M-24W12-83 (] 12 12 4 0.35 - 24 - 83 ° Weldon
TECR120B4M-24W12-83R12 (] 12 12 4 - 1.2 24 - 83 ° Weldon
TECR160B5M-32C16-92 (] 16 16 5 0.4 - 32 - 92 Zylindrisch
TECR160B5M-32C16-92R16 (] 16 16 5 - 1.6 32 - 92 Zylindrisch
TECR160B5M-32W16-92 (] 16 16 5 0.4 - 32 - 92 Weldon
TECR160B5M-32W16-92R16 (] 16 16 5 - 1.6 32 - 92 Weldon
TECR200B7M-40C20-104 (] 20 20 7 0.4 - 40 - 104 Zylindrisch
TECR200B7M-40W20-104 () 20 20 7 0.4 - 40 - 104 Weldon

Standard Schnittdaten — 1031
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SHREDMEISTER

TECR**B*MF

4 oder 6 Schneiden — Schruppen — 45° Drallwinkel

o

o
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E
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TECR**B*X

CHW x 45° O N|*

&
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W 5 :
O
APMX a)

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LF Schaft
TECRO60B4MF-14W06-57 ® 6 6 4 0.25 14 57 Weldon
TECR080B4MF-18W08-63 ° 8 8 4 0.3 18 63 Weldon
TECR100B4MF-22W10-72 ® 10 10 4 0.3 22 72 Weldon
TECR120B4MF-26W12-83 ® 12 12 4 0.4 26 83 Weldon

@ TECR140B4MF-30W14-83 () 14 14 4 0.4 30 83 Weldon
TECR160B6MF-34W16-92 ° 16 16 6 0.5 34 92 Weldon
TECR200B6MF-42W20-104 () 20 20 6 0.7 42 104 Weldon
TECR250B6MF-52W25-121 ® 25 25 6 0.9 52 121 Weldon

® Lagerstandard
TECR**B*L
4-7 Schneiden — Schruppen — 45° Drallwinkel — lange Ausflhrung (3xD)
CHW x 45° S =
@
Y
S| ke
: SIS
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N 2
— T8
)
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF ® Schaft
@ TECR060B4L-12/18W06-57 () 6 6 4 0.25 12 18 57 ° Weldon
TECRO080B4L-16/24W08-63 () 8 8 4 0.25 16 24 63 ° Weldon
%E].% TECR100B4L-20/30W10-72 (] 10 10 4 0.3 20 30 72 ° Weldon
TECR120B4L-24/36W12-83 ® 12 12 4 0.35 24 36 83 ° Weldon
TECR160B5L-32/48W16-100 () 16 16 5 0.4 32 48 100 Weldon
TECR200B7L-40/60W20-110 ® 20 20 7 0.4 40 60 110 Weldon

® Lagerstandard

Katalog Nr. AH725
s TECRO080B4X-12/32W08-68 [ J
TECR100B4X-15/40W10-80 [ J
H TECR120B4X-18/48W12-100 [ J
TECR160B5X-24/64W16-115 [ J

Standard Schnittdaten — 1031
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DC

8
10
12
16

4-5 Schneiden — Schruppen — 45° Drallwinkel — lange AusflUhrung (4xD)

CHW x 45°

DCeQ

P
DCONMS"

DCONMS NOF CHW APMX

8 4 0.25 12
10 4 0.3 15
12 4 0.35 18
16 5 0.4 24

LH

32
40
48
64

LF

68
80
100
115

v

2

Schaft

Weldon
Weldon
Weldon
Weldon

® Lagerstandard




SHREODMEISTER

TERF**A/E

3-4 Schneiden — Schruppen — 30° oder 38° Drallwinkel — fur legierten Stahl und rostfreien Stahl

CHWx45°

&
&

LR

3 S =
- @ oL i ) Z
s} . 'yQ
* APMX g
e |
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF FHA Schaft
TERFO040E3-08C06-57 (] 4 6 3 0.25 8 13 57 38° Zylindrisch
TERF050E3-10C06-57 (] 5 6 3 0.3 10 17 57 38° Zylindrisch
TERFOB0E3-13C06-57 () 6 6 3 0.3 13 21 57 38° Zylindrisch
TERF070E3-20C08-63 (] 7 8 3 0.3 20 26 63 38° Zylindrisch
TERFO80E3-20C08-63 (] 8 8 3 0.3 20 28 63 38° Zylindrisch
TERF090A4-22C10-72 (] 9 10 4 0.3 22 30 72 30° Zylindrisch
TERF100A4-22C10-72 () 10 10 4 0.3 22 30 72 30° Zylindrisch
TERF110A4-25C12-83 () 11 12 4 0.3 25 32 83 30° Zylindrisch
TERF120A4-25C12-83 (] 12 12 4 0.4 25 37 83 30° Zylindrisch
TERF140A4-25C14-83 (] 14 14 4 0.5 25 37 83 30° Zylindrisch
TERF160A4-32C16-92 () 16 16 4 0.5 32 44 92 30° Zylindrisch
TERF180A4-32C18-92 () 18 18 4 0.5 32 44 92 30° Zylindrisch
TERF200A4-38C20-104 (] 20 20 4 0.6 38 55 104 30° Zylindrisch
® Lagerstandard
TECR**T4M
4 Schneiden — Schruppen - 20° Drallwinkel
CHW x 45° oN|*
Yy
© Y
. @
L &I 5 ;K%
[a) o= 8
APMX e A =
@
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LF Schaft .3
TECR060T4M-10W06-57 () 6 4 0.3 10 57 Weldon %
TECR080T4M-16W08-63 ° 8 8 4 0.4 16 63 Weldon S
TECR100T4M-20W10-72 () 10 10 4 0.4 20 72 Weldon @
TECR120T4M-24W12-83 [ ] 12 12 4 0.4 24 83 Weldon
TECR160T4M-32W16-92 () 16 16 4 0.5 32 92 Weldon
TECR200T4M-40W20-104 ° 20 20 4 0.5 40 104 Weldon

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1031
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SHREDMEISTER

TECP**H4L**CFR

4 Schneiden — Schruppen — unterschiedlich gedrallt und ungleich geteilt -

mit Spanbrecher und langer Auskragung

K kgl
@)
. 4Ry
37° < & al® a2° Q r% =
! I% v jf )
NS A S
‘ I 8 a4° a3® Q’
RE /| APMX " ‘ —t
- o alza2#03z04
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX LH LF Schaft
TECPO60H4L-12/20C6CF-R02 ® 6 6 4 0.2 12 20 57 Zylindrisch
TECPO60H4L-12/20W6CF-R02 [ 6 6 4 0.2 12 20 57 Weldon
TECPO080H4L-16/26C8CF-R04 () 8 8 4 0.4 16 26 63 Zylindrisch
TECPO080H4L-16/26W8CF-R04 () 8 8 4 0.4 16 26 63 Weldon
TECP100H4L-20/32C10CF-R05 ) 10 10 4 05 20 32 72 Zylindrisch
TECP100H4L-20/32W10CF-R05 () 10 10 4 05 20 32 72 Weldon
TECP120H4L-24/38C12CF-R06 () 12 12 4 0.6 24 38 83 Zylindrisch
TECP120H4L-24/38W12CF-R06 () 12 12 4 0.6 24 38 83 Weldon
TECP160H4L-32/50C16CF-R08 ) 16 16 4 08 32 50 100 Zylindrisch
TECP160H4L-32/50W16CF-R08 [ 16 16 4 08 32 50 100 Weldon
TECP200H4L-40/60C20CF-R10 () 20 20 4 1 40 60 110 Zylindrisch
TECP200H4L-40/60W20CF-R10 () 20 20 4 1 40 60 110 Weldon
® Lagerstandard
TECP**E*L
3 Schneiden — Schruppen — 38° Drallwinkel — mit Spanbrecher
CHW x 45° ON[PN=
N
IRy
APMX =
& YIS
E -
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a
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF Schaft
TECPO50E3L-12/17W06S57 ® 5 6 3 0.3 12 17 57 Weldon
TECPO60E3L-14/20W06S57 [ 6 6 3 0.4 14 20 57 Weldon
TECPO80ESL-18/26W08S63 () 8 8 3 0.4 18 26 63 Weldon
TECP100E3L-22/32W10S72 () 10 10 3 0.4 22 32 72 Weldon
TECP120E3L-26/38W12S83 () 12 12 3 0.4 26 38 83 Weldon
TECP140E3L-30/44W14S100 () 14 14 3 0.6 30 44 100 Weldon
TECP160E3L-34/50W16S100 () 16 16 3 0.5 34 50 100 Weldon
TECP200E3L-42/62W20S125 () 20 20 3 0.5 42 62 125 Weldon
4 Schneiden — Schruppen — 38° Drallwinkel — mit Spanbrecher
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF Schaft
TECPO50E4L-12/17W06S57 () 5 6 4 0.3 12 17 57 Weldon
TECPOB0E4L-14/20W06S57 () 6 6 4 0.4 14 20 57 Weldon
TECPO8OE4L-18/26W08S63 () 8 8 4 0.4 18 26 63 Weldon
TECP100E4L-22/32W10S72 () 10 10 4 0.4 22 32 72 Weldon
TECP120E4L-26/38W12S83 () 12 12 4 0.4 26 38 83 Weldon
TECP140E4L-30/44W14S100 [ 14 14 4 0.6 30 44 100 Weldon
TECP160E4L-34/50W16S100 ® 16 16 4 0.5 34 50 100 Weldon
TECP200E4L-42/62W20S125 [ 20 20 4 0.5 42 62 125 Weldon

Standard Schnittdaten — 1031
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FINISHMEISTER SHREODMEISTER

I STANDARD SCHNITTDATEN

Nutenfrasen / Schruppen (ae = 0.4 x D oder héher)

fz (mm/z) ap
1ISO Werkstuickstoff V¢ (m/min) (Nuten-
06 - 08 210 - 12 016 - 020 frasen)
. Kohlenstoffstahl 140 - 180 0.035 - 0.055 0.045 - 0.07 0.06 - 0.0825 2xD
Legierter Stahl 70 - 150 0.08 - 0.045 0.045 - 0.07 0.06 - 0.0825 2xD
M Rostfreier Stahl 60 - 100 0.03 - 0.055 0.045 - 0.06 0.05 - 0.0675 1xD
. Eisenguss 80 - 180 0.08 - 0.06 0.045 - 0.08 0.06 - 0.09 2xD
. Aluminiumlegierungen 300 - 750 0.038 - 0.06 0.045 - 0.08 0.04 - 0.105 2xD
s Titanlegierungen 20-50 0.03 - 0.045 0.04 - 0.06 0.04 - 0.105 1xD
E] Geharteter Stahl 20-30 0.015 - 0.025 0.025 - 0.07 0.06 - 0.075 0.5xD
Vorschlichten / Schulterfréasen (ae = 0.1-0.4 x D)
. fz (mm/z)
1ISO Werkstiickstoff Vc (m/min) ap
06 - 08 210 - 12 216 - 620
. Kohlenstoffstahl 150 - 220 0.045 - 0.09 0.09 - 0.11 0.1-0.12 2xD
Legierter Stahl 70 - 160 0.038 - 0.075 0.06 - 0.1 0.065 - 0.105 2xD
M Rostfreier Stahl 80 - 130 0.035 - 0.06 0.055 - 0.07 0.06 - 0.075 2xD
. Eisenguss 130 - 220 0.045 - 0.075 0.06 - 0.09 0.09 - 0.105 2xD
. Aluminiumlegierungen 350 - 850 0.06 - 0.09 0.09 - 0.12 0.12 - 0.15 2xD
s Titanlegierungen 40 - 60 0.045 - 0.06 0.055 - 0.07 0.075-0.12 2xD
[E] Geharteter Stahl 30-70 0.02 - 0.055 0.045-0.07 0.06 - 0.09 2xD
2
Schlichten (Vorschub je nach Oberflachengiite) / Hochvorschubfrédsen mit geringer Schnittbreite (ae = 0.05-0.1 x D)
=
i fz (mm/z) IS
1ISO Werkstuckstoff Vc (m/min) ap [
26 - 08 010 - 512 216 - 620 @
. Kohlenstoffstahl 170 - 280 0.075 - 0.1 0.11 -0.12 0.12 - 0.15 apmax
Legierter Stahl 110 - 220 0.075 - 0.1 0.11 -0.12 0.12 - 0.15 apmax
M Rostfreier Stahl 100 - 160 0.045 - 0.07 0.06 - 0.075 0.065 - 0.09 apmax
. Eisenguss 180 - 280 0.05 - 0.09 0.09 - 0.1 0.09-0.12 apmax
. Aluminiumlegierungen 350 - 900 0.065 - 0.11 0.11-0.15 0.15-0.22 apmax
s Titanlegierungen 50-70 0.055 - 0.075 0.06 - 0.09 0.09-0.12 apmax
E] Geharteter Stahl 40 - 80 0.038 - 0.06 0.05 - 0.09 0.075 - 0.105 apmax

- Bei einer Schnitttiefe (ae) nahe dem oberen Grenzwert sollte eine Schnittgeschwindigkeit (Vc) nahe dem unteren Grenzwert als Startparameter
gewahlt werden.

- Wahrend im Allgemeinen Luftkiihlung empfohlen wird, sollte bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titanlegierungen und hitzebestandigen
Legierungen ein wasserldsliches Kihlmittel eingesetzt werden.

- Wenn bei Maschinen mit geringer Steifigkeit oder niedrigen Einstellungen Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
entsprechend reduziert werden.

- Wenn bei langer Auskragung Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20 % bis 40 % reduziert werden.
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SOLIDMEISTER

TECL**B4/6L

4 oder 6 Schneiden — 45° Drallwinkel — lange Ausfihrung

DCONMSr®

4SS

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX FHA LF ® Schaft
TEC060B4L-24C06-65 ° 6 6 4 24 45° 65 ° Zylindrisch
TEC060B4L-24W06-65 [ ) 6 6 4 24 45° 65 ° Weldon
TEC080B4L-32C08-79 ° 8 8 4 32 45° 79 ° Zylindrisch
TEC080B4L-32W08-79 () 8 8 4 32 45° 79 ° Weldon
TEC100B4L-40C10-100 [} 10 10 4 40 45° 100 [ Zylindrisch
TEC100B4L-40W10-100 [ ) 10 10 4 40 45° 100 ° Weldon
TEC120B4L-48C12-100 () 12 12 4 48 45° 100 ° Zylindrisch
TEC120B4L-48W12-100 () 12 12 4 48 45° 100 ° Weldon
TEC140B4L-50C14-100 () 14 14 4 50 Al 100 o Zylindrisch
TEC140B4L-50W14-100 [ 14 14 4 50 45° 100 ° Weldon
TEC160B6L-56C16-115 () 16 16 6 56 45° 115 Zylindrisch
TEC160B6L-56W16-115 () 16 16 6 56 45° 115 Weldon
TEC200B6L-60C20-125 () 20 20 6 60 45° 125 Zylindrisch
TEC200B6L-60W20-125 () 20 20 6 60 45° 125 Weldon

® Lagerstandard
TECX**B4/6X
4 oder 6 Schneiden — 45° Drallwinkel — extra-lange Ausflihrung
2 7
IS
@
=
’ 5
8

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX FHA LF ® Schaft
TEC100B4X-60C10-112 o 6 10 4 60 45° 112 ° Zylindrisch
TEC100B4X-60W10-112 [ 6 10 4 60 45° 112 ° Weldon
TEC120B4X-72C12-150 () 8 12 4 72 45° 150 ° Zylindrisch
TEC120B4X-72W12-150 () 8 12 4 72 45° 150 ) Weldon
TEC160B6X-80C16-150 () 10 16 6 80 45° 150 Zylindrisch
TEC160B6X-80W16-150 [ 10 16 6 80 45° 150 Weldon
TEC200B6X-80C20-150 () 12 20 6 80 45° 150 Zylindrisch

Standard Schnittdaten — 1051

® Lagerstandard




SOLIDMEISTER

TECC**A/B2

2 Schneiden — Nutenfrdsen — 30° oder 45° Drallwinkel

N

&)
)

CHW x 45°

]

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LF FHA Schaft
TECC020B2-07C03-38 [ ) 2 3 2 0.1 7 38 45° Zylindrisch
TECCO030A2-10C03-38 [ ] 3 3 2 0.1 10 38 30° Zylindrisch
TECCO040A2-12C04-50 [ ] 4 4 2 0.1 12 50 30° Zylindrisch
TECCO050A2-14C05-50 [ ] 5 5 2 0.15 14 50 30° Zylindrisch
TECCO060A2-16C06-57 [ ) 6 6 2 0.15 16 57 30° Zylindrisch
TECC080A2-20C08-63 [ J 8 8 2 0.15 20 63 30° Zylindrisch
TECC100A2-22C10-72 [ ] 10 10 2 0.15 22 72 30° Zylindrisch
TECC120A2-25C12-83 ® 12 12 2 0.25 25 83 30° Zylindrisch
TECC160A2-32C16-92 [ ) 16 16 2 0.25 32 92 30° Zylindrisch
TECC200A2-38C20-104 [ ] 20 20 2 0.25 38 104 30° Zylindrisch

® Lagerstandard

TECS/TECCS**ES3
3 Schneiden — Nutenfrasen — 38° Drallwinkel — kurze Ausflihrung

X TSR
CHW x 45 0‘1 ",J ’i
A et
V% AP
LF . S8
APMX DN Lg =
o o 2
e = b
el oo ol .
a - - Alfe) 2
A Q e
LH a =
5
S
Katalog Nr. AHT725 DC DCONMS NOF CHW DN APMX LH LF Schaft @
TECS020E3-03W06-57 [ ] 2 6 3 0.1 1.9 S 7 57 Weldon
TECSO030E3-04W06-57 [ ) 3 6 3 0.1 2.9 4 10 57 Weldon
TECS040E3-05W06-57 [ ) 4 6 3 0.1 3.9 5 12 57 Weldon
TECSO050E3-06W06-57 [ ) 5 6 3 0.15 4.9 6 14 57 Weldon
TECCS060E3-07W06-57 ° 6 6 3 0.15 59 7 16 57 Weldon
TECCSO080E3-09W08-63 [ ) 8 8 3 0.15 7.6 9 20 63 Weldon
TECCS100E3-11W10-72 [ ) 10 10 3 0.15 9.5 11 22 72 Weldon
TECCS120E3-12W12-83 [ ) 12 12 3 0.25 11.3 12 25 83 Weldon
TECCS160E3-16W16-92 ° 16 16 3 0.25 15.2 16 32 92 Weldon

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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SOLIDMEISTER

TECC**B/ES3

3 Schneiden — Nutenfrdsen — 38° oder 45° Drallwinkel

Katalog Nr.

TECC020B3-07C03-38
TECCO030E3-10C03-38
TECCO040E3-12C04-50
TECCO50E3-14C05-50
TECCO060E3-16C06-57
TECCO080E3-20C08-63
TECC100E3-22C10-72
TECC120E3-25C12-83
TECC160E3-32C16-92

TECC200E3-38C20-104

GH730
[ ]
[ ]

AH725

DC

2
3
4
5
6
8

12
16
20

SOLIDMEISTER

TEC**B3

DCONMS

3

o o~ W

12
16
20

NOF

W W W W wwwww o

e
(%]
=
1z
(o]
]
o
CHW APMX
0.1 7
0.1 10
0.1 12
0.15 14
0.15 16
0.15 20
0.15 22
0.25 25
0.25 32
0.25 38

LF
38
38
50
50
57
63
72
83
92
104

FHA

°

45
38
38°
38°
38°
38°
38°
38°
38°
38°

°

D&
£)

2

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

@ Lagerstandard

3 Schneiden — Nutenfrasen — 45° Drallwinkel

Katalog Nr.

TECO030B3-10C06-57
TEC040B3-12C06-57
TEC050B3-14C06-57
TEC060B3-16C06-57
TECO070B3-16C07-60
TEC080B3-20C08-63
TEC090B3-20C09-67
TEC100B3-22C10-72
TEC120B3-25C12-83
TEC140B3-25C14-75
TEC180B3-32C18-92

GH730
[ ]
[ ]
([ ]

Standard Schnittdaten — 1051

AH725

DC

0 N O O~ W

12
14
18

NOF

W W W wWwwWwwwwowowo

DCONMS

© O N O O O O

e
o

14
18

APMX

10
12
14
16
16
20
20
22
25
25
32

DCONMS"®

LF
57
57
57
57
60
63
67
72
83
75
92

LG

2

a|&)
£)

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

@ Lagerstandard




TECC**A/B4

4 Schneiden — 30° oder 45° Drallwinkel

D&
£)

(%)

=

=

O

O

o

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF CHW APMX LF FHA Schaft

TECC020B4-07C03-38 [ 2 3 4 0.1 7 38 45° Zylindrisch
TECCO030A4-10C03-38 [ 3 3 4 0.1 10 38 30° Zylindrisch
TECC040A4-12C04-50 [ 4 4 4 0.1 12 50 30° Zylindrisch
TECC050A4-14C05-50 [ 5 5 4 0.15 14 50 30° Zylindrisch
TECCO060A4-16C06-57 [ 6 6 4 0.15 16 57 30° Zylindrisch
TECCO080A4-20C08-63 [ 8 8 4 0.15 20 63 30° Zylindrisch
TECC100A4-22C10-72 [ 10 10 4 0.15 22 72 30° Zylindrisch
TECC120A4-25C12-83 [ 12 12 4 0.25 25 83 30° Zylindrisch
TECC160A4-32C16-92 [ 16 16 4 0.25 32 92 30° Zylindrisch
TECC200A4-38C20-104 [ ] 20 20 4 0.25 38 104 30° Zylindrisch

® Lagerstandard

SOLIDMEISTER

TEC**B4

4 Schneiden — 45° Drallwinkel

S5 I~
. R
2 e o
*§ ST 5
é)}
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft

TEC020B4-07C06-57 o 2 6 4 7 57 Zylindrisch
TEC030B4-10C06-57 o 3 6 4 10 57 Zylindrisch
TEC040B4-12C06-57 o 4 6 4 12 57 Zylindrisch
TEC050B4-14C06-57 [ ) 5 6 4 14 57 Zylindrisch
TEC060B4-16C06-57 o 6 6 4 16 57 Zylindrisch
TEC080B4-20C08-63 o 8 8 4 20 63 Zylindrisch
TEC100B4-22C10-72 o 10 10 4 22 72 Zylindrisch
TEC120B4-25C12-83 [ ) 12 12 4 25 83 Zylindrisch
TEC140B4-25C14-83 o 14 14 4 25 83 Zylindrisch
TEC160B4-32C16-92 [ } 16 16 4 32 92 Zylindrisch
TEC180B4-32C18-92 o 18 18 4 32 92 Zylindrisch
TEC200B4-38C20-104 o 20 20 4 38 104 Zylindrisch

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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SOLIDMEISTER

TEC**B4**R
4 Schneiden — Eckenradius — 45° Drallwinkel

D&
£)

g
e
DCONMS"

i LF .

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS  NOF RE APMX LF Schaft
TEC060B4-16C06R05-57 (] 6 6 4 0.5 16 57 Zylindrisch
TEC060B4-16C06R1-57 [ ] 6 6 4 1 16 57 Zylindrisch
TEC080B4-20C08R05-63 ° 8 8 4 05 20 63 Zylindrisch
TEC080B4-20C08R1-63 [ ] 8 8 4 1 20 63 Zylindrisch
@ TEC080B4-20C08R15-63 (] 8 8 4 1.5 20 63 Zylindrisch
TEC080B4-20C08R2-63 [ ] 8 8 4 2 20 63 Zylindrisch
TEC100B4-22C10R05-72 (] 10 10 4 0.5 22 72 Zylindrisch
TEC100B4-22C10R1-72 [ ] 10 10 4 1 22 72 Zylindrisch
TEC100B4-22C10R15-72 (] 10 10 4 1.5 22 72 Zylindrisch
TEC100B4-22C10R2-72 o 10 10 4 2 22 72 Zylindrisch
TEC100B4-22C10R3-72 [ ] 10 10 4 22 72 Zylindrisch
TEC120B4-25C12R05-83 [ ] 12 12 4 0.5 25 83 Zylindrisch
TEC120B4-25C12R1-83 [ ] 12 12 4 1 25 83 Zylindrisch
TEC120B4-25C12R15-83 [ J 12 12 4 1.5 25 83 Zylindrisch
TEC120B4-25C12R2-83 [ ] 12 12 4 2 25 83 Zylindrisch
TEC120B4-25C12R3-83 [ ] 12 12 4 25 83 Zylindrisch
TEC160B4-32C16R05-92 [ ] 16 16 4 0.5 32 92 Zylindrisch
TEC160B4-32C16R1-92 [ J 16 16 4 1 32 92 Zylindrisch
TEC160B4-32C16R2-92 [ ] 16 16 4 2 32 92 Zylindrisch
TEC160B4-32C16R3-92 [ ] 16 16 4 32 92 Zylindrisch
TEC200B4-38C20R05-104 [ ] 20 20 4 0.5 38 104 Zylindrisch
TEC200B4-38C20R1-104 [ J 20 20 4 1 38 104 Zylindrisch
TEC200B4-38C20R2-104 [ ] 20 20 4 2 38 104 Zylindrisch
@ TEC200B4-38C20R3-104 [ ] 20 20 4 3 38 104 Zylindrisch
TEC200B4-38C20R4-104 [ ] 20 20 4 4 38 104 Zylindrisch

/(UE ® Lagerstandard
TEFF**N4
4 Schneiden — Hochvorschub
%
5l B iz
P By, 8
RPG | o
| APMX
M LF
. Katalog Nr. AH750 DC DCONMS NOF  RPG RE APMX LH LF ?fn“‘,’,‘,',%

TEFFOB0N4-030/20C06R10M ° 6 4 1.0 5.3 0.3 20 57 03

TEFFO80N4-035/26C08R13M ° 8 8 4 13 7 0.4 26 63 0.4

TEFF100N4-040/30C10R16M [ ] 10 10 4 1.6 8.8 0.5 30 72 0.5

s TEFF120N4-045/34C12R20M [ ] 12 12 4 2.0 10.6 0.6 34 83 0.5

TEFF160N4-055/42C16R26M [ ) 16 16 4 2.6 14 0.8 42 92 0.6

TEFF200N4-060/46C20R32M [ ] 20 20 4 3.2 17.7 1 46 104 0.7

(1) Fur die Programmierung muss RO verwendet werden. @ Lagerstandard

TEC**B4**R: Standard Schnittdaten — 1051
TEFF**N4: Standard Schnittdaten — 1037
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FEEDMEISTER

TCFF**A3
3 Schneiden — Hochvorschub (Werkzeug aus Keramik)

LF wex| [ g
A R & Va
=z
= o}
t g
&1z
APMX o
-

Katalog Nr. FX510 DC DCONMS NOF DN RE APMX LH LF
TCFF060A3-06/15C6-50 [ J 6 6 3 55 0.42 0.25 15 50
TCFF080A3-08/20C8-57 [ J 8 8 3 7.5 0.56 0.4 20 57
TCFF100A3-08/25C10-65 [ J 10 10 3 9.5 0.7 0.5 25 65
TCFF120A3-10/30C12-72 [ J 12 12 3 11.5 1.1 0.6 30 72
TCFF160A3-12/35C16-83 [ J 16 16 3 15.5 1.9 0.75 35 83
TCFF200A3-15/40C20-93 [ J 20 20 3 19.5 25 1 40 93
Hinweise: ® Lagerstandard
Beim Hochvorschubfréasen entsteht Warme im Werkzeug und in der Spannfutteraufnahme.

Die thermische Ausdehnung der Aufnahme fiihrt haufig zu Schaden am Werkzeug.
Deshalb sollte die Aufnahme wéhrend der Bearbeitung mit Luft gekihlt werden.
Im Werkzeughalter sollten Fraserspannfutter verwendet werden.
*Bei der Programmierung oben angegebene Eckenradiuswerte verwenden.
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Formbearbeitung (Schruppen) TEFF**N4...
. fz (mm/Z)
ISO Werkstoff Ve (m/min)
06 - 08 210 - 012 16 - 0620
. Kohlenstoffstahl 140 - 180 0.25-0.48 0.35-0.67 0.52-0.9
Legierter Stahl (30-40 HRC) 120 - 130 0.2-0.28 0.3-0.38 0.43 - 0.57
M Rostfreier Stahl 120 0.25-0.3 0.35-0.43 0.52 - 0.6
. Eisenguss 160 - 180 0.3-0.45 0.45-0.6 0.6-0.8
o}
Gehérteter Stahl (-49 HRC) 100 0.16-0.2 0.25-0.33 0.4-0.48 =8
Geharteter Stahl (50-60 HRC) 60 - 80 0.1-0.16 0.16-0.3 0.2-0.45 %
%)

- Die maximale Schnitttiefe (apmax) und der Vorschub (fz) hdngen vom Fraserdurchmesser ab.

- Wahrend im Allgemeinen Luftkiihlung empfohlen wird, sollte bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen ein
wasserldsliches Kuhimittel eingesetzt werden.

- Wenn bei Maschinen mit geringer Steifigkeit oder niedrigen Einstellungen Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub entsprechend

reduziert werden.
- Wenn bei langer Auskragung Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20 % bis 40 % reduziert werden.

Formbearbeitung (Schruppen) TCFF**AS...

. fz (mm/Z)

1ISO Werkstoff Vc (m/min)
o6 - 08 210 - 012 216 - 620
Eisenguss 250 - 1000 0.1 -0.15 047 - 0.19 0.23-0.25
. Kugelgraphitguss 250 - 1000 0.1-0.15 0.17 - 0.19 0.23-0.25
Temperguss 250 - 1000 01-0.15 0.47-0.19 0.23-0.25
. Nichteisenmetalle/Graphit 500 - 1500 0.1-0.15 047 - 0.19 0.23-0.25
s Nickelbasis-Legierungen 250 - 1000 0.1-0.13 0.15-0.18 0.20-0.22

*Fur Nickelbasis-Legierungen wird Trockenzerspanung bei einer Schnittgeschwindigkeit Giber 250m/min empfohlen.
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SOLIDMEISTER

TETR**A2**R

2 Schneiden - torische Ausfihrung

Katalog Nr.
TETR020A2-2/08C06R05M80
TETR030A2-2/12C06R05M80
TETR040A2-3/16C06R1M80
TETR060A2-4/25C08R2M100

AH725

DC

o B~ W N

e LBX N
LH o
‘ Tl ‘w 13
N =z

Ll | } | A | ;8
Q DN| BHTA IF Q

DCONMS NOF DN RE APMX LH LBX BHTA
6 2 1.9 0.5 2 8 40 3.6°
6 2 2.8 0.5 2 12 40 3.3°
6 2 3.7 1 3 16 40 2.8°
8 2 5.6 2 4 25 66 2.0°

VARIASLEMEISTER

TECA**H3**CF-R

LF
80
80
80
100

Schaft
Zylindrisch

Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

@ Lagerstandard

3 Schneiden — 39°-41° unterschiedlich gedrallt — Zentrumschneidkante — fir Aluminium

Katalog Nr.
TECAO010H3-04C06CF-R.05
TECAO015H3-04/06C06CF-R01
TECA020H3-05/08C06CF-R01
TECA025H3-05/08C06CF-R01
TECAO030H3-07/12C06CF-R01
TECAO040H3-10/16C06CF-R02
TECAO050H3-12/20C06CF-R02
TECAO060H3-09/18C06CF-R02
TECAO060H3-09/18C06CF-R04
TECA060H3-09/18C06CF-R08
TECAO060H3-09/30C06CF-R02
TECAO060H3-09/30C06CF-R04
TECAO060H3-09/30C06CF-R08
TECAO060H3-14/24C06CF-R02
TECAO080H3-12/24C08CF-R02
TECAO080H3-12/24C08CF-R04
TECAO080H3-12/24C08CF-R08
TECAO080H3-12/24C08CF-R30
TECAO080H3-12/40C08CF-R02
TECA080H3-12/40C08CF-R04
TECAO080H3-12/40C08CF-R08
TECAO080H3-18/32C08CF-R02
TECA100H3-15/30C10CF-R02
TECA100H3-15/30C10CF-R04
TECA100H3-15/30C10CF-R08
TECA100H3-15/30C10CF-R16
TECA100H3-15/30C10CF-R30
TECA100H3-15/50C10CF-R02
TECA100H3-15/50C10CF-R04
TECA100H3-15/50C10CF-R08
TECA100H3-15/50C10CF-R16

KS15F

Standard Schnittdaten — 1051

1038 www.tungaloy.de
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DCONMS NOF RE
6 3 0.05
6 3 0.1
6 3 0.1
6 3 0.1
6 3 0.1
6 3 0.2
6 3 0.2
6 3 0.2
6 3 0.4
6 3 0.8
6 3 0.2
6 3 0.4
6 3 0.8
6 3 0.2
8 3 0.2
8 3 0.4
8 3 0.8
8 3 3
8 3 0.2
8 3 0.4
8 3 0.8
8 3 0.2
10 3 0.2
10 3 0.4
10 3 0.8
10 3 1.6
10 3 3
10 3 0.2
10 3 0.4
10 3 0.8
10 3 1.6

& |
DCONMSP®

LH

o]

12
16
20
18
18
18
30
30
30
24
24
24
24
24
40
40
40
32
30
30
30
30
30
50
50
50
50

LF
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
65
65
65
60
63
63
63
63
79
79
79
68
72
72
72
72
72
92
92
92
92

LA

D)

o9&

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

@ Lagerstandard




Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF RE APMX LH LF Schaft

TECA100H3-15/50C10CF-R20 () 10 10 3 2 15 50 92 Zylindrisch
TECA100H3-15/50C10CF-R30 [ 10 10 3 3 15 50 92 Zylindrisch
TECA100H3-22/40C10CF-R02 o 10 10 3 0.2 22 40 80 Zylindrisch
TECA100H3-22/40C10CF-R30 [ 10 10 3 3 22 40 80 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R02 () 12 12 3 0.2 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R04 [ 12 12 3 0.4 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R08 [ ) 12 12 3 0.8 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R16 [ 12 12 3 1.6 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R20 () 12 12 3 2 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R25 [ 12 12 3 2.5 18 36 83 Zylindrisch
TECA120H3-18/36C12CF-R30 () 12 12 3 3 18 36 57 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R02 [ 12 12 3 0.2 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R04 o 12 12 3 0.4 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R08 [ 12 12 3 0.8 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R16 () 12 12 3 1.6 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R20 [ 12 12 3 2 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R25 [ ) 12 12 3 2.5 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H3-18/60C12CF-R30 [ 12 12 3 3 18 60 100 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R02 () 16 16 3 0.2 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R04 [ 16 16 3 0.4 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R08 ® 16 16 3 0.8 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R16 [ 16 16 3 1.6 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R20 o 16 16 3 2 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R25 [ 16 16 3 25 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R30 () 16 16 3 3 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R32 [ 16 16 3 3.2 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R40 o 16 16 3 4 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/48C16CF-R50 [ 16 16 3 5 24 48 92 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R02 () 16 16 3 0.2 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R04 [ 16 16 3 0.4 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R08 () 16 16 3 0.8 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R16 [ 16 16 3 1.6 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R20 o 16 16 3 2 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R25 [ 16 16 3 25 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R30 () 16 16 3 3 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R32 [ 16 16 3 3.2 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R40 o 16 16 3 4 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-24/80C16CF-R50 [ 16 16 3 5 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H3-34/64C16CF-R02 () 16 16 3 0.2 34 64 115 Zylindrisch
TECA200H3-30/100C20CF-R02 [ 20 20 3 0.2 30 100 150 Zylindrisch
TECA200H3-30/100C20CF-R04 () 20 20 3 0.4 30 100 150 Zylindrisch
TECA200H3-30/100C20CF-R08 [ 20 20 3 0.8 30 100 150 Zylindrisch
TECA200H3-30/100C20CF-R32 () 20 20 3 3.2 30 100 150 Zylindrisch
TECA200H3-30/100C20CF-R40 o 20 20 3 4 30 100 150 Zylindrisch g
TECA200H3-30/100C20CF-R50 () 20 20 3 5 30 100 150 Zylindrisch  *®
TECA200H3-30/60C20CF-R02 [ 20 20 3 0.2 30 60 110 Zylindrisch %
TECA200H3-30/60C20CF-R04 [ ) 20 20 3 0.4 30 60 110 Zylindrisch G
TECA200H3-30/60C20CF-R08 [ 20 20 3 0.8 30 60 110 Zylindrisch @
TECA200H3-30/60C20CF-R16 () 20 20 3 1.6 30 60 110 Zylindrisch
TECA200H3-30/60C20CF-R20 [ 20 20 3 2 30 60 110 Zylindrisch
TECA200H3-30/60C20CF-R32 () 20 20 3 3.2 30 60 110 Zylindrisch
TECA200H3-30/60C20CF-R40 [ 20 20 3 4 30 60 110 Zylindrisch
TECA200H3-30/60C20CF-R50 () 20 20 3 5 30 60 110 Zylindrisch
TECA200H3-42/80C20CF-R02 [ 20 20 3 0.2 42 80 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R02 o 25 25 3 0.2 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R08 [ 25 25 3 0.8 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R16 [ ) 25 25 3 1.6 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R20 [ 25 25 3 2 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R40 () 25 25 3 4 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/125C25CF-R50 [ 25 25 3 5 38 125 185 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R02 () 25 25 3 0.2 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R04 [ 25 25 3 0.4 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R16 () 25 25 3 1.6 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R20 [ 25 25 3 2 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R32 () 25 25 3 3.2 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-38/75C25CF-R50 [ 25 25 3 5 38 75 130 Zylindrisch
TECA250H3-52/100C25CF-R02 [ ) 25 25 3 0.2 52 100 156 Zylindrisch

@ Lagerstandard
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SOLIDMEISTER VARIASLEMEISTER

TECA**H4**CF-R

4 Schneiden - unterschiedlich gedrallt und ungleich geteilt — mit Hinterschliff — fur Aluminium (1.5xD, 2xD)

|

Standard Schnittdaten — 1051

1040 www.tungaloy.de

o
St B : = V
APMX LH ‘ 8
D " LF -

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF RE APMX LH LF Schaft
TECA060H4-09/30C06CF-R02 ° 6 6 4 0.2 9 30 65 Zylindrisch
TECAO060H4-12/18C06CF-R02 ) 6 6 4 0.2 12 18 57 Zylindrisch
TECA080H4-12/40C08CF-R02 ° 8 8 4 0.2 12 40 79 Zylindrisch
TECA080H4-16/24C08CF-R02 ) 8 8 4 0.2 16 24 63 Zylindrisch

% TECA100H4-15/50C10CF-R02 ° 10 10 4 0.2 15 50 92 Zylindrisch
TECA100H4-20/30C10CF-R02 ° 10 10 4 0.2 20 30 72 Zylindrisch
TECA120H4-18/60C12CF-R02 ) 12 12 4 0.2 18 60 100 Zylindrisch
TECA120H4-24/36C12CF-R02 ° 12 12 4 0.2 24 36 83 Zylindrisch
TECA160H4-24/80C16CF-R02 ° 16 16 4 0.2 24 80 128 Zylindrisch
TECA160H4-32/48C16CF-R02 ° 16 16 4 0.2 32 48 100 Zylindrisch

@ Lagerstandard
TECA**B2
@ 2 Schneiden — Nutenfrasen — 45° Drallwinkel — fir Aluminium
TSRS
SR
e AvPx|
3 } e [ 3 SISlE
“Lb -3 &
APMX ‘ a Y

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TECA040B2-12C06-57 ° 4 6 2 12 57 Zylindrisch
TECA050B2-14C06-57 ) 5 6 2 14 57 Zylindrisch
TECA060B2-16C06-57 ° 6 6 2 16 57 Zylindrisch
TECA080B2-20C08-63 ° 8 8 2 20 63 Zylindrisch
TECA100B2-22C10-72 o 10 10 2 22 72 Zylindrisch
TECA120B2-25C12-83 ° 12 12 2 25 83 Zylindrisch
TECA160B2-32C16-92 ° 16 16 2 32 92 Zylindrisch
TECA200B2-38C20-104 ° 20 20 2 38 104 Zylindrisch

® Lagerstandard




SOLIDMEISTER

TECA**B3

3 Schneiden — 45° Drallwinkel — fur Aluminium

RE
8
' &S
__—15° ) =
a - : 8
APMX - =
Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF RE APMX LF Schaft
TECA040B3-12C06-57 () 4 6 3 0.1 12 57 Zylindrisch
TECA040B3-12W06-57 ° 4 6 3 0.1 12 57 Weldon
TECA050B3-14C06-57 () 5 6 3 0.2 14 57 Zylindrisch
TECA050B3-14W06-57 [ ) 5 6 3 0.2 14 57 Weldon
TECA060B3-16C06-57 () 6 6 3 0.2 16 57 Zylindrisch
TECA060B3-16W06-57 ° 6 6 3 0.2 16 57 Weldon
TECA080B3-20C08-63 () 8 8 3 0.2 20 63 Zylindrisch
TECA080B3-20C08R30-63 () 8 8 3 3 20 63 Zylindrisch
TECA080B3-20W08-63 () 8 8 3 0.2 20 63 Weldon
TECA100B3-22C10-72 ° 10 10 3 0.2 22 72 Zylindrisch
TECA100B3-22W10-72 () 10 10 3 0.2 22 72 Weldon
TECA100B3-25C10R30-72 () 10 10 3 3 25 72 Zylindrisch
TECA100B3-25C10R40-72 () 10 10 3 25 72 Zylindrisch
TECA120B3-25C12-83 ° 12 12 3 0.2 25 83 Zylindrisch
TECA120B3-25W12-83 () 12 12 3 0.2 25 83 Weldon
TECA120B3-30C12R30-83 () 12 12 3 3 30 83 Zylindrisch
TECA120B3-30C12R40-83 () 12 12 3 30 83 Zylindrisch
TECA140B3-30C14-83 (] 14 14 3 0.2 30 83 Zylindrisch
TECA140B3-30W14-83 () 14 14 3 0.2 30 83 Weldon
TECA160B3-32C16-92 () 16 16 3 0.2 32 92 Zylindrisch
TECA160B3-32W16-92 () 16 16 3 0.2 32 92 Weldon
TECA200B3-38C20-104 ° 20 20 3 0.2 38 104 Zylindrisch
TECA200B3-38W20-104 () 20 20 3 0.2 38 104 Weldon
® Lagerstandard
SOLIDMEISTER .
TECA**F2 @
2 Schneiden — Nutenfrasen — 55° Drallwinkel — fGr Aluminium E
)
S <=
. sy
[)) 7 wpx|
2 SIS
8
la
Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TECA040F2-11C04-50 () 4 4 2 11 50 Zylindrisch
TECA060F2-13C06-57 ° 6 6 2 13 57 Zylindrisch
TECA080F2-20C08-63 ° 8 8 2 20 63 Zylindrisch
TECA100F2-22C10-72 ) 10 10 2 22 72 Zylindrisch
TECA120F2-25C12-83 () 12 12 2 25 83 Zylindrisch
TECA160F2-32C16-92 ® 16 16 2 32 92 Zylindrisch
TECA200F2-38C20-104 ° 20 20 2 38 104 Zylindrisch
TECA250F2-45C25-121 ) 25 25 2 45 121 Zylindrisch

Standard Schnittdaten — 1051

® Lagerstandard

Tungaloy 1041
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(3

VARIASLEMEISTER SHREDMEISTER

TEAP**H3**CFR**C

3 Schneiden — unterschiedlich gedrallt — mit Spanbrecher und Hinterschliff — fur Aluminium

«—>|
DCONMS"®

Innere Kiihl- Schaft

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF RE APMX LH LF mittelzufuhr
TEAP100H3-15/50C10CFR02C () 10 10 3 0.2 15 50 92 Mit Zylindrisch
TEAP100H3-22/40C10CFR02C ° 10 10 3 0.2 22 40 80 Mit Zylindrisch
TEAP120H3-18/60C12CFR02C () 12 12 3 0.2 18 60 100 Mit Zylindrisch
TEAP120H3-26/48C12CFR02C ° 12 12 3 0.2 26 48 93 Mit Zylindrisch
TEAP160H3-24/80C16CFR02C ° 16 16 3 0.2 24 80 128 Mit Zylindrisch
TEAP160H3-34/64C16CFR02C ° 16 16 3 0.2 34 64 115 Mit Zylindrisch
TEAP200H3-42/80C20CFR02C () 20 20 3 0.2 42 80 130 Mit Zylindrisch
TEAP200H3-30/100C20CFR02C o 20 20 3 0.2 30 100 150 Mit Zylindrisch

@ Lagerstandard
TECA**H3**CFR**C
3 Schneiden — unterschiedlich gedrallt — Zentrumschneidkante — fur Aluminium
TS IS
5y
- ke
2 SIalk]
2 Sl
2 1€

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF RE  APMX LH LE e .  Schaft
TECA060H3-12/18C06CF-R02C ® 6 6 3 0.2 12 18 57 Mit Zylindrisch
TECA060H3-12/30C06CF-R02C ® 6 6 3 0.2 12 30 65 Mit Zylindrisch
TECAO080H3-16/24C08CF-R02C ) 8 8 3 0.2 16 24 63 Mit Zylindrisch
TECA080H3-16/40C08CF-R02C ® 8 8 3 0.2 16 40 79 Mit Zylindrisch
TECA100H3-20/30C10CF-R02C ® 10 10 3 0.2 20 30 72 Mit Zylindrisch
TECA100H3-20/50C10CF-R02C ® 10 10 3 0.2 20 50 100 Mit Zylindrisch
TECA120H3-24/36C12CF-R02C ) 12 12 3 0.2 24 36 83 Mit Zylindrisch
TECA120H3-24/60C12CF-R02C ) 12 12 3 0.2 24 60 100 Mit Zylindrisch
TECA160H3-32/48C16CF-R02C ® 16 16 3 0.2 32 48 92 Mit Zylindrisch
TECA160H3-32/80C16CF-R02C ® 16 16 3 0.2 32 80 128 Mit Zylindrisch
TECA250H3-50/75C25CF-R02C ) 25 25 3 0.2 50 75 130 Mit Zylindrisch

Standard Schnittdaten — 1051

1042 www.tungaloy.de

® Lagerstandard




SHREODMEISTER

TERC**E3

3 Schneiden — Schruppen — 38° Drallwinkel — fur Aluminiumlegierungen und Nichteisenmetalle

CHW x 45°

SN~
IRy
7
>
12 Y
(&)
g

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF CHW APMX LH LF Schaft
TERCO60E3-13C06-57 () 6 6 3 0.5 13 21 57 Zylindrisch
TERCO080E3-20C08-63 (] 8 8 3 0.5 20 28 63 Zylindrisch
TERC100E3-22C10-72 () 10 10 3 0.6 22 30 72 Zylindrisch
TERC120E3-25C12-83 (] 12 12 3 0.6 25 37 83 Zylindrisch
TERC140E3-25C14-83 () 14 14 3 0.6 25 37 83 Zylindrisch
TERC160E3-32C16-92 (] 16 16 3 0.6 32 44 92 Zylindrisch
TERC200E3-38C20-104 () 20 20 3 0.7 38 55 104 Zylindrisch
TERC250E3-45C25-121 (] 25 25 3 0.7 45 64 121 Zylindrisch

@ Lagerstandard
TECR**B3**R
3 Schneiden — Schruppen — 45° Drallwinkel — Hinterschliff — fur Aluminium
Ko kg~ e
B . GGy
o A | Re
5 R — Ik SISIE
= \ —— 8
APMX | ‘ 8
~ = LH
D ~LF .

Katalog Nr. KS15F DC DCONMS NOF APMX LH LF Schaft
TECR060B3-09/21C06R02A57 ([ ] 6 6 3 9 21 57 Zylindrisch
TECR060B3-09/21W06R02A57 ° 6 6 3 9 21 57 Weldon
TECR060B3-09/30C06R02A65 [} 6 6 3 9 30 65 Zylindrisch
TECR060B3-09/30W06R02A65 [ ] 6 6 3 9 30 65 Weldon
TECR080B3-12/27C08R02A63 [ 8 8 3 12 27 63 Zylindrisch &%
TECR080B3-12/27W08R02A63 [ ] 8 8 3 12 27 63 Weldon @
TECR080B3-12/40C08R02A78 [ 8 8 3 12 40 78 Zylindrisch %
TECR080B3-12/40W08R02A78 ([ ] 8 8 3 12 40 78 Weldon S
TECR100B3-12/31C10R02A72 [ ] 10 10 3 12 31 72 Zylindrisch %
TECR100B3-12/31W10R02A72 o 10 10 3 12 31 72 Weldon
TECR100B3-12/50C10R02A100 ([ ] 10 10 3 12 50 100 Zylindrisch
TECR100B3-12/50W10R02A100 [ ] 10 10 3 12 50 100 Weldon
TECR120B3-12/37C12R02A83 [} 12 12 3 12 37 83 Zylindrisch
TECR120B3-12/37W12R02A83 [ ] 12 12 3 12 37 83 Weldon
TECR120B3-14/55C12R02A100 ([ ] 12 12 3 14 55 100 Zylindrisch
TECR120B3-14/55W12R02A100 ([ ] 12 12 3 14 55 100 Weldon
TECR160B3-14/43C16R02A92 ([ ] 16 16 3 14 43 92 Zylindrisch
TECR160B3-14/43W16R02A92 ([ ] 16 16 3 14 43 92 Weldon
TECR160B3-18/80C16R02A150 [ ] 16 16 3 18 80 150 Zylindrisch
TECR160B3-18/80W16R02A150 [ ] 16 16 3 18 80 150 Weldon
TECR200B3-17/53C20R02A104 ® 20 20 3 17 53 104 Zylindrisch
TECR200B3-17/53W20R02A104 [ ] 20 20 3 17 53 104 Weldon
TECR200B3-22/80C20R02A150 ® 20 20 3 22 80 150 Zylindrisch
TECR200B3-22/80W20R02A150 ([ ] 20 20 3 22 80 150 Weldon

Eintauchwinkel

Standard Schnittdaten — 1051

® Lagerstandard

Tungaloy 1043




SOLIDMEISTER

TEC**A2
2 Schneiden — Stegbearbeitung — 30° Drallwinkel — fir gehéarteten Stahl bis 55 HRC

o 2
% 15 0
* &
3} [APMX " [} %8
a LF .

Katalog Nr. AH750 DC DCONMS NOF DN APMX LH LF Schaft
TEC004A2-006/02C4M45 [ ] 0.4 4 2 0.37 0.6 2 45 Zylindrisch
TEC004A2-006/04C4M45 [ J 0.4 4 2 0.37 0.6 4 45 Zylindrisch
TEC005A2-007/02C4M45 [ ] 0.5 4 2 0.45 0.7 2 45 Zylindrisch
TEC005A2-007/04C4M45 [ J 0.5 4 2 0.45 0.7 4 45 Zylindrisch

@ TEC005A2-007/06C4M45 [ ] 0.5 4 2 0.45 0.7 6 45 Zylindrisch
TEC006A2-009/02C4M45 [ J 0.6 4 2 0.55 0.9 2 45 Zylindrisch
TEC006A2-009/04C4M45 [ ] 0.6 4 2 0.55 0.9 4 45 Zylindrisch
TEC006A2-009/06C4M45 [ ] 0.6 4 2 0.55 0.9 6 45 Zylindrisch
TECO007A2-010/02C4M45 [ ] 0.7 4 2 0.65 1 2 45 Zylindrisch
TECO008A2-012/04C4M45 [ ] 0.8 4 2 0.75 1.2 4 45 Zylindrisch
TEC008A2-012/06C4M45 [ ] 0.8 4 2 0.75 1.2 6 45 Zylindrisch
TECO008A2-012/08C4M45 [ ] 0.8 4 2 0.75 1.2 8 45 Zylindrisch
TECO009A2-0135/06C4M45 [ ] 0.9 4 2 0.85 1.35 6 45 Zylindrisch
TECO009A2-0135/08C4M45 [ J 0.9 4 2 0.85 1.35 8 45 Zylindrisch
TECO009A2-0135/10C4M45 [ ] 0.9 4 2 0.85 1.35 10 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/04C4M45 [ ] 1 4 2 0.97 1.5 4 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/06C4M45 [ ] 1 4 2 0.97 15 6 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/08C4M45 [ J 1 4 2 0.95 1.5 8 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/10C4M45 [ ] 1 4 2 0.95 1.5 10 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/12C4M45 [ ] 1 4 2 0.93 1.5 12 45 Zylindrisch
TEC010A2-015/16C4M50 [ ] 1 4 2 0.93 1.5 16 50 Zylindrisch

@ TEC012A2-018/06C4M45 [ ] 1.2 4 2 1.17 1.8 6 45 Zylindrisch
TEC012A2-018/08C4M45 [ ] 1.2 4 2 1.15 1.8 8 45 Zylindrisch
TEC012A2-018/10C4M45 [ ] 1.2 4 2 1.15 1.8 10 45 Zylindrisch
TEC012A2-018/16C4M50 [ ] 1.2 4 2 1.13 1.8 16 50 Zylindrisch
TEC014A2-021/06C4M45 [ ] 1.4 4 2 1.35 2.1 6 45 Zylindrisch

% TEC014A2-021/08C4M45 [ ] 1.4 4 2 1.35 2.1 8 45 Zylindrisch
TEC014A2-021/10C4M45 [ ] 1.4 4 2 1.35 2.1 10 45 Zylindrisch
TEC015A2-023/06C4M45 [ ] 1.5 4 2 1.47 2.3 6 45 Zylindrisch
TEC015A2-023/08C4M45 [ J 15 4 2 1.45 2.3 8 45 Zylindrisch
TEC015A2-023/10C4M45 [ ] 1.5 4 2 1.45 2.3 10 45 Zylindrisch
TEC015A2-023/12C4M45 [ ] 1.5 4 2 1.43 2.3 12 45 Zylindrisch
TEC015A2-023/16C4M50 [ ] 1.5 4 2 1.41 2.3 16 50 Zylindrisch
TEC015A2-023/18C4M55 [ J 15 4 2 1.41 2.3 18 55 Zylindrisch
TEC015A2-023/20C4M55 [ ] 1.5 4 2 1.41 2.3 20 55 Zylindrisch

. TEC016A2-024/06C4M45 [ ] 1.6 4 2 1.57 2.4 6 45 Zylindrisch
TEC016A2-024/08C4M45 [ ] 1.6 4 2 1.55 2.4 8 45 Zylindrisch
TEC016A2-024/10C4M45 [ J 1.6 4 2 1.55 2.4 10 45 Zylindrisch
TEC016A2-024/18C4M55 [ ] 1.6 4 2 1.53 2.4 18 55 Zylindrisch
TEC016A2-024/20C4M55 [ ] 1.6 4 2 1.53 2.4 20 55 Zylindrisch

. TEC016A2-024/26C4M60 [ ] 1.6 4 2 1.53 2.4 26 60 Zylindrisch
TECO018A2-027/06C4M45 [ J 1.8 4 2 1.77 2.7 6 45 Zylindrisch
TECO018A2-027/08C4M45 [ ] 1.8 4 2 1.75 2.7 8 45 Zylindrisch
TEC018A2-027/10C4M45 [ ] 1.8 4 2 1.75 2.7 10 45 Zylindrisch
TECO018A2-027/12C4M45 [ ] 1.8 4 2 1.73 2.7 12 45 Zylindrisch
TEC020A2-030/06C4M45 [ J 2 4 2 1.97 3 6 45 Zylindrisch
TEC020A2-030/08C4M45 [ ] 2 4 2 1.95 S 8 45 Zylindrisch

H TEC020A2-030/10C4M45 [ ] 2 4 2 1.95 3 10 45 Zylindrisch
TEC020A2-030/12C4M45 [ ] 2 4 2 1.93 3 12 45 Zylindrisch
TEC020A2-030/16C4M50 [ ] 2 4 2 1.91 3 16 50 Zylindrisch

@ Lagerstandard
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1044 www.tungaloy.de




Katalog Nr. AH750 DC DCONMS NOF DN APMX LH LF Schaft

TEC020A2-030/20C4M55 (] 2 4 2 1.89 3 20 55 Zylindrisch
TEC020A2-030/30C4M70 ® 2 4 2 1.89 3 30 70 Zylindrisch
TEC025A2-037/08C4M45 () 2.5 4 2 2.4 3.7 8 45 Zylindrisch
TEC025A2-037/10C4M45 [ 2.5 4 2 2.4 3.7 10 45 Zylindrisch
TEC025A2-037/12C4M45 (] 2.5 4 2 2.4 3.7 12 45 Zylindrisch
TEC025A2-037/16C4M55 ° 2.5 4 2 2.4 3.7 16 55 Zylindrisch
TEC025A2-037/20C4M860 (] 2.5 4 2 2.4 3.7 20 60 Zylindrisch
TEC025A2-037/30C4M80 [ 25 4 2 2.4 3.7 30 80 Zylindrisch
TEC030A2-045/08C6M45 ° 3 6 2 2.85 45 8 45 Zylindrisch
TEC030A2-045/10C6M45 ® 3 6 2 2.85 45 10 45 Zylindrisch
TEC030A2-045/12C6M45 o 3 6 2 2.85 45 12 45 Zylindrisch
TEC030A2-045/16C6M55 (] 3 6 2 2.85 45 16 55 Zylindrisch
TEC030A2-045/20C6M60 (] 3 6 2 2.85 45 20 60 Zylindrisch
TEC030A2-045/30C6M70 (] 3 6 2 2.85 45 30 70 Zylindrisch
TEC030A2-045/40C6M90 (] 3 6 2 2.85 45 40 90 Zylindrisch

® Lagerstandard

SOLIDMEISTER

TEC**A4

4 Schneiden — 30° Drallwinkel — fir gehéarteten Stahl bis 65 HRC

2/&

[
DCONMS"®

[
Y

Katalog Nr. AH750 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TEC040A4-11C06-50 [ ] 4 6 4 11 50 Zylindrisch
TEC050A4-13C06-50 [ ] 5 6 4 13 50 Zylindrisch
TEC060A4-13C06-50 ® 6 6 4 13 50 Zylindrisch
TECO070A4-16C08-63 [ 7 8 4 16 63 Zylindrisch
TECO080A4-19C08-63 [ 8 8 4 19 63 Zylindrisch
TEC090A4-19C10-72 [ ] 9 10 4 19 72 Zylindrisch
TEC100A4-22C10-72 o 10 10 4 22 72 Zylindrisch .
TEC120A4-26C12-73 [ ] 12 12 4 26 73 Zylindrisch _%
TEC140A4-26C14-83 [ 14 14 4 26 83 Zylindrisch g
TEC160A4-32C16-92 [ ] 16 16 4 32 92 Zylindrisch E
TEC180A4-32C18-100 ® 18 18 4 32 100 Zylindrisch (%
TEC200A4-38C20-104 [ ] 20 20 4 38 104 Zylindrisch

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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TECH**B6

6 Schneiden — 45° Drallwinkel — flir gehéarteten Stahl bis 65 HRC

Katalog Nr.
TECHO060B6-16C06-57
TECH060B6-16W06-57
TECHO080B6-20C08-63
TECHO080B6-20W08-63
TECH100B6-22C10-72
TECH100B6-22W10-72
TECH120B6-25C12-83
TECH120B6-25W12-83
TECH160B6-32C16-92
TECH160B6-32W16-92
TECH200B6-38C20-104
TECH200B6-38W20-104

SOLIDMEISTER

TEC**B6

AH750

DC

10
10
12
12
16
16
20
20

DCONMS
6
6
8
8

10
10
12
12
16
16
20
20

NOF

[2NN > > RN Rl o) BN e) il o) NN e) Rl o) BN o) i) NN @)}

Y —
DCONMS"®

APMX
16
16
20
20
22
22
25
25
32
32
38
38

LF
57
57
63
63
72
72
83
83
92
92
104
104

Schaft
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon
Zylindrisch
Weldon

@ Lagerstandard

6 Schneiden — 45° Drallwinkel — extra-lange Ausfihrung — fur geharteten Stahl bis 65 HRC

Katalog Nr.
TEC060B6-26C06-70
TEC080B6-36C08-90
TEC100B6-46C10-100
TEC120B6-56C12-110
TEC160B6-66C16-130
TEC200B6-76C20-140
TEC250B6-92C25-180

AH750

Standard Schnittdaten — 1051

DC

“\ ~ < N NN ‘\\\‘?\\ D S e
\ \
NSRS

-~
DCONMS"®

APMX |
- LF Ll
DCONMS NOF APMX LF
6 6 26 70
8 6 36 90
10 6 46 100
12 6 56 110
16 6 66 130
20 6 76 140
25 6 92 180

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

@ Lagerstandard




TEC**D6

6 Schneiden — 50° Drallwinkel — fir geharteten Stahl bis 65 HRC

DC*
—
DCONMShe

D)

. LF .
Katalog Nr. AHT750 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft

TEC060D6-13C06H57 [ ] 6 6 6 13 57 Zylindrisch
TEC080D6-20C08H63 [ ] 8 8 6 20 63 Zylindrisch
TEC100D6-22C10H72 o 10 10 6 22 72 Zylindrisch
TEC120D6-25C12H83 [ 12 12 6 25 83 Zylindrisch
TEC140D6-30C14H83 [ ] 14 14 6 30 83 Zylindrisch
TEC160D6-32C16H92 [ ] 16 16 6 32 92 Zylindrisch
TEC200D6-38C20H104 [ ] 20 20 6 38 104 Zylindrisch

@ Lagerstandard

ECOMEISTER

TEC**A2**E
2 Schneiden — 30° Drallwinkel — kurze Ausfihrung

TSI
@ SRy
g e
T — — T
ay_, 8 @‘
L APMX | TO
LF o
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft %
TEC020A2-03W06-E50 [ J 2 6 2 S 50 Weldon é
TECO030A2-04W06-E50 [ ] 3 6 2 4 50 Weldon
TEC040A2-05W06-E54 o 4 6 2 5 54 Weldon
TEC045A2-05W06-E54 [ ] 4.5 6 2 5 54 Weldon
TEC050A2-06W06-E54 [ J 5 6 2 6 54 Weldon
TEC060A2-07W06-E54 [ ] 6 6 2 7 54 Weldon
TEC080A2-09W08-E58 o 8 8 2 9 58 Weldon
TEC100A2-11W10-E66 [ ] 10 10 2 11 66 Weldon
TEC180A2-18W18-E84 [ ] 18 18 2 18 84 Weldon
TEC200A2-20W20-E92 [ ] 20 20 2 20 92 Weldon

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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ECOMEISTER

TEC**A2**E
2 Schneiden — 30° Drallwinkel

2
o (%)
= =
: 2
H O
APMX &l
LF .

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TEC010A2-03C04-E50 [ 1 4 2 3 50 Zylindrisch
TEC015A2-045C04-E50 [ 1.5 4 2 45 50 Zylindrisch
TEC020A2-08C02-E32 [ ) 2 2 2 8 32 Zylindrisch
TEC025A2-08C025-E32 [ 2.5 25 2 8 32 Zylindrisch

@ TEC030A2-12C03-E38 () 3 3 2 12 38 Zylindrisch
TEC035A2-12C035-E32 [ 35 35 2 12 32 Zylindrisch
TEC040A2-12C04-E50 [ ) 4 2 12 50 Zylindrisch
TEC050A2-14C05-E50 [ 5 5 2 14 50 Zylindrisch
TEC055A2-16C055-E50 () 53 53 2 16 50 Zylindrisch
TEC060A2-16C06-E50 [ 6 6 2 16 50 Zylindrisch
TEC070A2-20C07-E60 [ ) 7 7 2 20 60 Zylindrisch
TEC080A2-20C08-E63 [ 8 8 2 20 63 Zylindrisch
TEC090A2-20C09-E60 () 9 9 2 20 60 Zylindrisch
TEC100A2-22C10-E72 [ 10 10 2 22 72 Zylindrisch
TEC120A2-22C12-E70 [ ) 12 12 2 22 70 Zylindrisch
TEC140A2-25C14-E75 [ 14 14 2 25 75 Zylindrisch
TEC160A2-25C16-E75 () 16 16 2 25 75 Zylindrisch
TEG200A2-32C20-E100 ® 20 20 2 32 100 Zylindrisch

® Lagerstandard
@ TEC**A/E3**E
3 Schneiden — 30° oder 38° Drallwinkel — kurze Ausfihrung
KoK~k
m Ry
‘ 7 P
el 2 SIS
A I
A A 3 @
APMX ‘ a
LF .l
. Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF FHA Schaft
TEC020E3-04C06-E35 () 2 6 g 4 35 38° Zylindrisch
TEC025E3-05C06-E36 [ 2.5 6 3 5 36 38° Zylindrisch
M TECO030E3-05C06-E36 () 3 6 3 5 36 38° Zylindrisch
TEC035A3-06W06-E37 ° 3.5 6 3 6 37 30° Weldon
. TEC040E3-07C06-E39 () 4 6 3 7 39 38° Zylindrisch
TEC045A3-08W06-E38 [ 4.5 6 3 8 38 30° Weldon
TEC050A3-08C06-E39 () 5 6 3 8 39 30° Zylindrisch
TEC055A3-08W06-E39 ° 5.5 6 3 8 39 30° Weldon
TEC060E3-08C06-E39 () 6 6 3 8 39 38° Zylindrisch
TEC070A3-10W08-E42 [ 7 8 3 10 42 30° Weldon
TECO80E3-11C08-E43 () 8 8 3 11 43 38° Zylindrisch
TECO090A3-11W10-E48 ° 9 10 3 11 48 30° Weldon
TEGC100E3-13C10-E50 () 10 10 3 13 50 38° Zylindrisch

@ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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TEC**A/E3**E

3 Schneiden — 30° oder 38° Drallwinkel

A
: YRy
L 5%
o . S}
L APMX | 8 9
- LF |
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF FHA Schaft

TEC020E3-08C02-E32 [ J 2 2 3 8 32 38° Zylindrisch
TECO30E3-12C03-E38 [ J 3 3 3 12 38 38° Zylindrisch
TEC040E3-12C04-E50 [ J 4 4 3 12 50 38° Zylindrisch
TECO050E3-14C05-E50 [ ] 5 5 3 14 50 38° Zylindrisch
TEC060E3-16C06-E50 [ 6 6 3 16 50 38° Zylindrisch
TECO070E3-20C07-E60 [ J 7 7 3 20 60 38° Zylindrisch
TEC080E3-20C08-E63 [ 8 8 3 20 63 38° Zylindrisch
TEC090A3-20C09-E60 [ ] 9 9 3 20 60 30° Zylindrisch
TEC100E3-22C10-E72 [ 10 10 3 22 72 38° Zylindrisch
TEC120E3-22C12-E73 [ J 12 12 3 22 73 38° Zylindrisch
TEC140A3-25C14-E75 [ J 14 14 3 25 75 30° Zylindrisch
TEC160A3-25C16-E75 [ J 16 16 3 25 75 30° Zylindrisch

@ Lagerstandard

ECOMEISTER

TEC**B3**W

3 Schneiden — 45° Drallwinkel — kurze Ausflhrung

I a—
DCONMS"
BT

L\

[
A

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft E
TEC020B3-03W06-50 [ 2 6 3 3 50 Weldon (%
TECO030B3-04W06-50 [ 3 6 3 4 50 Weldon
TEC040B3-05W06-54 [ ] 4 6 3 5 54 Weldon
TEC050B3-06W06-54 [ ] 5 6 3 6 54 Weldon
TEC060B3-07W06-54 o 6 6 3 7 54 Weldon
TEC080B3-09W08-58 [ 8 8 3 9 58 Weldon
TEC100B3-11W10-66 [ ] 10 10 3 11 66 Weldon
TEC120B3-12W12-73 o 12 12 3 12 73 Weldon
TEC140B3-14W14-75 o 14 14 3 14 75 Weldon
TEC160B3-16W16-82 [ 16 16 3 16 82 Weldon
TEC200B3-20W20-92 ([ 20 20 3 20 92 Weldon

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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ECOMEISTER

TEC**A4**E
4 Schneiden — 30° Drallwinkel

TSNP

. sy

[)) %7

= SIS

3 S

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TECO020A4-08C02-E32 [ ] 2 2 4 8 32 Zylindrisch
TEC025A4-08C025-E32 [ ] 25 25 4 8 32 Zylindrisch
TEC030A4-12C03-E38 ( ] 3 3 4 12 38 Zylindrisch
TECO040A4-12C04-E50 [ ] 4 4 4 12 50 Zylindrisch
@ TECO050A4-14C05-E50 [ ] 5) 5} 4 14 50 Zylindrisch

TEC055A4-16C055-E50 [ ] 5.5 55 4 16 50 Zylindrisch
TEC060A4-16C06-E50 [ ] 6 6 4 16 50 Zylindrisch
TECO070A4-20C07-E60 [ ] 7 7 4 20 60 Zylindrisch
TECO080A4-20C08-E60 [ ] 8 8 4 20 60 Zylindrisch
TEC090A4-20C09-E60 [ ] 9 9 4 20 60 Zylindrisch
TEC100A4-22C10-E72 ( ] 10 10 4 22 72 Zylindrisch
TEC120A4-22C12-E73 [ ] 12 12 4 22 73 Zylindrisch
TEC140A4-25C14-E75 [ ] 14 14 4 25 75 Zylindrisch
TEC160A4-25C16-E82 [ ] 16 16 4 25 82 Zylindrisch
TEC200A4-32C20-E104 [ ] 20 20 4 32 104 Zylindrisch

® Lagerstandard

TEC**A4**E
4 Schneiden — 30° Drallwinkel — extra-lange Ausfihrung

i
DCONMS"®

APMX \
T
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft

TEC030A4-30C03-E75 o 8! S 4 30 75 Zylindrisch

. TEC040A4-30C04-E75 ° 4 4 4 30 75 Zylindrisch
TEC050A4-40C05-E100 [ ] 5 5 4 40 100 Zylindrisch
TEC060A4-50C06-E150 [ ] 6 6 4 50 150 Zylindrisch

M TECO080A4-50C08-E150 o 8 8 4 50 150 Zylindrisch
TEC100A4-60C10-E150 [ ] 10 10 4 60 150 Zylindrisch

. TEC120A4-75C12-E150 [ ] 12 12 4 75 150 Zylindrisch
TEC140A4-65C14-E150 [ ] 14 14 4 65 150 Zylindrisch
TEC160A4-65C16-E150 [ J 16 16 4 65 150 Zylindrisch
TEC200A4-65C20-E150 [ ] 20 20 4 65 150 Zylindrisch

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1051
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SOLIDMEISTER

I STANDARD SCHNITTDATEN

Nutenfrasen / Schruppen

ISo Werkstoff Ve (m/min) 06 - 08 f;(rrJn n;g) 016 - 020 (Nutenirasen)
Kohlenstoffstahl 140 - 180 0.025 - 0.035 0.03 - 0.045 0.04 - 0.055 1xD
. Legierter Stahl 70 - 150 0.02 - 0.03 0.038 - 0.045 0.04 - 0.055 1xD
M Rostfreier Stahl 60 - 100 0.02 - 0.035 0.03 - 0.04 0.035 - 0.045 0.5xD
. Eisenguss 80 - 180 0.02 - 0.04 0.03 - 0.05 0.04 - 0.06 1xD
. Aluminiumlegierungen 300 - 750 0.02 - 0.04 0.08 - 0.05 0.03 - 0.07 1xD
s Titanlegierungen 20-50 0.02 - 0.03 0.025 - 0.04 0.03 - 0.07 0.25xD
[E] Geharteter Stahl 20 - 30 0.01-0.015 0.02 - 0.045 0.04 - 0.05 0.2xD
Vorschlichten / Schulterfrasen (ae = 0.1-0.4 x D)
ISO Werkstoff Vc (m/min) o6 08 f;%i“;{? 216 - 020 ap
Kohlenstoffstahl 150 - 220 0.03 - 0.06 0.06 - 0.07 0.07 - 0.08 2xD
. Legierter Stahl 70 - 160 0.02 - 0.05 0.04 - 0.065 0.045 - 0.07 2xD
M Rostfreier Stahl 80 - 130 0.025 - 0.04 0.035 - 0.045 0.04 - 0.05 2xD
. Eisenguss 130 - 220 0.03-0.05 0.04 - 0.06 0.06 - 0.07 2xD
. Aluminiumlegierungen 350 - 850 0.04 - 0.06 0.06 - 0.08 0.08 - 0.1 2xD
s Titanlegierungen 40 - 60 0.03 - 0.04 0.035 - 0.05 0.05-0.08 2xD
[E] Geharteter Stahl 30-70 0.015 - 0.035 0.035 - 0.055 0.045 - 0.06 2xD

Schlichten (Vorschub je nach Oberflachengiite) / Hochvorschubfrdsen mit geringer Schnittbreite (ae = 0.05-0.1 x D)

IS0 Werkstoff Ve (m/min) R fz (mm/2) P — ap é

Kohlenstoffstahl 170 - 280 0.05-0.07 0.07 - 0.08 0.08 - 0.1 apmax g;
. Legierter Stahl 110 - 220 0.05-0.07 0.07 - 0.08 0.08 - 0.1 apmax
M Rostfreier Stahl 100 - 160 0.03 - 0.045 0.04 - 0.05 0.045 - 0.06 apmax
. Eisenguss 180 - 280 0.035-0.06 0.06 - 0.065 0.065 - 0.08 apmax
. Aluminiumlegierungen 350 - 900 0.045 - 0.07 0.07 - 0.1 0.1-0.15 apmax
s Titanlegierungen 50 -70 0.035 - 0.05 0.04 - 0.06 0.06 - 0.085 apmax
[E] Gehaérteter Stahl 40-80 0.02 - 0.04 0.04 - 0.06 0.05 - 0.07 apmax

- Bei einer Schnitttiefe (ae) nahe dem oberen Grenzwert sollte eine Schnittgeschwindigkeit (Vc) nahe dem unteren Grenzwert als Startparameter gewéahlt werden.

- Werkzeuge mit langer Scheidenldnge (2xD oder héher) und Werkzeuge mit 5 oder mehr Schneiden sind fir das Nutenfrasen nicht geeignet.

- Bei der Verwendung von AH750 sollte die Schnittgeschwindigkeit um 20 % bis 30 % reduziert werden, um die Standzeit zu verlangern.

- Wahrend im Allgemeinen Luftkiihlung empfohlen wird, sollte bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen ein
wasserldsliches Kuhimittel eingesetzt werden.

- Wenn bei Maschinen mit geringer Steifigkeit oder niedrigen Einstellungen Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub entsprechend
reduziert werden.

- Wenn bei langer Auskragung Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20% bis 40% reduziert werden (in diesen Fallen wird
VariableMeister/FinishMeister empfohlen).

- Beim Nutenfrdsen von hochgehartetem Stahl, hitzebestandigen Legierungen und rostfreiem Stahl sollte ap=0.2xD als Startparameter gewahlt und je nach
Maschinenbedingungen schrittweise erhéht werden.

- Beim Schulterfrasen von hochgehéartetem Stahl und hitzebestandigen Legierungen sollte die Schnittweite ae=0.05xD als Startparameter gewahlt und je nach
Maschinenbedingungen schrittweise erhéht werden.

- Werkzeuge mit vielen Schneiden sind gut geeignet flr das Schlicht- und Hochvorschubfrasen bei kleiner Schnittbreite (ae).

- VariableMeister ist flir groBe Schnitttiefen geeignet.

- Um eine hohe Oberflachengite zu erzielen, sollte ein geringer Vorschub bei der Schlichtbearbeitung gewahlt werden.

Tungaloy 1051




VARIABLEMEISTER

TEB**E4L**CF

4 Schneiden - Vollradius (2xD) — 38° Drallwinkel gegen Vibrationen und ungleich geteilt — Hinterschliff —

flr hochgehartetes Metall

2
(a]

<]

DCONMS"®

Katalog Nr. AH710
TEBO30E4L-06/09C06CFH57
TEBO040E4L-08/12C06CFH57
TEBO50E4L-10/15C06CFH57
TEBO60E4L-12/18C06CFH57
TEBO80E4L-16/24C08CFH63
TEB100E4L-20/30C10CFH72
TEB120E4L-24/36C12CFH83
TEB160E4L-32/48C16CFH92

TEBRF**T3/4

APMX \}380
LH ‘ LF .

DC DCONMS NOF APMX LH
[ ] 3 6 4 6 9
[ ] 4 6 4 8 12
([ ] 5 6 4 10 15
[ ] 6 6 4 12 18
[ 8 8 4 16 24
[ ] 10 10 4 20 30
[ 12 12 4 24 36
[ ] 16 16 4 32 48

SHREODMEISTER

LF
57
57
57
57
63
72
83
92

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

® Lagerstandard

3 oder 4 Schneiden — Vollradius — Schruppen — 20° Drallwinkel — extra-lange Ausfuhrung -

L

fur geharteten Stahl bis 55 HRC
<D
,« %

@ Katalog Nr. AH750

@ TEBRF060T3-16C06M57
TEBRF080T3-16C08M63
TEBRF100T4-22C10M72

% TEBRF120T4-26C12M83
TEBRF140T4-26C14M83
TEBRF160T4-32C16M92

TEBRF180T4-32C18M92
TEBRF200T4-38C20M104

Standard Schnittdaten — 1059

1052 www.tungaloy.de

DC DCONMS NOF RE APMX
6 6 3 3 16

8 8 3 4 16
10 10 4 5 22
12 12 4 6 26
14 14 4 7 26
16 16 4 8 32
18 18 4 € 32
20 20 4 10 38

DCONMS"®

LF
57
63
72
83
83
92
92
104

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

® Lagerstandard




SOLIDMEISTER

TEB**A2-**C**M

2 Schneiden — Vollradius — 30° Drallwinkel — Stegbearbeitung — fliir gehéarteten Stahl bis 55 HRC

DN

15° )
CR  uig =
Q’/‘i‘ ° | APMX | 8
R S— D
<L—H,‘
- LF .

Katalog Nr. AH750 DC DCONMS NOF DN APMX LH LF Schaft
TEB004A2-006/02C4M45 (] 0.4 4 2 0.36 0.6 2 45 Zylindrisch
TEB004A2-006/03C4M45 (] 0.4 4 2 0.36 0.6 3 45 Zylindrisch
TEB005A2-007/02C4M45 (] 0.5 4 2 0.45 0.7 2 45 Zylindrisch
TEB005A2-007/04C4M45 (] 0.5 4 2 0.45 0.7 4 45 Zylindrisch
TEB005A2-007/06C4M45 (] 0.5 4 2 0.45 0.7 6 45 Zylindrisch
TEBO06A2-009/02C4M45 (] 0.6 4 2 0.55 0.9 2 45 Zylindrisch
TEBO06A2-009/04C4M45 (] 0.6 4 2 0.55 0.9 4 45 Zylindrisch
TEBO08A2-012/04C4M45 (] 0.8 4 2 0.75 1.2 4 45 Zylindrisch
TEB008A2-012/06C4M45 (] 0.8 4 2 0.75 1.2 6 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/04C4M45 (] 1 4 2 0.97 1.5 4 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/06C4M45 (] 1 4 2 0.97 1.5 6 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/08C4M45 (] 1 4 2 0.95 1.5 8 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/10C4M45 (] 1 4 2 0.95 1.5 10 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/12C4M45 (] 1 4 2 0.93 1.5 12 45 Zylindrisch
TEBO10A2-015/16C4M50 (] 1 4 2 0.93 1.5 16 50 Zylindrisch
TEBO12A2-018/08C4M45 (] 1.2 4 2 117 1.8 8 45 Zylindrisch
TEB012A2-018/12C4M45 (] 1.2 4 2 1.13 1.8 12 45 Zylindrisch
TEBO14A2-021/08C4M45 (] 1.4 4 2 1.35 2.1 8 45 Zylindrisch
TEB014A2-021/16C4M50 () 1.4 4 2 1.31 2.1 16 50 Zylindrisch
TEBO15A2-023/06C4M45 ® 1.5 4 2 1.47 2.3 6 45 Zylindrisch
TEB015A2-023/08C4M45 (] 1.5 4 2 1.45 2.3 8 45 Zylindrisch
TEBO15A2-023/10C4M45 (] 1.5 4 2 1.45 2.3 10 45 Zylindrisch
TEBO15A2-023/12C4M45 (] 1.5 4 2 1.43 2.3 12 45 Zylindrisch
TEBO15A2-023/20C4M55 [ 1.5 4 2 1.39 2.3 20 55 Zylindrisch
TEBO16A2-024/08C4M45 (] 1.6 4 2 1.55 2.4 8 45 Zylindrisch
TEB016A2-024/12C4M45 (] 1.6 4 2 1.53 2.4 12 45 Zylindrisch
TEBO18A2-027/08C4M45 ° 1.8 4 2 1.75 2.7 8 45 Zylindrisch
TEBO18A2-027/12C4M45 [ 1.8 4 2 1.73 2.7 12 45 Zylindrisch g
TEB018A2-027/16C4M50 (] 1.8 4 2 1.71 2.7 16 50 Zylindrisch ‘T
TEB020A2-030/06C4M45 ° 2 4 2 1.97 3 6 45 Zylindrisch E
TEB020A2-030/10C4M45 ° 2 4 2 1.93 3 10 45 Zylindrisch 3
TEB020A2-030/12C4M50 ° 2 4 2 1.93 3 12 50 Zylindrisch
TEB020A2-030/16C4M50 () 2 4 2 1.91 3 16 50 Zylindrisch
TEB020A2-030/20C4M55 (] 2 4 2 1.89 3 20 55 Zylindrisch
TEB020A2-030/30C4M70 (] 2 4 2 1.89 3 30 70 Zylindrisch
TEBO030A2-045/08C6M50 (] 3 6 2 2.85 45 8 50 Zylindrisch
TEB030A2-045/10C6M50 () 3 6 2 2.85 45 10 50 Zylindrisch
TEBO30A2-045/12C6M50 (] 3 6 2 2.85 45 12 50 Zylindrisch
TEB030A2-045/16C6M55 (] 3 6 2 2.85 45 16 55 Zylindrisch
TEBO030A2-045/20C6M60 (] 3 6 2 2.85 45 20 60 Zylindrisch
TEBO030A2-045/30C6M70 o 3 6 2 2.85 45 30 70 Zylindrisch
TEB030A2-045/35C6M80 (] 3 6 2 2.85 45 35 80 Zylindrisch

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1059
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SOLIDMEISTER

TEB**A2-**C**H

2 Schneiden — Vollradius — 30° Drallwinkel — kurze AusflUhrung — fur gehéarteten Stahl von 55 bis 70 HRC

Katalog Nr.
TEBO010A2-01/02C04H50
TEB020A2-02/04C06H50
TEBO030A2-03/06C06H60
TEBO040A2-04/08C06H70
TEB050A2-05/10C06H80
TEB060A2-06/12C06H90
TEBO080A2-08/16C08H100
TEB100A2-10/20C10H100
TEB120A2-12/24C12H110
TEB160A2-16/32C16H140
TEB200A2-20/40C20H160

AH750

Standard Schnittdaten — 1059
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DN
‘ [3)
s
=z
o}
i — o
APMX a
LH
= LF
DC DCONMS NOF DN RE=01  APMX LH
1 4 2 0.95 05 1 2.2
2 6 2 1.9 1 2 4
3 6 2 2.9 15 3 6
4 6 2 3.9 2 4 8
5 6 2 4.9 25 5 10
6 6 2 5.9 3 6 12
8 8 2 7.9 4 8 16
10 10 2 9.9 5 10 20
12 12 2 11.9 6 12 24
16 16 2 15.8 8 16 32
20 20 2 19.8 10 20 40

LF
50
50
60
70
80
90
100
100
110
140
160

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

® Lagerstandard




SOLIDMEISTER

TEB**A2-**C**M

2 Schneiden — Vollradius — 30° Drallwinkel — Stegbearbeitung — fliir gehéarteten Stahl bis 65 HRC

b
Ny

Katalog Nr.
TEB030A2-08C03M100
TEBO30A2-08C06M70
TEB040A2-08C06M70
TEB040A2-08C04M100
TEB050A2-12C06M80
TEB060A2-10C06M120
TEBO060A2-12/22C06M80
TEBO080A2-14/27C08M90
TEB100A2-18/31C10M100
TEB120A2-22/35C12M110
TEB160A2-30/50C16M140

Q)

TEB**A2-**C**M.

RE

DN

.
3 | s
(6] zZ
Oy I Q

C— O
APMX \ a
LH
LF
AH750 DC DCONMS NOF DN RE APMX LH
[ ] 3 3 2 - 1.5 8 -
[ ] 3 6 2 - 1.5 8 -
° 4 6 2 - 2 3 B
) 4 4 2 - 2 8 -
) 5 6 2 = 2.5 12 =
° 6 6 2 - 3 10 ;
[ ] 6 6 2 5.8 & 12 22
[ ] 8 8 2 7.8 4 14 27
[ ] 10 10 2 9.8 5 18 31
[ ] 12 12 2 11.8 6 22 35
[ ] 16 16 2 15.8 8 30 50

LF Schaft

100 Zylindrisch
70 Zylindrisch
70 Zylindrisch
100 Zylindrisch
80 Zylindrisch
120 Zylindrisch
80 Zylindrisch
90 Zylindrisch
100 Zylindrisch
110 Zylindrisch
140 Zylindrisch

® Lagerstandard

2 Schneiden — Vollradius — konisch — fir geharteten Stahl bis 65 HRC

Katalog Nr.

TEBO010A2-02/04/3.0C06M80
TEBO020A2-04/06/3.0C06M80
TEB030A2-06/08/3.0C06M70
TEB040A2-08/10/1.5C06M90
TEBO050A2-10/12/1.5C08M110
TEBO060A2-12/15/1.5C08M110
TEB080A2-14/17/1.5C10M120
TEB100A2-18/21/1.5C12M130

%)

=

=

[}

O

(@]

AH750 DC DCONMS NOF DN RE=001  APMX LH LBX BHTA

[ ] 1 6 2 5 0.5 2 4 42 3°
[ 2 6 2 5.7 1 4 6 41 3°
[ 3 6 2 5.6 1.5 6 8 32 3°
[ 4 6 2 6 2 8 10 49 1.6°
[ ] 5 8 2 7.6 2.5 10 12 61 1.5°
[ 6 8 2 8 3 12 15 53 1.5°
[ 8 10 2 10 14 17 55 1.5°
[ 10 12 2 12 5 18 21 59 1.6°

Standard Schnittdaten — 1059

&
LF  Schaft §
80 Zylindrisch ‘S
80  Zylindrisch E
70  Zylindrisch 3
90 Zylindrisch
110 Zylindrisch
110 Zylindrisch
120 Zylindrisch
130 Zylindrisch

@ Lagerstandard

Tungaloy 1055
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SOLIDMEISTER

TEB**A2-**C**-...

2 Schneiden - Vollradius — 30° Drallwinkel — kurze Ausfihrung

o
=
8
o
Katalog Nr. AH750 AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TEB030A2-05C06-57 () [ 3 6 2 5 57 Zylindrisch
TEB040A2-07C06-57 ® ® 4 6 2 7 57 Zylindrisch
TEB050A2-08C06-57 () o 5 6 2 8 57 Zylindrisch
TEB0B0A2-08C06-57 [ ] [ ] 6 6 2 8 57 Zylindrisch
TEB080A2-11C08-63 ® (] 8 8 2 11 63 Zylindrisch
TEB100A2-13C10-72 ® ® 10 10 2 13 72 Zylindrisch
TEB120A2-14C12-83 () () 12 12 2 14 83 Zylindrisch
TEB160A2-16C16-92 () [ ] 16 16 2 16 92 Zylindrisch
TEB200A2-20C20-104 ® (] 20 20 2 20 104 Zylindrisch
® Lagerstandard
TEB**A2**E
2 Schneiden — Vollradius — 30° Drallwinkel — kurze Ausfihrung
RE @
CR 2
Q’/i Oy 0
APMX @]
LF
Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF RE APMX LF Schaft
TEB020A2-04C06-E48 () 2 6 2 1 4 48 Zylindrisch
TEB020A2-06C03-E38 ) 2 3 2 1 6 38 Zylindrisch
TEB025A2-04C06-E48 () 25 6 2 1.25 4 48 Zylindrisch
TEB030A2-04C06-E48 () 3 6 2 1.5 4 48 Zylindrisch
TEB040A2-06C06-E50 ® 4 6 2 2 6 50 Zylindrisch
TEB040A2-08W06-E57 ® 4 6 2 2 8 57 Weldon
TEB060A2-07C06-E51 () 6 6 2 3 7 51 Zylindrisch
TEBO60A2-10W06-E57 () 6 6 2 3 10 57 Weldon
TEB080A2-09C08-E59 () 8 8 2 4 9 59 Zylindrisch
TEB100A2-10C10-E60 ° 10 10 2 5 10 60 Zylindrisch
TEB120A2-14C12-E71 [ 12 12 2 6 14 71 Zylindrisch
TEB180A2-18C18-E76 () 18 18 2 9 18 76 Zylindrisch
TEB200A2-20C20-E82 ) 20 20 2 10 20 82 Zylindrisch

Standard Schnittdaten — 1059

® Lagerstandard




SOLIDMEISTER

TEB**A3

3 Schneiden - Vollradius — 30° Drallwinkel — kurze Ausflihrung

-]
DCONMS"®

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft
TEBO30A3-05C06-57 [ 3 6 3 5 57 Zylindrisch
TEBO040A3-07C06-57 [ ] 4 6 3 7 57 Zylindrisch
TEBO050A3-08C06-57 [ 5 6 3 8 57 Zylindrisch
TEBO60A3-08C06-57 [ ] 6 6 3 8 57 Zylindrisch
TEBO80A3-11C08-63 o 8 8 3 11 63 Zylindrisch
TEB100A3-13C10-72 [ ] 10 10 3 13 72 Zylindrisch
TEB120A3-14C12-83 [ 12 12 3 14 83 Zylindrisch

® Lagerstandard

SOLIDMEISTER

TEB**A4

4 Schneiden — Vollradius — 30° Drallwinkel — kurze Ausflhrung

-
DCONMS"®

Katalog Nr. AH725 DC DCONMS NOF APMX LF Schaft N
TEB030A4-05C06-57 [ ] 3 6 4 5 57 Zylindrisch ﬁ
TEB040A4-07C06-50 [ ] 4 6 4 7 50 Zylindrisch g
TEB050A4-08C06-57 [ 5 6 4 8 57 Zylindrisch 8
TEBO060A4-08C06-57 [ ] 6 6 4 8 57 Zylindrisch ((/3
TEB080A4-11C08-63 [ J 8 8 4 11 63 Zylindrisch
TEB100A4-13C10-72 [ 10 10 4 13 72 Zylindrisch
TEB120A4-14C12-83 [ ] 12 12 4 14 83 Zylindrisch
TEB200A4-20C20-104 [ ] 20 20 4 20 104 Zylindrisch

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1059
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SOLIDMEISTER BEDIENUNGSANLEITUNG

I Eigenschaften Vollradiusfraser

¢ \lerwendung im Form- und Werkzeugbau, e Ultrafeinkorn-Substrat steigert die Verschlei3-
Turbinenherstellung Luft- und Raumfahrt etc. und Bruchfestigkeit.

e Bestens geeignet fuUr anspruchsvolle ¢ \erwendbar fur Trocken- und HSC
Oberflachenkonturen. Bearbeitung.

e Profilfrdsen von gehértetetem Stahl bis 70 e Spezielle Werkzeuggeometrie ermdglicht eine
HRC, legiertem Stahl sowie Nickelbasis- und langere Standzeit sowie hdhere Schnitt- und
Titanlegierungen. Vorschubparameter.

I Fraseigenschaften

e Eingriffswinkel zwischen 208° und 212°
e Beste Oberflachenqualitaten bei hohen Vorschiben.
e Ermoglicht hdchste Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten im ziehenden Schnitt.

Bevorzugte Mdéglich,
Anwendung aber nicht zu
Ziehender empfehlen

Schnitt

I Anwendungsempfehlungen

e 15° Anstellung des Frasers wird empfohlen.
Dadurch wird eine Zerspanung im Werkzeugzentrum (VC-Bereich O m/min) vermieden
und die Effizienz sowie die Standzeit wesentlich verbessert.

e Schnittkrafte werden reduziert.

e Bessere Oberflachenqualitat und Erscheinungsbild.

Vc = 96%
von Vmax|

Vc =26%
\. von Vmax

Bevorzugte V Mdglich,
Anwendung aber nicht zu
Kopierfrasen empfehlen

1058 www.tungaloy.de




SOLIDMEISTER

Il STANDARD SCHNITTDATEN - Kugelkopffraser
Formbearbeitung (Schruppen bis Vorschlichten)

ISO Werkstoff

Schlichten

Kohlenstoffstahl
Legierter Stahl (30-40 HRC)
Rostfreier Stahl
Eisenguss
Geharteter Stahl (-49 HRC)

Gehérteter Stahl (50-60 HRC)

1ISO Werkstoff

Kohlenstoffstahl

Legierter Stahl (30-40 HRC)

Rostfreier Stahl

Eisenguss

Gehérteter Stahl (-49 HRC)

Geharteter Stahl (50-60 HRC)

. fz (mm/Z)
I/c (m/min) ap
03 - 06 28 - 912 216 - 20
125 - 200 0.02 - 0.055 0.04 - 0.08 0.06 - 0.11 0.05 - 0.12xD
100 - 150 0.01-0.035 0.03 - 0.05 0.045 - 0.06 0.04 - 0.1xD
110 0.015 - 0.03 0.03 - 0.04 0.05 - 0.06 0.05-0.1xD
150 - 180 0.03 - 0.06 0.06 - 0.09 0.09 - 0.12 0.08 - 0.15xD
70 - 80 0.008 - 0.02 0.025 - 0.03 0.03 - 0.04 0.04 - 0.08xD
30 - 40 0.005 - 0.008 0.007 - 0.013 0.009 - 0.02 0.03 - 0.06xD
. fz (mm/Z)
Vc (m/min) ap
06 - 08 210 - 012 216 - 20
170 - 280 0.017 - 0.046 0.034 - 0.068 0.051 - 0.094 0.02xD
120 - 165 0.008 - 0.03 0.025 - 0.043 0.038 - 0.051 0.01xD
150 0.012 - 0.026 0.025 - 0.034 0.042 - 0.051 0.01xD
200 - 220 0.025 - 0.051 0.051 - 0.077 0.076 - 0.102 0.03xD
100 0.007 - 0.017 0.021 - 0.026 0.025 - 0.034 0.01xD
40 - 50 0.004 - 0.007 0.006 - 0.011 0.007 - 0.017 0.01xD

- Bei der Verwendung von AH750 sollte die Schnittgeschwindigkeit um 20 % bis 30 % reduziert werden, um die Standzeit zu verlangern.
- Wahrend im Allgemeinen Luftkiihlung empfohlen wird, sollte bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen ein

wasserldsliches Kuhimittel eingesetzt werden.

- Wenn bei Maschinen mit geringer Steifigkeit oder niedrigen Einstellungen Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub entsprechend

reduziert werden.

- Wenn bei langer Auskragung Vibrationen auftreten, sollten Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20 % bis 40 % reduziert werden (in diesen Féllen wird

VariableMeister empfohlen).

B AUSWAHL SCHNEIDSTOFFE FUR VOLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser

In den meisten Fallen werden beste Leistungen ohne Verwendung von Kihlschmiermitteln erzielt.
Sollte der Einsatz von Kuhimitteln ndtig sein, ist mit verkUrzten Standzeiten und mdoglichen
Werkzeugausfallen aufgrund der Thermoschockwirkung zu rechnen.

)

F

i

K

F

Material- IS0 .
Gruppen
VerschleiBfester
A
AH750
SN
Y
Bruchfester

iso H

iso M

Iso ' §

Rostfreier Stahl

VerschleiBfester

A

AH725

Y
Bruchfester

VerschleiBfester
A

Y
Bruchfester

VerschleiBfester
A
AH750

KS15F

Y
Bruchfester

s [

Eisenguss

VerschleiBfester
A
AH750

Y
Bruchfester

so [N)

Nichteisen-
metalle

VerschleiBfester
A

AH725

| CEER

Bruchfester

1 1. Wahl

Tungaloy 1059




Auswahlsystem TUNGMEISTER

Y : 1. Wahl
Y 1 2. Wahl
g’ =8 .3 % Werkstoff
Aus- . . o Eigen- 7 §2 S8 2 Drall- erksto
fithrung Ausflihrung Ausflihrung 5 Sohoen Ausfiihrung E_ﬂé =R £ CRKS il
2 <5 OFE < M
£ 3 3 BvEN s H
Vor- All-round / varia-
VEH*** schiahten bler Dralwinkel, Eckenradius 4 08-020 - S05-S12 = Sk Yk Kk ¢ k ¥
ungleiche Teilung
VEE**-03... é Schiichten  All-round ECke'gad'“S 3 08-012 - S05-508 45 k Yk Kk ¢ Kk ¥y
Kk
xEE** gi"" @ Schlichten  All-round  Eckenradius 4 06-020 - S05-S12 30/45 Yk Yk k ¢ k Y
S
)
Hk " Schraubennut/ N or.7 - .
VEE**-03... ‘ Schiichten =~ 1" Ung Eckenradius 3 219.7 S05-S12 38 Sk k Kk K Kk
&
y All-round/ ;
VEE**... scricrten  variabler Nl e 4 o8-op5 - s05-sts 38k k k i Kk I
Drallwinkel elas
\F\\\
il » All-round/
-lu\\\l VEE**R... Schruppen  Gewellte Gefast 4’65’ 08-025 - S05-S15 45 Sk h K W K W
Schneide
Eckfraser
S Vi All-round/
VEE**C... sonorien  Ecken- Gefast 4 o08-025 - S05-515 45 Sk k Kk ¥ Kk
ausflhrung
‘\\
N
VEE**A02... $ Schichten  All-round  Eckenradius 2 ©10-012 - S06-S08 45 Y K
HL'.
3
VEE**A03... 4)’ Schichten ~ All-round ~ Eckenradius 3 08-020 - S05-S12 45 PAG ¢

&
4

VED**-06...,

VEE**-06 Schiichten  All-round Fokenradius/ 6 ©08-012 - S05-S08 80/45/ AGR AR A¢ * *

Gefast 50

)

D
VED**-08/10..., v ' Eckenradius/
VEE*-08/10... Schiichten  All-round Gefast | 8 10016-025 - §10-815 30/50 Y& Y¢ ¥¢ * *
<o
VRB** 02.../ Schlichten ~ All-round ~ Eckenradius 2 10-020 - S06-S12 0/15 Yk Y k ¥¢ %k %
. VRC**-02...
LR
S
Radius N
VRD**-06... Schiichten ~ All-round ~ Eckenradius 6 ©8-016 - S05-S10 30 Y % * Y k ¥
All-round/ Hoch-
VEX**-02... ﬁ schruppen | A OU0SY L vorsahub- 2 ©010-020 - S06-St2 - sk k k% ok ok
Hochvor-
schub &
All-round/ Hoch-
VFX**-04... j Sohruppen | S S Creohub vorsehub- 4 012,016 - S08,S10 - * K ok % Kk Kk
\Qi'
VBB**-BM... Schruppen  All-round  Kugelkopf 2 o8-016 - S05-S10 0 % %k Yk Y& Kk I
VBB**-BG... o en Allound  Kugelkopf 2 08-016 - S05-S10 0k %k Kk Y k ¥

Cm VBD**-BG...

Schiichten ~ All-round  Kugelkopf 2  e8-016 - S05-S10 30 % % % Y& % ¥

Kugelkopf

VBE**-BG...

Schlichten %[r%ﬂ?s{ Kugelkopf 2 ©010-020 - S05-515 0 % % *k Y& k ¥

VBB**-SG...

ok ’5\;7)‘:
VBD*-BG.../ Q/ Schichten ~ All-round ~ Kugelkopf 4 @6-025 - S05-S15 30/38 % % % Y K ¥
&
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Auswahlsystem

TUNGMEISTER

Aus-

fihrung Ausfihrung

Cm VBE**-BGA...

Kugelkopf

Zentrier-
bohren und
Fas-Frasen

VCA**-04/06...

Cm VCW**-02...

Fas-Frasen
VCR**-02...

Zentrier- VDP**-02...

bohren

Senk- *k

boren  VGC**-02...
VST**-3...
VST**-4/6...

Gewinde-

werkzeuge VTB**-06...

VTB**
C15-06...

[ﬂm VST**A45...

Fas-Frasen

filcm  VMT*IS /

Gewinde- UN /W

werkzeuge

VTR***IS /
w

Gewinde-
werkzeuge

VCP**-02...

Ausflihrung

%

/4
L %

ﬂ
%
<

¥

@

/

,/’
&

W44

Anwendung

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten Zentrierbohren

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

Schlichten

= £
. £S5 Lo 2
Lgen-  Ausfihung §8 €% £ CRKs
<5 At %
@ %)
All-round  Kugelkopf 2 ¢8-020 - S05-S12
Gefast
Fas-Frasen/ (mitZentum- 2 ¢8-¢165 - S05-S10
30°, 45°, 60°  schneidkante)
Gefast
Fas-Frasen/ (ohneZentrum- 4. 6 ¢10-020 - S06-S12
45° schneidkante)
Fas-Frésen/ Gefast
Rickwarts- ~ (mit Zentrum- 2 511.8 - S06
Fasen schneidkante)
Fas-Frs / Gefast
B ot fohne Zentrum- 2 08-20 - S05- 12
! schneidkante)
Radius
Bohren 03.28 - _
2 26.46 S05 - S10
Senkbohren  Eckenradius 2 ¢7.8-016 - S05-S10
5 Eckenradius 215.7 - 1.2-
Nutenfrasen 3 5177 347 S06
5 Eckenradius 921.7 - 0.76-
Nutenfrasen 4,6 2277 10 S08, S10
Nutenfiasen Eckenradius 6 ©13:5° 2.8 505-s10
Nutenfrasen ~ Gefast 6 o135 2  S05
- Cefast o17.7 - 3.4-
Fas Fra;sen/ 3,4 0217 5.5 S06, S08
Gewinde- : S05, S06
werkzeuge Vollprofil  3~6 10 - 616 508
Gewinde- i ! 015.7 -
werkzeuge Teilprofil 3, 4 oo17 - 506,508

Drall-
winkel

45

10

Y : 1. Wahl
Y% : 2. Wahl

Werkstoff

v lNsH

AR ¢

Seite

1074
* Y 1076
% Y 1080
% Y 1080
* Y 1080
* Y 1076
* Y 1078
* % 1082
Y Y 1083
* % 1084
o]
* Y 1084 &
8
)
* Y 1083
1116 -
* 1117
* v 1117
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TUNGMEISTER

Wahlen Sie die beste
Fraskopf-Schaft-Kombination
fur mehr Effizienz!
Verringern Sie die
Werkzeugwechselzeit

und maximieren Sie
die Produktivitat!

1 GroBe Vielfalt an Frasképfen Drei verschiedene
23 verschiedene Fraskopftypen Flexible Kombinationen Schaftmaterial Ausfiihrungen
sind erhaltlich. Der Wechsel des . Wahlen Sie die optimale Kombination
Fraskopfes erfolgt einfach und mit hoher _TungMel_Ster kann auf der G.rundlagg der Schnittdaten
Genauigkeit dank Prézisionsgewinde. in verschiedensten sowie der erforderlichen Lange und
Frasanwendungen Steifigkeit aus.
sl eingesetzt werden.
2.’,}

=B - @
- S

ER-Spannzange TungFlex-Adapter

-
- (R

Zylindrischer Schaft Zylindrischer Schaft & konischer Absatz
I X
S —

Zylindrischer Schaft (Vollhartmetall) Zylindrischer Schaft (Stechen)

Stahl: Allgemeine Anwendungen
Vollhartmetall: Hochpréazise Bearbeitungen dank exzellenter Steifigkeit
Schwermetall: Weniger Vibrationen durch wirksame

Vibrationsdampfung
Deutliche Verkirzung der Hochprazise Wiederholgenauigkeit
Werkzeugwechselzeit! - Durch den Kontakt mit
- Signifikant verringerte Maschinenausfallzeit. Kegel und Planflache wird

- Vereinfachter Werkzeugtausch, da nur der Fraskopf eine hohe Wiederholgenauig-

ewechselt werden muss. keit erzielt.
9 - Garantierte Wiederholgenau-

- - —— igkeit ohne Eingreifen des
Stelgert die Produktivitat um 90 % Masoh|nenbed|eners
Wechselzeit/Werkzeug
TUNGMEISTER [l weniger als 1 Minute mKopfwechselgenauigkeit
VHM-Fraser 10 Minuten Hoéhe: = 0.02 mm

Rundlauf:
<0.02 mm

1064 - 1091
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TUNGMEISTER

JdNomenklatur

V. SS D10 LO70 S

-W-A

o o Jo ___Jo N6 poO |
Schaft
@ Linge (mm) @ Schaftmaterial
e T R e ol T
D10 |o10 C Hartmetall
D12 @12 () Schaftausfiihrung W | Tungsten
SS |zylindrisch D16 |o16 S | Zylindrisch
TS _|Konisch D20 520 U Weldon
SC |Nutenfrasen D25 (025 A mit Kiihlkanal
ST | T-Nutenfrisen D32 |032 GewindegroBe
AD  |TungFlex-Adapter Typ VSC, VAD 05 |S05 M (TungFlex-Adapter)
ER ER-Spannzangenaufnahme 100 |210 06 S06
120 |o12 08 1508
130|013 HEN. 10
180 018 B 512
210|021 ISENIS15
Typ VER
11 SpannzangengroBe
16 SpannzangengroBe
Fraskopf

® Schaftfraser

V E E 080 L0O5.0 ROO - 03 S05

o Jo |6 Jo _J6_________Jo  J@e|jle Jo |
@ Kugelkopf

VBD200L15.0-BG-04S12

o Jo l6 Jo 16— W6 lele lo |

\') TungMeister B 0°
C 15°
@ Ausfiihrung Friskopf D 30°
E | Eckfraser E [38°-50°
B | Kugelkopf F 160°
R | Torisch T |Land
FX |Hohe Vorschiibe H | Ungleich
CA |Fas-Frasen
CP__ | Zentrierbohren
c Vor- und 060 |06
w Riickwértsfasen 200 |220
CR |Fasen mit Radius
5 eide 3 ae
GC | Senkbohren Lange
DP | Anbohren und Zentrieren LO7.0 |7
S Nutenfrdsen L15.0 |15
T | T-Nutenfrdsen Nutenbreite
MT Gewindefrasen W1.50 [1.5
(Vollprofil) W1.57 [1.57
W10.0 |10
Gewindefrasen
TR | Teilprofil

[0}
@ Ausfiihrung Schneidecke @ Zusatzmerkmale g
Eckenradius Ungleiche Teilung &)
RO0 |Scharfkantig A Fir Aluminium
R005 |R0.05 R Fiir Schruppen
RO1 |RO.1 C Universell
R0O5 |[R0.5
311088 1.0
Fase Allgemein
C15 |0.15x45° 02 |2
C30 |0.3x45° 06 |6
C60 |0.6 x 45° Typ VST fiir Nutenfrasen
Faskopf 03 |3
A30 [30° 04 |4
A60 |60°
Radiusfaskopf
S R1.0
R16 |R1.6 S05 [S05
Kugelkopf S06 |S06
SG |120°/hochprazise
- S08 [S08
BM |90°/allgemein
5 - S10 |S10
BG |90°/hochprézise
Gewindedrehen $12_|S12
IS**  |ISO-Metrisch, Steigung** §15 |S15
UN** |Unified, **TPI
W**  |Whitworth, Steigung**
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TUNGMEISTER

VEH...

Fraskopfe — zylindrisch — mit 4 Schneiden — allg. Anwendungen (TungMeister)

i

DCes

/V
o1°

CRKS ! o2°
) AP
LA % \
APMX\ #mm 3 \ 2 /‘
o o
LF \-‘» o

%4?

APMX = Max. Schnitttiefe

o1 # 2 CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA m DCSFMS APMX RE CRKS LF  Schiiissel Drehmoment*
VEH080L05.0R05104505 ) 4 35-39 0.5 S05 10 KEYV-S05 7
VEH080L05.0R10104S05 [ 4 35- 39 8 7.7 5 1 S05 10 KEYV-S05 7
VEH100L07.0R05104S06 ® 4 35-39 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10
VEH100L07.0R10104S06 [ 4 35- 39 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10
VEH120L09.0R05104S08 [ ] 4 35 -39 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEH120L09.0R10104508 o 4 35- 39 12 1.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEH160L12.0R05104S10 ) 4 35-39 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEH160L12.0R10104S10 ® 4 35-39 16 15.3 12 1 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEH200L15.0R05104S12 ® 4 35-39 20 18.3 15 0.5 S12 25.5 KEYV-S12 28
VEH200L15.0R10104S12 ® 4 35 -39 20 18.3 15 1 S12 25.5 KEYV-S12 28
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Fraskopf ® Lagerstandard
VE = 2 Stiick
VEE**-03...
Fraskopfe — zylindrisch — mit 4 Schneiden — allg. Anwendungen (TungMeister)
RE CRKS %4 V
nh
Mg - (=g
Q . - )
a O =
8 E=4
APMX
LF APMX = Max. Schnitttiefe
- > CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. AH725  NOF FHA m DCSFMS APMX CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VEEO080L05.0R00-03S05 [ J 3 7.7 S05 10 KEYV-S05 7
VEE100L07.0R00-03S06 [ 3 45° 9.7 S06 13 KEYV-S06 10
VEE120L09.0R00-03S08 e 3 45° 1.7 S08 16.5 KEYV-S08 15
*Empf. Drehmoment (N-m) flr Fraskopf @ Lagerstandard
VE = 2 Stiick
Standard Schnittdaten — 1070 - 1071




TUNGMEISTER

VED**-04...

VEE**-04...,

Fraskopfe — zylindrisch — mit 4 Schneiden — allg. Anwendungen (TungMeister)

RE CRKS 4& @ V
kY Sy g
; z A=y
8 4 =
5, =
_APMX
LF APMX = Max. Schnitttiefe
—~ = CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [T DCSFMS APMX RE CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VEEO060L05.0R00-04S05 ® 4 45° 6 - S05 10 KEYV-S05 7
VEEO080L05.0R00-04S05 ® 4 45° 8 7.7 5 - S05 10 KEYV-S05 7
VED080L05.0R05-04S05 ® 4 30° 8 7.7 5 0.5 S05 10 KEYV-S05 7
VEDO80L05.0R10-04S05 o 4 30° 8 7.7 5 1 S05 10 KEYV-S05 7
VED080L05.0R15-04S05 ® 4 30° 8 7.7 5 1.5 S05 10 KEYV-S05 7
VEE100L07.0R00-04S06 ® 4 45° 10 9.7 7 - S06 13 KEYV-S06 10
VED100L07.0R05-04S06 ® 4 30° 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10
VEE100L07.0R05-04S06 ) 4 45° 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10
VED100L07.0R10-04S06 ® 4 30° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10
VEE100L07.0R10-04S06 ® 4 45° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10
VEE120L09.0R00-04S08 ® 4 45° 12 1.7 9 - S08 16.5 KEYV-S08 15
VED120L09.0R05-04S08 ® 4 30° 12 1.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE120L09.0R05-04S08 ® 4 45° 12 1.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15
VED120L09.0R10-04S08 ) 4 30° 12 11.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE120L09.0R10-04S08 ® 4 45° 12 11.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE160L12.0R00-04S10 o 4 45° 16 15.3 12 - S10 20.5 KEYV-S10 28
VED160L12.0R05-04510 ) 4 30° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R05-04510 o 4 45° 16 15.3 12 0.5 S10 205 KEYV-S10 28
VED160L12.0R10-04S10 ® 4 30° 16 15.3 12 1 S10 205 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R10-04S10 e 4 45° 16 15.3 12 1 S10 205 KEYV-S10 28
VED160L12.0R15-04S10 ® 4 30° 16 15.3 12 1.5 S10 205 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R15-04510 ® 4 45° 16 15.3 12 1.5 S10 20.5 KEYV-S10 28
VED160L12.0R20-04S10 ) 4 30° 16 15.3 12 2 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R20-04510 ) 4 45° 16 15.3 12 2 S10 20.5 KEYV-S10 28
VED160L12.0R30-04510 o 4 30° 16 15.3 12 3 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R30-04510 () 4 45° 16 15.3 12 3 S10 205 KEYV-S10 28
VED160L12.0R40-04S10 ® 4 30° 16 15.3 12 4 $10 205 KEYV-S10 28
VEE160L12.0R40-04S10 ® 4 45° 16 15.3 12 4 S10 205 KEYV-S10 28
VEE200L15.0R00-04512 ® 4 45° 20 18.3 15 - S12 255 KEYV-S12 28 .
VED200L15.0R05-04512 ® 4 30° 20 18.3 15 0.5 S12 255 KEYV-S12 28 §
VED200L15.0R10-04512 ® 4 30° 20 18.3 15 1 S12 255 KEYV-S12 28 E
VED200L15.0R20-04512 ° 4 30° 20 18.3 15 2 S12 25.5 KEYV-S12 28 %
VED200L15.0R30-04S12 ) 4 30° 20 18.3 15 3 S12 25.5 KEYV-S12 28 n
:/Iémf;. gtrg:;noment (N-m) furr Fraskopf @ Lagerstandard
VEE**-03...
Fraskdpfe — zylindrisch — mit 3 Schneiden — UntermaB (TungMeister)
CRKS “bady
m‘
: 2 (=
8[@ | 78 P-
8, =
APMX
APMX = Max. Schnitttiefe
LF CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA m DCSFMS APMX RE CRKS LF  Schiiissel Drehmoment*
VEEO077L04.0R02-03S05 e 3 38° 7.7 0.2 S05 10 KEYV-S05 7
VEE097L05.0R03-03S06 ) 3 38° 9.7 9.7 5 0.3 S06 13 KEYV-S06 10
VEE117L07.0R03-03S08 ® 3 38° 11.7 11.7 7 0.3 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE157L08.0R03-03510 e 3 38° 15.7 15.3 8 0.3 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE197L12.0R04-03512 ) 3 38° 19.7 18.3 12 0.4 S12 25.5 KEYV-S12 28
;/Iimzp;. gtrggpoment (N-m) flr Fraskopf @ Lagerstandard
Standard Schnittdaten — 1070 - 1071
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TUNGMEISTER

VEE**I...
Fraskdpfe — zylindrisch — mit 4 Schneiden — ungleiche Teilung fur vibrationsarme Bearbeitung (TungMeister)

,5:?:\ CRKS‘ L 4&4 V

y g i (E=g

‘%I = LY =

APMX | 824

RE, CHW/~—=
- LF >

APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

Katalog Nr. AH725 NOF FHA [WGINDCSFMS APMX RE  CHW CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VEEO080L05.0C30104S05 [ J 4 38° 8 7.7 5 - 0.3 S05 10 KEYV-S05 7
VEE100L07.0C40104S06 ) 4 38° 10 9.7 7 - 0.4 S06 13 KEYV-S06 10
VEE120L09.0C50104508 ) 4 38° 12 1.7 9 - 0.5 S08 16.5  KEYV-S08 15
VEE160L12.0C60104S10 ) 4 38° 16 15.3 12 - 0.6 s10 205  KEYV-S10 28
VEE200L15.0C60104S12 [ J 4 38° 20 18.3 15 - 0.6 S12 25.5 KEYV-S12 28
VEE250L22.0C60104515 ) 4 38° 25 23.9 22 - 0.6 S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R00104515 ) 4 38° 25 23.9 22 - - s15 37  KEYV-W20 40
VEE2501L22.0R05104515 ° 4 38° 25 23.9 22 0.5 - s15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R10104S15 [ J 4 38° 25 23.9 22 1 - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R20104S15 ) 4 38° 25 23.9 22 2 - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R30104515 ° 4 38° 25 23.9 22 3 - s15 37  KEYV-W20 40

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf ® Lagerstandard

VEE080 - VEE200: VE = 2 Stiick
VEE250: VE = 1 Stlick

TUNGMEISTER

VEE**R...
Fraskdpfe — zylindrisch — mit 4 Schneiden — ungleiche Teilung fur vibrationsarme Bearbeitung (TungMeister)

@ CRKS { 4&4 V
i W \.h of <RMPX @é%
O‘” C
A 8 W & &
B DI | 4
CHW L APMX

LE APMX = Max. Schnitttiefe
~ = CRKS = AnschlussgroBe

%5? Katalog Nr. AH725 NOF FHA [T DCSFMS APMX CHW CRKS LF  RMPX Schliissel Drehmoment*
VEE080L05.0C25R04505 ° 4 45° 8 7.7 5 025  SO05 10 90°  KEYV-S05 7
gé% VEE100L07.0C30R04S06 ° 4 45° 10 9.7 7 0.3 S06 13 90°  KEYV-S06 10
CE™ VEE120L09.0C35R04508 ° 4 45° 12 11.7 9 0.35 S08 16.5 90°  KEYV-S08 15
VEE160L12.0C40R05S10 ° 5 45° 16 15.3 12 0.4 S10 205 7° KEYV-S10 28
VEE200L15.0C40R06512 ° 6 45° 20 18.3 15 0.4 S12 255 3 KEYV-S12 28
VEE250L22.0C50R06515 ™ 6 45° 25 23.9 22 0.5 s15 37 3 KEYV-W20 40

S @ Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf

VEEO080 - VEE200: VE = 2 Stiick
VEE250: VE = 1 Stlick

Standard Schnittdaten — 1070 - 1071
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TUNGMEISTER

VEE**C...
Fraskdpfe — zylindrisch — Schrupp-/Schlichtbearbeitung (TungMeister)

CRKS %4 V

i

W
AN

CHW APMX
# APMX = Max. Schnitttiefe

CRKS = AnschlussgréBe

Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [W90 DCSFMS APMX CHW CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VEEO080L05.0C30C04S05 [ J 4 45° 8 7.7 5 0.3 S05 10 KEYV-S05 7
VEE100L07.0C30C04S06 [ ] 4 45° 10 9.7 7 0.3 S06 13 KEYV-S06 10
VEE120L09.0C40C04S08 [ J 4 45° 12 11.7 9 0.4 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE160L12.0C60C04S10 [ J 4 45° 16 15.3 12 0.6 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE200L15.0C60C04S12 [ ] 4 45° 20 18.3 15 0.6 S12 25.5 KEYV-S12 28
VEE250L22.0C60C04S15 [ ] 4 45° 25 23.9 22 0.6 S15 37 KEYV-W20 40

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf @ Lagerstandard

VEEO080 - VEE200: VE = 2 Stiick
VEE250: VE = 1 Stiick

IH\!;IGMEISTER
Fraskopfe —"z.ylindrisch — mit 2 Schneiden — Aluminiumbearbeitung (TungMeister)

BB CRKS S V

oo of (- =g,
,%1 & i = =
[a]
&%“M 87 i
% APMX = Max. Schnitttiefe
> CRKS = AnschlussgréBe o)
Katalog Nr. KS15F NOF  FHA [WIINIDCSFMS APMX RE  CRKS  LF  Schliissel Drehmoment i
VEE100L07.0R05A02506 ° 2 45° 10 97 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10 5
VEE100L07.0R10A02S06 ° 2 45° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10 ?
VEE120L09.0R05A02508 ° 2 45° 12 1.7 9 0.5 S08 165  KEYV-S08 15

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf ® Lagerstandard

VE = 2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1070 - 1071
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TUNGMEISTER

VEE**AO03...

Fraskdpfe — zylindrisch — mit 3 Schneiden — Aluminiumbearbeitung (TungMeister)

CRKS
» A
% 3(‘@ | 7 E
a &8
Oy
APMX
Katalog Nr. ks15F NOF  FHA [W[GDCSFMS APMX RE  CRKS
VEE080L05.0R05A03505 ° 3 8 05 S05
VEE100L06.0R05A03S06 [ ] 3 45° 10 9.7 6 0.5 S06
VEE100L06.0R10A03S06 ([ J 3 45° 10 9.7 6 1 S06
VEE120L08.0R05A03S08 [ J 3 45° 12 11.7 8 0.5 S08
-h‘l\\\\‘ VEE120L08.0R10A03S08 ) % 45° 12 1.7 8 1 S08
VEE160L10.0R00A03S10 [ ] 3 45° 16 15.3 10 - S10
VEE160L10.0R10A03S10 [ ] 3 45° 16 15.3 10 1 S10
ﬂm\w VEE160L10.0R20A03S10 [ ] 3 45° 16 15.8 10 2 S10
VEE200L12.0R05A03S12 [ ] 3 45° 20 18.3 12 0.5 S12
VEE200L12.0R10A03S12 [ ] 3 45° 20 18.3 12 1 S12
VEE200L12.0R20A03S12 [ ] 3 45° 20 18.3 12 2 S12

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fraskopf
VE = 2 Stilick

TUNGMEISTER

VED**-06..., VEE**-06...

LF
10
13
13
16.5
16.5
20.5
20.5
20.5
25.5
255
25.5

4&4%

APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

Schliissel
KEYV-S05
KEYV-S06
KEYV-S06
KEYV-S08
KEYV-S08
KEYV-S10
KEYV-S10
KEYV-S10
KEYV-S12
KEYV-S12
KEYV-S12

Drehmoment*
7
10
10
15
15
28
28
28
28
28
28

® Lagerstandard

Fraskdpfe — zylindrisch — mit 6 Schneiden — flUr schwerzerspanbare Werkstoffe (TungMeister)

CRKS

Voo @

2 N g B

5 8

o

@ RE. CHW/
LF
Grades

Katalog Nr. AH725 AH750 NOF FHA [WTS DCSFMS  APMIX
VEEO80L05.0R05-06S05 [ ] 6 45° 8 7.7 5!
VEE080L05.0R10-06S05 [ ] 6 45° 8 7.7 5
g% VEE080L05.0R15-06805 ° 6 45 8 77 5
™ VEE080L05.0C10-06505 ° 6 50° 8 7.7 5
VEE100L07.0R00-06S06 o 6 45° 10 9.7 7
VED100L07.0R05-06S06 [ ] 6 30° 10 9.7 7
VEE100L07.0R05-06506 ° 6 45 10 97 7
VED100L07.0R10-06S06 [ ] 6 30° 10 9.7 7
VEE100L07.0R10-06S06 [ ] 6 45° 10 9.7 7
VED100L07.0R15-06S06 [ ] 6 30° 10 9.7 7
VEE100L07.0R15-06506 ° 6 45 10 97 7
VEE100L07.0C10-06S06 [ J 6 50° 10 9.7 7
VEE120L09.0R00-06S08 [ ] 6 45° 12 11.7 9
VED120L09.0R05-06S08 [ ] 6 30° 12 11.7 9
VED120L09.0R10-06S08 [ ] 6 30° 12 1.7 9
VEE120L09.0R10-06S08 [ J 6 45° 12 1.7 9
VEE120L09.0R15-06S08 o 6 45° 12 11.7 9
VEE120L09.0C10-06S08 [ J 6 50° 12 11.7 9

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fréaskopf
VE = 2 Stlick

Standard Schnittdaten — 1070 - 1071
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RE

“bdy

==y

B

APMX = Max. Schnitttiefe

Drehmoment*
7
7
7
7
10
10
10
10
10
10
10
10
15
15
15
15
15

< 5°
CRKS = AnschlussgréBe
CHW CRKS LF Schliissel
= S05 10 KEYV-S05
- S05 10 KEYV-S05
= S05 10 KEYV-S05
0.1 S05 10 KEYV-S05
= S06 13 KEYV-S06
- S06 13 KEYV-S06
= S06 13 KEYV-S06
- S06 13 KEYV-S06
= S06 13 KEYV-S06
- S06 13 KEYV-S06
= S06 13 KEYV-S06
0.1 S06 13 KEYV-S06
= S08 16.5 KEYV-S08
- S08 16.5 KEYV-S08
= S08 16.5 KEYV-S08
- S08 16.5 KEYV-S08
= S08 16.5 KEYV-S08
0.1 S08 16.5 KEYV-S08

15

@ Lagerstandard




TUNGMEISTER

VED**-08,10..., VEE**-08,10...

Fraskdpfe — zylindrisch — mit 8-10 Schneiden — fur schwerzerspanbare Werkstoffe (TungMeister)

\‘\\) CRKS p 4&4 V
\ . (=

APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

Grades
Katalog Nr. AH725 AH750 NOF FHA [/ DCSFMS APMX RE CHW CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VED160L12.0R05-08510 ° 8 3° 16 153 12 05 - S10 205 KEYV-S10 28
VED160L12.0R10-08S10 [ ] 8 30° 16 15.3 12 1 - S10 20.5 KEYV-S10 28
VED160L12.0R16-08S10 [ ) 8 30° 16 15.3 12 1.6 - S10 20.5 KEYV-S10 28
VED160L12.0R20-08S10 o 8 30° 16 15.3 12 2 - S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE160L12.0C20-08S10 [ ) 8 50° 16 158 12 - 0.2 S10 20.5 KEYV-S10 28
VED200L15.0R10-10S12 o 10 30° 20 18.3 15 1 - S12 25.5 KEYV-S12 28
VED200L15.0R20-10S12 [ ) 10 30° 20 18.3 15 2 - S12 255 KEYV-S12 28
VEE200L15.0C20-10S12 [ ) 10 50° 20 18.3 15 - 0.2 S12 255 KEYV-S12 28
VED250L22.0R10-10S15 [ ] 10 30° 25 23.9 22 1 - S15 37 KEYV-W20 40
VED250L22.0R20-10S15 [ } 10 30° 25 23.9 22 2 - S15 37 KEYV-W20 40

® Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VED/VEE160 - VED/VEE200: VE = 2 Stlick
VED250: VE = 1 Stiick

TUNGMEISTER

VRB**-02..., VRC**-02...

Fraskdpfe — torisch — mit 2 Schneiden (TungMeister)
) KARP Z)
N _ N CRKS Ri E’@@

\x)- <>I<

DChe
DCSFMS

RE /4PN

_ LF | APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

.

Q

Katalog Nr. AH725 NOF FHA DCSFMS APMX RE KARP CRKS LF  Schliissel Drehmoment* :ﬁ

VRC100L07.0R05-02S06 o 2 15° 10 9.5 7 0.5 95° S06 12.4 KEYV-S06 10 %

VRC100L07.0R10-02S06 [ J 2 15° 10 9.5 7 1 95° S06 12.4 KEYV-S06 10 G

VRB100L06.0R20-02S06 [ 2 0° 10 9.2 6 2 97° S06 12.4 KEYV-S06 10 @
VRB120L05.7R30-02S06 [ J 2 0° 12 9.5 5.7 3 97° S06 9.1 **KEYV-S08 10
VRB120L05.4R40-02S06 [ J 2 0° 12 9.5 5.4 4 97° S06 9.1 **KEYV-S08 10
VRB120L06.3R16-02S08 [ J 2 0° 12 11.5 5.9 1.6 97° S08 111 KEYV-S08 15
VRB120L06.2R20-02S08 [ J 2 0° 12 11.5 6.2 2 97° S08 111 KEYV-S08 15
VRB120L06.1R25-02S08 [ J 2 0° 12 11.5 5.8 2.5 97° S08 1.1 KEYV-S08 15
VRB120L06.1R30-02S08 o 2 0° 12 11.5 5.7 3 97° S08 111 KEYV-S08 15
VRB120L05.9R40-02S08 [ J 2 0° 12 11.5 5.5 4 97° S08 111 KEYV-S08 15
VRB160L08.0R50-02510 [ 2 0° 16 15.2 8 5 97° S10 20.2 KEYV-S10 28
VRB200L11.1R30-02512 [ J 2 0° 20 18.3 1" 3 97° S12 17 KEYV-S12 28
VRB200L11.5R40-02S12 [ J 2 0° 20 18.3 11.3 4 97° S12 17.3 KEYV-S12 28
VRB200L11.5R50-02S12 [ ] 2 0° 20 18.3 1.3 5 97° S12 17.3 KEYV-S12 28
VRB200L11.4R60-02512 [ 2 0° 20 18.3 1.2 6 97° S12 17.3 KEYV-S12 28
VRB200L11.3R80-02512 [ J 2 0° 20 18.3 1.1 8 97° S12 17.3 KEYV-S12 28

Hinweis: Fur Konturfrasen. ® Lagerstandard

**Einige Fraskopfe benodtigen abweichende SchlisselgroBen.
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VE = 2 Stlck

Standard Schnittdaten — 1070 - 1071

Tungaloy 1069




TUNGMEISTER

VRD**-06...

Fraskdpfe — torisch — mit 6 geschliffenen Schneiden (TungMeister)

,“\

> CRKS

) =

ML

)

O

[a)

Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [WES0W DCSFMS APMX

VRD080L04.0R20-06S05 [ J 6 30° 8 7.7 4
VRD100L05.0R30-06S06 [ J 6 30° 10 9.7 5
VRD120L07.0R40-06S08 [ J 6 30° 12 1.7 7
VRD160L09.0R50-06S10 o 6 30° 16 15.3 9

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf

VE = 2 Stiick

B STANDARD SCHNITTDATEN
Schulterfrasen (VEH, VEE: 3 Schneiden, VED/VEE

ISO

Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
C etc.

C45, C55 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
SCM440, SCr415 etc.
42CrMo4, 15Cr3 etc.

Vorvergliteter Stahl
PX5, NAK80 etc.

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

Grauguss
FC250, FC300 etc.
250, 300 etc.

Kugelgraphitguss
FCD400 etc.
400-15S etc.

Aluminiumlegierungen
Si<13%

Aluminiumlegierungen
Si=13%

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen
Inconel 718 etc.

Geharteter Stahl
SKD61, SKT4 etc.
X40CrMoV5 1, 55NiCrMoVe6 etc.

Geharteter Stahl
SKD11, SKH etc.
X153CrMoV12, HS18-0-1 etc.
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Schnittge-

schwindig-
Harte keit

Vc (m/min)

-300HB 80-180

-300HB 60 - 140

30 - 40

HRC 60 - 120

-200HB 40 -100

150H-sto 5T
150H-8250 T
- 200 - 700
- 100 - 300
- 40 - 80
- 20 - 40
43;{20 40 - 80
53;{30 20 - 60

14
<9°
RE CRKS LF
2 S05 10
3 S06 13
4 S08 16.5
5 S10 20.5

APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

Schliissel Drehmoment*
KEYV-S05 7
KEYV-S06 10
KEYV-S08 15
KEYV-S10 28

® Lagerstandard

: 4 Schneiden, VEE-A, VEE-I, VEE-R, VEE-C, VRB, VRC, VRD)

Zahnvorschub: fz (mm/Z)

Werkzeug-g: DC (mm)

6

0.08 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.08 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.03 -
0.07

0.08 -
0.07

0.03 -
0.07

8

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

0.05 -
0.09

10

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

0.07 -
0.12

12

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

0.08 -
0.13

16 20
0.09 - 0.1 =
0.15 0.17
0.09 - 0.1-
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17
0.09 - (055
0.15 0.17
0.09 - 0.1 -
0.15 0.17

25

0.1 =
0.17

0.1-
0.17

0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17
0.1 -
0.17

O51=
0.17

0.1 -
0.17

Schnitt-
tiefe
ap (mm)

0.6 x

oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
Dc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

0.6 x
oDc

Zeilen-
vorschub
Pf (mm)

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.25 x eDc

0.05 x eDc

0.05 x eDc

0.05 x eDc

0.05 x eDc




Nutenfrésen (VEH, VEE: 3 Schneiden, VED/VEE: 4 Schneiden, VEE-A, VEE-I, VEE-R, VEE-C, VRB, VRC, VRD)

Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/Z) Schnitt-
ISO Werkstoff Harte sf/’;"("m‘l’r'gi';‘;'t Werkzeug-o: DC (mm) tiefe
mm
6 8 10 12 16 20 25  ap(mm)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 0.03 - 0.05 - 0.07 - 0.08 - 0.09 - 01 - 0.07 -
S45C, S55C etc. -300HB  80- 180 0.07 009 012 018 015 017 0 0-5xeDc
C45, C55 etc. . . : : o b b
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt - - - - - - -
B T e oo 00 00 00T 00 e 01- 00T oo oy
42CrMo4, 15Cr3 etc. . . . . . d S
Vel G 30 - 40 _ 003- 005- 007- 008- 009- 01- 007-
PX5, NAKSO ec. HRc 07120 007 009 012 013 015 017 0.1 0oxebe
Rostfreier Stahl - - - - - - -
M SUS304, SUS316 etc. ~200HB  40-100 0'83(;7 0'8%9 0'8? ; 0'(?51’ ; 0'(?:’ : %‘117 o.og T 05x0Dc
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc. : : : : : : :
Grauguss 150 - 250 003- 005- 007- 008- 009- 01- 007-
FC250, FC300 etc. 80 - 200 ' ' ' ; ; : : 0.5 x oDc
. 550’ 300 efo. HB 0.07 0.09 012 013 015 017 0.1
Kugelgraphitguss 150 - 250 003- 005- 007- 008- 009- 01- 007-
FCD400 efc. 80 - 200 ' ' ' ; : : ' 0.5 x eDc
PR r HB 0.07 0.09 0.12 013 015 017 0.0
Aluminiumlegierungen _ _ 0.03 - 0.05 - 0.07 - 0.08 - 0.09 - 0.1 - 0.07 -
. Si< 13% 200-700 007 009 012 013 015 047 0.1 0°xebe
Aluminiumlegierungen ~ B 0.08 - 0.05 - 0.07 - 0.08 - 0.09 - 0.1 - 0.07 -
Si=13% RSl 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0. 05xebe
Titanlegierungen _ ) 0.03 - 0.05 - 0.07 - 0.08 - 0.09 - 0.1 - 0.07 -
S Ti-6AI-4V etc. 40-80 007 009 012 013 015 017 0.4 0°xebe
Hitzebesténdige Legierungen _ _ 0.03 - 0.05 - 0.07 - 0.08 - 0.09 - 0.1 - 0.07 -
Inconel 718 etc. 20-40 007 009 012 013 015 047 0.4 0oxebe
Gehérteter Stahl 40 - 50 0.03- 005- 0.07- 0.08- 0.09- 01- 0.07-
e gl et R~ 40-80 007 009 012 013 045 047 0.4 02xebe
H X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV6 etc. : . . . b a °
Geharteter Stahl - - - - - - - -
Soemm o g om o om om om0
X153CrMoVA12, HS18-0-1 etc. : X . : - - :

Schulterfrasen (VED / VEE: 6 Schneiden, VED / VEE: 8, 10 Schneiden)

Zahnvorschub: fz (mm/2)

Schnittge- Schnitt- Zeilen-
ISO Werkstoff Harte schwindigkeit Werkzeug-g: DC (mm) tiefe vorschub
Ve (m/min) 8 10 12 16 20 o5 ap (mm) Pf (mm)
e ST i i 0.05- 007- 008- 009- 01- 01-
s Ti-6AI-4V etc. 60-120 009 012 043 015 017 0.7 %8xebc 002xeDc 5
(2]
Hitzebestandige Legierungen B B 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 0.1- 0.1- fg
Inconel 718 etc. 30-60 009 012 013 015 047 o047 >BxePc 002xebec E
e
[§]
Gehérteter Stahl 40 - 50 005- 007- 008- 009- 01- 01- %)
SKD61, SKT4 etc. HRc ~ 80-160 009 012 013 015 017  o.17 08xeDc 002xebc
H X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV6 etc. . : . . . .
Geharteter Stahl - - - _ - - -
Seharteter Stal 53R60 4090 005- 007- 008- 0.9 0.1 0.1 (e oDe  0.02x0Dc
X153CrMoV12. HS18-0-1 etc. © 009 012 013 015 017  0.17
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TUNGMEISTER

VFEX**-02...

Fraskdpfe — torisch — mit 2 Schneiden - flir Hochvorschubfrasen (TungMeister)

oment* z(mm/Z)

0.3-0.6
0.5-1.0
0.55-1.1

CRKS
1 § a ¥ [
“ n m 0
Q 7}
§ g
o
RE £ | APMX
T APMX = Max. Schnitttiefe
== CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF FHA m DCSFMS APMX RE" CRKS LF Schliissel morem
VFX100L00.6R20-02S06 [ ] 2 0.6 2 S06 12.5  KEYV-S06 10
VFX120L01.0R25-02S08 [ ] 2 0° 12 11.5 1.0 25 S08 1.1 KEYV-S08 15
VFX160L01.1R30-02810 [ J 2 0° 16 15.2 1.1 3 S$10 20 KEYV-S§10 28
VFX200L01.5R33-02512 [ J 2 0° 20 18.3 1.5 3.3 S12 17.5  KEYV-812 28

(1) Eckenradius fiir die CAM-Programmierung

Hinweis: Fur VFX-Kopfe konischen Schaft oder Tungsten-Schaft verwenden.
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf, VE = 2 Stlick

TUNGMEISTER

VFEX**-04...

0.75-1.5

® Lagerstandard

Fraskdopfe — torisch — mit 4 Schneiden - flir Hochvorschubfrasen (TungMeister)

[~ KAPR CRKS /\ é)"”
A ) ‘f?
w
Q & 6
[a} )
o
[a}
APMX
BE & LF APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgréBe
-Katalog Nr AH725 NOF FHA P DcsFMs APMX  RE - KAPR CRKS  LF  Schiiissel morgmn fz (mm/2)
@ VFX120L0.60R18H04S08 [ ] 4 12 11.5 0.6 1.8 97° S08 16.5 KEYV-S08 15 0.16-0.67
VFX160L0.80R22H04S10 [ ) 4 20° 16 15.4 0.8 22 97° S10 20.5 KEYV-S10 28 0.2-0.75
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf, VE = 2 Stiick @ Lagerstandard
B STANDARD SCHNITTDATEN
Hochvorschubfrasen (VFX)
. 010 012 016 020
Schrittge- Schnitt-
ISO Werkstoff Harte schwindig-  zahn.  Schnitt-  Zahn-  Schnitt-  Zahn-  Schnitt-  Zahn-  Schnitt- ~ preite
keit ~ yorschub tiefe vorschub tiefe vorschub tiefe vorschub tiefe ae (mm)
Ve (m/min) £7 (mm/2) ap (mm) fz (mm/2) ap (mm) fz (mm/Z) ap (mm) fz (mm/Z) ap (mm)
Stahl mit niedrigem Kohlen-
stoffgehalt. S45C, S55C etc. - 300 HB 100 - 200 0.3-0.7 0.4-0.8 0.5-0.9 0.6-1 0.6 x oDc
C45, C55 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoff-
gehalt. SCM440, SCr415etc. - 300 HB 80 - 180 0.2-0.6 0.3-0.7 0.4-0.8 0.5-0.9 0.6 x sDc
42CrMo4, 15Cr3 etc.
Vorvergiteter Stahl _ _ _ _ _ _
PX5, NAKSO etc. 30-40HRC 80-160 0.2-0.5 0.2-0.5 0.3-0.6 0.3-0.6 0.6 x eDc
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. -200 HB 60 - 100 0.2-0.6 0.2-0.6 0.3-0.7 0.3-0.7 0.6 x oDc
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FCSOO etc. 150 -250 HB 100 - 220 0.3-0.7 0.4-0.8 0.5-0.9 0.6-1 0.6 x oDc
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc. 150-250 HB 100 - 220 0.2-0.6 0.3-0.7 0.4-0.8 0.5-0.9 0.6 x oDc
400-15S etc.
Titanlegierungen _ _ _ _ _ _
s Ti-B6A4V eto. 40 - 80 0.2-0.5 0.2-0.5 0.2-0.6 0.2-0.6 0.25 x eDc
Hitzebestandige Legierungen _ _ _ _ _ _
Inconel 718 eto. 20 - 40 0.1-0.3 0.1-0.3 0.1-0.3 0.1-0.3 0.25 x eDc
Geharteter Stahl
SKD61, SKT4 etc. 40-50HRC 40 -80 0.2-04 02-04 0.3-0.5 0.3-0.5 0.45 x eDc
X40CrMoV5 1, 55NiCrVloV6 etc.
Geharteter Stahl
SKD11, SKH etc. 50-60HRC 20-60 0.1-0.2 0.1-0.2 0.1-0.3 0.1-0.3 0.25 x eDc

X153CrMoV12, HS18-0-1 etc.
Der Zahnvorschub sollte den Maximalwert nicht Gberschreiten.
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TUNGMEISTER

VBB**-BM...
Fraskdpfe — Vollradius — mit 2 Schneiden — Schruppen (TungMeister)

CRKS @ @Q

! r ol
g Il
e (U 8
) O
APMX
- LF APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [ DCSFMS APMX CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VBB080L08.0-BM-02S05 [ ] 2 0° 8 7.6 8 S05 10 KEYV-S05 7
VBB100L10.0-BM-02S06 [ ] 2 0° 10 9.5 10 S06 12.4 KEYV-S06 10
VBB120L12.0-BM-02S08 [} 2 0° 12 11.5 11.5 S08 15.3 KEYV-S08 15
VBB160L16.0-BM-02S10 [ ] 2 0° 16 15.2 16 S10 19.1 KEYV-S10 28
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf ® Lagerstandard
VE = 2 Stiick
VBB**-BG...

Fraskdpfe — Vollradius — mit 2 Schneiden — Vorschlichten (TungMeister)

CRKS @ @Q

A H‘ y gl
<>1 5| N 2
O [}
(a] (6}
[a}
Y \
APMX
LF APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. AH750 NOF  FHA DCSFMS APMX CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VBB080L08.0-BG-02S05 [ ] 2 0° 8 7.6 8 S05 10 KEYV-S05 7
VBB100L10.0-BG-02S06 [ ] 2 0° 10 9.6 10 S06 12.4 KEYV-S06 10
VBB120L12.0-BG-02S08 [} 2 0° 12 11.5 12 S08 15.3 KEYV-S08 15
VBB160L16.0-BG-02S10 [ ] 2 0° 16 15.2 16 S10 19.1 KEYV-S10 28
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf ® Lagerstandard
VE = 2 Stiick
@
(%]
TUNGMEISTER &
VBD**-BG... E
Q
N

Fraskopfe — Vollradius — mit 2 Schneiden — wendelformig geschliffen — Vorschlichten (TungMeister)

APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgréBe

Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [WSIDCSFMS APMX RE CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VBD080L05.0-BG-02S05 ° 2 30° 8 7.7 5 3.982" S05 10 KEYV-S05 7
VBD100L07.0-BG-02S06 () 2 30° 10 9.7 7 4.982" S06 13 KEYV-S06 10
VBD120L09.0-BG-02S08 ® 2 30° 12 11.7 9 5.978% S08 16.5 KEYV-S08 15
VBD160L09.5-BG-02S10 ) 2 30° 16 15.3 9 7.978” S10 20.5 KEYV-S10 28

RE-Toleranz: (1) + 0.010 (2) + 0.012 @ Lagerstandard

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VE = 2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1075
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TUNGMEISTER

VBD**-BG..., VBE**-BG...

Fraskdpfe — Vollradius — mit 4 Schneiden — wendelférmig geschliffen — Schlichten (TungMeister)

Auch geeignet firr ziehenden Schnitt an vertikalen Flachen.
*Einige Fraskopfe bendtigen abweichende SchilsselgréBen.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Fraskopf, VE = 2 Stiick

TUNGMEISTER

VBE**-BGA...

RE
VBE RE 7oy CRES ygp  FEL ,CRJ()S @@‘Q
_ i P /
; Jifom &1 g S
S
3 ity - ¢ N
a
L APMX_| APMX
- LF
LF || APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA DCSFMS APMX RE CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VBEOBOL05.5-BG-04S05 ° 4 38° 6 8 55  2987"  SO05 10 KEYV-S05 7
VBD080L05.0-BG-04S05 ° 4 30° 8 7.7 5 3.982"  S05 10 KEYV-S05 7
VBD100L07.0-BG-04S06 ° 4 30° 10 9.7 7 4982"  S06 13 KEYV-S06 10
VBD120L09.0-BG-04S08 ° 4 30° 12 11.7 9 5978°  S08 165  KEYV-S08 15
VBD160L12.0-BG-04S10 ° 4 30° 16 15.3 12 7.978°  s10 205  KEYV-S10 28
VBD200L15.0-BG-04S12 ° 4 30° 20 18.3 15 909727  s12 255  KEYV-S12 28
VBD250122.0-BG-04S15 ° 4 30° 25 23.9 22 12.470°  S15 37 KEYV-W20 40
RE-Toleranz: (1) % 0.01 (2)=0.012 (3) = 0.02 ® Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fraskopf
VBE060/VBD080 - VBD200: VE = 2 Stiick, VBD250: VE = 1 Stlick
VBB**-SG...
Fraskdpfe — Vollradius — mit 2 Schneiden — fur ziehenden Schnitt (TungMeister)
APMX = q
‘ CRKS :
e i min s
3 I =
P E,
Y
@ 720C? APMX = Max. Schnitttiefe
- > CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [WIGIW DCSFMS APMX CRKS  LF  Schliissel Drehmoment*
VBB100L08.0-SG-02S05 ° 2 0° 10 76 75 S05 10 KEYV-S05 7
VBB120L09.6-SG-02S06 ° 2 0° 12 9.5 9 S06 1.6 *KEYV-S08 10
%% VBB160L12.9-SG-02508 ° 2 0° 16 12.2 12 S08 15.4 *KEYV-S10 15
VBB200L16.1-SG-02510 ° 2 0° 20 15.2 15 s10 18.4 KEYV-S10 28

® Lagerstandard

Fraskopfe — Vollradius — mit 2 Schneiden — wendelformig geschliffen — Aluminiumbearbeitung (TungMeister)

a=

e
—~ N

SN

B\

Katalog Nr. KS15F NOF  FHA [WEISN pcsFms
VBE080L05.0-BGA02S05 [ J 2 45° 8 71
VBE100L07.0-BGA02S06 [ J 2 45° 10 9.7
VBE120L09.0-BGA02S08 ([ J 2 45° 12 1.7
VBE160L12.0-BGA02S10 [ J 2 45° 16 15.3
VBE200L15.0-BGA02S12 [ ] 2 45° 20 18.3

RE-Toleranz: (1) £ 0.01 (2) £ 0.012 *Empf. Drehmoment (N-m) fir Fraskopf, VE =2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1075
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APMX
5

7
9
12
15

RE
3.982"
4.982"
5.987%
7.978%
9.972%

CRKS
S05
S06
S08
S10
S12

LF

10

13
16.5
20.5
25.5

APMX = Max

. Schnitttiefe

CRKS = AnschlussgréBe

Schliissel Drehmoment*

KEYV-S05
KEYV-S06
KEYV-S08
KEYV-S10
KEYV-S12

7
10
15
28
28

® Lagerstandard




B STANDARD SCHNITTDATEN
Schruppen (VBB-BM / BG / SG, VBD-BG, VBE-BGA)

Zahnvorschub: fz (mm/2)

Schnitt-

ISo Werkstoff Hirte gedsiglll\giitn- Werkzeug-g: DC (mm) SSiete verschub
Ve (m/min) 6 8 10 12 16 20 25 ap(mm) Pf(mm)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S soos fo0-p0 003 008 085 005 007 008 008 g,
C45, C55 etc. 20, -0. -0. -0. -0. -0. -0.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
. SCM440, SCr415 etc. -300HB 80-180 Lo Lo el el Ty o K 0.3xeDc 0.4 x oDc
42CrMod, 15Cr3 etc. -007 -008 -010 -011 -013 -015 -0.15
Vorvergiiteter Stahl 30 - 40 i 003 004 005 006 007 008 008
PX5, NAK8O etc. hre 80180 007 _008 -010 -011 -013 -015 -o0.15 03x0eDc O4xeDe
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. ~200HB 60-100 0.03 004 005 006 007 008 008, n §4y0Dc
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc. =0y -QEd =G =Gl =G -G -0i
Grauguss 150 - 250 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08
FC250, FC300 etc. 100 - 220 : : : : : : .~ 03xeDc 0.4 xeDc
. 250, 300 etc, HB -007 -008 -010 -011 -013 -015 -0.15
Kugelgraphitguss 150 - 250 003 004 005 006 007 008 0.08
FCD400 etc. 100 - 220 . . . . . : . 0.3xeDc 0.4 x eDc
400-15S oto. HB -007 -008 -010 -011 -013 -015 -0.15
Aluminiumlegierungen _ _ 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08
. Si<13% 200-700 507 -008 -010 -011 -0.13 -015 -015 O-3XeDc O4xebe
Aluminiumlegierungen B B 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08
Si =13% 100-300 407 -008 -010 -011 -013 -015 -0.15 >Sxebc 04xebe
Titanlegierungen B B 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08
S liGAlEViote: 40-80 907 -008 -010 -011 -013 -0.15 -015 -2xePe 02xobe
Hitzebestandige Legierungen 50 - 60 B 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.08
Inconel 718 etc. HRe  22°%0 007 -008 -010 -011 -013 -015 -0.15 03xeDc 0.2xobe
Geharteter Stahl
003 004 005 0068 007 008 008
SKD61, SKT4 etc. . 40 - 80 03x0Dc 0.2 x oDc
H X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV etc. -007 -008 -010 -011 -013 -0.15 -0.15
Gehéarteter Stahl _
SKD11, SKH etc. SE'RSO 20 - 60 0'03 004 O'?S 0'?? 0'?7 0'?8 0'?8 03xeDc 0.2 xaDc
X153CrMoV12, HS18-0-1 etc. -0y -QEE -G -G -G -G -0
Kopieren/fiir Vorschlichten und Schlichten
(vBB-BM / BG / SG, VBD-BG, VBE-BGA)
Schnitt- Zahnvorschub: fz (mm/Z)
ISO Werkstoff Hirte Sachwin- Werkzeug-g: DC (mm) Sete e
Vc (m/min) 6 8 10 12 16 20 25  ap(mm) Pf(mm)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1
S45C, S55C etc. -300HB 120-250 oo W o 00 o046 -ods  -o0qg 0-1xeDc 0.45xeDc
C45, C55 efc. : : : : : : : 3
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1 £
. SCM440, SCr415etc. - 300 HB 100 - 220 S009 -0A11 -042 -043 -016 -018 -0.18 0.1 xeDc 0.15 x @Dc E
42CrMo4, 15Cr3 etc. . . ’ : . : : (%
Vorvergiiteter Stahl 30 - 40 i 0.04 006 007 008  0.09 0.1 0.1
PX5, NAK8O etc. Hrc  190-200 409 011 -012 -013 -016 -018 -o.1s >1X0@Pc 015xaeDc
Rostfreier Stahl 004 006 007 008  0.09 0.1 0.1
M SUS304, SUS316 etc. -200HB 80-120 oo U o 043 016 o4 -o4g O-1xeDc 0.15x0eDc
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc. : : : : : : :
Grauguss 150 - 250 004 006 007 008  0.09 0.1 0.1
FC250, FC300 etc. 120 - 280 : : : ’ ’ ; " 0.1xeDc 0.15 x eDc
. 250, 300 60, HB -009 -011 -012 -013 -0.16 -0.18 -0.18
Kugelgraphitguss 150 - 250 0.04  0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1
FEDA00 etc. B 1207280 409 011 -012 -013 -016 -018 -o1g O-1xePc 015xeDe
400-158S etc.
Aluminiumlegierungen i i 0.04 006 007 008  0.09 0.1 0.1
. Si< 13% 800-1000 549 011 -012 -013 -0.46 -018 -0.1g O xePe 0-15xebe
Aluminiumlegierungen i i 0.04 006 007 008  0.09 0.1 0.1
Si=13% 150-400 409 -011 -012 -013 -016 -018 -0.18 >1X©Pc 0.15xaeDe
Titanlegierungen i i 0.04 006 007 008  0.09 0.1 0.1
s Ti-6AI-4V etc. 50-100 509 -041 -012 -013 -016 -018 -0.1g>08x@Dc 01xeDe
Hitzebestandige Legierungen 50 - 60 i 0.04 006 007 008  0.09 0.1 0.1
Inconel 718 etc. hre  0°%0 009 -011 -012 -013 -016 -018 -0.1g%08x@Dc 0.1xabe
Geharteter Stahl 004 006 007 008  0.09 0.1 0.1
SKDE1, SKT4 stc. T %010 o09 -041 -042 -013 -016 -018 -0.1g008x@Pe 01xoDe
H X40CrMoV5 1, 55NiCrMoVe6 etc. . . : ’ ’ ’ .
Geharteter Stahl 50 - 60 0.04  0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1
SKD11, SKH etc. HRC 30 - 80 2009 -041 -042 -043 -046 -048 _01180.08x15Dc 0.1 x eDc

X153CrMoV12, HS18-0-1 etc.

Tungaloy 1075




TUNGMEISTER

VCP**-02...
Fraskdpfe — mit 2 Schneiden — Fas-Frasen und Zentrierbohren (TungMeister)
KARP e
P i, % CRKS 0 % :
>2A o \
(&}
i al /| I %
[=TRS) O
Silla o
s '
CDX
APMX LE APMX = Max. Schnitttiefe
> - CRKS = AnschlussgréBe
- Dreh-
Katalog Nr. AH725 NOF SIG FHA [lEI&@IDCSFMS APMX CDX CRKS LF  DC  KARP Schliissel momont
VCP100L09.5A30-02S06 [ ] 2 60° 0° 10 9.5 8.5 7.5 S06 11.75 1.5 60°  KEYV-S06 10
VCP120L12.0A30-02S08 ® 2 60° 0° 12 11.5 11 9.2 S08 154 1.5 60°  KEYV-S08 15
VCP160L15.0A30-02S10 (] 2 60° 0° 16 15.2 16 12 S10 202 25 60°  KEYV-S10 28
VCP080L07.7A45-02S05 (] 2 90° 0° 8 7.6 7.5 37 S05 975 1 45°  KEYV-S05 7
VCPO083L07.9A45-02S05 [ ) 2 90° 0° 8.3 7.6 7.5 3.8 S05 10 1 45°  KEYV-S05 7
VCP100L09.0A45-02S06 ® 2 90° 0° 10 9.5 9.5 4.4 s06 1175 1.5 45°  KEYV-S06 10
VCP104L09.0A45-02S06 (] 2 90° 0° 10.4 9.5 9.5 4.6 so6 1175 1.5 45°  KEYV-S06 10
VCP120L12.0A45-02S08 (] 2 90° 0° 12 11.5 11.5 5.4 S08 154 1.5 45°  KEYV-S08 15
VCP124L12.0A45-02S08 (] 2 90° 0° 124 115 11.5 5.6 S08 154 1.5 45°  KEYV-S08 15
VCP160L15.0A45-02S10 ® 2 90° 0° 16 15.2 15 7.1 S10  18.8 1.5 45°  KEYV-S10 28
VCP165L15.0A45-02S10 (] 2 90° 0° 165 152 15 7.1 S10 188 15 45°  KEYV-S10 28
VCP100L09.5A60-02S06 (] 2 1200 0° 10 9.5 9.5 27 so6 127 1.5 30°  KEYV-S06 10
<:m VCP120L12.0A60-02S08 o 2 120° 0° 12 11.5 11.5 3.3 S08 15.2 15 30° KEYV-S08 15
VCP160L15.5A60-02S10 ° 2 120°  0° 16 15.2 16 4.4 S10  19.9 1.5 30° KEYV-S10 28
Mindestlochdurchmesser 1.5 mm ® Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) flr Fraskopf
VE = 2 Stiick
VDP**-02...

@ Fraskdpfe — mit 2 Schneiden — fir Anbohren und Zentrieren (TungMeister)

- LF . Ccpks

‘5)’ = L’ 7)Y

- B g1k N &

= I 4

60°
CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. AH725  NOF FHA 90 DCcsFMs LU CRKS LF Schliissel Drehmoment*

VDP328L04.6A30-02505 ° 2 0° 3.28 8 46 S05 15 KEYV-S05 7
VDP412L05.9A30-02S06 [ ] 2 0° 412 10 5.9 S06 19 KEYV-S06 10
VDP513L07.2A30-02S08 [ ] 2 0° 5,718 12 7.2 S08 23 KEYV-S08 15
VDP646L.08.9A30-02S10 [ ] 2 0° 6.46 16 8.9 S10 28 KEYV-S10 28

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fréskopf ® Lagerstandard

VE = 2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1077
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mm STANDARD SCHNITTDATEN
Bohren (VCP, VDP)

hnittge-
sscchwingiz- Vorschub: f (mm/U)
1ISO Werkstoff Héarte keit
Vc (m/min) VDP328 VDP412 VDP513 VDP646 VCP
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S45C, S55C etc. - 300 HB 40 - 80 0.04 - 0.08 0.05-0.10 0.05-0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12
C45, C55 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
SCM440, SCr415etc. - 300 HB 30 - 50 0.04 - 0.08 0.05-0.10 0.05-0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12
42CrMo4, 15Cr3 etc.
Vorvergiiteter Stahl 30-40 : : _ _ _ _
PX5, NAKSO etc. HRC 20-30 0.04 - 0.08 0.05-0.10 0.05-0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. - 200 HB 15-25 0.04 - 0.08 0.05-0.10 0.05-0.10 0.06 - 0.12 0.06 - 0.12
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Clelplss 150 - 250
FC250, FC300 etc. 60 - 100 0.05 - 0.09 0.07 - 0.12 0.07 - 0.12 0.12-0.18 0.12-0.18
250, 300 etc. HB
Kugelgraphitguss 150 - 250
FCDA400 etc. 60 - 100 0.04 - 0.08 0.05-0.10 0.05-0.10 0.10-0.15 0.10-0.15
400-15S etc. HB
Titanlegierungen
s Ti-6AI-4V etc. - 15-25 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07
lizZz ot el L U I - 10- 20 003-006 003-0.06 003-006 003-0.06  0.03-0.06
Inconel 718 etc.
SKD61, SKT4 etc. 40 - 50
X40CrMoV5 1, 15-25 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07
Gehirteter Stanl  22NICrMoV eto. HRC
enarteter Stanl — gip11, SKH etc. S
X153CrMoV12, 10-20 0.03 - 0.06 0.03 - 0.06 0.03 - 0.06 0.03 - 0.06 0.03 - 0.06
HS18-0-1 etc. HRC

Schaftfraser
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TUNGMEISTER

VGC**-02...
Fraskdpfe — mit 2 Schneiden — Senkbohren (TungMeister)

ﬂ]‘ CRKS

L
J

DCSFM

RE/  APMX

LF APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe

Katalog Nr. AH725 NOF FHA DCSFMS APMX RE CRKS LF Schliissel Drehmoment*
VGCO078L08.0R02-02S05 [ ] 2 10° 7.8 7.6 7.7 0.2 S05 10 KEYV-S05 7
VGCO080L08.0R04-02S05 o 2 10° 8 7.6 7.7 0.4 S05 10 KEYV-S05 7
VGCO080L08.0R10-02S05 ([} 2 10° 8 7.6 7.7 1 S05 10 KEYV-S05 7
VGCO080L08.0R20-02S05 [ ] 2 10° 8 7.6 7.7 2 S05 10 KEYV-S05 7
VGC098L09.0R03-02S06 [ ] 2 10° 9.8 9.5 9 0.3 S06 12.4 KEYV-S06 10
VGC100L09.0R04-02S06 [ ] 2 10° 10 9.5 9 0.4 S06 12.4 KEYV-S06 10
VGC100L09.0R10-02S06 o 2 10° 10 9.5 9 1 S06 12.4 KEYV-S06 10
VGC100L09.0R20-02S06 o 2 10° 10 9.5 9 2 S06 124 KEYV-S06 10
VGC117L10.0R03-02S08 o 2 10° 1.7 11.5 10 0.3 S08 14.2 KEYV-S08 15
VGC120L10.0R04-02S08 [ J 2 10° 12 11.5 10 0.4 S08 14.2 KEYV-S08 15
VGC120L10.0R10-02S08 [ J 2 10° 12 115 10 1 S08 14.2 KEYV-S08 15
VGC120L10.0R20-02S08 [ ] 2 10° 12 115 10 2 S08 14.2 KEYV-S08 15
VGC157L15.0R03-02S10 [ ] 2 10° 15.7 15.2 15 0.3 S10 19 KEYV-S10 28
VGC160L15.0R04-02S10 [ ] 2 10° 16 15.2 14.9 0.4 S10 19 KEYV-S10 28
VGC160L15.0R08-02S10 o 2 10° 16 15.2 14.9 0.8 S10 19 KEYV-S10 28

Geeignet zum Bohren mit Vorschubunterbrechung (max. Tiefe = ap x 0.5) @ Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fraskopf
VE = 2 Stiick

£

Standard Schnittdaten — 1079
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B STANDARD SCHNITTDATEN
Senkbohren (VGC)

ISO Werkstoff Harte

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S4 5C etc. - 300 HB

C45, C55 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
SCM440, SCr415 etc. - 300 HB
42CrMo4, 15Cr3 etc.

Vorvergliteter Stahl _
PX5, NAK8O0 etc. 80 - 40HRC

Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc. - 200 HB
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss

FC250, FC300 etc. 150 - 250 HB

250, 300 etc.
Kugelgraphitguss

FCD400 etc. 150 - 250 HB
400-15S etc.

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen
Inconel 718 etc.

1]
S
E SKD61, SKT4 etc.

X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV6 etc. 402D lIRS

SKD11, SKH etc.
X153CrMoV12, HS18-0-1 etc.

Geharteter Stahl
50 - 60 HRC

Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min)

40 -80
30-50
20-30
15-25
60 - 100
60 - 100
15 -25
10 -20
15 -25

10 - 20

Zahnvorschub
fz (mm/2Z)

0.04 - 0.08

0.04 - 0.08

0.04 - 0.08

0.04 - 0.08

0.05 - 0.09

0.04 - 0.08

0.04 - 0.07

0.03 - 0.06

0.04 - 0.07

0.03 - 0.06

Schaftfraser
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TUNGMEISTER

VCA**-04,06...
Fraskdpfe — mit 4 oder 6 Schneiden — Senkbohren und Fas-Frasen (TungMeister)
LF CRKS ﬂ”?
A 8 L 4 onl
4 5 e =
o Mm O
Y X_/—\ L o
APMX | |
45° APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF  FHA [WI/SDCSFMS APMX DC CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VCA100L04.0A45-04S06 ® 4 0° 10 10 4 1.95 S06 13 KEYV-S06 10
VCA120L05.0A45-04508 ) 4 0° 12 12 5 1.95 S08 16.5 KEYV-S08 15
VCA127L05.3A45-04S08 () 4 0° 12.7 12.7 5.3 1.98 S08 16.5 KEYV-S08 15
VCA160L06.5A45-06S10 ® 6 0° 16 16 6.5 3 S10 20.3 KEYV-S10 28
VCA200L07.5A45-06512 ) 6 0° 20 18.3 7.5 5 S12 25.5 KEYV-S12 28
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf, VE = 2 Stiick ® Lagerstandard
VCW**-02...

Fraskdpfe — mit 2 Schneiden — Vorwarts- und Rlckwéartsfasen (TungMeister)

X e

N
1S CRKS
y n
44: Q 8@%/%\( e ‘%
S |5
APMX e
T‘ CF APMX = Max. Schnitttiefe
~ APMX2 CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF FHA WIS DCSFMS APMX APMX2 CF  CRKS LF  Schliissel Drehmoment*
VCW118L05.0A45-02S06 o 2 0° 11.8 9.3 5 1.2 2 S06 1.2 KEYV-S08 10
Geeignet zum Rickwartsfasen. @® Lagerstandard

*Einige Fraskopfe bendtigen abweichende SchliisselgroBen.
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VE = 2 Stlick

TUNGMEISTER

VCR**-02...

Fraskdpfe — mit 2 Schneiden — Fasen mit AuBenradius (TungMeister)

. L 2
R == Nl
a (6]
' Oy
RE APMX
LF APMX = Max. Schnitttiefe
CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. AH725 NOF FHA [F/S@DCSFMS DC  APMX RE CRKS LF  Schliissel Drehmoment-
VCRO080L07.5R10-02S05 ® 2 0° 8 7.6 5.8 7.5 1 S05 105  KEYV-S05 7
VCR100L09.5R16-02S06 ° 2 0° 10 9.5 6.8 9.5 1.6 S06 12,5  KEYV-S06 10
VCR100L09.5R25-02S06 (] 2 0° 10 9.5 5.1 9.5 25 S06 12,5  KEYV-S06 10
VCR127L12.0R30-02S08 ° 2 0° 12.7 12.2 6.5 12 3 S08 15.6  KEYV-S08 15
VCR127L12.0R40-02S08 ° 2 0° 12.7 12.2 4.7 12 4 S08 156  KEYV-S08 15
VCR160L15.0R50-02S10 ° 2 0° 16 15.2 6.2 15 5 S10 19.1 KEYV-S10 28
VCR200L07.0R60-02S12 (] 2 ° 20 18.3 8 7 6 S12 17.4  KEYV-S12 28
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf, VE = 2 Stiick @ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1081
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B STANDARD SCHNITTDATEN
Fas-Frasen und Senkbohren (VCA, VCW, VCR, VCP)

" Schnittgeschwindigkeit Vorschub
ISO Werkstoff Harte Ve (m/mln) f (mm/U)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S$45C, S55C etc. - 300 HB 60 - 100 0.06 - 0.12
C45, C55 etc.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
SCM440, SCr415 etc. - 300 HB 50 - 80 0.06 - 0.12
42CrMo4, 15Cr3 etc.
Vorverguteter Stahl
PX5, NAKSO etc. 30 - 40 HRC 40-70 0.06 - 0.12
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316 etc. - 200 HB 30 - 50 0.06 - 0.12
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
Grauguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 HB 80-120 0.06 - 0.12
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FC250, FC300 etc. 150 - 250 HB 80-120 0.06 - 0.12
400-15S etc.
. Aluminiumlegierungen = 100 - 200 0.08 - 0.15
Titanlegierungen
s Ti-6AI-4V etc. - 30-50 0.05-0.1
Hitzebestandige Legierungen - 20 - 40 0.04 - 0.08
Inconel 718 etc. ’ ’
SKD61, SKT4 etc.
X40CrMoV5 1, 55NiCrMoV etc. A =G RIFC 80-50 U=
Gehérteter Stahl
SKD11, SKH etc. 50 - 60 HRC 20- 40 0.04-0.08

X153CrMoV12, HS18-0-1 etc.

B TOLERANZ DES FRASERDURCHMESSERS

Grundabmessungen (mm) Zulassige MaBabweichung (um)

> < e8 e9 h6 h7 h9 h10 z9

6 10 -25 -25 0 0 0 0 +78
-47 -61 -9 -15 -36 -58 +42
-32 -32 0 0 0 0 +93

10 14
-59 -75 -11 -18 -43 -70 +50
-32 -32 0 0 0 0 +103

14 18
-59 -75 -11 -18 -43 -70 +60
-40 -40 0 0 0 0

18 30 -
-73 -92 -13 -21 -52 -84

Auszug aus: JISB0401-2: 1998 (1SO286-2: 1988)

Schaftfraser
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TUNGMEISTER

VST**-3...

Fraskopfe — Nutenfrasen von 1.2-3.17 mm Breite — mit 3 Zahnen (TungMeister)

//T\\

e >

Katalog Nr. GH130

VST157W1.50R010-3S06
VST157W1.57R020-3S06
VST157W2.00R020-3S06
VST157W2.39R020-3S06
VST157W2.50R020-3S06
VST157W3.00R020-3S06
VST157W3.17R020-3S06
VST177W1.20R005-3S06
VST177W1.40R005-3S06
VST177W1.50R010-3S06
VST177W1.57R020-3S06
VST177W1.70R005-3S06
VST177W2.00R020-3S06
VST177W2.20R110-3S06
VST177W2.39R020-3S06
VST177W2.50R020-3S06
VST177W3.00R020-3S06
VST177W3.17R020-3S06

(1) CW basiert auf DIN471/472.
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fraskopf
VE = 2 Stiick

|

L
8]
Ef

Standard Schnittdaten — 1085
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NOF

W W W W wWwow wWwwowowowowowowww wow

FHA
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°

DC
N

15.7
15.7
15.7
15.7
15.7
15.7
15.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7

1.57

2.39
2.5

3.17

RE
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.05
0.05
0.1
0.2
0.05
0.2
1.1
0.2
0.2
0.2
0.2

CDX

CRKS = AnschlussgroBe

CW < 1.2 mm
CRKS
x
o
tllow
CRKS CDX Schlissel

S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 2.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177
S06 3.8 KEYV-177

Drehmoment*
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

® Lagerstandard




TUNGMEISTER

VST**-4,6...

Fraskdpfe — Nutenfrdsen von 0.76-10.0 mm Breite — mit 4 oder 6 Zdhnen (TungMeister)

\
[} <
: ow |
o
a3 = CW,| o Olcrks-
AnschlussgréBe

Katalog Nr. GH130 NOF  FHA -m RE  CRKS CDX Schliissel Drehmoment*

VST217W0.76R000-4S08 ® 4 0° 21.7 0.76 = S08 15 KEYV-217 15
VST217W0.86R000-4S08 o 4 0° 21.7 0.86" - S08 1.7 KEYV-217 15
VST217W0.96R000-4S08 ° 4 ° 21.7 0.96" - S08 1.9 KEYV-217 15
VST217W1.00R005-4S08 ° 4 0° 21.7 1 0.05 S08 2 KEYV-217 15
VST217W1.20R005-4S08 ° 4 0° 21.7 12" 0.05 S08 45 KEYV-217 15
VST217W1.40R005-4S08 ° 4 0° 21.7 1.4" 0.05 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W1.57R000-4S08 ° 4 0° 21.7 1,57 = S08 45 KEYV-217 15
VST217W1.70R010-4S08 ® 4 0° 21.7 1.7" 0.1 S08 45 KEYV-217 15
VST217W1.95R020-4S08 ° 4 0° 21.7 1.95" 0.2 S08 45 KEYV-217 15
VST217W2.00R020-4S08 ™ 4 0° 21.7 2 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W2.25R020-4S08 ® 4 0° 21.7 225" 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W2.39R020-4S08 ° 4 0° 21.7 2.39 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W2.50R020-4S08 ° 4 0° 21.7 25 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W2.75R020-4S08 ™ 4 0° 21.7 275" 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W3.00R020-4S08 ° 4 0° 21.7 B 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W3.17R020-4508 ° 4 0° 21.7 3.17 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W3.25R020-4S08 ® 4 0° 21.7 3.25" 0.2 S08 45 KEYV-217 15
VST217W4.00R020-4S08 ° 4 0° 21.7 4 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W4.25R020-4S08 ° 4 0° 21.7 425" 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W4.75R020-4S08 ° 4 0° 21.7 4.75 0.2 S08 4.5 KEYV-217 15
VST217W5.25R020-4S08 ° 4 0° 21.7 5.25" 0.2 S08 45 KEYV-217 15
VST277W2.50R020-6S10 ™ 6 0° 27.7 25 0.2 S10 6 KEYV-T40L 28
VST277W5.25R020-6510 ® 6 0° 27.7 5.25 0.2 S10 6 KEYV-T40L 28
VST277W10.0R020-6S10 ° 6 0° 27.7 10 0.2 S10 6 KEYV-T40L 28
(1) CW basiert auf DIN471/472. ® Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VE = 2 Stlick
P
Q
(2]
TUNGMEISTER £
=
©
VST**A45... é

Fraskdpfe — Nutenfrdsen und Fasen — mit 3 oder 4 Zdhnen (TungMeister)

VST177 DC é VM VST217
\ KAPR Jkaprr
+ ilicn

CwW

-
CRKS = AnschlussgroBe

Katalog Nr. GH130 NOF FHA KAPR CRKS CDX CF Schliissel Drehmoment*
VST177L01.40A45-3S06 [ J 3 0° 17.7 3.4 45° S06 1.4 ° KEYV-177 10
VST217L01.70A45-4S08 [ ] 4 0° 21.7 5.5 45° S08 1.7 1.5 KEYV-217 15

R, @ Lagerstandard
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf

VE = 2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1085
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TUNGMEISTER

VTB**-06...

Fraskdpfe — T-Nuten mit Eckenradius von 3-8 mm Breite — mit 6 Z&hnen (TungMeister)

CRKS
A
2 S
(@]
Ty
. RE f < }
CW -

Katalog Nr. GH130 NOF  FHA CDX CRKS RE
VTB135W3.00R04-06S05 [ ] 6 0° 13.5 3 2.65 S05 0.4
VTB135W4.00R04-06S05 [ ] 6 0° 13.5 4 2.65 S05 0.4
VTB160W2.00R04-06S06 [} 6 0° 16 2 2.9 S06 0.4
VTB160W3.00R04-06S06 [ ] 6 0° 16 3 2.9 S06 0.4
VTB160W4.00R04-06S06 [} 6 0° 16 4 2.9 S06 0.4
VTB165W2.00R04-06S06 [ J 6 0° 16.5 2 3.15 S06 0.4
VTB165W3.00R04-06S06 [ J 6 0° 16.5 3 3.15 S06 0.4
VTB165W4.00R04-06S06 [ ] 6 0° 16.5 4 3.15 S06 0.4
VTB195W4.00R04-06S08 [ ] 6 0° 19.5 4 3.45 S08 0.4
VTB195W5.00R04-06S08 [ ] 6 0° 19.5 5 3.45 S08 0.4
VTB195W6.00R04-06S08 [ ] 6 0° 19.5 6 3.45 S08 0.4
VTB225W5.00R04-06S08 [ ] 6 0° 225 5 4.95 S08 0.4
VTB225W6.00R04-06S08 [ ] 6 0° 225 6 4.95 S08 0.4
VTB225W8.00R04-06S08 [ ] 6 0° 225 8 4.95 S08 0.4

I:m VTB250W6.00R04-06S08 [ J 6 0° 25 6 5.9 S08 0.4
VTB250W8.00R04-06S08 [ ] 6 0° 25 8 5.9 S08 0.4
VTB250W5.00R04-06S10 [} 6 0° 25 5 4.3 S10 0.4
VTB250W6.00R04-06S10 [ J 6 0° 25 6 4.3 S10 0.4
VTB250W8.00R04-06S10 [} 6 0° 25 8 4.3 S10 0.4

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Fréaskopf
VE = 2 Stiick

TUNGMEISTER

VTB**C15-06...

CRKS = AnschlussgroBe

Schlissel
KEYV-T20
KEYV-T20
KEYV-T20
KEYV-T25
KEYV-T25
KEYV-T20
KEYV-T25
KEYV-T25

KEYV-T30L
KEYV-T30L
KEYV-T30L
KEYV-T40L
KEYV-T40L
KEYV-T40L
KEYV-T50L
KEYV-T50L
KEYV-T50L
KEYV-T50L
KEYV-T50L

Drehmoment*
7
7
10
10
10
10
10
10
15
15
15
15
15
15
15
15
28
28
28

@® Lagerstandard

Fraskdpfe — T-Nuten mit Eckenfasen und 2 mm Breite — mit 6 Zadhnen (TungMeister)

CRKS
| mﬁ
8 S
cw 8
Katalog Nr. GH130 NOF FHA DC - 8.05 CW:0.05 CDX CRKS CHW
VTB135W2.00C15-06S05 [ ) 6 Q° 13.5 2 2.65 S05 0.15

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Fraskopf
VE = 2 Stiick

Standard Schnittdaten — 1085
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CRKS = AnschlussgréBe

Schlissel
KEYV-T20

Drehmoment*
7

® Lagerstandard




B STANDARD SCHNITTDATEN
Nutenfrasen (VST, VTB)

ISO

©« 2 B=®

Werkstoff

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt

S45C, S55C etc.
C45, C55 etc.

Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt

SCM440, SCr415 etc.
42CrMo4, 15Cr3 etc.
Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316 etc.

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.

Grauguss
FC250, FC300 etc.
250, 300 etc.
Kugelgraphitguss
FCD400 etc.
400-158S etc.

Aluminiumlegierungen
Si< 13%

Aluminiumlegierungen
Si=13%

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V etc.

Hitzebestandige Legierungen

Inconel 718 etc.

Harte
HB

- 300

- 300

- 200

150 - 250

150 - 250

Typ VST Typ VTB
scmwindigkeit  Zehmvorschub Ui gl Zahnvorschub
Vc (m/min) Vc (m/min)

80 - 180 0.05-0.15 80 - 180 0.08-0.18
60 - 120 0.04 - 0.12 60 - 120 0.05-0.15
50-120 0.04-0.12 50-120 0.05-0.15
100 - 200 0.05-0.15 100 - 200 0.08 - 0.18
100 - 200 0.04-0.12 100 - 200 0.05-0.15
200 - 600 0.05-0.15 200 - 600 0.08 - 0.18
100 - 300 0.03-0.13 100 - 300 0.05-0.15

40 - 60 0.04 - 0.12 40 - 60 0.05-0.15

15-35 0.02 - 0.1 15-35 0.02 - 0.1

Schaftfraser
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TUNGMEISTER

VSSD**-W-A

Zylindrischer Schaft, gerader Absatz — mit Kihlkanalbohrung (TungMeister)

V4

N\

Katalog Nr.
VSSD10L070S06-W-A
VSSD10L090S06-W-A
VSSD10L110S06-W-A
VSSD12L070S08-W-A
VSSD12L090S08-W-A
VSSD12L110S08-W-A
VSSD12L130S08-W-A
VSSD16L070S10-W-A
VSSD16L090S10-W-A
VSSD16L110S10-W-A
VSSD16L130S10-W-A
VSSD20L090S12-W-A
VSSD20L130S12-W-A

1086 www.tungaloy.de

DCONMS
10

10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20

BD

CRKS

BD
9.6
9.6
9.6
11.5
11.5
11.5
11.5
15.2
15.2
15.2
15.2
18.3
18.3

|

DCON

LF

LF
70
90
110
70
90
110
130
70
90
110
130
90
130

LBX
20
40
60
20
40
60
80
20
40
60
80
40
80

LB
19
39
59
19
39
59
79
18.5
36.5
58.5
78.5
37
77

CRKS
S06
S06
S06
S08
S08
S08
S08
S$10
S10
S§10
$10
S12
S12

CRKS = AnschlussgréBe

Schaft
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch
Zylindrisch

Material
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall
Schwermetall




TUNGMEISTER

VSSD...

Zylindrischer Schaft, gerader Absatz (TungMeister)

N
i =
o
m o
(&)
; o
CRKS 1< LB
LBX
CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. DCONMS BD LF LBX LB CRKS Schaft Material
VSSDO08L060S05-S 8 7.6 60 15 12.5 S05 Zylindrisch Stahl
VSSDO08L070S05-C 8 7.6 70 20 18.5 S05 Zylindrisch Hartmetall
VSSD08L090S05-C 8 7.6 90 40 38.5 S05 Zylindrisch Hartmetall
VSSD08L110S05-C 8 7.6 110 60 58.5 S05 Zylindrisch Hartmetall
VSSD10L070S06-C 10 9.6 70 20 18.5 S06 Zylindrisch Hartmetall
VSSD10L075S06-S 10 9.6 75 20 17.5 S06 Zylindrisch Stahl
VSSD10L090S06-C 10 9.6 90 40 38.5 S06 Zylindrisch Hartmetall
VSSD10L110S06-C 10 9.6 110 60 58.5 S06 Zylindrisch Hartmetall
VSSD10L150S06-C 10 9.6 150 100 98.5 S06 Zylindrisch Hartmetall
VSSD12L070S08-C 12 11.5 70 20 17 S08 Zylindrisch Hartmetall
VSSD12L090S08-C 12 11.5 90 40 38 S08 Zylindrisch Hartmetall
VSSD12L090S08-S 12 11.5 90 16 13.5 S08 Zylindrisch Stahl
VSSD12L110S08-C 12 11.5 110 60 58 S08 Zylindrisch Hartmetall
VSSD12L130S08-C 12 11.5 130 80 78 S08 Zylindrisch Hartmetall
VSSD16L090S10-C 16 15.2 90 40 38 S10 Zylindrisch Hartmetall
VSSD16L100S10-S 16 15.2 100 20 18 S10 Zylindrisch Stahl
VSSD16L110S10-C 16 15.2 110 60 58 S10 Zylindrisch Hartmetall
VSSD16L130S10-C 16 15.2 130 80 78 S10 Zylindrisch Hartmetall
VSSD16L150S10-C 16 15.2 150 100 98 S10 Zylindrisch Hartmetall
VSSD20L090S12-C 20 18.3 90 40 37 S12 Zylindrisch Hartmetall
VSSD20L120S12-S 20 18.3 120 25 20.5 S12 Zylindrisch Stahl
VSSD20L130S12-C 20 18.3 130 80 77 S12 Zylindrisch Hartmetall
VSSD20L200S12-C 20 18.3 200 120 117 S12 Zylindrisch Hartmetall
VSSD25L120S15-C 25 23.9 120 60 58 S15 Zylindrisch Hartmetall
VSSD25L135515-S 25 23.9 135 35 33 S15 Zylindrisch Stahl
VSSD25L170S15-C 25 23.9 170 100 98 S15 Zylindrisch Hartmetall
VSSD25L250S15-C 25 23.9 250 150 148 S15 Zylindrisch Hartmetall
o}
(%]
§Y
TUNGMEISTER 2
* % 5
VSSD**W... s
Weldon-Schaft, gerader Absatz (TungMeister)
TW ] 24
[a) [l /] N A1 2
2 N N §
Y ay
CRKS /. LB .
LBX
LF
- g CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. DCONMS BD LF LBX LB CRKS Schaft Material
VSSD12L055W05-S 12 7.6 55] 3.8 - S05 Weldon Stahl
VSSD16L065W06-S 16 9.6 65 6 - S06 Weldon Stahl
VSSD16L065W08-S 16 11.5 65 4 - S08 Weldon Stahl
VSSD20L070W10-S 20 15.2 70 4 - S10 Weldon Stahl
VSSD25L075W12-S 25 18.3 75 6 - S12 Weldon Stahl
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TUNGMEISTER

VTSD...

Zylindrischer Schaft, konischer Absatz (TungMeister)

%)
I =
8 i &
e g
CRKS 4/‘ BHTA | g |
LBX ‘
< = LF
CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS Schaft Material
VTSD12L080S05-S 85° 12 7.6 80 25 - S05 Zylindrisch Stahl
VTSD12L100S05-S 89° 12 7.6 100 35 29 S05 Zylindrisch Stahl
VTSD12L110S05-C 89° 12 7.6 110 60 56 S05 Zylindrisch Hartmetall
VTSD12L130S05-C 89° 12 7.6 130 80 77 S05 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD16L125506-S 85° 16 9.6 125 34 31 S06 Zylindrisch Stahl
VTSD16L130S08-C 89° 16 11.5 130 80 76.5 S08 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD16L140S08-S 85° 16 11.5 140 22 19 S08 Zylindrisch Stahl
VTSD16L150S05-C 89° 16 7.6 150 100 91 S05 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD16L150S06-C 89° 16 9.6 150 100 94.5 S06 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD16L150S08-C 89° 16 11.5 150 100 98 S08 Zylindrisch  Hartmetall
VTSD16L160S06-S 89° 16 9.6 160 55 46.5 S06 Zylindrisch Stahl
VTSD16L170S06-C 89° 16 9.6 170 120 116.5 S06 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD20L140S10-S 85° 20 15.2 140 27.5 - S10 Zylindrisch Stahl
VTSD20L170S08-C 89° 20 11.5 170 120 112 S08 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD20L170S08-S 89° 20 11.5 170 80 69.5 S08 Zylindrisch Stahl
VTSD20L170S10-C 89° 20 15.2 170 120 119 S10 Zylindrisch  Hartmetall
VTSD20L190S10-C 89° 20 15.2 190 140 - S10 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD20L190S10-S 89° 20 15.2 190 80 73 S10 Zylindrisch Stahl
VTSD20L210S10-C 89° 20 15.2 210 160 - S10 Zylindrisch Hartmetall
VTSD25L160S12-S 85° 25 18.3 160 40 - S12 Zylindrisch Stahl
VTSD25L170S10-S 85° 25 15.2 170 56 - S10 Zylindrisch Stahl
VTSD25L180S12-C 89° 25 18.3 180 120 115 S12 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD25L210S12-S 89° 25 18.3 210 100 94.5 S12 Zylindrisch Stahl
VTSD25L250S12-C 89° 25 18.3 250 140 136.5 s12 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD32L155515-S 85° 32 23.9 155 45 - S15 Zylindrisch Stahl
VTSD32L190S12-S 85° 32 18.3 190 80 - S12 Zylindrisch Stahl
VTSD32L220S15-S 85° 32 23.9 220 100 - $15 Zylindrisch Stahl
VTSD32L250S15-C 89° 32 23.9 250 150 145 S15 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD32L300S15-C 89° 32 23.9 300 200 198 S15 Zylindrisch ~ Hartmetall
VTSD**-W-A
Zylindrischer Schaft, konischer Absatz — mit Kihlkanalbohrung (TungMeister)
3 \ _ @
8?% e % ’
=]
CRKS BHTA 8
L LBX _
& CRKS = AnschlussgréBe
Katalog Nr. BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS Schaft Material
VTSD12L110S06-W-A 89° 12 9.6 110 60 59 S06 Zylindrisch ~ Schwermetall
VTSD16L170S06-W-A 89° 16 9.6 170 120 116 S06 Zylindrisch  Schwermetall
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TUNGMEISTER

VSC...
Zylindrischer Schaft fur VST-Nutenfrasképfe (TungMeister)

Typ VSC Typ VSC-A @
J
CRKS o CRKS ®
2 f 2
o) [a) ———
m _% o m 7% o
Y (&) " YO
LF e LF e
CRKS = AnschlussgréBe
Innere
Katalog Nr. DCONMS BD LF CRKS Kilhimittel- Schaft Material
VSC100L100S06-C 10 10 100 S06 Ohne Zylindrisch Hartmetall
VSC120L100S08-C-A 12 12 100 S08 Mit Zylindrisch Hartmetall

Der VSC-Schaft ist ausschlieBlich zur Verwendung mit VST-Fraskopfen geeignet.
Bei der Verwendung anderer Fraskdpfe im VSC-Schaft darf die maximale Schnitttiefe (ap) fir den jeweiligen Fréskopf nicht tberschritten werden.

Der VSC-Schaft kann mit dem Werksttick in Beriihrung kommen.

TUNGMEISTER

VSTD...
Zylindrischer Schaft fur VTB-Nutenfraskdépfe (TungMeister)

CRKS n
LRSS

i 1=

ol | zZ

m o

Y y 8

- LF
CRKS = AnschlussgroBe
Katalog Nr. DCONMS BD LF CRKS Schaft Material

VSTDO08L070S05-S 8 8 70 S05 Zylindrisch Stahl
VSTD10L080S06-S 10 10 80 S06 Zylindrisch Stahl
VSTD12L090S08-S 12 12 90 S08 Zylindrisch Stahl
VSTD16L100S10-S 16 16 100 S10 Zylindrisch Stahl

Der VSTD-Schaft ist ausschlieBlich zur Verwendung mit VTB-Fraskopfen geeignet.
Bei der Verwendung anderer Fréskopfe im VSTB-Schaft darf die maximale Schnitttiefe (ap) fir den jeweiligen Fraskopf nicht Gberschritten werden.

Der VSTD-Schaft kann mit dem Werksttick in Bertihrung kommen.

TUNGMEISTER TUNGFLEX

VAD**-M...
Adapter fur TungFlex

Schaftfraser

CRKS i
' (%))
n 2 =
o 0
(]
@ RS,
¥y > Oy O
LB '
~ " LF iR LS H
' l«—————» CRKS =
AnschlussgréBe
Katalog Nr. BD DCSFMS LF LS LB CRKS CRKSMS H
VAD130L016S08-S-M8 11.7 13 16 17.5 6 S08 M8 11
VAD130L025S08-S-M8 11.7 13 25 17.5 20 S08 M8 11
VAD180L020S08-S-M10 11.7 18 20 20 12 S08 M10 13
VAD180L025S08-S-M10 1.7 18 25 20 15 S08 M10 11
VAD210L020S08-S-M12 11.7 21 20 20 10 S08 M12 12.75
VAD210L025S08-S-M12 11.7 21 25 20 13 S08 M12 12.75
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TUNGMEISTER

VER...
Adapter fur ER-Spannzangenaufnahmen

CRKS = AnschlussgréBe

Katalog Nr. SS BD LF CRKS
VER11CL006S05-S ER11 7.92 6 S05
VER11CL020S05-S ER11 7.92 20 S05
VER16CL012S05-S ER16 7.92 12 S05
VER16CL020S05-S ER16 7.92 20 S05
VER16CL010S06-S ER16 9.92 10 S06
VER16CL020S06-S ER16 9.92 20 S06
VER16CL006S08-S ER16 11.6 6 S08
VER16CL020S08-S ER16 11.6 20 S08

B DREHMOMENTSCHLUSSEL

o Lager- | Anschluss- TM-Kopf- Drehmo-
Ausfiihrung Katalog Nr. star?dard groBe Beschreibung [ment (N-m)
= TORQUEWRENCH5-50NM9x12 ° - - -
TM-WRENCH-6-05 ° S05 7
VED, VEE
52 TM-WRENCH-8-06 ° S06 VEE-L VEE.R | 10
—:0 s
T\ - -
80 TM-WRENCH-10-08 ° so8 VEE-G, VEE-A | 45
25 VRD,
[$] =
25 TM-WRENCH-13-10 ° s10 VBD-BG 28
g< VBE-BGA
N TM-WRENCH-16-12 ° s12 VDP. VCA 28
TM-WRENCH-20-15 ° S15 ’ 40
58 ) TM-WRENCH-4E-05 ° S05 VRB. VRC 7
9% . W TM-WRENCH-5E-06 ° S06 VFX,VBB-BM | 10
5.9 -
£3 - ‘ TM-WRENCH-7E-08 ° S08 VBB-BG 15
1] o
B : o TM-WRENCH-8E-10 ° s10 VCR, VGC 28
=3 TM-WRENCH-9E-12 ° S12 VCW, VCR 28
S
g2
3y INSERT-TOOL-9X12MM ° - - -
5
E
VTB135
BIT-SOCKET-T20-DRIVE ® | S05,S06 | VIB160W2.00 | 7,10
o VTB165W2.00
£ VTB160W3.00
£ BIT-SOCKET-T25-DRIVE ° S06 viBteowaoo | 1
g BIT-SOCKET-T30-DRIVE ° S08 VTB165W3.00 | 15
g ] e VTB165W4.00
5 BIT-SOCKET-T40-DRIVE ® | s08 510 VTB195 15, 28
ke VST277
BIT-SOCKET-T50-DRIVE ® | 08,10 VTB225 15, 28
VTB250
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B SCHLUSSEL
KEYV-..., KEYV-S..., KEYV-T..., KEYV-T**L, KEYV-W20

Ausfiihrung Katalog Nr. A"nggfs' Drer;mg‘lr;\ent Fraskopfe
KEYV-S05 S05 7 Eckfraser
KEYV-S06 S06 10 Kugelkopf
@)7 KEYV-S08 S08 15 Radius
Q//ﬁv KEYV-S10 $10 28 Bohren
KEYV-S12 s12 28 SFaS;(EVa;e”
KEYV-W20 S15 40 enKbonren
pP—— KEYV-177 S06 10
m VST-Nutenfraskopf
KEYV-217 S08 15
S08 15
KEYV-T40L VST-/VTB-Nutenfraskopf
S10 28
S05 7
KEYV-T20
S06 10
KEYV-T25 S06 10
VTB-Nutenfraskopf
KEYV-T30L S08 15
S08 15
KEYV-T50L
S10 28

Hinweis: Schlissel mussen separat bestellt werden.

B SICHERHEITSHINWEISE

- Es missen die von Tungaloy angegebenen Fraskopfe verwendet werden. Durch
die Verwendung anderer Fraskopfe, die nicht Produkte von Tungaloy sind, kdnnen
Schaden am Schaft sowie schwerwiegende Unfélle oder Verletzungen auftreten. OK

- Vor dem Einsetzen des Fraskopfes den Anschluss mit Druckluft oder einem Tuch
reinigen und Spéane oder andere eventuell vorhandene Fremdkdrper entfernen.

- Keine Schmiermittel auf das Gewinde auftragen.

- Nur zum jeweiligen Fraskopf gehérige Schlissel verwenden. Fraskopf langsam :¥Spalt
festziehen, bis der Kopf den Schaft beriihrt. (Siehe Abbildung rechts.) Den Fraskopf
anschlieBend nicht weiter festziehen oder mit einem zu hohen Anzugsmoment
festziehen. Bei einem zu hohen Anzugsmoment kann der Fraskopf brechen.

- Zum Festziehen oder Wechsel der Fraskopfe keine tberméBige Kraft aufwenden und
keinen Hammer einsetzen.

Schaftfraser
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EVX

Multifunktionaler Schaftfraser mit Zentrumschneide Standardausfiihrung GAMP = +2°— +5°, GAMF = -10°- -3.5°
Lange Ausfiihrung GAMP = +5°, GAMF = -4°- -2°

“bdY

= -(C,E) 15 %) _-
e I——L @oi 7777 = @@%
N (@} (m)
oo™LH |, LS S Y 3 =
- LF | 90 Ne—le— =2 » O Y
(KAPR) (KAPK) F
Abb. A Abb. B
Innere Wende-
Katalog Nr. APMX CICT DCONMS LS LH LF  KAmEe Abb. schneidplatten
EVX08016RSA 7 16 2 16 920 30 120 Mit A XXMUOS...
EVX08016RS 7 16 2 16 90 30 120 Ohne A XXMUOS...
EVX08016RLA 7 16 2 16 135 40 175 Mit A XXMUOS...
EVX08016RL 7 16 2 16 135 40 175 Ohne A XXMUOS...
EVX10020RSA 9 20 2 20 90 30 120 Mit A XXMU10...
EVX10020RS 9 20 2 20 90 30 120 Ohne A XXMU10...
EVX10020RLA 9 20 2 20 135 50 185 Mit A XXMU10...
EVX10020RL 9 20 2 20 135 50 185 Ohne A XXMU10...
EVX12025RSA 11.5 25 2 25 100 40 140 Mit A XXMU12...
EVX12025RS 11.5 25 2 25 100 40 140 Ohne A XXMU12...
EVX12025RLA 11.5 25 2 25 150 70 220 Mit A XXMU12...
EVX12025RL 1.5 25 2 25 150 70 220 Ohne A XXMU12...
EVX16032RSA 15 32 2 32 110 50 160 Mit A XXMU6...
EVX16032RS 15 32 2 32 110 50 160 Ohne A XXMU16...
EVX16032RLA 15 32 2 32 175 80 255 Mit A XXMU16...
EVX16032RL 15 32 2 32 175 80 255 Ohne A XXMU16...
EVX12040RSA 11.5 40 2 42 120 60 180 Mit B XXMU12, WCMTO5...
EVX12040RS 11.5 40 2 42 120 60 180 Ohne B XXMU12, WCMTO5...
EVX12040RLA 11.5 40 2 42 210 100 310 Mit B XXMU12, WCMTO5...
EVX12040RL 11.5 40 2 42 210 100 310 Ohne B XXMU12, WCMTO5...
EVX16050RSA 15 50 2 42 160 50 210 Mit B XXMU16, WCMTO6...
EVX16050RS 15 50 2 42 160 50 210 Ohne B XXMU16, WCMTO6...
EVX16050RLA 15 50 2 42 310 50 360 Mit B XXMU16, WCMTO6...
EVX16050RL 15 50 2 42 310 50 360 Ohne B XXMU16, WCMTO06...
EVX16063RSA 15 63 2 42 190 50 240 Mit B XXMU16, WCMTO6...
EVX16063RS 15 63 2 42 190 50 240 Ohne B XXMU16, WCMTO6...
EVX16063RLA 15 63 2 42 310 50 360 Mit B XXMU16, WCMTO6...
EVX16063RL 15 63 2 42 310 50 360 Ohne B XXMU16, WCMTO6...
AUSTAUSCHTEILE & & f / /
Katalog Nr. Klsgrm‘dﬁg/ ] Klsggfﬁﬂﬁgg F‘;}gsf}’;‘arg't‘;r Schiiissel 1 Schliissel 2
EVX08016R... - CSPB-2.2 M-1000 IP-7D -
EVX10020R... - CSPB-2.5 M-1000 IP-8D -
EVX12025R... - CSPD-3 M-1000 IP-10D -
EVX16032R... CSPB-3.5 - M-1000 IP-15D -
EVX12040R... - CSPD-3 M-1000 IP-10D -
EVX16050, 63R... CSPB-3.5 CSTB-3.5D M-1000 IP-15D T-9D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2.2=1, CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5, CSTB-3.5D=2.3

Standard Schnittdaten — 1093
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Il AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
WCMT-D4

XXMU-MJ

S
pis!
Lu :
1 .
RE_7_IC AN

Bl stan * | K
M Rostfreier Stahl * *
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Bl L oogen % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl | % Y¢ 1 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. RE @ S LE | IC S | AN
IIX
<< <
XXMUO08T204PR-MJ 04  ©@ @ @ 8.2 5.6 2.78 10°
XXMU10H308PR-MJ 08 ® @ @ 10.6 6.8 3.5 11°
XXMU12X408PR-MJ 08 ® @ @ 13.2 7.9 4.2 11°
XXMU16X508PR-MJ 08 ©® @ @ 16.8 1.1 5 11°
WCMT050308-D4 0.8 o o 5.4 7.94 3.18 7°
WCMTO06T308-D4 0.8 [ BN J 6.5 9.525 | 3.97 7°

I STANDARD SCHNITTDATEN

Werkzeug-9: 016 - 20

@® Lagerstandard

Werkzeug-9: 025 - 63

id-  Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/Z Schnittge- Zahnvorschub: fz (mm/Z,
ISO Werkstoff Sch"?f'd schwindigkeit > ( ) schwindigkeit > ( )
sto Vc (m/min) Nutenfrasen Bohren Vc (m/min) Nutenfrasen Bohren
Kohlenstoffstahl
S50C etc. C55 etc. AH3135 100 - 180 0.05-0.2 0.03-0.08 120 - 200 0.08-0.25 0.05-0.1
< 300 HBt
Legierter Stahl
. SCM440 etc. 42CrMo4 etc. AH3135 80 - 160 0.05-0.15 0.03 - 0.08 100 - 180 0.08 - 0.2 0.05-0.1
< 300 HB
Werkzeugstahl
SKD11 etc. X96CrMoV12 etc.  AH3135 60 - 120 0.05-0.13 0.03 - 0.06 80 - 150 0.08 - 0.15 0.03-0.08
< 300 HB
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. X5CrNi18 9 etc. AH3135 70 - 140 0.05-0.15 0.03-0.08 90 - 160 0.08-0.2 0.03-0.08
. FC%E(‘)S;’;Q;;% ot AH120 100 - 180 0.05 - 0.25 0.03 - 0.1 120 - 200 0.08 - 0.25 0.05 - 0.1
Spiralinterpolation
. " Vertikales
Schulterfrasen Nutenfrasen Zeilenfrasen ——
: Aufweiten
< B Bohren : ' S g‘>
o \ \ - Ll
St e 3 prat ' 1 'T
5 B ae
Max. Max. Min. Max. Max.
Fraser-o Max. Max. radiale Tauch- Bearbei- Bearbei- Schnittweite/
Katalog Nr. Schnitttiefe Bohrtiefe Schnitttiefe winkel tungs-9@ tungs-@ Aufweiten
DC APMX A C RMPX oDmin oDmax ae
EVX08016R... 7 8 8 3° 19.2 30 14
EVX10020R... 20 9 10 10 3° 24 38 18
EVX12025R... 25 1.5 12.5 12.5 3° 30 48 23
EVX16032R... 32 15 16 16 3° 38.4 62 30
EVX12040RS/L (A) 40 1.5 20 20 3° 48 78 38
EVX16050RS/L (A) 50 15 25 25 3° 60 98 48
EVX16063RS/L (A) 63 15 3i1.5 3il.5 3° 75.6 124 61

Tungaloy 1093

Schaftfraser



ECC31

Fasfraser — Schraubklemmung -

mit 2-schneidigen Wendeschneidplatten — groBe Fasbreiten

A\
)

A i i
L [22)
| g
e LST ) J S
APMX‘
A LS
KAPR | F
Wende-
KatalogNr. G CICT  KAPR BD LE APMX DCONMS LS LF  schneidplatten
ECC31005R-30 34 1 60° 40 14.5 2585 32 80 130.2 XCET3104...
ECC31005R-45 46 2 45° 56 20.5 20.5 32 80 130.1 XCET3104...
ECC31005R-60 55 2 30° 72 25.5 14.5 32 80 130.1 XCET3104...
AUSTAUSCHTEILE & f /
Katalog Nr. E%%ﬁ’gﬁé Fggsf;:ggltzr— Schlissel
ECC31... CSTB-5S M-1000 T-20D
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-5S=5
B AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
XCET31
S
4§ﬂ
of &
2-RE ~
Bl sten N N N B I
M Rostfreier Stahl * | %
- Eisenguss * [k
Nichteisenmetalle
Bl e % 1 1. Wahl
H  Gehérteter Stahl | v Y : 2. Wahl
Beschichtet | Cermet | (N0,
7o)
Katalog Nr. RE £ & & = o LE| IC | S
D M (N ()
I T I ® X
<< < |2 )
XCET310404ER 04 @ ©@ @0 [ 22 | 127 | 45

B STANDARD SCHNITTDATEN

1ISO Werkstoff Schneidstoff
Kohlenstoffstahl S55C etc. C55 etc. NS740
Legierter Stahl SCM440 etc. 42CrMo4 etc.
< 300 HB UX30
Werkzeugstahl
SKD61 etc. X40CrMoV5-1 etc. AH3135
<300 HB
Rostfreier Stahl
M SUS304 etc. X5CrNi18-10 etc. AH3135
<250 HB
Eisenguss
. FC250 etc. AH330
250 etc.

Hinweise:

¢ \WWenn der Bohrungsdurchmesser klein ist oder die Schneidkanten
Richtung Fraserkopf abgenutzt sind, sollte die héhere Drehzahl gewahlt
werden.
Ist der Bohrungsdurchmesser groB oder sind die Schneidkanten Richtung
Schaft abgenutzt, sollte die niedrige Drehzahl gewéhlt werden.

1094 www.tungaloy.de

Drehzahl: n (min-1)
1000 - 3000 - 7000
700 - 2000 - 4900

1000 - 3000 - 7000

1000 - 3000 - 7000

1000 - 3000 - 7000

@ Lagerstandard

Zahnvorschub: fz (mm/Z)
0.1-0.25
0.1-0.25

0.1-0.2

0.1-0.25

0.1-0.25

¢ Beim Ansenken von Bohrungen mit kleinem Durchmesser (kleiner als @10
mm) mittels Tauchfrésen, sollte nicht mit Intervallvorschub gefrést werden.

e Wenn der Bohrungsdurchmesser kleiner als @10 mm ist oder die
Schneidkanten Richtung Fréaserkopf abgenutzt sind, sollte mit einem
Vorschub von 0.15 mm/Zahn gefast werden.




Werkzeugprogrammierung
Z-Achsen-Eintauchtiefe Zd (mm) beim 45° Ansenken von Bohrungen

Loch-@
od (mm)

GroBe der Anfasung C (mm)

1.5 2 3

1.7/ 222 3.2
2.2 2.7 3.7
2.6 3.1 4.1
3.2 3.7 4.7
3.4 3.9 4.9
4.2 4.7 5.7
4.3 4.8 5.8
5.2 5.7 6.7
6.2 6.7 7.7
7.2 7.7 8.7
7.9 8.4 9.4
9.2 9.7 10.7
97 10.2 11.2
11.2 11.7 12.7
14.2 14.7 15.7
15.7 16.2 17.2
17.2 17.7 18.7
20.2 - -

Z-Achsen-Eintauchtiefe Zd (mm) beim 30° Ansenken von Bohrungen

Loch-@
od (mm)

GroBe der Anfasung C (mm)

1.5 2 2.5
1.6 2.1 =
1.9 2.4 -
241 2.6 =
2.4 2.9 -
2.6 3.1 -
3 3.5 4
3.1 3.6 4.1
3.6 4.1 4.6
4.7 5.2 5.7
5.2 5.7 6.2
5.9 6.4 6.9
6.2 6.7 7.2
7.1 7.6 8.1
8.8 9.3 9.8
9.7 10.2 10.7
10.5 11 11.5
1.1 11.6 121
12.2 12.7 13.2
13.4 18.9 14.4
14 14.5 -

Z-Achsen-Eintauchtiefe Zd (mm) beim 60° Ansenken von Bohrungen

Loch-@
od (mm)

GroBe der Anfasung C (mm)

1.5 2 2.5
1.8 2.3 2.8
2.7 3.2 3.7
3.4 3.9 4.4
4.4 4.9 5.4
4.8 5.3 5.8
6.1 6.6 71
6.3 6.8 7.3
7.9 8.4 8.9
1.3 11.8 12.3
12.6 13.1 13.6
14.7 15.2 15.7
15.6 16.1 16.6
18.2 18.7 19.2
23.4 23.9 24.4

Hinweis:

Zd
—>

Fraser: ECC31005R-45

Wenn die Bohrlochtiefe kleiner ist als die
Z-Achsen-Eintauchtiefe (Zd), sollte immer

der Kontakt zum Bohrungsgrund vermieden
werden.

h [\

Hinweis:

od

Fraser: ECC31005R-30

Wenn die Bohrlochtiefe kleiner ist als
die Z-Achsen-Eintauchtiefe (Zd), sollte
immer der Kontakt zum Bohrungsgrund
vermieden werden.

Schaftfraser

AN
ﬁ@é =}
E1

Fraser: ECC31005R-60
Hinweis: Wenn die Bohrlochtiefe
kleiner ist als die Z-Achsen-
Eintauchtiefe (Zd), sollte
immer der Kontakt zum
Bohrungsgrund vermieden
werden.
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ECP4400R

Fasfraser — Schraubklemmung — mit 4-schneidigen Wendeschneidplatten — kleine Fasbreiten

g
VA4 N 72 Z
Xl O P
ge) :
J@ i a
LA LS
45 LF
Wende-
Katalog Nr. [GTERN cicT DCX DCONMS LF Ls schneidplatten
ECP440AR 10 1 27.5 32 130 80 SPMA422*N
ECP4423R 23 2 40.3 32 130 80 SPMA422*N
ECP4436R 36 3 53.3 32 130 80 SPMA422*N
AUSTAUSCHTEILE & /
Katalog Nr. E%%%’Eﬁé Schlissel
ECP44... CSTA-4 T-15D
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTA-4=3.5
Bl AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SPMA42
RE
I
‘ LE .S
B steni * || |
M Rostfreier Stahl
- Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzebest.
Lé;ieerl?rs\gen % : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y : 2. Wahl
Cermet s&?gﬁt-et
Katalog Nr. RE S o |oo LE | IC | S
N O D =
n ™ X T
2 2 - iy
SPMA422TN 08 @ @ [ J 12.7 | 12.7 | 3.18
SPMA422FN 0.8 [ ] 12.7 | 12.7 | 3.18
@® Lagerstandard
Il STANDARD SCHNITTDATEN
Schnittge- Max.
Anwendungen Werkstoff Schneidstoff schwindigkeit Schnitttiefe Za;lzn(‘:g :;f/th)Ub
Vc (m/min) ap (mm)
Kohlenstoffstahl, legierter
Innen- oder AuBenbearbeitung Stahl g NS7f«J())(;5§308 100 - 150 - 0.2-0.5
! . < 300HB
Werkzeugstahl NS740 - N308 B } B
< 30HRC UX30 50-70 0.15-04
. Eisenguss TH10 90 - 110 - 0.2-0.6
Kohlenstoffstahl, legierter
NS740 - N308
" Stahl 100 - 150 3 0.1-0.15
| bearbeit
nnenbearbeitung . P UX30
Werkzeugstahl ~ ~
< 30HRC UX30 50-70 2 0.1-0.15
. Eisenguss TH10 90 - 110 3 0.1-0.15

Hinweise:

e Bei der Bearbeitung von rostfreien Materialien wird Gleichlauffrasen empfohlen. Bei konventionellem Frésen kénnen Schaden an der Schneide auftreten.
¢ Bei Fasen gréBer C3.0 sollte der Zahnvorschub auf die niedrigeren Werte der o. g. Schnittdaten reduziert werden.
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TCB

Aufbohrwerkzeug mit 4-schneidigen Wendeschneidplatten

$ ©
z 5
Qsd 2%, =
st I ————115
< : ===t
2 90°~ LU LS
i-@ (KAPR) T LF 1
Wende-
Katalog Nr. GG cicT DC LU LBX LF LS DCONMS schneidplatten
TCB100F16 10 1 2.8 13 17 86 60 16 SPMP771...
TCB110F16 1 1 2.8 14 18.7 87 60 16 SPMP771...
TCB120F20 12 1 3.6 15 205 89 60 20 SPMP771...
TCB130F20 13 2 45 16 22.2 91 60 20 SPMP771...
TCB-140 14 1 4 11 18 117 80 25 SPMP831...
TCB140F25 14 2 5.5 18 24 113 80 25 SPMP771...
TCB150F25 15 2 6.5 19 257 114 80 25 SPMP771...
TCB160F25 16 2 75 20 27.5 116 80 25 SPMP771...
TCB170F25 17 2 6.6 13 21 114 80 25 SPMP831...
TCB175F25 175 2 74 14 22 115 80 25 SPMP831...
TCB180F25 18 2 75 15 23 116 80 25 SPMP831...
TCB190F25 19 2 8.5 15 24 118 80 25 SPMP831...
TCB-200 20 2 8.2 16 25 120 80 25 SPMP042...
TCB200F25 20 2 8.2 16 25 120 80 25 SPMP042...
TCB210F25 21 2 9 17 26 122 80 25 SPMP042...
TCB220F25 22 2 10 18 28 124 80 25 SPMP042...
TCB-230 23 2 11 19 29 126 80 25 SPMP042...
TCB230F25 23 2 11 19 29 126 80 25 SPMP042...
TCB240F25 24 2 12 20 . 128 80 25 SPMP042...
TCB250F25 25 2 13 25 - 130 80 25 SPMP042...
TCB-260 26 2 14 21 33 132 80 32 SPMP042...
TCB-290 29 2 14 23 36 138 80 32 SPMM322...
TCB-320 32 2 16.9 40 . 144 80 32 SPMM322...
TCB-350 35 2 14 43 - 150 80 32 SPMM432...
TCB-390 39 2 17.9 48 - 158 80 32 SPMM432...
TCB-430 43 2 21.7 53 - 171 85 42 SPMM432...
Toleranzbereich Bohrungs-@ o)
+0.2/0 +0.3/0 é
2
SenkbohrungsgroBe 3
oD
=
od M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27
D (mm) 1 14 17.5 20 23 26 29 32 35 39 43
H (mm) 6.5 8.6 10.8 13 15.2 17.5 19.5 21.5 235 25.5 29
od (mm) 6 9 11 14 16 18 20 22 24 26 30
Werkzeug ~ TCB110 TCB140 TCB175 TCB200 TCB230 TCB260 TCB290 TCB320 TCB350 TCB390 TCB430

AUSTAUSCHTEILE & /

Katalog Nr. I%I(g:'rﬂﬁr% Schlissel
TCB100... - TCB160... CSTB-2L040 T-6D
TCB-140... CSTB-2.2S T-7D
TCB170... - TCB190... CSTB-2.2 T-7D
TCB200... - TCB260... CSTA-NO3 T-9D
TCB-290 - TCB-320 CSTA-NO5 T-9D
TCB-350 - TCB-430 CSTA-4 T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-2L040=0.7, CSTB-2.2S /
CSTB-2.2=1, CSTA-NO3 / CSTA-NO5=2.3
CSTA-4=3.5

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — 1100 - 1101
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TCB

Aufbohrwerkzeug — mit Kassette

Katalog Nr. m DCONMS  DC
Korper

TCB260-290F32 26 32 13.2
TCB260-290F32 27 32 14.2
TCB260-290F32 28 32 15.2
TCB260-290F32 29 32 16.2
TCB300-340F32 30 32 14.2
TCB300-340F32 31 32 15.2
TCB300-340F32 32 32 16.2
TCB300-340F32 33 32 17.2
TCB300-340F32 34 32 18.2
TCB350-390F32 B5) 32 19
TCB350-390F32 36 32 20
TCB350-390F32 37 32 21
TCB350-390F32 38 32 22
TCB350-390F32 39 32 23
TCB400-440F32 40 32 18
TCB400-440F32 41 32 19
TCB400-440F32 42 32 20
TCB400-440F32 43 32 21
TCB400-440F32 44 32 22
TCB450-490F32 45 32 23
TCB450-490F32 46 32 24
TCB450-490F32 47 32 25
TCB450-490F32 48 32 26
TCB450-490F32 49 32 27
TCB500-540F32 50 32 28
TCB500-540F32 51 32 29
TCB500-540F32 52 32 30
TCB500-540F32 53 32 31
TCB500-540F32 54 32 32
TCB550-590F32 55) 32 33
TCB550-590F32 56 32 34
TCB550-590F32 57 32 35
TCB550-590F32 58 32 36
TCB550-590F32 59 32 37

Das Kassetten-Set und die Unterlegplatten werden mitgeliefert.

Toleranz Werkzeug-0 Toé%'ﬁpjr?;;?gh
+0.2/0 +0.3/0
Senkbohrungsgré3e
oD
=
od ‘
oD (mm) 26
H (mm) 17.5
od (mm) 18
Werkzeug TCB260

LU

40
40
40
40
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
55
55
55
55
55
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70
75
75
75
75
75

M18
29

19.5
20

TCB290

LS LBX LF
59 43 120
59 43 120
59 43 120
59 43 120
59 55 130
59 55 130
59 55 130
59 55 130
59 55 130
59 70 140
59 70 140
59 70 140
59 70 140
59 70 140
59 80 150
59 80 150
59 80 150
59 80 150
59 80 150
59 90 160
59 90 160
59 90 160
59 90 160
59 90 160
59 97 165
59 97 165
59 97 165
59 97 165
59 97 165
59 105 175
59 105 175
59 105 175
59 105 175
59 105 175
M20 M22
35
21.5 23.5
24
TCB320 TCB350

Wendeschneidplatten, Standard Schnittdaten — 1100 - 1101
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o

—\ 18
LS
- LF LU: Max. Bohrungstiefe

WT  Katalog Nr. Unterlegplatte Wende-
(kg) Kassetten-Set KatalogNr. Dicke schneidplatten
0.6 TCB04CA-26-29 = = SPMP042...
0.6 TCBO04CA-26-29  AP16050 0.5 SPMPO042...
0.6 TCBO04CA-26-29  AP16100 1 SPMPO042...
0.6 TCB04CA-26-29  AP16150 1.5 SPMP042...
0.6 TCB32CA-30-39 = = SPMM322...
0.6 TCB32CA-30-39  AP16050 0.5 SPMM322...
0.6 TCB32CA-30-39  AP16100 1 SPMM322...
0.6 TCB32CA-30-39  AP16150 1.5 SPMM322...
0.6 TCB32CA-30-39  AP16200 2 SPMM322...
0.7 TCB32CA-30-39 - - SPMM322...
0.7 TCB32CA-30-39  AP16050 0.5 SPMM322...
0.7 TCB32CA-30-39  AP16100 1 SPMM322...
0.7 TCB32CA-30-39  AP16150 1.5 SPMM322...
0.7 TCB32CA-30-39  AP16200 2 SPMM322...

1 TCB43CA-40-59 - - SPMM432...

1 TCB43CA-40-59  AP21050 0.5 SPMM432...

1 TCB43CA-40-59  AP21100 1 SPMM432...

1 TCB43CA-40-59  AP21150 1.5 SPMM432...

1 TCB43CA-40-59  AP21200 2 SPMM432...
1.2 TCB43CA-40-59 - - SPMM432...
1.2  TCB43CA-40-59  AP21050 0.5 SPMM432...
1.2 TCB43CA-40-59  AP21100 1 SPMM432...
1.2  TCB43CA-40-59  AP21150 15 SPMM432...
1.2 TCB43CA-40-59  AP21200 2 SPMM432...
1.5  TCB43CA-40-59 = = SPMM432...
1.5 TCB43CA-40-59  AP21050 0.5 SPMM432...
1.5 TCB43CA-40-59  AP21100 1 SPMM432...
1.5 TCB43CA-40-59  AP21150 1.5 SPMM432...
1.5 TCB43CA-40-59  AP21200 2 SPMM432...
1.9 TCBA43CA-40-59 - - SPMM432...
1.9 TCB43CA-40-59  AP21050 0.5 SPMM432...
1.9  TCB43CA-40-59  AP21100 1 SPMM432...
1.9 TCB43CA-40-59  AP21150 1.5 SPMM432...
1.9 TCB43CA-40-59  AP21200 2 SPMM432...
M24 mM27 M30 M33 M36

39 43 48 54 58

25.5 29 32 35 38

26 30 33 36 39

TCB390 TCB430 TCB480 TCB540  TCB580




i[JIa.SS'I'?USCHTEILE & % % % (

Katalog Nr. Kassette U?w(t:grrlggge/ S}ggslié(s;gl/ Unterlegscheibe
TCB260-290F32 CM3x0.5x6 AP16050 AP16100 AP16150 P-2.5 3.2X6X0.5
TCB300-340F32 CM3x0.5x6 AP16050 AP16100 AP16150 AP16200 P-2.5 3.2X6X0.5
TCB350-390F32 CM3x0.5x6 AP16050 AP16100 AP16150 AP16200 P-2.5 3.2X6X0.5
TCB400-440F32 CM4x0.7x10 AP21050 AP21100 AP21150 AP21200 P-3 4.3X8X0.5
TCB450-490F32 CM4x0.7x10 AP21050 AP21100 AP21150 AP21200 P-3 4.3X8X0.5
TCB500-540F32 CM4x0.7x10 AP21050 AP21100 AP21150 AP21200 P-3 4.3X8X0.5
TCB550-590F32 CM4x0.7x10 AP21050 AP21100 AP21150 AP21200 P-3 4.3X8X0.5

Kassetten-Set
AUSTAUSCHTEILE @ ,/\g

@ Schraube/

Katalog Nr. Schliissel

Wendeschneidplatte

TCBO04CA-26-29 CSTA-NO3 T-9D
TCB32CA-30-39 CSTA-NO5 T-9D
TCB32CA-30-39 CSTA-NO5 T-9D
TCB43CA-40-59 CSTA-4 T-15D
TCB43CA-40-59 CSTA-4 T-15D
TCB43CA-40-59 CSTA-4 T-15D
TCB43CA-40-59 CSTA-4 T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTA-NO3 / CSTA-NO5=2.3, CSTA-4=3.5

Feinjustierung der Unterlegplatten (separat erhaltlich)

AUSTAUSCHTEILE
AP16005 0.05
AP16020 0.2
AP21005 0.05
AP21020 0.2

Sicherheitshinweise zur Vorbereitung von Frasern mit Kassetten

- Kassette fest in Pfeilrichtung driicken und die Schraube fest anziehen, um die
Kassette am Fréserkdrper zu montieren. (Abb.1)

- Sicherstellen, dass die Dicke der Unterlegplatten stets auf beiden Seiten gleich
ist, um den Werkzeugdurchmesser auszugleichen.

- Sicherstellen, dass die Unterlegplatte richtig in der Kassettenkammer positio-
niert wurde. (Abb.2)

- Dinne Unterlegplatten (nicht mitgeliefert) fir die Feinjustierung in Schritten von
©0.1 mm verwenden.

- Beim Einsatz mehrerer Unterlegplatten in einer Kammer zur Durchmesseran-
passung stets die diinnsten Unterlegscheiben zuunterst verwenden, damit
diese wahrend der Bearbeitung nicht verrutschen. (Abb.3)

- Sicherstellen, dass die oberste Scheibe stets in Kontakt mit dem Rand der
Kassettenkammer bleibt, um ein Verrutschen wahrend der Bearbeitung zu
vermeiden. (Abb.4)

Abb.2

Abb.1
Feinjustierung
Unterlegplatte
ey

Kassetten-

Unterlegplatten kammer

Schaftfraser

I WERKZEUG SONDERANFERTIGUNG

Tungaloy entwickelt und fertigt auch Teilstandard- und kundenspezifische Werkzeuge mit TCB-Wendeschneidplatten geméaB der gewlinschten
Werkzeugspezifikation.
Wenden Sie sich an ihren Tungaloy-Handelspartner, um weitere Informationen zu erhalten.
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I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN
SPMP/SPMM

RE

=

11°

LLE s

SPMP-CG

- Stahl * | A

M Rostfreier Stahl * | %

- Eisenguss * [ %

Nichteisenmetalle | ¥ | Y
Bl oanten | ¥ % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl | Yy [ % Y% 2. Wahl

Beschichtet

o
Katalog Nr. RE |2 8 LE | S

Qo

2z
SPMP771-CG 0.4 [ ] 54 | 1.61
SPMP831-CG 0.4 o 6.35 | 2.38
SPMPO042ER-CG 0.8 o 7.94 | 3.18
SPMP322ER-CG 0.8 o 9.53 | 3.18
SPMP432ER-CG 0.8 o 12.7 | 4.76
SPMP831DS 04 | @ 6.35 | 2.38
SPMPO042ERD 08 |@ 7.94 | 3.18
SPMM322ERD 08 |@ 9.53 | 3.18
SPMM432ERD 08 |@ 12.7 | 4.76

I STANDARD SCHNITTDATEN

Senkbohren

T Z2@=H ¢

Frasen

ToZ2@=H ¢

Werkstoff

Kohlenstoffstahl

Rostfreier Stahl

Grauguss

Nichteisenmetalle

Hitzebest. Legierungen

Gehérteter Stahl

Werkstoff

Kohlenstoffstahl

Rostfreier Stahl

Grauguss

Nichteisenmetalle

Hitzebest. Legierungen

Gehérteter Stahl

100 www.tungaloy.de

Schnittgeschwindigkeit

@ Lagerstandard

Vorschub : f (mm/U)

Ve (m/min)

80 - 200

80 - 150

80 - 200

100 - 300

50 - 80

50 - 80

Schnittgeschwindigkeit

Ve (m/min)

80 - 200

80 - 150

80 - 200

100 - 300

50 - 80

50 - 80

010-12(Z=1) 013-59 (Z=2)
0.03-0.08 0.1-0.3
0.03-0.05 0.06 - 0.15
0.05-041 01-04
0.05-0.2 0.1-0.4
0.03-0.05 0.06 - 0.15
0.08 - 0.05 0.06 - 0.15
Zahnvorschub

fz (mm/2Z)

0.05-0.15

0.05-0.1

0.05-0.2

0.1-0.2
0.05-0.08
0.05-0.08




Innenbearbeitung (mit einer Schneide)

ISO Werkstoff SCh"'“\%e(srg}‘r‘T’]"i'r':)d'gke't S‘;';"('gtg')fe Vorschub : f (mm/U)
. Kohlenstoffstahl 80 - 200 0.5 - 0.05-0.15
M Rostfreier Stahl 80 - 150 0.5- 0.05 - 0.1
. Grauguss 80 - 200 0.5 - 0.05-0.2
. Nichteisenmetalle 100 - 300 0.5 - 0.1-0.2
s Hitzebest. Legierungen 50 - 80 0.5 - 0.05-0.08
H Geharteter Stahl 50 - 80 0.5 - 0.05-0.08
I ANWENDUNGSGEBIETE
Schulter- . Spiralinterpolation
frasen Nutenfrasen ‘
a ~ A
. Vertikales
r Aufweiten Zeilenfrasen

—

1 _Schr'aﬁ-
eintauchen
—_—

RMPX

APMX

Katalog Nr. Max. Schnitttiefe Max. Tauchwinkel Mgl)jstseﬁ:ﬂlrfg? © Bearbgltrtlj}ngs-ﬂ Bearb“gﬁﬁhgs-ﬁ MaxAi?xggxelte/

APMX RMPX w oD1 oD2 ae
TCB100F16 10 4 = 4 - = -
TCB110F16 11 4 2.1° 4 12 20 10
TCB120F20 12 4 2.1° 4 14 22 11
TCB130F20 13 4 2.1° 4 17 24 12
TCB-140 14 5 P & 20 25 13 N
TCB140F25 14 4 1.9° 4 19 26 13 %
TCB150F25 15 4 1.6° 4 21 28 14 :%’
TCB160F25 16 4 1.3° 4 23 30 15 zﬁ
TCB170F25 17 5 2.5° 5 25 32 16 (2
TCB175F25 17.5 5 2.2° 5 25.5 33 16.5
TCB180F25 18 5 2° 5 26 34 17
TCB190F25 19 5 1.5° 5 27 36 18
TCB200F25 20 6 3° 6 29 38 19
TCB210F25 21 6 2.5° 6 30 40 20
TCB220F25 22 6 2° 6 31 42 21
TCB230F25 23 6 1.6° 6 32 44 22
TCB240F25 24 6 1.3° 6 33 46 23
TCB250F25 25 6 1.1° 6 34 48 245
TCB-260 26 6 1° 6 35 50 25
TCB-290 29 8 3° 8 37 56 28
TCB-320 32 8 2.5° 8 40 62 31
TCB-350 35 10 2.5° 10 45 68 34
TCB-390 39 10 2° 10 49 76 38
TCB-430 43 10 1.56° 10 53 84 42
Maximal 2 Schneiden der Wendeschneidplatte kdnnen
verwendet werden. (4 Schneiden beim Tauchfrasen.) Hinweise zum Schulterfrasen Ca 1°

Durch das Design des Fréasers bietet <

die Wendeschneidplatte einen 89°
auBeren Freiwinkel von ca. 1°. Der
Schnittwinkel bei der Bearbeitung

betragt deshalb 89°.

: 2 Schneiden in

Verwendung
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THREADMILLING

S
[
8
-

()
S
=
s
S

Il AuBerst wirtschaftliches

Fraserdesign

Kostenreduzierung

Doppelseitige Wendeschneidpiatten
mit 2 Schneiden

( AuBen/ )
Allgemein

—
s

MTECE**ISO

P=1-2mm

Fraskopf
wechselbar

Teilprofil

vTR***lS**_***
P=0.5-4.5mm

- J
1103 - 1115, L058

102 www.tungaloy.de

Vollprofil

Fraskopf
wechselbar

VMT***IS**_***
P=0.75-3mm

¥

Teilprofil

-

vTR***ls**_***

P=0.5-4.5mm
Tiefe Sackloch- Sackloch-
bohrung bohrung

MTECQ***ISO MTECB***ISO
P=1-3.5mm P=0.5-3mm

Innen/
Allgemein

MTEC***ISO
P=0.5-3mm

| SOLIDTHREAD Auswahlsystem (ISO-Metrisch)

Verringerte
Schnittkraft

fir gehéartetes
Metall

MTECSH***ISO
P=0.35-2mm

MTECS***ISO

P=0.25-2.5mm

Gleichzeitiges
Gewindedrehen

Linke
Ausfuhrung

! Durchgangs-
MTECD***ISO  bohrun

P=0.7-2mm )

MTECZ***ISO
P=1-2mm




B Nomenklatur fur Vollhartmetallfraser

EXEN BB E3
A/ \J \J M

Y
Gewindefrasen | - Einzelschneide v yrey Anzahl Schneiden ~ Gewinde-
ohtttoa - 2 Schaft-g@ Fraser-@ Al Standard
SH - Kurz fiir geharteten Stahl D = 4 Schneiden
Hartmetall B - mit Kiihlkanalbohrung E = 5 Schneiden
Q - mit Kiihlkanalbohrung und langem F ;6 Schneiden
Hals
Z - mit Kiihlkanalbohrung und
Durchgangsbohrung

D - mit Bohrschneide (Schaftfraser)
E - fir AuBengewinde

ISO-Metrisch

MTEC-ISO
Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — flr ISO-metrische Gewinde
MUTTER %
ﬂfE ® P/4
of MM —IE / _/W _/
o oS e gis) \ N \ =4
T reeovevrves - 18 60° - P/g
<—4A LF A SCHRAUBE
Katalog Nr. ™ AL:::?""ng;:'ch DCONMS n NOF  APMX  LF  Kihblkanal-  Schneid-
MTEC06038C100.5ISO 0.5 - >M5 6 3.8 3 10.3 58 Ohne AHT725
MTEC06022C50.5ISO 0.5 M3 >M4 6 2.2 3 5.3 58 Ohne AH725
MTEC06031C70.7ISO 0.7 M4 =M5 6 3.1 3 7.4 58 Ohne AHT725
MTEC06045C100.75ISO 0.75 - =M6 6 4.5 3 10 58 Ohne AHT725
MTEC06036C90.8ISO 0.8 M5 >M6 6 3.6 3 9.2 58 Ohne AHT725
MTEC0606C121.01SO 1 - >M9 6 6 3 12.5 58 Ohne AH725
MTEC0808D161.01SO 1 - =M10 8 8 4 16.5 64 Ohne AHT725
MTEC0604C101.0ISO 1 M6 =M7 6 4 3 10.5 58 Ohne AHT725
MTEC0604C141.01SO 1 M6 >M7 6 4 3 14.5 58 Ohne AHT725
MTECO0605C141.25ISO 1.25 M8 >M10 6 5 3 14.4 58 Ohne AHT25
MTEC0605C191.251SO 1.25 V] =M10 6 5 3 19.4 58 Ohne AHT725
MTEG1010D211.51SO 1.5 - =M14 10 10 4 21.8 73 Ohne AHT725
MTEC1616F331.5ISO 1.5 - >M20 16 16 6 33.8 105 Ohne AH725
MTEC0807C171.5ISO 15 M10 >=M12 8 7 3 17.3 64 Ohne AHT725 §
MTEC0807C241.5ISO 1.5 M10 =M12 8 7 3 24.8 76 Ohne AHT725 %
MTEC0808C201.75ISO 1.75 M12 =M14 8 8 3 20.1 64 Ohne AH725 &
MTEC0808C281.75ISO 1.75 M12 >M14 8 8 3 28.9 76 Ohne AH725 @
MTEC1212D272.01SO 2 - >M18 12 12 4 27 84 Ohne AHT725
MTEC2020F412.0ISO 2 - =M26 20 20 6 41 105 Ohne AHT725
MTEC1010G272.01SO 2 M16 =M17 10 10 3 27 73 Ohne AHT725
MTEC1010C392.01SO 2 M16 >M17 10 10 3 39 105 Ohne AH725
MTEC1414D332.51SO 2.5 M20 =M22 14 14 4 33.8 84 Ohne AHT725
MTEC1414D482.5ISO 23 M20 =M22 14 14 4 48.8 105 Ohne AHT725
MTEC1616C403.01SO 3 M24 =M25 16 16 3 40.5 105 Ohne AHT725
MTEC1616C583.01SO 3 M24 >M25 16 16 3 58.5 120 Ohne AHT725

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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SOLIDTHREAD
ISO-Metrisch

MTECB-1SO

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — mit Kihlkanalbohrung — flr ISO-metrische Gewinde

p MUTTER
- E®
P/4

2 A A
18 60° "~ P8
a SCHRAUBE
Katalog Nr. tp  Anwendungsbereich o .\ms n NOF  APMX LF  Kihlkanal-  Schneid-

Regel Fein bohrung stoff
MTECB06038C100.5ISO 0.5 = >M5 6 3.8 3] 10.3 58 Mit AH725
MTECB06031C70.7ISO 0.7 M4 =>M5 6 3.1 3 7.4 58 Mit AH725
MTECBO6045C100.751S0  0.75 - M6 6 45 3 10.4 58 Mit AH725
MTECB1010D240.751SO 0.75 - >M12 10 10 4 24.4 73 Mit AH725
MTECB06038C90.8ISO 0.8 M5 >M6 6 3.8 3] 9.2 58 Mit AH725
MTECB0606C121.0ISO 1 - >M9 6 6 3 12.5 58 Mit AH725
MTECBO0808D161.0ISO 1 - =M10 8 8 4 16.5 64 Mit AH725
MTECB1010D241.0ISO 1 - >M12 10 10 4 24.5 73 Mit AH725
MTECB06046C101.0ISO 1 M6 >M7 6 4.6 3 10.5 58 Mit AH725
MTECB06046C141.0ISO 1 M6 >M6 6 4.6 3 14.5 58 Mit AH725
MTECBO0606C141.25ISO 125 M8 =M10 6 6 3 14.4 58 Mit AHT25
MTECB0606C191.25ISO 1.25 M8 >M10 6 6 3 19.4 58 Mit AH725
MTECB1010D211.5ISO 1.5 = >M14 10 10 4 21.8 73 Mit AH725
MTECB1616F331.51SO 1.5 - >M20 16 16 6 33.8 105 Mit AH725
MTECB1212D261.51S0 15 =M16 12 12 4 263 84 Mit AH725
MTECB08078C171.5ISO 1.5 M10 >M12 8 7.8 3 17 64 Mit AH725
MTECB08078C241.5ISO 1.5 M10 >M12 8 7.8 3 24.8 76 Mit AH725
MTECB1009C201.75ISO 1.75 M12 >M12 10 9 3 20.1 73 Mit AH725
MTECB1009C281.75ISO 175 M12 SM12 10 9 3 28.9 73 Mit AH725
MTECB1010C272.0ISO 2 M14 >M15 10 10 3 27 73 Mit AH725
MTECB12118D272.0ISO 2 M16 >M17 12 11.8 4 27 84 Mit AH725
MTECB12118D392.0ISO 2 M16 >M17 12 11.8 4 39 105 Mit AH725
MTECB1615E332.5SO 25 M20 SM22 16 15 5 338 105 Mit AH725
MTECB1615E482.5ISO 25 M20 >M22 16 15 5 48.8 105 Mit AH725
MTECB2018D583.0ISO 3 M24 >M25 20 18 4 58.5 120 Mit AH725

2 il 4

-

o
£
3
5

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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MTECQ-ISO

Vollhartmetall-Schaftfraser — tiefe Innengewinde — mit Kihlkanalbohrung — fiur ISO-metrische Gewinde

MUTTER % @

Katalog Nr.
MTECQ1212D381.01ISO

MTECQ1010D301.5ISO
MTECQ2020F562.0ISO
MTECQ2020D453.5ISO

MTECZ-1SO

TP
1
1.5
2
3.5

|-

Anwendungs-
bereich

=M14
=M13
=M24
>M26

DCONMS IS NOF
12 12 4

10
20
20

10 4
20 6
20 4

APMX

DCONMS

21
18
34
28

/. _/. P/4
AV
SCHRAUBE
LH LF Kggmﬂ:g" Schneidstoff
38 84 Mit AH725
30 73 Mit AH725
56 105 Mit AH725
45.5 105 Mit AH725

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — mit Kihlkanalbohrung in der Schneide — fur ISO-metrische

Gewinde

Katalog Nr.
MTECZ0808D161.01ISO
MTECZ06048C101.0I1SO
MTECZ0606C141.25I1SO
MTECZ0606C191.25I1SO
MTECZ1010D211.5ISO
MTECZ1212D261.5I1SO
MTECZ1616E331.5ISO
MTECZ08078C171.5I1SO
MTECZ1009C281.751SO
MTECZ1010C272.01SO
MTECZ12118D272.01SO

1.25
1.25
1.5
1.5
1.5
1.5
1.75

>

Anwendungsbereich pconMs

Regel

M6
M8
M8

M10
M12
M14
M16

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120

Fein
=M10

>M7
>M10
>M10
=M14
>M16
>M20
>M12
=M12
>M15
>M17

8
4.8
6
6
10
12
16
7.8
9
10
11.8

AW W WO DB OOWOW>S

DCONMS

h

g

e 1
A 2%

60°
SCHRAUBE
LF Kiihlkanal- Schneid-

bohrung stoff

16.5 64 Mit AH725

10.5 58 Mit AH725

14.4 58 Mit AH725

19.4 58 Mit AH725

21.8 73 Mit AH725

26.3 84 Mit AH725

33.8 101 Mit AH725
17 64 Mit AH725 _
28.9 73 Mit AH725 ﬁ
27 73 Mit AH725 g
27 84 Mit AH725 %
N
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SOLIDTHREAD

ISO-Metrisch

MTECS-ISO

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante -

far ISO-metrische Gewinde

Katalog Nr.
MTECS03007C20.25ISO
MTECS03009C30.251SO
MTECS03011C40.3ISO
MTECS03012C50.35ISO
MTECS03016C60.41ISO
MTECS06016C40.41SO
MTECS03017C70.45ISO
MTECS06017C50.45ISO
MTECS0602C50.451SO
MTECS0602C70.451SO
MTECS06024C60.51SO
MTECS06024C90.51SO
MTECS06024C90.51SOL
MTECS03024C120.51SO
MTECS03024C150.5I1SO
MTECS06054D200.51SO
MTECS06028C100.61SO
MTECS06028C70.61SO
MTECS06031C120.7ISO
MTECS06031C120.7ISOL
MTECS06031C160.7ISO
MTECS06031C90.7ISO
MTECS0808D250.75ISO
MTECS06038C120.8ISO
MTECS06038C160.8ISO
MTECS06038C160.8ISOL
MTECS06047C141.0I1SO
MTECS06047C201.0ISO
MTECS06047C201.0ISOL
MTECS0606C181.251SO
MTECS0606C241.25ISO
MTECS08078C231.5ISO
MTECS08078C311.5ISO
MTECS1009C261.751SO
MTECS12118D352.01SO
MTECS12118D502.0ISO
MTECS1615E432.51SO

TP
0.25
0.25
0.3
0.35
0.4
0.4
0.45
0.45
0.45
0.45
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.7
0.7
0.7
0.7
0.75
0.8
0.8
0.8

1.25

1.25
1.5
1.5

1.75

2.5

] MUTTER
P P/4
. 2 /Al
S — z |\
% ‘ 8 SCHAAUBE
- LF >
Anwendungsbereich DCONMS [T NOF LH LF
=M1 3 0.72 3 2.5 39
=M1.2 3 0.9 3 3 39
=M1.4 3 1.05 3 4 39
=M1.6 3 12 3 4.8 39
=M2 3 1.58 3 6 39
=M2 6 1.53 3 4.5 58
=M2.2 3 1.65 3 7 39
=M2.2 6 1.65 3 5 58
=M2.5 6 1.95 3 5.5 58
=M2.5 6 1.95 3 7.5 58
>M3 6 2.37 3 6.5 58
=M3 6 2.37 3 9.5 58
=M3 6 2.37 3 9.5 105
=M3 3 24 3 12.5 39
>M3 3 2.4 3 15.5 39
=M6 6 5.35 4 20 58
>M83.5 6 2.75 3 10.5 58
>M3.5 6 2.75 3 7.5 58
>M4 6 3.1 3 12.5 58
=M4 6 3.1 3 12.5 105
=M4 6 3.1 3 16.7 58
=M4 6 3.1 3 9 58
=M10 8 8 4 25 64
=M5 6 3.8 3 12.5 58
=M5 6 3.8 3 16 58
=M5 6 3.8 3 16 105
>M6 6 4.65 3 14 58
=M6 6 4.65 3 20 58
=M6 6 4.65 3 20 105
=M8 6 6 3 18 58
>M8 6 6 3 24 58
=M10 8 7.8 3 23 64
=M10 8 7.8 3 31.5 64
=M12 10 ¢ 3 26 73
=M16 12 11.8 4 35 84
=M16 12 11.8 4 50 105
=M20 16 15 5 43 100

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120

Kiihlkanal-
bohrung

Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne

Schneidstoff
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AHT725
AH725
AH725
AH725
AHT725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725




MTECSH-1SO

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante -

linke Ausfuhrung — fur ISO-metrische Gewinde

Katalog Nr.
MTECSH03012C50.35ISO
MTECSH03016C60.41ISO
MTECSH06016C40.41SO
MTECSH06017C50.45ISO
MTECSH0602C50.451SO
MTECSH0602C70.451SO
MTECSH06024C60.51SO
MTECSH06024C90.51SO
MTECSH06028C70.61SO
MTECSH06031C120.7ISO
MTECSH06038C120.8ISO
MTECSH06047C141.0I1SO
MTECSH06047C201.01SO
MTECSH0606C181.25ISO
MTECSH0606C241.25I1SO
MTECSH08078C231.5ISO
MTECSH1009C261.75ISO
MTECSH12118D352.01SO

TP
0.35
0.4
0.4
0.45
0.45
0.45
0.5
0.5
0.6
0.7
0.8

1.25

1.25
1.5

1.75

Anwendungsbereich DCONMS“ NOF

=M1.6
=M2
=M2
=M2.2
=M2.5
=M2.5
>M3
=M3
=M3.5
>M4
>M5
=M6
=M6
=M8
>M8
=M10
=M12
=M16

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120

3

(oI B> o> R e) B o> Bl o) NN o> R o )R o> i) B> BN o )R o) I éV)

-
N O

1.2
1.55
1.55
1.65
1.95
1.95
2.35
2.35
2.75

3.1

3.8
4.65
4.65
5.95
5.95

7.8

9
11.8

3

AW W WWWWWWWWWWWWwWwoW

DCONMS

4.8

4.5

5.5
7.5
6.5
9.5
7.5

12.5

12.5

14
20
18
24
23
26
35

N

60

F MUTTER

P/4 |

\U

N/

SCHRAUBE

LF
39
39
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
64
73
84

Kiihlkanal-
bohrung

Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne

Schneidstoff
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750
AH750

Schaftfraser
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SOLIDTHREAD
ISO-Metrisch

MTECD-1SO

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde, Bohren und Fasen -
kurze Schneidkante — linke Ausfuhrung — fur ISO-metrische Gewinde

nad

Katalog Nr.
MTECE1010D161.0ISO
MTECE1010D161.251SO
MTECE1010D151.5ISO
MTECE1212D201.51SO
MTECE1212D201.75ISO
MTECE1212D212.0I1SO

TP

1.25
1.5
1.5

1.75

DCONMS

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120

NOF

4
4
4
4
4
4

APMX

16.5
16.9
15.8
20.3
20.1
21

]
A

60°

SCHRAUBE

LF
73
73
73
84
84
84

Kuhlkanal-
bohrung

Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne
Ohne

P MUTTER
chw_ L TP 2 | “p/4 | @
_ s _/ ;
of : Z D; _/
8, o)
2 o 60° ~ P/8
LF - & SCHRAUBE
Kiihlkanal-  Schneid-
Katalog Nr. TP Anwendungsbereich DCONMS IS NOF  LH LF  CHW L1 ‘bohrung  stoff
MTECD06032C110.7ISO 0.7 M4 6 3.15 3 11.6 58 0.2 0.7 Ohne  AH725
MTECD0604C140.8ISO 0.8 M5 6 4 3 14.4 58 0.3 0.8 Ohne  AH725
MTECD08047C141.01SO 1 M6-M9 8 4.7 3 14 64 0.4 1 Mit AH725
MTECD08061D181.25ISO  1.25 M8-M12 8 6.1 4 18 64 05 1.3 Mit AH725
MTECD08078D231.51SO 1.5 M10-M15 8 7.8 4 23 64 0.6 1.5 Mit AH725
MTECD1009D261.75ISO 1.75 M12 10 9 4 26 73 0.6 1.8 Mit AHT25
MTECD12118D352.01SO 2 M16-M23 12 11.8 4 35 84 0.6 2 Mit AH725
MTEC E-1SO
Vollhartmetall-Schaftfraser — AuBengewinde — flur ISO-metrische Gewinde
, MUTTER E
P/

Schneidstoff

AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725




Unified

MTEC-UN

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — fur UN-Gewinde

S V-
N~ E— £ A AT/
#150 A 60° ~ P/8
B LE . SCHRAUBE

Anwendungsbereich Kiihlkanal- Schneid-

Katalog Nr. TPI UNG UNE UNEF DCONMS n NOF APMX LF bohrung stoff
MTEC06032C632UN 32 #8 #10 #12 6 3.2 3 6.8 58 Ohne AH725
MTEC0604C1128UN 28 - 7/16-1/2 - 6 4 3 11.3 58 Ohne AH725
MTEC0606C1428UN 28 - - 7/16-1/2 6 6 3 145 58 Ohne AH725
MTEC0605C1424UN 24 - 5/16 - 6 5 3 14.3 58 Ohne AH725
MTEC0807C2124UN 24 - 3/8 9/16-5/8 8 7 3 20 64 Ohne AH725
MTEC06045C1220UN 20 1/4 - - 6 4.5 3 121 58 Ohne AH725
MTEC0807C2120UN 20 - 7/16-1/2 - 8 7 3 20 64 Ohne AH725
MTEC1212E2720UN 20 - - 3/4-1 12 12 5 27.3 84 Ohne AHT725
MTEC0605C1418UN 18 5/16 - - 6 5 3 14.8 58 Ohne AH725
MTEC1010D2618UN 18 - 9/16-5/8 11/8-15/8 10 10 4 26.1 73 Ohne AH725
MTEC0606C1616UN 16 3/8 - - 6 6 3 16.7 58 Ohne AH725
MTEC1212D3116UN 16 - 3/4 - 12 12 4 30 84 Ohne AHT725
MTEC1615E3714UN 14 - 7/8 - 16 15 5 37.2 105 Ohne AH725
MTEC0808C2213UN 13 1/2 - - 8 8 3 22.5 64 Ohne AH725
MTEC1010C2612UN 12 9/16 - - 10 10 3 26.5 73 Ohne AH725
MTEC1616E4112UN 12 - 1-11/2 - 16 16 5 41.3 105 Ohne AHT725
MTEC1010C2811UN 11 5/8 - - 10 10 3 28.9 73 Ohne AH725
MTEC1212C3410UN 10 3/4 - - 12 12 3 34.3 84 Ohne AH725
MTEC1615C389UN 9 7/8 - - 16 15 3 38.1 105 Ohne AH725
MTEC1616C428UN 8 1 - - 16 16 3 42.9 105 Ohne AHT725

Schaftfraser

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120

Tungaloy 1109




2 il 4

SOLIDTHREAD

Unified

MTECB-UN

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — mit Kithlkanalbohrung — fir UN-Gewinde

Katalog Nr.

MTECB06032C632UN
MTECB0606C1432UN
MTECB0605C1128UN
MTECB08066C1424UN
MTECB0808D2124UN
MTECB0808C2120UN
MTECB1010D2220UN
MTECB06056C1418UN
MTECB12113D2618UN
MTECB08067C1616UN
MTECB1212D3116UN
MTECB1616E3714UN
MTECB10092C2213UN
MTECB12114C2811UN
MTECB16144D3410UN
MTECB20195D428UN

MTECZ-UN

TPI

18

DCONMS

Anwendungsbereich

UNC UNF UNEF
#8 #10 #12
- - 7/16-1/2
= 1/4 =
- 5/16 -
= = 9/16-5/8
- 7/16 -
= 1/2 =
5/16 - -
= 9/16-5/8 11/8-15/8
3/8 - -
= 3/4 =
- 7/8 -
172 = =
5/8 - -
3/4 = =

6
6
6
8
8
8

10
6
12
8
12
16
10
12
16
20

3.2
6

6.6
8
8

10

5.6

1.3

6.7

12

16

9.2

11.4
14.4
19.5

NOF

A A W WO R W WP OO0 W

, MUTTER

AIATAY)

SCHRAUBE

APMX  LF  Kiflkena:

6.8 58 Mit
16 58 Mit
11.3 58 Mit
14.3 64 Mit
20.6 64 Mit
21 64 Mit
22.3 73 Mit
14.8 58 Mit
26.1 84 Mit
16.7 64 Mit
31 84 Mit
37.2 105 Mit
225 73 Mit
28.9 84 Mit
34.3 105 Mit
42.9 105 Mit

@

Schneid-
stoff

AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725
AH725

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innengewinde — mit

Katalog Nr.
MTECZ1010D2220UN
MTECZ12113D2618UN
MTECZ08067C1616UN
MTECZ16144D3410UN

TPI

20
18
16
10

Anwendungsbereich

UNC UNF UNEF
- 1/2 =
- 9/16-5/8 1 1/8-15/8
3/8 - -
3/4 - -

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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DCONMS

/.

MUTTER
P

Yy
VIV

SCHRAUBE

DCONMS n NOF APMX

10
12
8
16

10
11.3
6.7
14.4

AW B

22.3
26.1
16.7
34.3

Kihlkanal-
LF bohrung
3 Mit
84 Mit
@ Mit
101 Mit

Kuhlkanalbohrung in der Schneide — fur UN-Gewinde

6

Schneid-
stoff

AH725
AH725
AH725
AH725




MTECS-UN

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante — fir UN-Ge-

winde
~ MUTTER %
_ g /. P/4 |
Sl — /YN
T g 60° - P/8
W = LF | SCHRAUBE
Anwendungsbereich i id-

Katalog Nr. TPI UNG 9 UNE DCONMS n NOF LH LF Kgg:]l:ﬁ:gl- sC:tlz)?fld
MTECS03012C880UN 80 - #0 8 1.15 3 39 Ohne AH725
MTECS03015C672UN 72 - #1 3 1.45 3 6 39 Ohne AH725
MTECS06016C656UN 56 #2 #3 6 1.65 3 6.6 58 Ohne AH725
MTECS06016C456UN 56 #2 #3 6 1.65 3 4.4 58 Ohne AH725
MTECS06019C548UN 48 #3 #4 6 1.9 3 5.2 58 Ohne AH725
MTECS03021C1240UN 40 #4 - 3 2.1 3 12 39 Ohne AH725
MTECS06021C840UN 40 #4 - 6 2.1 3 8 58 Ohne AH725
MTECS06024C940UN 40 #5 #6 6 2.45 3 9.6 58 Ohne AH725
MTECS06021C640UN 40 #4 - 6 2.1 3 6.3 58 Ohne AH725
MTECS06033C936UN 36 - #8 6 3.3 3 9 58 Ohne AH725
MTECS06025C732UN 32 #6 - 6 2.55 3 71 58 Ohne AH725
MTECS06025C1032UN 32 #6 - 6 2.55 3 10.5 58 Ohne AH725
MTECS06032C932UN 32 #8 #10 6 3.2 3 9.5 58 Ohne AH725
MTECS06032C1232UN 32 #8 #10 6 3.2 3 12.5 58 Ohne AH725
MTECS06037C1032UN 32 - #10 6 3.7 3 10.5 58 Ohne AH725
MTECS06037C1532UN 32 - #10 6 3.7 3 15 58 Ohne AH725
MTECS0605C1428UN 28 - 1/4 6 5 & 14.5 58 Ohne AH725
MTECS0605C1928UN 28 - 1/4 6 5 3 19 58 Ohne AH725
MTECS08066C1724UN 24 - 5/16 8 6.6 8 17 64 Ohne AH725
MTECS08066C2424UN 24 - 5/16 8 6.6 3 24 64 Ohne AH725
MTECS06047C1420UN 20 1/4 - 6 4.75 3 14 58 Ohne AH725
MTECS06047C1920UN 20 1/4 - 6 4.75 3 19 58 Ohne AH725
MTECS06047C1920UN-L 20 1/4 - 6 4.75 3 19 105 Ohne AH725
MTECS0808C2520UN 20 - 7/16 8 8 3 25 64 Ohne AH725
MTECS0606C1718UN 18 5/16 - 6 6 3 17 58 Ohne AH725
MTECS0606C2318UN 18 5/16 - 6 6 3 23 58 Ohne AH725
MTECS1212D3518UN 18 - 5/8 12 12 4 35 84 Ohne AH725 o
MTECS08067C2216UN 16 3/8 - 8 6.7 3 22 64 Ohne AH725 :g
MTECS08067C3016UN 16 3/8 - 8 6.7 3 30.2 64 Ohne AH725 £
MTECS08077C2514UN 14 7/16 - 8 7.7 3 25 64 Ohne AH725 %
MTECS10092C2713UN 13 1/2 - 10 9.2 3 27.5 73 Ohne AH725 n
MTECS12114C3411UN 11 5/8 - 12 11.4 3 34.5 84 Ohne AH725
MTECS12114C5011UN 11 5/8 - 12 11.4 8 50 105 Ohne AH725

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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SOLIDTHREAD
Unified

MTECSH-UN

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante -
linke Ausfuhrung — fur UN-Gewinde
MUTTER %

A
- . LF N \z%\sgp%x\/m

DC
¥
|
|
==
|
|
|
|
|
|
|
|
DCONMS

Anwendungsbereich Kihlkanal-  Schneid-
Katalog Nr. TPI UNC UNF DCONMS n NOF LH LF l;‘ohrung stoff

MTECSHO06012C480UN 80 - #0 6 1.15 3 4 58 Ohne AH725
MTECSHO06016C656UN 56 #2 #3 6 1.65 3 6.6 58 Ohne AH725
MTECSHO06019C548UN 48 #3 #4 6 1.9 3 52 58 Ohne AHT725
MTECSH06021C640UN 40 #4 - 6 2.1 3 6.3 58 Ohne AHT725
MTECSH06024C740UN 40 #5 #6 6 2.45 3 7 58 Ohne AH725
MTECSH06021C840UN 40 #4 - 6 2.1 3 58 Ohne AH725
MTECSH06024C940UN 40 #5 #6 6 2.45 3 9.6 58 Ohne AHT725
MTECSH06025C1032UN 32 #6 - 6 2.55 3 105 58 Ohne AHT725
MTECSH06032C932UN 32 #8 - 6 3.2 3 9.5 58 Ohne AHT25
MTECSH06037C1032UN 32 - #10 6 3.7 3 105 58 Ohne AHT25
MTECSH06037C1532UN 32 - #10 6 3.7 3 15 58 Ohne AHT25
MTECSH06042C1128UN 28 - #12 6 42 3 11 58 Ohne AHT25
MTECSH0605C1428UN 28 - 174 6 5 3 145 58 Ohne AHT25
MTECSHO06035C1024UN 24 #10-#12 - 6 35 3 10.6 58 Ohne AH725
MTECSH08066C1724UN 24 - 5/16 8 6.6 3 17 64 Ohne AHT25
MTECSHO08066C2424UN 24 - 5/16 8 6.6 3 24 64 Ohne AHT25
MTECSH06047C1920UN 20 1/4 - 6 4.75 3 19 58 Ohne AHT25
MTECSHO0808C2520UN 20 - 7/16 8 8 3 25 64 Ohne AHT25
MTECSHO0606C1718UN 18 5/16 - 6 6 3 17 58 Ohne AHT25
MTECSHO0606C2318UN 18 5/16 - 6 6 3 23 58 Ohne AHT25

@ MTECSH08067C2216UN 16 3/8 - 8 6.7 3 22 64 Ohne AHT725
MTECSH08077C2514UN 14 7/16 - 8 7.7 3 25 64 Ohne AH725
MTECSH10092C2713UN 13 172 - 10 9.2 3 275 73 Ohne AHT25

%% MTECSH12114C3411UN i 5/8 - 12 1.4 3 345 84 Ohne AHT725

MTEC E-UN

Vollhartmetall-Schaftfraser — AuBengewinde — fir UN-Gewinde

MUTTER jg
-
AR —— J‘é’ P/4
Pl T —————— -ICZ) /- _/W /
APMX 15 v e [HE
LF SCHRAUBE
Katalog Nr. TPI pconms G NoF APMX LF Koohang Schneidstoff
MTECE1010D1624UN 24 10 10 4 16.4 73 Ohne AH725
MTECE1212E2120UN 20 12 12 5 21 84 Ohne AH725

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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Whitworth

MTEC-W
Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — fir BSP-Gewinde

APMX % é
p _ MUTTER
2
(©] z
° jo -/ /:\
8
55° R=0.137P
SCHRAUBE
Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich DCONMS Il NOF  APMX  LF  'Gohanal schneidstoft
MTEC0606C928W 28 1/8 6 6 3 9.5 58 Ohne AH725
MTEC0808C1419W 19 1/4-3/8 8 8 3 14 64 Ohne AH725
MTEC1212D1914W 14 1/2-7/8 12 12 4 19.3 84 Ohne AH725
MTEC1212D2614W 14 1/2-7/8 12 12 4 26.3 84 Ohne AH725
MTEC1212C2411W 11 1-11/2 12 12 3 24.2 84 Ohne AHT725
MTEC1616D3811W 11 1-3 16 16 4 38.1 1056 Ohne AH725
MTECB-W

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — mit Kihlkanalbohrung — fur BSP-Gewinde

MUTTER % E

b
(]
N\ A @
o =z ’\
1.9
8 55° R=0.137P
T SCHRAUBE
) Kiihlkanal- Schneidstoff
Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich DCONMS [lILJ  NOF  APMX LF bohrung Schneidsto
MTECB08078C1428W 28 1/8 8 7.8 3 141 64 Ohne AH725
MTECB1010D1619W 19 1/4-3/8 10 10 4 16.7 73 Ohne AH725
MTECB1616E2614W 14 1/2-7/8 16 16 5 26.3 105 Ohne AH725
MTECB1616D3811W 11 =1 16 16 4 38.1 105 Ohne AH725
MTECB2020E4711W 11 =1 20 20 5 47.3 105 Ohne AHT725
o
[2]
g
=
g
MTECZ-W 3

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — mit Kihlkanalbohrung — fir BSP-Gewinde

p  MUTIER %E

[%0)

E 7/

= N\

o}

g R=0.137P

D 550 =VU.

SCHRAUBE
. Kiihlkanal- .
Katalog Nr. TPI  Anwendungsbereich DCONMS [l NOF APMX LF bohrung  Schneidstoff

MTECZ08078C1428W 28 1/8 8 7.8 3 141 64 Mit AH725
MTECZ1010D1619W 19 1/4-3/8 10 10 4 16.7 73 Mit AH725
MTECZ1616E2614W 14 1/2-7/8 16 16 5 26.3 101 Mit AH725

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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SOLIDTHREAD

MTECS-W

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — kurze Schneidkante — fur BSP-/BSF-Gewinde

Els

P MUTTER
1%}
=
D |- \f&@\f“
o
O
) 5o R=0.137P
LF . SCHRAUBE
Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich DCONMS [/ NOF LH LF  Soheanal  schneidstoff
MTECS08078C1928W 28 1/8 8 7.8 3 19.5 64 Ohne AHT725
MTECS1010D3019W 19 1/4-3/8 10 10 4 30 73 Ohne AH725
MTECS1212D3714W 14 1/2-7/8 12 12 4 37 84 Ohne AH725
MTEC-BSPT
Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — fuir BSPT-Gewinde
p MUTTER % E

275° 275
%)
= \
ke _ \*Ro0ms \_J
8 90° Taper1:16° -~ 1
SCHRAUBE
Katalog Nr. TPI  Anwendungsbereich DCONMS [lIlE/  NOF APMX LF K ooheanal”  Schneidstoff
MTEC0606C928BSPT 28 1/8 6 6 3 9.5 58 Ohne AH725
MTEC0808C1419BSPT 19 1/4-3/8 8 8 3 14 64 Ohne AH725
MTEC1212D1914BSPT 14 1/2-7/8 12 12 4 19.1 84 Ohne AH725
MTEC1616D2811BSPT 11 1-2 16 16 4 28.9 105 Ohne AH725
MTEC-NPT
Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — fir NPT-Gewinde
P MUTTER ég E
» 275 275°
1AL 4
- 90°¢" | Taper1:16
e SCHRAUBE
Kiihlkanal- i
Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich DCONMS Gl NOF  APMX LF  bohrung Schneidstoff
MTEC0606C927NPT 27 1/16-1/8 6 6 3 9.9 58 Ohne AHT725
MTEC0808C1418NPT 18 1/4-3/8 8 8 3 14.8 64 Ohne AH725
MTEC1212D2014NPT 14 1/2-3/4 12 12 4 20.9 84 Ohne AH725
MTEC1616D2711.5NPT 1.5 1-2 16 16 4 27.6 105 Ohne AHT725
MTEC2020D398NPT 8 >21/2 20 20 4 39.7 105 Ohne AH725
MTECB-NPT

Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — mit Kihlkanalbohrung — fir NPT-Gewinde

Katalog Nr.

MTECB08076C1027NPT
MTECB1010D1618NPT
MTECB16155D2214NPT

p MUTTER % E
» 30° 30 ‘
A % )v /\ Y
18 (oo .
90°%" | Taper 1:16 =
e *P SCHRAUBE
TPl Anwendungsbereich DCONMS IS NOF  APMX LF  Kifimiwel  Schneidstoff
27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 Mit AH725
18 1/4-3/8 10 10 4 16.2 73 Mit AH725
14 1/2-3/4 16 15.5 4 22.7 105 Mit AH725




NPTF

MTECZ-NPTF
Vollhartmetall-Schaftfraser — Innen- und AuBengewinde — mit Kihlkanalbohrung in der Schneide - fur
NPTF-Gewinde

MUTTER %E
0 30° 30° @
> 4
AL\ L
&) i o
= 90°, Taper1 16 iy
e RAUBE‘

Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich DCONMS [IICISl NOF  APMX LF  Noomang ™ Schneidstoft
MTECZ08076C1027NPTF 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 Mit AH725
MTECZ1010D1618NPTF 18 1/4-3/8 10 10 4 16.2 73 Mit AH725

MTECS-MJ

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante — mit Kuhlka-

nalbohrung — fur MJ-Gewinde
MUTTER %@

)
V) = 516P
O :_.___":q.[.__d__-::—._—_"::_.—__"::-._::: zZ 60
Oy =g, — e 9 /- W\
LH e}
LF | ;Rmax 0.18042P
Rmin 0.15011P_ SCHRAUBE
Katalog Nr. TP Anwendungsbereich DCONMS “ NOF LH LF K,;‘E,',':ﬂ:;' Schneidstoff

MTECS06039C120.8MJ 0.8 5 6 3.9 S 12.5 58 Mit AH725
MTECS08061C201.25MJ 1.25 8 8 6.1 3 20 64 Mit AH725
MTECS10092C301.75MJ 1.75 12 10 9.2 3 30 73 Mit AH725
MTECS-UNJ

Vollhartmetall-Schaftfraser mit kleinem Durchmesser — Innengewinde — kurze Schneidkante — mit
Kuhlkanalbohrung — fur UNJ-Gewinde

MUTTER % @
(%)
5/16P

2 A%/
O )’j/‘ .
POACAN
[a}

Rmax 0.18042P

Rmin 0.15011P_SCHRAUBE

Anwendungsbereich -

Katalog Nr. TPI UNJC UNJF DCONMS NOF LH LF K;gmﬂgl- Schneidstoff
MTECS08051C1628UNJ 28 - 1/4 8 5.1 3 16 64 Mit AH725
MTECS08067C2024UNJ 24 - 5/16-3/8 8 6.7 3 20 64 Mit AH725
MTECS06049C1620UNJ 20 1/4 - 6 4.9 3 16 58 Ohne AH725
MTECS0808C2820UNJ 20 - 7/16 8 8 3 28 64 Mit AH725
MTECS08061C2018UNJ 18 5/16 - 8 6.15 3 20 64 Mit AH725

Standard Schnittdaten — 1118 - 1120
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TUNGMEISTER

Nomenklatur fir TungMeister

T -

TungMeister Gewindefrésen Fraser-0 Schnittlange Celinces Steiolinglil0 gozaht (hSEllES:
x10 profil TPI Schneiden groBe
VMT: Vollprofil
VTR: Teilprofi IS0
UN
w

ISO-Metrisch

VMT***IS

Gewindefraskdpfe — Innengewinde — fir ISO-metrische Gewinde (TungMeister)

Ed

Katalog Nr. ™ ;’:’;’:I"dungs"e;:';h n NOF  APMX  LF  CRKS Schneid goycy
VMT100L06IS07-4S05 0.75 o =M12 10 4 6 12.8 S05 AH725  KEYV-S05
VMT100L061S10-4S05 1 - =M12 10 4 6 12.8 S05 AH725  KEYV-S05
VMT100L06IS15-4S05 1.5 - =M14 10 4 6 12.8 S05 AH725  KEYV-S05
VMT120L09IS15-4S06 15 - =M16 12 4 9 14.3 S06 AHT725 KEYV-T25
VMT120L101S20-4S06 2 M16 =M17 12 4 10 143 S06 AH725 KEYV-T25
VMT160L121S15-6S08 1.5 - =M20 16 6 12 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L121S20-5S08 2 - =M19 16 5 12 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT150L131S25-5S08 2.5 M20 =M22 15.4 5 12.5 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L121S30-3S08 3 M24 =M25 16 3 12 19 S08 AH725  KEYV-T30L

Unified

VMT***UN

Gewindefraskdépfe — Innengewinde — fir UN-Gewinde (TungMeister)

2d i 4

Ed

o

2

&
3%
B

Katalog Nr. TP Snwendungsbereeh n NOF  APMX  LF  CRKS Sehneid- g ooy
VMT100L06UN24-4S05 24 = = 9/16-5/8 10 4 5.3 12.8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100L06UN20-4S05 20 - 172 - 10 4 5.1 12.8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100LO6UN18-4S05 18 = 9/16-5/8 1 1/8-15/8 10 4 5.6 12.8 S05 AH725  KEYV-S05
VMT120L10UN16-4S06 16 - 3/4 - 12 4 9 14.3 S06 AH725 KEYV-T25
VMT120L10UN14-4S06 14 = 7/8 = 12 4 9 14.3 S06 AH725 KEYV-T25
VMT160L13UN12-5S08 12 - 1-11/2 - 16 5 12.7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT150L13UN10-4S08 10 3/4 - - 15.4 4 12.7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L11UN09-3S08 9 7/8 - - 16 3 11.3 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L12UN08-3S08 8 1 = = 16 3 12.7 19 S08 AH725  KEYV-T30L

ThreadMill — 1103 - 1115
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Whitworth

VMT***W

Gewindefraskopfe — Innen- und AuBengewinde — fur 55° BSP-Gewinde (TungMeister)

El=

Schneid-

Katalog Nr. TPl Anwendungsbereich [T NOF  APMX LF CRKS stoff  Schliissel
VMT100L06W19-4S05 19 1/4-3/8 10 4 5.3 12.8 S05 AH725  KEYV-S05
VMT160L12W14-4508 14 1/2-7/8 16 4 12.7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L11W11-4S08 11 >1 16 4 11.6 19 S08 AH725  KEYV-T30L

o . .
60° Teilprofil
VTR***IS
Gewindefraskopfe — Innen- und AuBengewinde — flr 60° Teilprofil (TungMeister)

&0 VTR22 50 E%
PDX
RE
7= %
, l\\\\}\\\\\l
Gl
PDX
TP Kleinstes Schneid- o
Katalog Nr. TPN TPX nézs‘ahlllicr:]zis NOF RE CF PDX CRKS stoff  Schliissel
VTR160L12IS05-3506 0.5 2 M20 15.7 3 - 0.05 1.4 S06 GH130 KEYV-177
VTR160L12IS15-3506 1.5 2 M22 15.7 3 0.05 - 1.4 S06 GH130 KEYV-177
VTR220L28IS30-4508 3 45 M36 21.7 4 0.2 - 2.8 S08 GH130 KEYV-217
o . .
55° Teilprofil i
(0]
(%]
VTR***W g
Gewindefraskopfe — Innen- und AuBengewinde — fur 55° Teilprofil 5
%)
= Bie
RE
PDX
TPI Kleinstes Schneid- o
Katalog Nr. TPIN TPIX néoes‘ghlllimis n NOF RE PDX CRKS stoff Schliissel
VTR220L24W14-4508 14 11 3/4 21.7 4 0.2 2.4 S08 GH130  KEYV-217

ThreadMill — 1103 - 1115
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THREADMILLING

I STANDARD SCHNITTDATEN

ISO

Material

<0.25 %C
0,
Nichtlegierter Stahlund = 0.25 %C
Gussstahl, Automaten- <0.55 %C
stahl
> 0.55 %C

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt,
Gussstahl
(Legierungselemente weniger als 5 %)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt,
Gussstahl und Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl und Gussstahl

Rostfreier Stahl

Kugelgraphitguss (GGG)

Grauguss (GG)

Temperguss

Aluminiumgusslegierung

- <12% Si
Aluminiumguss-
legierung
>12% Si
>1% Pb
Kupferlegierungen
Nichteisenmetalle
Fe-Basis
Hitzebest. Legierungen
Ni- oder Co-
basierend

Titanium und Ti-Legierungen

Geharteter Stahl

Hartguss

Eisenguss

1118 www.tungaloy.de

Bruch-
Ausfiihrung widerstand
[N/mm?]
Gegluht 420
Gegluht 650
Vergutet 850
Gegluht 750
Vergutet 1000
Gegliht 600
930
Vergltet 1000
1200
Gegliiht 680
Vergutet 1100
Ferritisch/martensitisch 680
Martensitisch 820
Gegliht 600
Ferritisch/martensitisch
Perlitisch
Ferritisch
Perlitisch
Ferritisch
Perlitisch
Nicht aushéartbar
Aushartbar/Ausgehartet
Nicht aushéartbar
Aushartbar/Ausgehértet
Hochwarmfeste Legierung
Automatenstahl
Messing
Elektrolytkupfer
Duroplaste, Faserverstarkte Kunststoffe
Hartgummi
Gegluht
Aushartbar/Ausgehartet
Gegliht
Aushartbar/Ausgehértet
Gegossen
RM 400
Alpha+Beta-Legierungen ausgehartet RM 1050
Gehartet
Gehartet
Gegossen
Gehartet

Harte
HB

125
190
250
220
300
200
275
300
350
200
325
200
240

180

180
260
160
250
130
230
60
100
75
90
130
110
90
100

200
280
250
350
320

55 HRC
60 HRC
400
55 HRC

Schnittge-
schwindigkeit
(m/min)

AH725
100-250
80-210
65-170
110-180
95-160
90-160
65-200
70-210
95-160
130-170
75-100
110-170
70-155

85-100

120-160
75-160
70-150
110-140
120-160
110-140
160-300

150-350

100-250

100-400

20-80

20-80
55-65
45-55
90-105
55-65




Fraser-@ (mm)

Zahnvorschub (mm/2Z)

02
0.03
0.03

0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02

0.02

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03

0.03

0.02

0.05

0.02

0.02

23
0.04
0.04

0.03
0.03
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02

0.02

0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04

0.04

0.02

0.06

0.02

0.02

o4
0.04
0.04

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03

0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04

0.04

0.03

0.07

0.02

0.02

06
0.06
0.06

0.05
0.05
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03

0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06

0.06

0.03

0.09

0.03

0.03

08
0.07
0.07

0.06
0.06
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04
0.04

0.04

0.07
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07

0.1

0.03

0.03

Bei langer Schneidkante Vorschub auf 40 % reduzieren.

210
0.08
0.08

0.07
0.07
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

0.05

0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08

212
0.09
0.09

0.08
0.08
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

0.05

0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09

0.09

0.05

o14
0.11
0.11

0.09
0.09
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06

0.06

0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11

0.11

0.06

0.04

0.04

016
0.12
0.12

0.1
0.1
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07

0.07

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.21
0.12

0.12

0.07

0.15

0.04

0.04

220
0.15
0.15

0.12
0.12
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08

0.08

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.15

0.08

0.18

0.04

0.04

025
0.18
0.18

0.15
0.15
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

0.1

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

0.18

0.10

0.22

0.05

0.05

230
0.21
0.21

0.18
0.18
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11

0.21
0.21
0.21
0.21
0.21
0.21
0.21

0.21

0.12

0.25

Schaftfraser

0.05

0.05
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THREADMILLING

MTECS
Kleiner Durchmesser, kurze Ausfiihrung

Gewindefrasen — Empfohlene Vorgehensweise

Start- Mittel- Tangentialer Gewinde- Tgngentialer Endpunkt
punkt punkt Bogenbeginn  frésen 03223“3'

STANDARD SCHNITTDATEN

ss.fﬁ'w“ii?gi‘;'. Zahnvorschub (mm/2)

1ISO Werkstoff i
m';?r'\tin 01.5 02 23 o4 05 06 o7 08 209 010 o012 014 o015

Stahl mit niedrigem &

mittlerem Kohlen- 60-120 0.05 0.05 007 009 011 013 044 015 016 016 017 018 0.18
stoffgehalt
Stahl mit hohem
Kohlenstoftgshalt 60-90 0.04 005 0.06 008 009 01 012 013 014 014 016 017 0.8
. Lzt Sl 50-80  0.04 0.04 005 005 006 007 007 008 009 01 012 013 014
behandelter Stahl
Gussstahl 70-90 0.04 0.04 005 005 0.06 007 007 008 009 01 012 013 014
Rostfreier Stahl 60-90 0.03 0.03 0.04 005 006 006 007 008 009 01 011 012 013

Nickelbasis-Legie-
rungen, 20-40 0.038 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 006 0.06 007 0.07 0.07 0.08 0.08
Titanlegierungen

Eisenguss 40-80 0.06 0.05 0.7 009 011 013 014 015 046 016 017 018 0.18

Aluminium 80-150 0.05 0.05 0.07# 009 011 013 014 015 016 016 017 018 0.8

Synthetische Mate-
rialien, Duroplaste, 50-200 0.1 011 012 014 016 018 019 019 019 049 019 0.2 0.2
Thermoplaste
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MTECS
Kleiner Durchmesser, kurze Ausfiihrung

SolidThread MTECS wird zur Herstellung von kleinen In- Dieses einzigartige Werkzeug ermdglicht die Herstellung
nengewinden eingesetzt. Diese Gewindefraser verfligen sehr praziser Gewinde und umfasst den hochleistungs-
Uber einen kurzen dreizahnigen Schnittbereich mit drei fahigen, feinkérnigen VHM-Schneidstoff AH725 mit PVD-
Schneiden und einem freien Hals zwischen dem Schnitt- Beschichtung auf Titan-Aluminium-Nitridbasis.

bereich und dem Schaft. Das sehr kurze Profil libt eine geringe Kraft aus und

minimiert die Werkzeugkrimmung. Dies ermdglicht die
Parallelbearbeitung und eine hohe Gewindeprazision
Uber die gesamte Lange.

&

Im Vergleich zu Gewindebohrern ist SOLIDTHREAD

praziser, das Gewindefrasen erfolgt wesentlich schneller und

es besteht keine Gefahr, dass ein abgebrochener Gewindebohrer
in der Bohrung stecken bleibt.

SolidThread im Vergleich zu Gewindebohrern

Kriterien Gewindefraser Gewindebohrer
Gewindeflachengiite Hoch Mittel
Gewindegeometrie Sehr prézise Mittel
Gewindetoleranz 4H, 5H, 6H mit Standard- Fraser 6H mit Standard-Gewindebohrer, 4H mit Spezial-Gewindebohrer
Bearbeitungszeit Kirzer oder gleich wie beim Gewindebohrer Kurz
Bearbeitungskraft Sehr niedrig Hoch
Gewindedurchmesserbereich GroBer Durchmesserbereich Spezifischer Gewindebohrer fir jede GewindegroBe
Rechte/Linke Ausfiihrung Gleicher Fraser Spezifischer Gewindebohrer filr rechte/linke Ausfiihrung

Geometrie Vollprofil Teilprofil

Schaftfraser

Eigenschaften

¢ Mindestgewindedurchmesser bei MTECS: M1x0.25 (0.75 mm Ansenkdurchmesser)
bis zu M20x2.50

* Gewindelange 2xD und 3xD

¢ Hohe Schnittgeschwindigkeiten

o Kurze Zykluszeit

¢ Niedrige Schnittkrafte durch kurzes Kontaktprofil
flr prazise und parallele Gewinde

¢ \lermeidet diinnwandige, ovale Gewinde

¢ Keine abgebrochenen Gewindebohrer

e Zuverlassige Gewinde in Sacklochbohrungen

® Exzellente Leistung bei gehdrtetem Stahl,
hitzebesténdigen Legierungen und Titan
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THREADMILLING

Gewindefraser

Gewindefraser mit Wendeschneidplatten — lange Schneidkante

Eled

\ 3
\_..\\ 4

Kiihlmittel- Gewinde-
Katalog Nr. PG APMX  CICT  DCONMS  LH LF zufuhr schneidplatten
ETTL25M017W25.0F026R02 (1) 17 25 2 25 26 85 mit TL25D...
ETTL25M017W25.0F036R02 (1) 17 25 2 25 36 95 mit TL25D...
ETTL25M019W25.0F032R02 19 25 2 25 32 92 mit TL25D...
ETTL25M019W25.0F044R02 19 25 2 25 44 104 mit TL25D...
ETTL25M021W25.0F037R03 20.5 25 3 25 37 96 mit TL25D...
ETTL25M021W25.0F044R03 20.5 25 3 25 44 103 mit TL25D...
ETTL25M022W25.0F043R03 22 25 3 25 43 102 mit TL25D...
ETTL25M022W25.0F055R03 22 25 3 25 55 114 mit TL25D...
ETTL25M030W25.0F055R05 30 25 5 25 55 115 mit TL25D...
1) Gewindeschneidplatten mit einer Gewindesteigung = 3 mm oder > 8TPI
AUSTAUSCHTEILE & / :«)')nnen nicht verwerrw)det werden. o
Katalog Nr. I%g:;?#gﬁé Schliussel
ETTL25... SSTM4-3.6P T-8D

I AUSWAHL GEWINDESCHNEIDPLATTEN

TL25D...
- INSL - <
=
Bl sten *
M Rostfreier Stahl |t
Eisenguss DAg
Nichteisenmetalle i\{
Leeringen | K % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl | % Y 2. Wahl
) %.;, Beschichtet
= 8= |60
. 3 |89 |92 |0
Gewindetyp Anwendung Katalog Nr. > 8o |865 | INSLf W1 | S
8 |E5|Enx (N
b |27 |2 |
o |8 |<
TL25DIR1.51SO 15 - 16 |@ 25 7 3.1
ISO-Metrisch Innen TL25DIR2.0ISO 2 - 12 | @ 25 7 3.1
TL25DIR3.0I1SO @| 3 - 8 | @ 25 7 | 341
TL25DIR20UN - 20 19 |@ 25 7 | 341
Unified Innen TL25DIR12UN - 12 1 | @ 25 7 | 31
TL25DIR9UN - 9 8 | @ 25 7 | 31
TL25DIR8UN @ - 8 7 [ J 25 7 3.1
Whitworth Innen und Augen _TL-25DEIR14W - 14 13 | @ 25 7 | 341
TL25DEIR11W - 11 10 |@ 25 7 | 31
(2) Nicht kompatibel mit eDc17 Halter. ® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1125
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THREADMILLING

Gewindefraser

Gewindefraser mit Wendeschneidplatten — lange Schneidkante

\ 1 | @
@& =
\ = —n %
v\ e :
< Y a
=
S APMX |
LH |
LE
Kiihimittel-
Katalog Nr. APMX  CICT DCONMS LH LF zufuhr
ETTL25M017W25.0F026R02-PT 17.47 25 2 25 25.5 85 mit
ETTL25M022W25.0F043R03-PT 22.2 25 3 25 43 102 mit
AUSTAUSCHTEILE & /
Katalog Nr. Eg;z%’g% Schlissel
ETTL...-PT SSTM4-3.6P T-8D
Bl AUSWAHL GEWINDESCHNEIDPLATTEN
TL25SEIR...
INSL 4S>
Bl stni *
M Rostfreier Stahl | ¢
Eisenguss DAG
Nichteisenmetalle |
Legerangen | X * : 1. Wahl
Geharteter Stahl | ¢ Y¢ 1 2. Wahl
8 8"6 Beschichtet
2 |83 |3 2o
Gewindetyp Anwendung Katalog Nr. 3|8 N g 85 & INSL| W1 | S
? |E E|ERSN
o |3 e | T
s 6% |<
BSPT Innen und AuBen TL25SEIR14BSPT - 14 13 | @ 25 7 3.1
TL25SEIR11BSPT - 11 10 | @ 25 7 3.1
NPT Innen und AuBen TL25SEIR14NPT - 14 13 | @ 25 7 3.1
TL25SEIR11.5NPT - 15| 11 | @ 25 7 3.1
NPTF Innen und AuBen  TL25SEIR14NPTF - 14 13 | @ 25 7 3.1

Standard Schnittdaten — 1125

@ Lagerstandard

Eled

Gewinde-
schneidplatten

TL25SEIR...
TL25SEIR...

Schaftfraser
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THREADMILLING

Gewindefraser

Gewindefraser mit Wendeschneidplatten — lange Schneidkante

Eled

[0}
=
8 ) %
4] (®)
(a]
APMX )
- LH -
_ LF
Kiihimittel- Gewinde-
Katalog Nr. P APMX  CICT  DCONMS  LH LF zufuhr” schneidplatten
ETLN25M017W25.0F026R02 ") 17 25 2 25 26 85 Mit LN25....
ETLN25M017W25.0F036R02 ") 17 25 2 25 36 95 Mit LN25....
ETLN25M019W25.0F032R02 19 25 2 25 32 92 Mit LN25....
ETLN25M019W25.0F044R02 19 25 2 25 44 104 Mit LN25....
ETLN25M021W25.0F037R03 20.5 25 3 25 37 96 Mit LN25....
ETLN25M021W25.0F044R03 20.5 25 3 25 44 103 Mit LN25....
ETLN25M022W25.0F043R03 22 25 3 25 43 102 Mit LN25....
ETLN25M022W25.0F055R03 22 25 3 25 55 114 Mit LN25....
ETLN25M030W25.0F055R05 30 25 5 25 65 115 Mit LN25....
ﬁ Gewindeschneidplatten mit einer Gewindesteigung = 3 mm oder = 8TPI
AUSTAUSCHTEILE kénnen nicht verwendet werden.
Schraube/ i
Katalog Nr. Klemmung Schlissel
ETLN25... SSTM3-3 T-6F
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: SSTM3-3=1
Bl AUSWAHL GEWINDESCHNEIDPLATTEN
LN25...
‘ INSL ‘ S
Bl sten *
M Rostfreier Stahl | Y¢
- Eisenguss i&
Nichteisenmetalle |5'¢
Hitzebest. * * 1. Wahl
Legierungen e
H Geharteter Stahl | % ¥r 1 2. Wahl
o Beschichtet
=3 =§ =
5 |28 |w
Gewindetyp Anwendung Katalog Nr. > | 8% ﬁ INSL| h S
) £ 5
5 |3°%|T
] <
LN25DIR1.5ISO 1.5 - | @ 25 7 3.1
1ISO-Metrisch Innen LN25DIR2.01SO 2 - | @ 25 7 3.1
LN25DIR3.0ISO 2 3 - | @ 25 7 3.1
LN25DIR20UN - 20 | @ 25 7 3.1
Unified Innen LN25DIR12UN - 12 | @ 25 7 3.1
LN25DIR8UN 2 - 8 | @ 25 7 3.1
Whitworth Innen und AuBen LN25SDEIR14W . 4 1@ 25 ! 81
LN25DEIR11W - 1 | @ 25 7 3.1
(2) Nicht kompatibel mit eDc17 Halter. @ Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1125
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I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

ISO Werkstoff Schneidstoff Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt AH725 100 - 200 0.1-0.3
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt AH725 70-150 0.1-0.3
. Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt AHT725 70-170 0.1-0.3
Gussstahl AHT725 70-170 0.1-0.3
M Rostfreier Stahl AHT725 90 - 140 01-0.3
. Eisenguss AH725 60 - 130 0.05-0.3
. Aluminiumlegierungen AH725 80 - 400 01-04
Hitzebestandige Legierungen AH725 10 - 30 0.02-0.1
S Titanlegierungen AH725 20-90 0.02 - 0.1

* Gegenlauffrasen wird empfohlen.

B Einbau von Wendeschneidplatten

1. Alle Plattensitze mit Druckluft griindlich reinigen und Staub oder Spane
entfernen.

2. Zunéachst Schraube ,A “ leicht anziehen und anschlieBend Schraube ,,B “,
bis die Wendeschneidplatte fixiert ist.

3. Die Schrauben anderer Wendeschneidplatten auf die gleiche Weise leicht @
anziehen, wie in Schritt 2. beschrieben. @

4. Zuerst Schraube ,,A “ und anschlieBend Schraube ,B “ fest anziehen.
Beim Anziehen der Schrauben die empfohlenen Drehnmomente beachten.

5. Die Schrauben anderer Wendeschneidplatten auf die gleiche Weise fest
anziehen, wie in Schritt 4. beschrieben.

6. Sicherstellen, dass kein Spalt zwischen der Wendeschneidplatte und (B) (A)
dem Plattensitz vorhanden ist. Vor der Verwendung den radialen Rundlauf
messen.

Schaftfraser

Tungaloy 125




THREADMILLING

Gewindefraser
Gewindefraser mit Wendeschneidplatten

B

P
DCONMS

\} B Rechte Aursfijhrung, 4 Wendeschneidplatten
. . Gewinde-
Katalog Nr. CICT DCONMS LH LF Innengewindebereich schneidplatten
D23-D25-45R 1 25 45 115 M28 - M30 T1-R...
D25-D25-45R 1 25 45 115 M32 - M42 T1-R...
D38-D32-85R 2 32 85 165 M45 - M56 IRl
D50-D42-100R 4 42 100 190 M58 - M68 T1-R...
D55-D42-100R 55 4 42 100 190 M64 - M85 T2-R...
D60-D42-100R 60 4 42 100 190 M70 - M85 T2-R...
D80-D42-100R 80 6 42 100 190 M9O0 - 2Rk
AUSTAUSCHTEILE & /
Katalog Nr. E@%?ﬁ% Schlissel
D23-D25... - D50-D42... CSTB-4 T-15F
D55-D42... - D80-D42... CSTB-5 T-20F

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSTB-4=3.5, CSTB-5=5

I AUSWAHL WENDESCHNEIDPLATTEN (Teilprofile)

T*-R...
60°
RE
Q
INSL, | S
Bl st=n *
M Rostfreier Stahl *
-Eisenguss
Nichteisenmetalle
S Eétégtr’ﬁﬁgen % :1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y¢ i 2. Wahl
Beschichtet
o
Katalog Nr. RE 2 INSL| IC | S
I
O
T1-R14 014 | @ 14.4 |9.525| 4.76
T1-R28 028 | @ 14.4 19.525| 4.76
T2-R14 0.14 | @ 17.8 | 12.7 | 6.35
T2-R28 028 | @ 17.8 | 12.7 | 6.35

® Lagerstandard

Standard Schnittdaten — 1127
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B STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff Schneidstoff Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub

Ve (m/min) fz (mm/Z)
Baustahl/ungeharteter Stahl < 200HB GH330 150 - 200 0.3-04

. Kohlenstoffstahl/legierter Stahl < 300HB GH330 150 - 200 0.17 - 0.26
Werkzeugstahl < 50HRC GH330 30-50 0.14-0.2

M Rostfreier Stahl < 300HB GH330 150 - 200 0.05 - 0.12

- Gleichlauffrasen wird empfohlen

- Beim Gewindefrasen von Sackldchern sollte ein rechts schneidendes Werkzeug eingesetzt werden.
Frasrichtung ist vom Bohrungsgrund aufsteigend.

- Sollte die Bearbeitung entgegengesetzt erfolgen, ist ein linker Fraser einzusetzen.

B GEWINDEFRASER UND KOMPATIBLE GEWINDE

Mindestdurchmesser der

Friser-G Gewinde max. Gewindesteigung
Gewindet Steigung Steigung Feingewind Steigung Steigung
€ etyp Regelgewinde eigung Feinge e Regelgewinde Feingewinde
D23 X 1 Zahn M28 2 1.5 25.835
Wendeschneidplatten
Typ T1 M30 3.5 3 2 1.5 26.211
M32 2 1.5 29.835
M33 3.5 3 2 1.5 29.211
M35 1.5 33.376
WDZ?J X1 :ah_'; M36 4 3 2 15 31.670
endeschneid-
M38 15 36.376
platten Typ T1
M39 4 3 2 1.5 34.670
M40 & 2 1.5 36.752
M42 4.5 4 3 2 1.5 37.129
M45 3 2 1.5 40.152
. M48 4 3 2 1.5 43.670
vessdx 2 Zhah|_1§ M50 3 2 1.5 46.752
endeschneid- M52 4 3 2 1.5 47.670
platten Typ T1
M55 4 8 2 1.5 50.670
M56 4 3 2 15 51.670
M58 4 8 2 15 53.670
B M60 4 3 2 15 55.670
D50 X 4 Zahr_1e M62 4 B 2 1.5 57.670
Wendeschneid- M64 4 3 2 1.5 59.670
platten Typ T1 : :
M65 4 8 2 1.5 60.670 5
M68 4 3 2 1.5 63.670 =
D55 X 4 Zahne M64 4 3 2 1.5 59.670 %
Wendeschneid- M65 4 3 2 1.5 60.670 S
platten Typ T2 M68 6 4 3 2 1.5 61.505 @
M70 4 3 2 1.5 63.505
M72 6 4 3 2 1.5 65.505
. M75 4 3 2 1.5 70.670
veeodx 4 Zhah|'1: M76 6 4 3 2 1.5 69.505
n neid-
endeschne M78 5 75.835
platten Typ T2
M80 6 4 3 2 1.5 73.505
M82 2 79.835
M85 6 4 2 78.505
D80 X 6 Zahne M90 6 4 2 83.505
Wendeschneidplatten
Typ T2 M95 6 4 2 88.505
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Wendeschneidplatten Frasen

® ACMT**PR-MJ

Beschichtet

Form Katalog Nr. = E § S Fraser
IIz3o
< < O
ACMT060308PR-MJ e 6 0 o ELP07/09/12...
ACMTO07T308PR-MJ e 6 0 o
} ACMT100408PR-MJ e 6 0 o
Spanwinkel Schutzfase
Y
-MJ
® ADMT**PR-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. & ¢ 8 Fréaser
NI e
< <P
— ADMT130308PR-MJ e 6 o ELP13/17/21...
@ ADMT17T308PR-MJ e o o (alter Artikel)
. ) ADMT210408PR-MJ e o o
Spanwinkel  Landbreite
%‘
\
-MJ
® AECW**PEFR, AECW**PESR, AEMW**PEFR, AEMW**PETR
Beschichtet Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. = 2 S o o Fraser
- ® ~ =
T I (7)) X I
< O 2 D
AECW1403PEFR e EPE4000/5000/
AECW1403PESR o o ° ® 6000...
AECW16T3PEFR [ ] (alter Artikel)
AECW16T3PESR o o [ ) ()
AECW1804PEFR ®
—~ AECW1804PESR o O [} ()
AEMW1403PEFR ()
AEMW1403PETR [ [ ) ()
AEMW16T3PEFR (]
AEMW16T3PETR [ () ()
AEMW1804PEFR ()
AEMW1804PETR [ [ ) ()
©® ANEA542TN, ANEA642TN
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. o Fraser
2
=]
ANEA542TN o VSN...
. : ANEAG642TN [} (alter Artikel)
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Wendeschneidplatten Frasen

©® ANMT**PPPR-MJ, ANMT**PPPR-ML

Beschichtet

Form Katalog Nr. 5 § S Fraser
I T35
< OC -
- ANMTO09T3PPPR-MJ ® 0 ° EPNO09
s ANMTO9T3PPPR-ML ° (atter Artikel
Spanwinkel  Landbreite AN MT1404PPPR'MJ . . . EPN14...
~  ANMT1404PPPR-ML () TPN14...
(alter Artikel)
-MJ
Landbreite
-ML
® AOMT**PDPR-MJ, AOGT**PDFR-AJ, AOMT070208PDPR-HJ
Beschichtet sé#{}é’ﬁ{et
Form Katalog Nr. g & S Fraser
I o
< < 'S
AOMT070202PDPR-MJ o o
e AOMT070204PDPR-MJ [ ) ‘!I'-I}(g# G _EC
Spanwinkel Landoreite AOMT070208PDPR-MJ o o Seite H143
AOMT070216PDPR-MJ e o EPOO07...
AOMT070208PDPR-HJ [ ) Seite H143
-MJ AOGT070204PDFR-AJ ® HPOO07...
Seite H144
Landbreite
Spanwinkel >
-HJ
- [
2 é
Spanwinkel T
S
%]
-AJ
® AOMT**PDPR-MJ, AOGT**PDFR-AJ
Beschichtet |[Unbeschichtet
Form Katalog Nr. ? Q s Fraser
Tk o
< < X
- ‘ AOMT180508PDPR-MJ o o TUNGREC
@ AOMT180516PDPR-MJ e o TPO18...

Spanwinkel Lgncbreste  AOMT180524PDPR-MJ e o Seite H152
AOMT180532PDPR-MJ [ ) EPO18...
AOGT180504PDFR-AJ ® Seite H153
AOGT180508PDFR-AJ ()

-MJ

-

I~

Spanwinkel

v

-AJ

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® APMT**PN-MJ

Beschichtet

o o © "
Form Katalog Nr. a3 8 8 Fraser
I I I o
<< O -
APMTO070308PN-MJ e 6 o o ELP07/09/12...
APMTO09T308PN-MJ e 6 0 o (alter Artikel)
Spanwinkel  Landbreite APMT120408PN-MJ e 6 o o
-MJ
©® APMT120416PR-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. g S Fraser
I o
< P
APMT120416PR-MJ o o TZP12...
a Seite H229
Spanwinkel Landbreite
HZP12...
(alter Artikel)
X
-MJ
©® APMR190616PR-MJ
Beschichtet
o "
Form Katalog Nr. ] 8 Fraser
I ™
= P
APMR190616PR-MJ o o TZP19...
- Seite H232
Spanwinkel Landbreite
1 /
-MJ
@® ASMT**PDPR-MJ, ASGT11**PDFR-AJ, ASMT304PDPR-MS
Beschichtet Cermet scl:Jh?gﬁt-et
(=]
Form Katalog Nr. SR8 & vw o g 2% 5 Fraser
- - N ¥ T - | o
I T TrF NS o0 %)
T < << FFrPRalz Y4
S = ASMT11T304PDPR-MJ o o o O () () TUNGREC
ASMT11T308PDPR-MJ o o e 6 o ©o () TPO11...
Spanwinkel Landbreite ASMT11T312PDPR'MJ o [ ] o Seite H146
ASMT11T316PDPR-MJ o [} o o TLS11...
ASMT11T320PDPR-MJ o Seite H146
-MJ ASMT11T330PDPR-MJ e o EPO11...
i ASMT11T304PDPR-MS o o Seite H147
ASGT11T304PDFR-AJ L4 ® HPO11...
Spanwinkel  Landbreite ASGT11T308PDFR-AJ [ J [ Seite H148
ELS11...
Seite H148

Spanwinkel

1130 www.tungaloy.de
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Wendeschneidplatten Frasen

® ASMT17**PDPR-MJ, ASGT17**PDFR-AJ, ASMT170508PDPR-MS

Beschichtet Cermet sé{ﬂgﬁ{et
o
Form Katalog Nr. S 8¢ g 28 I Fraser
- - “: i N~ o
I I I «~ o 0O |® (2]
< < < - FF O|Z Y
=ay ASMT170504PDPR-MJ ® o O () TPS17...
&l ASMT170508PDPR-MJ o e O [ ) (alter Artikel)
Spanwinkel Lfbreite ASMT1 7051 2PDPR'MJ o o EPS1 7".
ASMT170516PDPR-MJ [ ) () [ ) (alter Artikel)
ASMT170520PDPR-MJ (]
-MJ ASMT170530PDPR-MJ (]
ASMT170532PDPR-MJ (] (] ()
W ASMT170508PDPR-MS ° o
Spanwinkel Landbreite ASGT1 70504PDFR'AJ . .
%?‘ ASGT170508PDFR-AJ ° °
-MS
'} ‘.&"\:’
Spanwinkel
-AJ
® AVGT**PBER-MJ, AVGT**PBFR-AJ
Beschichtet | 4nPe
0
Form Katalog Nr. K s Fraser
- - O
IZ I I 8
< < | X
AVGT060300PBER-MJ ° TUNCSE3EC
AVGT060302PBER-MJ e o o EPAV...
Sparuinie AVGT060304PBER-MJ e o o Seite H138
iﬁ AVGT06030SPBER-MJ e o o HPAVO0S6...
e AVGT060300PBFR-AJ () Seite H139, H140
/ﬁg? AVGT060302PBFR-AJ ® TPAVO06...
_ 1? AVGT060304PBFR-AJ ® Seite H139 5
> AVGT060308PBFR-AJ ° 3
» 3
® CPMW**-EN, CPMT**-EN
Beschichtet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 8 o Fraser
3] ™
= X
(O] o
CPMWO050208EN o o EVP1000
fé CPMWOGT208EN ° ° faltr Artke)
4 CPMTO080308EN o o

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® DCMW**TN

Beschichtet

Form Katalog Nr. Fraser

® @ AH120
® | ® AH330

DCMWO070204TN EBP... Seite H225
o DCMW11T304TN HBP...
(alter Artikel)
® DPCW11T3ZFR
Beschichtet| Cermet
Form Katalog Nr. Fraser

® AH740
® | NS740

DPCW11T3ZFR

TZF11...Seite H234
o HZF11...
(alter Artikel)

® EDKWS3ZTR

Beschichtet |Unbeschichtet

Form Katalog Nr. b1 o Fraser
o} ™
I x
O )
EDKW53ZTR [ J [ J ESDSQOO
) - 4 (alter Artikel)
® ENEQ**TN-T
Beschichtet
Form Katalog Nr. S Fraser
I
<
ENEQO090508TN-T [ J VSNEO09... (alter Artikel)
() ENEQ100508TN-T [ J VSNE10... (alter Artikel)
ENEQ130608TN-T o VSNE13... (alter Artikel)
ENEQ160608TN-T o VSNE16... (alter Artikel)
® GDMT**PDPR-MJ, GDGT**PDFR-AJ
Beschichtet Unbeschichtet
o
o © o S «
Form Katalog Nr. g ; § § c“:,, § o Fraser
< << P o 3 F
GDMT10H3PDPR-MJ e 6 0 o () TSD10/17... (alter Artikel)
GDMT17X6PDPR-MJ e 6 0 o ° ESD10/17... (alter Artikel)
Spanwinkel Landbrete GDGT10H3PDFR-AJ (] (] HSD10/17...(alter Artikel)
GDGT17X6PDFR-AJ (] (]
-MJ
v@

Spanwinkel

j—

-AJ

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® HEHNS32FN

Unbeschichtet
Form Katalog Nr. = Fraser
T
=
y HEHN532FN [ ] QYE5300
s (alter Artikel)
p—
@ HPKN532FN
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. o Fraser
I
=
_ HPKN532FN [ QYP5300
AR (alter Artikel)
=
® LMEU**ZNEN-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. S ¢ & ,g_ Fraser
- - N~ O™
I I T I
< < < <
LMEU100808ZNEN-MJ e 6 0 o TECTSLOY
LMEU100810ZNEN-MJ (] (] ASN 10/12/15...
LMEU100816ZNEN-MJ e 6 0 o Seite H199
LMEU100820ZNEN-MJ ® ® TSN 10/12/15...
spanne LMEU100824ZNEN-MJ ® o o o Seite H200
LMEU100830ZNEN-MJ () °
LMEU100832ZNEN-MJ e 6 0 o
-MJ LMEU120808ZNEN-MJ e 6 o o
LMEU120816ZNEN-MJ e 6 0 o
LMEU120820ZNEN-MJ () °
LMEU120824ZNEN-MJ e 6 0 o
LMEU120830ZNEN-MJ [ [ g
LMEU120832ZNEN-MJ e 6 0 o g
LMEU150908ZNEN-MJ e 6 0 o IS
LMEU150916ZNEN-MJ e 6 0 o A
LMEU150920ZNEN-MJ [ [
LMEU150924ZNEN-MJ e 6 0 o
LMEU150930ZNEN-MJ () °
LMEU150932ZNEN-MJ e 6 0 o
LMEU150940ZNEN-MJ [ [
LMEU150950ZNEN-MJ () )
©® LMMU**PNER-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. Slg R e Q& vy Fraser
2rrid&y
< << < F F
- LMMU110708PNER-MJ ® 6 6 0 0 O TECMI
LMMU110716PNER-MJ ® ©6 6 0 0 O TPM11/16...
% LMMU110724PNER-MJ e o o Seite H171
spanwinkel Landorete  LMMU110732PNER-MJ e o o TLM11 ..
LMMU160908PNER-MJ ® 6 6 ¢ 0 O Seite H171
LMMU160916PNER-MJ e o 0 o EPM11...
LMMU160924PNER-MJ e o o Seite H172
-MJ LMMU160932PNER-MJ e o o

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® LNCAG4ZTR

Beschichtet |Unbeschichtet

Form Katalog Nr. o o Fraser
5 |2
2 3
- LNCA64ZTR [ J o VSN6000I
‘ (<) ‘ (alter Artikel)
@® LNCQO0906N-**L, LNCQ0906R-50S
Beschichtet| Cermet
Form Katalog Nr. = 2 =) Fraser
- N
I I (2]
< O 2z
- LNCQO0906N-100L o o () NMSO09...
T LNCQO0906N-50L o o (] Seite H114
Spanwinkel LNCQO0906R-50S e o i EMSO009...
7‘ Seite H114
® LNMUO0303ZER-MJ, LNMU0O303ZER-ML, LNMUO303ZER-MS, LNGU0303ZER-MH
Beschichtet
0 1 v
Form Katalog Nr. S & 835 8 Fraser
- N M O ©
I I I I I
T < < < <
LNMUO303ZER-MJ e 6 0 o DOFEED
LNMUO303ZER-ML e 6 0 o TXNO3...
Spanwinkel Landbﬂe LNMUO303ZER-MS [ J Seite H026
LNGUO303ZER-MH e o EXNOS...
Seite H026, H027
-MJ HXNOS...
Seite HO28

©

X Landbreite
Spanwinkel *ﬁ*

-ML

\

Spanwinkel  Landbreite

!

-MS

@

Landbreite
Spanwinkel

b

-MH

134 www.tungaloy.de
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Wendeschneidplatten Frasen

® LNMUO6X5ZER-MJ, LNMUO06X5ZER-ML, LNGU0O6X5ZER-MH, LNGUO6X5ZER-W
Beschichtet

N v v
Form Katalog Nr. Q3 8 38535 8 Fraser
- N ® © ©
I I I I I I
< < < < <<
LNMUO6X5ZER-MJ e o0 0 o SOFEED
LNMUO6X5ZER-ML e 6 6 o o TXNOS6...
Spanwinkel Landbreite LNGU06X52ER'MH e o Seite HO32

EXNO6

% LNGUOGX5ZER-W
Seite HO33

-MJ

2

Spanwinkel Landbreite

T

; Landbreite

-MH

e

©® LNMX040*R*-MJ, LNMX0405R4-ML, LNMX0405R4-HJ, LNMX0607ZER-HJ
Beschichtet

Form Katalog Nr.

LNMX0405R4-MJ
@mmﬂe LNMX0405R4-ML
Spanwmkel ﬂ* LNMX0405ZER-HJ
LNMX0506R5-MJ

LNMX0607R6-MJ

é LNMX0607ZER-HJ

Spanwinkel ndbrelte

Spanwinkel Landbreite

: & i
-HJ

® LQMU**PNER-MJ, LQMU110708PXER-MJ

Fraser

Do TESALL
TXLN... Seite HO36

EXLN... Seite HO37
HXLN... Seite HO38

® e 0 e e e AH120
® 0 0 e e e AH3135

Schaftfraser

Beschichtet
Form Katalog Nr. L g & ,8_ Fraser
- = kN 0
I I I I
< € <
LQMU110704PNER-MJ e o o DOREC
LQMU110708PNER-MJ e o o TPQ11/18...
H LQMU110708PXER-MJ ® ) Seite H167
Spanwinkel Landbreite | QMU110716PNER-MJ e o o EPQ11/18...
LQMU110720PNER-MJ ® Seite H168
LQMU180804PNER-MJ e o o
o LQMU180808PNER-MJ e o o
LQMU180816PNER-MJ e o o
LQMU180824PNER-MJ e o o

@ Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® LSMT0202ZER-HM, LSMT0202R2-MM

Beschichtet
0 10
Form Katalog Nr. & Fraser
® ©
I I
< <
LSMTO0202ZER-HM o o TUuNcFFEED
6 LSMT0202R2-MM o o EXLS...
Seite H022
-HM
HXLS...
e Seite H022
-MM

Spanwinkel  Landbreite
o

® ONMUO0705ANPN-MJ, ONHU0705ANPN-MJ, ONMUO705ANPN-ML, ONHU0705ANTN-ML, ONHU0705ANPR-W

Beschichtet
0
Form Katalog Nr. g g § % 2 ":\_‘) ﬁ Fraser
T << < rFR

ONMUO705ANPN-MJ e 6 6 06 0 O DOOCTO

_ — ONHUO0705ANPN-MJ o o TANO7...
seeniel =< ONMUO705ANPN-ML L [ Seiten H063, H064
ONHUO0705ANTN-ML e o o
ONHUO0705ANPR-W ()

-MJ

Spanwinkel  Landbreite
1 -

-ML

-W

©® ONGUO0507ANEN-MJ, ONGU0507ANEN-W,

ONMUO0507ANEN-MJ

Beschichtet

0
Form Katalog Nr. & 2 89w Fraser
I g Y
™M
< < - -
@ ONGUO0507ANEN-MJ e 6 0 ° oo TAAILL
S’ ONGUO0507ANEN-W o o TASN13...
Spanwinkel Landbreite ONMUO507ANEN-MJ ® 6 0 o Seite HO60
-MJ
-W
©® OWMT0807ZNER-HJ, OWMT0807AAER-ML
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. of &2 Fraser
F 2
< <
OWMT0807ZNER-HJ ° DOOCTO
Spanwinke Landoreite  OWMTO807AAER-ML o o TANO?7...

Spanwinkel ndbreite

ey

-ML

Seiten H063, HO64
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Wendeschneidplatten Frasen

® PNMUO0905GNEN-MJ, PNCU0905GNEN-MJ, PNCU0905GNER-MJ, PNCU0905GNEN-ML,

PNCU0905GNFR-AJ, PNCU0905GNER-W

Beschichtet Cermet| (Jmbe-
7o)
Form Katalog Nr. S 2 8§ € vw vV 0 V|2 Fr3
v Bifczzegd s -
T T I IrFFRR|Z =
PNMUO905GNEN-MJ O ) ) ® DOPENT
aNewa' PNCU0905GNEN-MJ ) ° L L TENO9R/L...
PNCU0905GNER-MJ e 6 o () () () Seite HO70
eﬁecfh;ﬁ PNCU0905GNEN-ML ° EENOO...
usfiihrung PNCUO0905GNFR-AJ () Seite HO71
Spanwinkel Landbr(eite PNCUO0905GNER-W )
-MJ
Spanwinkel Landbreite
-ML
Spanwmkel’
-AJ
-W
® RCMT**EN-MJ, RCMT**EN-NMJ, RCMT**FN-NAJ
Beschichtet |Unbeschichtet
Form Katalog Nr. S 2 &% Fraser
™ N~
IZ I I | »n
< € € | X
RCMT1204EN-MJ e 6 o ROUNDSPLIT
e RCMT1204EN-NMJ e o o TRC12/16... o)
spanwinkel Lancbrete  RCMT1204FN-NAJ ° Seite H217 0
™ RCMT1606EN-MJ e o o ERC12/16... %
i RCMT1606EN-NMJ e o o Seite H218 é
-MJ RCMT1606FN-NAJ [ ]

Spanwinkel

)

-NMJ

Spanwinkel | i

-NAJ

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® RDCA2004TN, RDCN2004TN, RDKN2004...

Beschichtet [Unbeschichtet
Form Katalog Nr. I o o Fraser
™ ™ r
ac X
- 5 F
RDCA2004TN [ TRD6000
RDCN2004TN (] (alter Artikel)
RDKN2004FN (] ERD6000
RDKN2004TN () () (alter Artikel)
©® RDCM1203TN, RDMA1203TN
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. = Fraser
x
o]
RDCM1203TN o ERD4000
~ RDMA1203TN 0 (alter Artike)
©® RDMT**ZDPN-MJ, RDMW**ZDSN
Beschichtet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. Q8 8 8 S|o Fraser
- - 0 oM
I I I I o | X
< < < < - |D
RDMT1204ZDPN-MJ () e 6 o o TRD12/16...
RDMW1204ZDSN () () () (alter Artikel)
spanwinkel Landorste _ RDMT1606ZDPN-MJ ® 6 6 0 o0 o ERD12/16...
] RDMW1606ZDSN (] ([ ] (] (alter Artikel)
\
-MJ
® RDMW**MO0
Beschichtet
Form Katalog Nr. S Fraser
o
<
RDMWO0501M0 ot EWDO05/07/10...
e RDMW0702M0 ° Seite H221
RDMW1003MO0 () HWDO07...
Seite H221
® RFEN2004ZFTN, RFEN2004MOTN
Beschichtet [Unbeschichtet
Form Katalog Nr. L 3 o B Fraser
- ™ ™M
I I X o0
< O D X
RFEN2004ZFTN o o e o TRF6000
. RFEN2004MOTN ° e o (alter Artikel)
ERF6000
(alter Artikel)

138 www.tungaloy.de
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Wendeschneidplatten Frasen

® RNGU1307ZNER-MJ, RNMU1307ZNER-MJ

Beschichtet
0
Form Katalog Nr. 2w 9 Fraser
29 d
< < - -
RNMU1307ZNER-MJ e 6 0 o o TAMILL
TASN13...
Spanwinkel Landbreite Seite HO60
-MJ
@ RPMT**EN-MJ, RPMT**EN-ML
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. 8 & 8 Fraser
- N <
I I I
< < <
RPMT10T3EN-MJ e o o FDGRMILL
e RPMT10T3EN-ML e o o TRP10/12/16...
Spanwinkel  Landoreite  RPMT1204EN-MJ e o o Seite H212
RPMT1204EN-ML e o o ERP10/12/16...
RPMT1606EN-MJ e o o Seite H212
-MJ RPMT1606EN-ML e o o HRP10/12...
e Seite H213
Spanwinkel Landbreite
-ML
® SCMT**-23
Beschichtet
Form Katalog Nr. S Fraser
I
<
SCMT09T308-23 ® EBD... Seite H227 5
SCMT120408-23 ° HBD... @
Spanwinkel (alter Artikel) %
e
O
%]
-23
@® SDCN1504ZDSR, SDEN1504ZDSR, SDNN1504ZDSR
Beschichtet
Form Katalog Nr. & § v g Fraser
I I T3
< < F P
J—— SDCN1504ZDSR e o () MILLEEED
M SDEN1504ZDSR e 6 0 o TXD15...
== SDNN1504ZDSR e © 0 o (alter Artikel)

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® SDCN42HTR, SDKN42HTR

Beschichtet
Form Katalog Nr. § Fraser
I
O
) SDCN42HTR [ ) EUD4600
T :
b “ SDKN42HTR o (alter Artikel)
@® SDKN42EF..., SDEN42EFTR24
Beschichtet Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. =3 E ° g Fréaser
- »n b
2 z E 3
— SDKN42EFTR o [ ) TMD4100I
R ) .
“hoa SDKN42EFFR ™) (alter Artikel)
‘ SDEN42EFTR24 ° °
@® SDCN42Z..., SDEN42Z..., SDKN42Z..., SDCN42ZFN-DIA, SDKR42ZSR-MJ,
SDMR1203AETN-MJ, SDKR1203AETN-MJ, SDKR42ZPN-MS
Beschichtet Cermet séf\ri‘gﬁt-et PKD
T}
F Katalog Nr. ® Q9 229 8 v v o v |2 = 5
o s 58 2I882g88 g ge s o
I I I I I I -+ o n W o|X (X
S ST T < <GB FFFPR|Z2Z2|5F|0
SDCN42ZFN e TMD4400R/LI
. SDCN42ZTN e oo Seite H095
—— SDCN42ZTN20 L EMD4400RI
SDEN42ZFN () Seite H096
- SDEN42ZTN o o ° e o o e oo TGD4400-A
‘ SDEN42ZTNCR o o o o ® Seite H101
Spanwinkel Landbreite  SDEN42ZTN20 o O EGD4400
%‘ SDKN42ZFN ° Seite H101
¥ SDKN42ZTN ®© o000 0 0 o o o0 TFD4400-A
-MJ SDKN42ZTNCR ® (alter Artikel)
_ ~ SDKN42ZTN16 e O
Sparwinkel L3005 " SDCN42ZFN-DIA °
SDKR42ZSR-MJ o o o o o o
SDMR1203AETN-MJ ()
MS SDKR1203AETN-MJ °
SDKR42ZPN-MS o o O
DX140: VE = 1 Stiick
@®SDCN53HTR, SDKN53HTR
Beschichtet
o
Form Katalog Nr. 3 Fraser
I
(O]
BE SDCN53HTR o TUD5600
N SDKN53HTR ° (alter Artike)

140 www.tungaloy.de
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Wendeschneidplatten Frasen

® SDCN53ZTN, SDEN53Z..., SDKN53Z..., SDKR53ZSR-MJ

Beschichtet Cermet Unbeschichtet
o O © © o .
Form Katalog Nr. 8 @ ¥ 2 § ¥ 8 8 o) Fraser
I I T I vn 0 ® X T
< < < 0 | Z2 Z2 e
SDCNS53ZTN e o TMD5400RI
- SDEN53ZFN ° Seite H099
— SDENS53ZTN o [ ®
. SDEN53ZTNCR
U SDEN53ZTN20 °
! - SDKN53ZFN o
Spanwinkel 2L SDKN53ZTN e o 0o o o o °
XF ] SDKN53ZTNCR [
M SDKN53ZTN16 o
SDKR53ZSR-MJ o O
©® SDMT050204PN-MJ, SDHT050204FN-AJ
Beschichtet |Unbeschichtet
Form Katalog Nr. ? & o Fraser
- -
I I I
< < (=
SDMT050204PN-MJ e o TUNGQUAD
a SDHT050204FN-AJ ° TPDOS5...
Spa;\winkel Seite H157
F , EPDO5...
MY Seite H157
g' ELDOS...
=y Seite H158
_—
s"}“w'”ke' EASDOS...
Seite H158
-AJ
©® SDMT1204AFPN-MJ, SDMT1204AFTN-MJ, SDMT1204AFPN-ML, SDMT1204AFPN-MS,
SDGT1204AFTN-MJ, SDGT1204AFFN-AJ 5
(2]
Beschichtet Cermet s#,?gﬁ{et :%’
©
Form Katalog Nr. § g % % g g ° Fraser 3
S < <0 P z =
SDMT1204AFPN-MJ e 6 06 0 ©° TAD12...
@ SDMT1204AFTN-MJ @ EAD12...
Spanwinkel Endbreite SDMT1204AFPN-ML () () (alter Artikel)
3?7‘ SDMT1204AFPN-MS °
SDGT1204AFTN-MJ [ ) o o
M SDGT1204AFFN-AJ °

|
v

Spanwinkel

v

-AJ

Spanwinkel ~Landbreite
-

4

-ML

Spanwinkel ~Landbreite
]

1

-MS

® |Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

@® SDMT1204PDSR-MJ, SDMT1204PDTR-MJ, SDMT1204PDPR-ML, SDMT1204PDPR-MS
SDGT1204PDTR-MJ, SDGT1204PDFR-AJ

Beschichtet Cermet Sg;g‘f;et
Form Katalog Nr. ‘8_ ?_ § § ?3 E o Fraser
I I I I o n I
< < < O - =z [
SDMT1204PDSR-MJ e 6 6 0 © TPD12...
@ SDMT1204PDTR-MJ o EPD12...
Spanwinkel Landbreite SDMT1204PDPR-ML ® L (alter Artikel)
SDMT1204PDPR-MS o
SDGT1204PDTR-MJ o o [ J
-MJ SDGT1204PDFR-AJ o
Spanwinkel
-AJ
Spanwinkel Endbreite
[ /
-ML
Spanwinkel Endb.reite
-MS
©® SDMWO090308TN, SDMW120408TN
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 2 Fraser
X
=}
SDMWO090308TN ([ J ELD3000
-~ SDMW120408TN ° ELD4000
—— (alter Artikel)
@® SECN1203AGFN, SEEN1203AG..., SEKN1203AG..., SEKR1203AGSR-MJ, SEKR1203AGPN-MS
Beschichtet Cermet séJhri]gr?tét
F Katalog Nr. LI 22 I8 vw ol 3
orm atalog Nr. S0 388 2 8 N g e Fraser
I I I I I -~ n|®» X T
<< < <O - - |Z2 D
SECN1203AGFN o TME4400R/LI
SEEN1203AGFN ® Seite H088
SEEN1203AGTN ® o o o O [ ® TME4400RB
SEEN1203AGTN-T [ NN J o Seite H089
~ SEEN1203AGTNCR e 6 0 o (] EME4400
Spanwinkel Landvsite " SEEN1203AGTNCR-14 ° Seite H090
3?7‘ SEKN1203AGFN-T (]
M SEKN1203AGTN e o 0 0 o oo °
— SEKN1203AGTN-T e © o o (]
SEKN1203AGTNCR ®
SEKR1203AGSR-MJ (] o o ®

Spanwinkel Landbreite
-t

5

-MS

SEKR1203AGPN-MS
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® Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

® SE*N1504AG..., SEKR1504AGSR-MJ

Beschichtet Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. ‘8_ f,,._’ § § § o g Fraser
s |2 £ 3
e SEEN1504AGTN (J o TMES5400RI
\ SEKN1504AGFN ° Seite H093
P SEKN1504AGTN ® 6 0 o ® ®
é ﬁ@ SEKN1504AGTN-T e o
S SEKR1504AGSR-MJ o o
Spanwinkel Landbreite
—
\
-MJ
® SECN422TN, SECN422FN, SEEN422TN, SEEN422FN, SECN422FN-DIA
Cermet Unbeschichtet PKD
ISO-Bezeichnung | o o ..
Form Katalog Nr. (Metrisch) Qg 8 o 3 Fraser
0n ® X T x
A4 D o
SECN422TN SECN120308TN o O () EGE4000
SECN422FN SECN120308FN ° (alter Artikel)
o SEEN422TN SEEN120308TN o o () QHE4000
~ SEEN422FN SEEN120308FN ()
_—_— SECN422FN-DIA |[SECN120308FN-D ()
-DIA

@ SEEN1203AFTNCR-14, SEKN42AFTN, SEKN42AFFN, SEKN42AFTN16, SEKR42AFSR-MJ,
SEKR1203AFPN-MS, SEKR1203AFTN-MJ, SEMR1203AFTN-MJ

DX140: VE = 1 Stlck

Beschichtet

Unbe-
schichtet

1ISO-Bezeichnung

Form Katalog Nr. (Metrisch) g 5‘?_, "E,._’ § § § o g Fraser
I I I I o () I X
< << O F z F S
SEEN1203AFTNCR-14 ° TGE4400! g
. SEKN42AFTN SEKN1203AFTN o 0 o ® | EGE4400 £
P SEKN42AFFN SEKN1203AFFN o (alter Artikel) kS
5223 SEKN42AFTN16 SEKN1203AFTN-16 ° o )
spanwinkel Lancbrste  SEKR42AFSR-MJ SEKR1203AFSR-MJ ()
7 SEKR1203AFPN-MS °
\ SEKR1203AFTN-MJ ()
SEKR-MJ SEMR1203AFTN-MJ o

=

Spanwinkel Landbreite

l

4

SEMR-MJ

Spanwinkel Landbreite
-

4,

-MS

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

@ SECN42EFTRCR, SEEN42EFTRCR, SEKN42EFTR, SEKN42EFFR

Beschichtet Cermet | Unbeschichtet
1ISO-Bezeichnung
F Katalog Nr. 8 o = Fré
orm atalog Nr. (Metrisch) 2 8 N g o réser
I o [72] X I
O - 4 D
SECN42EFTRCR | SECN1203EFTR o EGE4100
( SEEN42EFTRCR SEEN1203EFTR [ J (alter Artike])
\ SEKN42EFTR SEKN1203EFTR ( 2 J [ ]
SEKN42EFFR SEKN1203EFFR ®
@ SE*N42ZFR, SECN42ZFR-DIA
Unbeschichtet PKD
Form Katalog Nr. = = Fraser
E |5
SECN42ZFR-DIA ) THE4000RIA
SECN42ZFR ° Seite H177
SEEN42ZFR )
b |
-DIA

DX140: VE = 1 Stlick

® SEGW12X4ZE*R, SEGT12X4ZEFR-AJ, SEGW12X4ZEFR-*, 2QP-SECW12X412ZETR, 1QP-SECW12X4ZETR-*

Beschichtet Cermet Unbeschichtet PKD CBN
o
Form Katalog Nr. Q229 = = 8 Fraser
I I o o @ x X
< < Q0|2 X [a] o0
SEGW12X4ZEFR [ J TFE12R...-...A
L) SEGW12X4ZEPR o o (] Seite H083
SEGT12X4ZEFR-AJ () [ TFE12R...
- SEGW12X4ZEFR-D [ J Seite H082
: SEGW12X4ZEFR-WD ® EFE12R...
Spanwinkel SEGW12X4ZEFR-BD (] Seite H082
2QP-SECW12X412ZETR [
g / 1QP-SECW12X4ZETR-W °
AJ 1QP-SECW12X4ZETR-B °
-~
-D
Normale Schneide
QV
-WD
Wiper-
Schneide
o p
-BD
Wiper zum

Entgraten
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DX140: VE = 1 Stiick

® Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

® SEKR1504AFSR-MJ

Beschichtet
Form Katalog Nr. S Fraser
)
=
— SEKR1504AFSR-MJ o (alter Artikel)
2y
S
Spanwinkel Landbreite
-MJ
@ SF*N42ZFN, SFCN42ZFN-DIA
Unbeschichtet PKD
Form Katalog Nr. = = Fraser
R
SFCN42ZFN b THF4400RIA
SFEN42ZFN (] (alter Artikel)
b SFCN42ZFN-DIA [
-DIA
DX140: VE = 1 Stiick
@ SF*N53ZFN, SFCN53ZFN-DIA
Unbeschichtet PKD
Form Katalog Nr. = = Fraser
e >
E K
SFCNS53ZFN d THF5400RIA
SFEN53ZFN () (alter Artikel)
— SFCNS53ZFN-DIA ()
b )
-DIA
o}
DX140: VE = 1 Stlck :8
@ SN**56FTR &
Cermet §
Form Katalog Nr. = Fraser
o
<
SNAAS6FTR (] MS... Seite H116
. SNAG56FTR
- SNCC56FTR
SNCJ56FTR
@ SNCN43Z..., SNKF43Z..., SNKN43ZTN
Beschichtet Cermet Keramik |Unbeschichtet
Form Katalog Nr. u:) § g § ‘:‘2’ § o Fraser
s z 2 & 5 E
SNCN43ZFN (] TGN4200R-A
SNCN43ZTN e o (] (alter Artikel)
SNKF43ZFN (]
SNKF43ZTN () ()
SNKN43ZTN o o [ () ()

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® SNEN12**Z...
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. o o Fraser
™
X
5 E
| ~ | SNEN12T2ZFN (] SVN4000
. SNEN12T2ZTN ® (alter Artikel)
~ Landoeite  SNEN1233ZFN o
S"%;‘%‘ SNEN1233ZTN °
® SNMU120608HNEN-MM, SNMU1206**EN-MM
Beschichtet
o}
Form Katalog Nr. S 2w 9 Fraser
T "I" N A
- ™M
< < -
SNMU120608HNEN-MM e 6 0 o 0oQAILL
a SNMU120612EN-MM e o THSN12...
~ SNMU120620EN-MM e O Seite HO67
Spanwinkel Landbﬂe
® SNGU1307ANEN-MJ, SNGU1307ANEN-W, SNGU1307ANEN-MH, SNMU1307ANEN-MJ
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. = 0 © Fraser
I &’ N N
™M
< < - -
SNGU1307ANEN-MJ e o 0o o oo TARILL
SNGU1307ANEN-W e o TASN13...
Spanwinkel Landbreite SNGU1307ANEN'MH Seite HO60

W

Spanwinkel  Landbreite
-

-MJ

-MH

SNMU1307ANEN-MJ

® SNMU1706ANPR-MJ, SNHU1706ANPR-MJ,

SNMU1706ANTR-ML, SNHU1706ANTR-ML, SNHU1706ANFN-W

Beschichtet

[To}
Form Katalog Nr. S TR LLw 0 Fraser
- - N~ O™ K o
I I I I +~ O
< < < < F -

— SNMU1706ANPR-MJ e o 0 0 o DOOCTO
g SNMU1706ANTR-ML ° ° TANO7...
spanvinkal Landorete  SNHU1706ANPR-MJ e o Seiten H063, H064
[~ SNHU1706ANTR-ML °

SNHU1706ANFN-W °

ol

Spanwinkel Landbreite
-

-ML
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Wendeschneidplatten Frasen

©® SNMN1204**TN
Beschichtet Keramik scl:'mgr?t_et
Form Katalog Nr. & » g8 = Fraser
= ek 5
SNMN120408TN () TGN4200R-A
) SNMN120412TN ® © 0 o () (alter Artikel)
! SNMN120416TN ®
SNMN120420TN ®
SNMN120424TN ®
@® SPCN42..., SPEN42..., SPKN42..., SPKR42SSR-MJ, SPGN120312TN
Beschichtet Cermet Keramik |Unbeschichtet
Form Katalog Nr. g g § 2 § g @ "-fo_’ g o Fraser
$58cp22 E 3F
SPCN42STR o o () TGP4100RIA/
SPCN42SFR () RBA/RBAE
SPEN42STR [ Seite H104
SPKN42STR ® 6 6 ¢ o o o ([ J [ J
SPKN42STL (] ®
SPKN42SFR ®
Spanwinkel Schutzfase SPKN4ZSFL hd
e SPKR42SSR-MJ e o o
5 SPGN120312TN ®
-MJ SPEN423TN [ NN} ®
SPEN423FN ®
@ SP*N42...
Beschichtet Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. E g § 5 8 g o Fraser
e 2X2|5F .
SPAN42ZFR ° TGP4200R-A 2
SPCN42ZFL ® Seite H106 E
SPCN42ZFR ° g
SPCN42ZTR e 0 o €
SPEN423TN (] ® ()
SPEN423FN ®
SPEN42ZTR ®
SPKN42ZFL ®
SPKN42ZFR ®
SPKN42ZTR o o e o o o

® Lagerstandard

Tungaloy 1147




Wendeschneidplatten Frasen

® SP*N53S..., SPKR53SSR-MJ

Beschichtet

Cermet

Unbeschichtet

(=] o .
Form Katalog Nr. § ‘Lr‘_: g g, § § o Fraser
o Rz 2 35 E
SPCN53SFR o TGP5100RIA
SPCN53STR (] () Seite H108
SPKN53SFR ®
SPKN53STL ()
1 J——* SPKN53STR o o (] ()
44 SPKN53STR20 °
Spanwinkel Tdbreite SPKR53SSR-MJ [ ) [}
\
-MJ
® SPGN120412TN
Beschichtet Keramik
Form Katalog Nr. =y 3 Fraser
= >
- "
SPGN120412TN [ J o QFP4000
. (alter Artikel)
@® SPHA**FNW
Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. & o Fraser
o -
2 E
SPHA431FNW o [ ] TSP4000IA
@ SPHA435FNW ° ° Seite H184
TFP4000IA
— Seite H185
TFD4400-A
(alter Artikel)
SFP4000R
Seite H118
EFP4000R
Seite H118
@ SPMA422...
Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. g 9 g o Fraser
n o X T
Z 2 D =
SPMA422TN o o (] ECP4400R
" SPMA422FN ° Seite 1096
O
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Wendeschneidplatten Frasen

® SPMP..., SPMM**ERD

Form Katalog Nr.

Beschichtet

T313W

Fraser

SPMP771-CG

SPMP831-CG

_ SPMP042ER-CG
S  sPmP322ER-CG

= SPMP432ER-CG

® e o e e AH6030

Spanwinkel
SPMP831DS

SPMP042ERD

SPMM322ERD

SPMM432ERD

TCB... Seite 1097

® SPMR1605PPTR-MJ, SPMR1605PPPR-ML, SPMR1605PPTR-MH

Beschichtet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 8 v o - Fraser
© = 2 )
L +~ o X
O - =}
e SPMR1605PPTR-MJ e o o () TPP16...
S SPMR1605PPPR-ML (] (alter Artikel)
Spanwiniel Landbrste SPMR1605PPTR-MH (] (] ()
-MJ
=
e
Spanwinkel Landbreite
-ML
Spanwinkel Limdbreite é
-MH 3
® SQMU1206ZSR-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. g § g = Fraser
I I I &
< < < -
® 6 0 o DOFEEDQUAD

SQMU1206ZSR-MJ

Spanwinkel Landbreite
-

-MJ

TXQ... Seite H043

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® SSM..., SSS...
Beschichtet
Form Katalog Nr. = Fraser
B
(O]
o SSM22N ° TUNGMSLIT
\ SSM31N e S/ASG...
Spanwinkel Landbreite  SSM41N (] Seite H190
SSS16N (]
SSS22N °
SSM SSS31N (]
o0 SSS41N °
Spanfnkel
SSS
® SWMT13T3AFPR-MJ, SWMT13T3AFER-ML, SWMW13T3AFTR, SWMT13T3AFPR-HJ,
SWMT13T3AFPR-MS, SWGT13T3AFPR-MJ, SWGT13T3AFFR-AJ
Beschichtet Cermet sgﬁgﬁfet
Form Katalog Nr. S ELS § L v 2 © § § § Fraser
- - - A » N T
T Tz srcRPpd 2 €
- SWMT13T3AFPR-MJ ® 6 6 6 06 o o o () TUNGMILL
{ -~ SWMT13T3AFER-ML ° ° TAWA3...
Spanwinkel Landbreite SWMW13T3AFTR ol e 6 6 o o [ J Seite HO73
- SWMT13T3AFPR-HJ ® o0 0 0 o ° EAW13...
X??‘ SWMT13T3AFPR-MS e o o Seite HO74
-MJ SWGT13T3AFPR-MJ () [ ()
e SWGT13T3AFFR-AJ () (]

Spanwinkel Landbreite

oa

-FL

o

Spanwinkel Landbrelte
Spanwinkel Landbreite

-
-
i Spanwinkel
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Wendeschneidplatten Frasen

® SWMT1304PDPR-MJ, SWMT1304PDER-ML, SWMT1304PDPR-MS, SWGT1304PDPR-MJ,

SWGT1304PDFR-AJ

Beschichtet Cermet |Unbeschichtet
Yo} (=}
Form Katalog Nr. S 8 2w waw 22 o Fraser
r - ® - Jd & -~ [=}
I I I I 0n | "n 0
ST <<<IrFrrFrPRPRalz ¥
SWMT1304PDPR-MJ ® 6 6 6 6 o o o [ ]
TUNGMILL
’ SWMT1304PDER-ML ° ° TPW13...
Soanwi _ SWMT1304PDPR-MS o o Seite H162
panwinkel Landbreite
SWGT1304PDPR-MJ ° ° EPW13...
X SWGT1304PDFR-AJ ( [ Seite H163
-MJ
Spanwinkel Landbrelte
\ /
-ML
Spanwinkel ﬁ]dbrelte
-MS
Dy
i
Spanwinkel
-AJ
©® SWMT1506ZER-MJ
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. & g Fraser .
E I :%
< < =
’ ’é\ SWMT0904ZER-MM (] MILLOQEEED %
\V SWMT0904UER-MM [ ] TXSWO9... %)
s SWMT1506ZER-MM e o Seite H046
panwinkel Landbreite
SWMT1506UER-MM [ EXSWO09...
SWMT1506ZER-MJ o o Seite H046
TXSW15...
e e Seite HO47
Spanwinkel Landbrene
-MM
® T*-R...
Beschichtet
Form Katalog Nr. § Fraser
I
O
T1-R14 bt Gewindefraser
~ T1-R28 o Seite 1126
(53] T2-R14 °
o T2-R28 °

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® TCGT160608PDER-MJ, TCMT160620PDER-NMJ

Beschichtet
0
Form Katalog Nr. =l 2 © © Fraser
I 2oy
< < - -
G \ TCGT160608PDER-MJ [ ) TUNG-TRASH2UED
Bl TCMT160620PDER-NMJ e 6 0 o LPTC16...
Spanwinkel Landbreite Seite H135
TPTC16...
Seite H135
-MJ EPTC16...
E Seite H136
Spanwinkel Landbreite
-NMJ
O®TDMN**N
Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. S o g Fraser
N~ -
0 X
2 E 5
TDMN110304TN o @ ESD2000
TDMN110304FN M) (alter Artikel)
—— TDMN110308TN o (]
® TECN32...,TEEN32..., TECN32ZFR-DIA, TEKR1603PEPR-MS
Beschichtet Cermet Sé{,’;‘?ﬁ{et PKD
0
Form Katalog Nr. LI 398 8 vwowuwl2 =] Fra
v BFifzleesglese:
S <<<<GorFRPEFR|ZzZz|53F|0
TECN32ZFR o TSE3000R
é TECN32ZTR [ I AN} Seite H178
S TEEN32ZFR () ESE3000R
‘ TEEN32ZTR © 0000000060 00 0 Seite H178
DIA TECN32ZFR-DIA ®

Spanwinkel Landbreite

-MS

TEKR1603PEPR-MS
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DX140: VE = 1 Stlck

® |Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

® TECN43..., TEEN43..., TECN43ZFR-DIA, TEKR2204PEPR-MS

Beschichtet Cermet Sg{i‘gﬁt‘et PKD
0
Form Katalog Nr. ‘8_ g :"’2 § :,'.: % 2 soz E ﬁ &’ g9 e ‘3_ Fraser
IIIIIO6FRPER225F8

TECN43ZFR () TSE4000RIA
TECN43ZTR ® 0o Seite H181
TEEN43ZFR L ESE4000R
TEEN43ZTR ® 6 6 6 6 6 6 06 06 0 © 0 O Seite H182
TECN43ZFR-DIA ®

Spanwinkel Landbreite

TEKR2204PEPR-MS

® TNGU120708PER-MJ, TNMU1207R16PER-MJ, TNMU120708PER-MJ,

TNMU120708PER-NMJ

DX140: VE = 1 Stlck

Beschichtet

0
Form Katalog Nr. S 8w 9 Fraser
- 0 I PN
Iz I 9—' ™
< < - -
g TNGU120708PER-MJ e O o DO "ﬁl
1 TNMU1207R16PER-MJ o o TPTN12...
Spanwinkel Landbreite TNMU120708PER'MJ [ J [ J [ J [ J Seite H122
~  TNMU120708PER-NMJ e o EPTN12...
Seite H122

—

NGU-MJ

Spanwinkel Landbreite
§ ;¢
-NMJ

Spanwinkel Landbreite
-

TNMU-MJ

Schaftfraser

® |Lagerstandard

Tungaloy 1153




Wendeschneidplatten Frasen

O®TNKF64ZTR
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. = Fraser
X
2
TNKF64ZTR o TPN6400I
§ (alter Artikel)
Spanwinkel Lﬂdbr‘eite
X
O®TNMN43ZENS
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 3 Fraser
X
=]
a2 TNMN43ZENS o TSN4000
A ESN4000
L] (alter Artikel)
® TOMT**PDER-MJ, TOMT150608PDER-NMJ, TOGT**PDFR-AJ
Beschichtet Unbeschichtet
0
Form Katalog Nr. S € w 9 I Fraser
I 2843
T < F B2|x
TOMT060302PDER-MJ e o TUNG=-TXI
é TOMT060304PDER-MJ o o ® TPAOG... Seite Hi25
Spanwinkel iandbreite TOMT060308PDER'MJ ® ® e ® EPA06 Seite H125
TOMT100404PDER-MJ o o ® HPAOS6... Seite H126
TOMT100408PDER-MJ e 6 0 o TPA10... Seite H126
M TOMT100416PDER-MJ o o TLA10... Seite H127
7 TOMT150604PDER-MJ o o (] EPA10... Seite H127
N TOMT150608PDER-MJ e o 0 o HPA10... Seite Hi28
Spanwinkel Landbreite TOMT150616PDER-MJ o o TPA15... Seite H128
™ TOMT150620PDER-MJ o o TLA15... Seite H129
TOMT150608PDER-NMJ o o ® Seite H130
TOGT100404PDFR-AJ [ ] EPA15... Seite H130
-NﬁJ TOGT100408PDFR-AJ °
SpanwinkeT Landbreite
-AJ

® TPCA43ZTRW1, TPMA432TNW1

Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. = o o Fréaser
@ X I
P D2
TPCA43ZTRW1 ® PES1500...
() TPMA432TNW1 (] o o (alter Artikel)
e

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® TP*N43Z..., TPKR43ZSR-MJ, TPMR2204PDSR-MJ

Beschichtet

Cermet

Unbeschichtet

o O o © o "
Form Katalog Nr. g g E § 2 ‘8_ UE, § § E Fraser
T < <0 F P z 2 5 F
TPCN43ZFR () TSP4000IA
A TPCN43ZTR ) ° Seite H184
TPEN43ZTR (] TFP4000IA
/\ TPEN43ZTRCR ° Seite H185
— TPKN43ZFR ()
spanwinkel Landoreite TPKN43ZTR e o0 0 0 0 °o o °
TPKR43ZSR-MJ [ [
’ M TPMR2204PDSR-MJ [} [ )
TPKN43ZFL [
OTPMN**TN
Cermet
Form Katalog Nr. (=) Fraser
%
4
TPMN110304TN [ J (alter Artikel)
TPMN110308TN o
TPMN160308TN o
a— TPMN160312TN [ J
TPMN220408TN [ J
TPMN220412TN o
@ TVKX**TN-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. &« 8 & Fraser
Ik
< < <
TVKX020202TN-MJ () [} TUNEe TSELIT N
6 TVKX020204TN-MJ e o ASV 02/03/04/05... 3
TVKX03X302TN-MJ () [ ) Seite H194 =
spanwinkel Landoreite TVKX03X304TN-MJ ° ° S
TVKX04H304TN-MJ e o o A
TVKX04H308TN-MJ e o o
-MJ TVKX050404TN-MJ e o o
TVKX050408TN-MJ e o o
® WCMT**-D4
Beschichtet
Form Katalog Nr. 5 K Fraser
I X
< <
Q WCMT050308-D4 e o EVX...
‘ WCMTO06T308-D4 o o (alter Artikel)
HVX...
(alter Artikel)

fpanwinkel

® Lagerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen

® WDCN42ZFR-DIA

PKD
Form Katalog Nr. S Fraser
X
o
WDCN42ZFR-DIA (] TMD4400R/LI
\ Seite H095
" ) EMD4400RlI
Wiper-Schneide Seite H096
_DIA TGD4400-A
Seite H101
EGD4400
Seite H102
DX140: VE = 1 Stlck
® WECN42ZFR-DIA
PKD
Form Katalog Nr. = Fraser
X
(a]
WECN42ZFR-DIA [} THE4000RIA
' Seite H177
Wiper-Schneide
-DIA
DX140: VE = 1 Stiick
® WFCN**ZFR-DIA
PKD
Form Katalog Nr. S Fraser
X
o
WFCN42ZFR-DIA (] THF4400RIA
™\  WFCN53ZFR-DIA ° (alter Artkel
L 4
A d THF5400RIA
Wiper-Schneide (alter Artikel)
DX140: VE = 1 Stiick
® WNGU**TN-MJ
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. S 3 & 2 Fraser
- - N~ O™
I I I I
< <
WNGUO060304TN-MJ () [ TUNGUSLCOT
WNGUO060308TN-MJ e 6 0 o ASW 06/07/09...
~ Landbreite WNGUO060310TN-MJ [ ] [ ] Seite H196
Spanwinkel WNGUO060316TN-MJ P TSW 06/07/009...
i WNGUO060320TN-MJ () [ Seite H197
-MJ WNGUO7T304TN-MJ () [ )
WNGUO7T308TN-MJ e O
WNGUO7T310TN-MJ o o
WNGUO7T316TN-MJ e O
WNGUO7T320TN-MJ [ ) [
WNGUO090404TN-MJ ® ®
WNGUO090408TN-MJ e O
WNGU090410TN-MJ () [
WNGU090416TN-MJ o O
WNGU090420TN-MJ [ [
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Wendeschneidplatten Frasen

©® WPAN42SFR
Cermet Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 9 o Fraser
2 |E
WPAN42SFR [ J ([ ] TGP4100RIA/
RBA/RBAE
— Seite H104
Wiper-Schneide
(2 Schneiden)
©® WPAN42SFRS
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. o Fraser
D
=
WPAN42SFRS (] TGP4100RIA/
RBA/RBAE
— Seite H104
Wiper-Schneide
(1 Schneide)
® WPAN42ZFR
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. o Fraser
T
=
WPAN42ZFR () TGP4200R-A
‘ Seite H106
Wiper-Schneide
(2 Schneiden)
® WPMT**ZPR..., WPMT**ZPR-ML, WPMT**-MH, WPMT**-DML, WPMW**ZSR
Beschichtet
m —
Form Katalog Nr. S 888g?¢ Fraser 2
ITI I E £
< < < < - < %
‘/,;:%ﬁ WPMWO05H315ZPR [ ) ( ] e o MILLFEED N
@ WPMTO5H315ZPR-ML (] [ ] o o TXP05/06/08/09...
WPMTO5H315ZPR-MH () () [ Seite HO51
WPMTO05H315ZPR-DML [ EXP05/06/08/09...
: WPMWO06X415ZPR o o o o Seite H052
Spanwinkel Landbreite \WPMT06X415ZPR-ML e o o o o HXP...
%‘ WPMT06X415ZPR-MH () () [ (alter Artikel)
ML WPMT06X415ZPR-DML [
WPMTO080615ZSR e 0 o e o
g WPMT080615ZPR-ML o o o ° o
WPMTO080615ZSR-MH () () °
-MH WPMT080615ZPR-DML °
WPMT090725ZSR (] () o o
WPMT090725ZPR-ML e o o o o
Spanwinkel Landbreite WPMT090725ZSR-MH e o o [
1}7‘ WPMT090725ZPR-DML [
-DML

® Lagerstandard

Tungaloy 1157




Wendeschneidplatten Frasen

® WWCW13T3AFER-WS, WWCW13T3AFFR-WS, WWCW13T3AFFR-WD

Beschichtet Cermet Unbeschichtet | PKD
o
Form Katalog Nr. S © = o =4 Fraser
™ - N~ o -
s 7} (7)) 7] X
O A 4 4 [a]
WWCW13T3AFER-WS (] (] TUNGMILL
() WWCW13T3AFFR-WS (] () TAW13...
_/ WWCW13T3AFFR-WD ® Seite HO73
e EAW13...
S Seite HO74
-WD
DX140: VE = 1 Stiick
® WXHU**R-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. =) Fréser
i
<
WXHU040305R-MJ ° DoMMILL
WXHU040310R-MJ (] HFWXO04...
Y Spanwinkel Seite H211
-MJ
@ XCET310404ER
Beschichtet Cermet Unbeschichtet
0
Form Katalog Nr. @22 o Fraser
M = O~ (2]
I I I | » X
< < < |2 =)
XCET310404ER e 6 0 o () ECC31...
” Seite 1094
Spanwinkel Landbreite
\
@® XVCT16**R-AJ
Unbeschichtet|
Form Katalog Nr. Fraser

e

XVCT160504R-AJ

XVCT160508R-AJ

XVCT160512R-AJ

Sp§nwinkel

-AJ

XVCT160516R-AJ

XVCT160520R-AJ

XVCT160530R-AJ

XVCT160532R-AJ

XVCT160540R-AJ

XVCT160550R-AJ

0 0006 e o6 e e THI0

TUNG-ALUMILL
TPV16...
Seite H174

EPV16...
Seite H174

158 www.tungaloy.de

® Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

@ XVGT**EC-MJ, XVGT**EP-MJ, XVGT**FC-AJ, XVGT**FP-AJ

Form

Katalog Nr.

Beschichtet

DS1200

Fraser

Zentrumschneidkante
Wendeschneidplatten

o

Seitenschneide
Wendeschneidplatten

Spanwinkel

v

-MJ

Spanwinkel

n

XVGT06H205EC-MJ

XVGTO07X305EC-MJ

XVGT09X405EC-MJ

XVGTO6H205EP-MJ

XVGTO07X305EP-MJ

XVGT09X405EP-MJ

® e e e e e AH730

XVGTO06H205FC-AJ

XVGTO07X305FC-AJ

XVGTO09X405FC-AJ

XVGTO6H205FP-AJ

XVGTO07X305FP-AJ

XVGTO09X405FP-AJ

HYBRIDTACMILL
EVH...
(alter Artikel)

® XHGR**ER-MJ, XHGR**FR-AJ

Form

Katalog Nr.

Beschichtet

DS1200

Fraser

Spanwinkel

-MJ

Spanwinkel

XHGR110202ER-MJ

XHGR110204ER-MJ

XHGR110205ER-MJ

XHGR110208ER-MJ

XHGR110210ER-MJ

XHGR110212ER-MJ

XHGR110215ER-MJ

XHGR110216ER-MJ

XHGR110220ER-MJ

XHGR130202ER-MJ

XHGR130204ER-MJ

XHGR130205ER-MJ

XHGR130208ER-MJ

XHGR130210ER-MJ

XHGR130212ER-MJ

XHGR130215ER-MJ

XHGR130216ER-MJ

XHGR130220ER-MJ

XHGR18T202ER-MJ

XHGR18T204ER-MJ

XHGR18T205ER-MJ

XHGR18T208ER-MJ

XHGR18T210ER-MJ

XHGR18T212ER-MJ

XHGR18T215ER-MJ

XHGR18T216ER-MJ

XHGR18T220ER-MJ

® © 0 0 00 0000060666666 OeOeOe 6o e e e e e AHTI

XHGR110200FR-AJ

XHGR110202FR-AJ

XHGR110204FR-AJ

XHGR110205FR-AJ

XHGR110208FR-AJ

XHGR110210FR-AJ

HYSRIDTACMILL
EPH11/13/18...
(alter Artikel)

Schaftfraser

® Lagerstandard

Tungaloy 1159



Wendeschneidplatten Frasen

® XHGR**ER-MJ, XHGR**FR-AJ

Beschichtet

Form Katalog Nr. o § Fraser
I o
< QO
XHGR130212FR-AJ ° HYBRIDTACMILL
\ XHGR130215FR-AJ o EPH11/13/18...
\ XHGR130216FR-AJ L (atter Artikel
Spanwinkel XHGR130220FR-AJ o
XHGR18T200FR-AJ (]
XHGR18T202FR-AJ (]
AJ XHGR18T204FR-AJ (]
XHGR18T205FR-AJ o
XHGR18T208FR-AJ (]
XHGR18T210FR-AJ (]
XHGR18T212FR-AJ [
XHGR18T215FR-AJ (]
XHGR18T216FR-AJ (]
XHGR18T220FR-AJ [
@ XXGT**EC-MJ, XXGT**FC-AJ, XXGT**EP-MJ, XXGT**FP-AJ
Beschichtet
o
Form Katalog Nr. 8 Fraser
T o
< 0
74 XXGTO06H205EC-MJ ° HY B =IDTACMILL
4 XXGT07X305EC-MJ (] EXH...
B moarare . XXGT09X408EC-MJ ® (alter Artikel)
XXGTO06H205FC-AJ (]
XXGTO07X305FC-AJ (]
Wendoscmeipaten XXGTO9X408FC-AJ bt
Spanwinkel XXGTO06H205EP-MJ [
! XXGTO07X305EP-MJ (]
g / XXGTO09X408EP-MJ [ J
o XXGTO6H205FP-AJ °
XXGTO07X305FP-AJ (]
XXGT09X408FP-AJ (]
-AJ
@ XXMU**PR-MJ
Beschichtet
0
Form Katalog Nr. A 3 Fraser
T2
< < <
XXMUO08T204PR-MJ e o o EVX... Seite 1092
XXMU10H308PR-MJ e o o HVX...
sparyinkel Landorste  XXMU12X408PR-MJ o o o (alter Artike)
XXMU16X508PR-MJ e o o

-MJ

160 www.tungaloy.de

® Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

® YDENO0905PDFR-D, YDEN0905PDFR-WD, YDENO905PDFR-BD

PKD
Form Katalog Nr. = Fraser
8
YDENO0905PDFR-D ° DPDO9...
YDENO0905PDFR-WD [ Seite HO86
Normale Schneide _YDENO905SPDFR-BD ol EDPDO9...
, Seite HO86
Wiper-Schneide
Wiper zum
Entgraten
DX140: VE = 1 Stiick
® YDEN1505ADFR-D, YDEN1505ADFR-WD
PKD
Form Katalog Nr. S Fraser
X
o
YDEN1505ADFR-D [ J DAD1 5
J YDEN1505ADFR-WD ° (lter Artke)
Normale Schneide
Wiper-Schneide
DX140: VE = 1 Stiick
® YDEN1505PDFR-D, YDEN1505PDFR-WD
PKD
Form Katalog Nr. S Fraser
X
o
—— YDEN1505PDFR-D o DPD15...
YDEN1505PDFR-WD o EDPD15...
(alter Artikel)

Normale Schneide

—

Wiper-Schneide

® YDENO0603PDF/SR-D, YDEN0603PDFR-WD, YDEN0603PDFR-BD

DX140: VE = 1 Stiick

PKD
Form Katalog Nr. =) Fraser
X
(a]
i YDENO0603PDFR-D [ TUNGSMILL
W YDENO603PDSR-D @ TPYDOG6...
D YDENO603PDFR-WD [ ) Seite HO80
e YDENO603PDFR-BD [ ) EPYDO6...
Seite HO80
~WD
_BD

® Lagerstandard

Tungaloy

Schaftfraser
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Wendeschneidplatten Frasen

® YDEN2405PDFR-D, YDEN2405PDFR-WD, YDEN2405PDFR-BD

PKD
Form Katalog Nr. S Fraser
X
(=]
YDEN2405PDFR-D ® DPD24...
. 7 YDEN2405PDFR-WD ° (aer Artkel)
YDEN2405PDFR-BD ®

Normale Schneide

Wiper-Schneide

L

Wiper zum
Entgraten

® YPEB12X3-1A**-D, YPEB12X3-1P**-D, YPEB12X3-2A**-D, YPEB12X3-FP**-D, YPEB12X3-2P07R-D

DX140: VE = 1 Stlck

PKD
Form Katalog Nr. 3 Fraser
=
(a]
YPEB12X3-1A01R-D () TUNESRILL
Q/ YPEB12X3-1A02R-D ° TPYP12...
YPEB12X3-1A07R-D ) Seite HO78
AP YPEB12X3-1P02R-D ° EPYP12...
A YPEB12X3-1P07R-D () Seite HO78
2 YPEB12X3-FP02R-D o
-FP YPEB12X3-FPO7R-D )
~ YPEB12X3-2A01R-D [
Q/ YPEB12X3-2A02R-D ()
2AP YPEB12X3-2A07R-D )
YPEB12X3-2P07R-D °
DX160: VE = 2 Stiick
® |Lagerstandard
O®YPEN1505PPTR-Q
CBN
Form Katalog Nr. 3 Fraser
2
o0
- YPEN1505PPTR-Q o QPP15...
B (alter Artikel)
BX950: VE = 1 Stiick
® ZDCA**TN
Unbeschichtet
Form Katalog Nr. 3 Fraser
x
>
ZDCAO0804TN [ TBF1000
[} (alter Artikel)

g ZDCA1105TN

162 www.tungaloy.de

® Lagerstandard




Wendeschneidplatten Frasen

@ ZDMT**-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. 5 Fraser
I
<
g ZDMT4005-MJ () EBD... Seite H227
ZDMT5006-MJ [ HBD...
Spanmdbreite (alter Artikel)
-MJ
® ZFBM**-MJ, ZFRM**-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. e R Fraser
N~ M~
I I
< <
, ZFBMO080R00-MJ o o sALLFROsE
@ ZFBM100R00-MJ o o EBFM...
ZFBM120R00-MJ o o Seite H206
Spanwinke ZFBM160R00-MJ ° o HBFM...
% ZFBM200R00-MJ e o Seite H207
ZFBM250R00-MJ e o
ZFBM-MJ ZFBM300R00-MJ o o
ZFBM320R00-MJ o O
g@ ZFRM120R05-MJ ° o
Spanuinkel ZFRM120R10-MJ o O
¥ ZFRM160R05-MJ o o
M ZFRM160R10-MJ o o
ZFRM-MU ZFRM160R15-MJ o O
ZFRM200R10-MJ o o
ZFRM200R15-MJ o o
® ZNCA**FN, ZNMM**EN
Unbeschichtet
o]
Form Katalog Nr. o o Fraser @
X I £
D - 5
ZNCA1002FN2 o o TBN1000 @
ZNCA1203FN e o Seite H223
ZNCA1603FN o o
- ZNCA2004FN o O
ZNCA2505FN o O
ZNCAS005FN o o
ZNMM2004EN ()
ZNMM2505EN ®
ZNMMS3005EN [ )
® ZPET**-MJ
Beschichtet
Form Katalog Nr. S 8 Fraser
- M
I I
< <
QGO‘ ZPET2004-MJ o O EBP... Seite H225
ZPET2505-MJ o o HBP...
Spanwinkel ZPET3006-MJ o ©o (alter Artikel)
ZPET3206-MJ o O
-MJ

® Lagerstandard

Tungaloy 1163




Wendeschneidplatten Frasen

® ZPCW**-QBN

CBN

Form Katalog Nr. Fraser

ZPCW2003-QBN EBB... Seite H226

ZPCW25H3-QBN
a ZPCW30T3-QBN
‘ ZPCW4004-QBN
ZPCW5004-QBN

® e e e & BX950

BX950: VE = 1 Stiick

® ZRBM**-MM
Beschichtet
=)
Form Katalog Nr. g Fraser
o
<
& ZRBM160-MM [ ] EALLRﬁBSE
a= ZRBM200-MM ° EBRM... Seite H204
. ZRBM250-MM () HBRM... seite H204

® | agerstandard
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Wendeschneidplatten Frasen CBN

® 2QP-SNGN..
CBN
Form Katalog Nr. = Fraser
2
o
N 2QP-SNGN090308 o
h ) 2QP-SNGN090312 [ J
® 2QP-SPGW..., 2QP-SPGN...
CBN
Form Katalog Nr. S Fraser
2
o
a\ 2QP-SPGW09T308 o
L‘ j 2QP-SPGWO09T312 [ J
N 2QP-SPGW120408 ®
PSP 2QP-SPGW120412 °
‘ 2QP-SPGW120416 o
= 2QP-SPGN090308 O
2QP-SPGN 2QP-SPGN090312 o
@ 3QP-TPGW..., 3QP-TPGN...
CBN
Form Katalog Nr. g Fraser
X
o
a 3QP-TPGW110308 o
= O TraNtios .
3QP-TPGW
A\\
L 2
3QP-TPGN

® Lagerstandard

Schaftfraser

Tungaloy 1165



Wendeschneidplatten Frasen CBN

® S-CNGN..., S-RNGN..., S-SNGN..., S-TNGN...

S-TNGN160408

CBN

Form Katalog Nr. § Fraser
X
(1]
S-CNGN090308 o
S-CNGN090312 °
B 2 S-CNGN120408 °
S-CNGN S-CNGN120412 N
S-RNGN090300 °
S-RNGN120400 °
S-RNGN S-SNGN090308 N
S-SNGN090312 °
S-SNGN120308 °
S-SNGN120312 °
S-SNGN S-SNGN120408 °
. S-SNGN120412 °
y S-TNGN110308 [)
— S-TNGN110312 °
°
0

S-TNGN160412
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