Frassystem

PROFILEMILL SERIES

www.tungaloy.de
Tungaloy-Bericht Nr. 528-G

Robuster Kugelfraser mit \WWendeplatten
zum Profil-Schrupp-Frasen

e

INDUSTRY /, O







B Frassystem

PROFILEMILL SERIES

Hervorragende OberflachengUte und stabile Bearbel-
tung durch sichere Klemmung und prazisen Rundlauf

www.tungaloy.de



rPROFILEMILL SERIES

TUNGALOY

Wechselkopf- und Wendeplatten-
Schaftfraser fur den Formenbau und
Luftfahrtindustrie

Bl Produkte und Anwendungsgebiete

- Alle Wendeschneidplatten sind prazisionsgeschliffen und fir verschiedene Anwendungen vom Schruppen bis hin
zum Schlichten geeignet.
- Héhere Zuverlassigkeit dank des innovativen Klemmsystems

Schlichten A

Kugelkopffraser Radienfraser

|||||
SALLFNOSE
Fraserdurchmesser 28 - 32 Fraserdurchmesser 12 - 20
(R4 -R16) (R0O,5-R1,5)
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ACCELERATED MACHINING

m SALLFNOSE s

- Wendeschneidplattenserie mit praziser
Wiederholgenauigkeit dank des einzigartigen
asymmetrischen V-Profils

- Zwei Wendeschneidplattenprofile verfigbar: Kugelform
und torische Form

- Werkzeuge sind als Schaft- und modulare Version
erhaltlich

- EALLRNOSE (Siehe Seite 12)

- Sichere Klemmung, die Wendeplatte ist
bewegungsfrei im Plattensitz geklemmit.

- Die doppelseitige Wendeplatte wird auf beiden
Halter-Sitzen eingesetzt, eine Geometrie schneidet
dabei Uber Drehmitte.

- Werkzeuge sind als Schaft- und modulare Version
erhaltlich

B DO M INMIII.I. (Siehe Seite 16)

- Frassystem mit schwalbenschwanzférmigem
Plattensitz fUr eine sichere Klemmung

- FUr hochproduktives Semi-Schlichten und Schlichten
geeignet

- Sehr wirtschaftlich dank sechs Schneiden pro
Wendeplatte

- Werkzeughalter als Schaft- und modulare Version
erhaltlich

www.tungaloy.de 5



rPROFILEMILL SERIES

TUNGALOY

SALLFNOSE

Il Sicherer Klemmmechanismus
Schnittkraft

24

Schnittkraft

ke

Spannkraft

Durch den flachen Bereich der Schraubendffnung Die auftretenden Schnittkrafte addieren sich zur
wird die Spannkraft beim Spannen in die Spannkraft der Klemmschraube, was fUr zusatzliche
Richtung des Fraskorpers gelenkt, was eine hohe Sicherheit sorgt.

Wiederholgenaurigkeit und Stabilitdt sowie einen
prazisen Rundlauf ermdglicht.

Il Einzigartiges Kuhlsystem

- Der Kuhlmittelkanal an der Oberflache der Wendeschneidplatte
fihrt das Kuhimittel in drei Richtungen zur Schneide.
- Die exzellente Spanabfuhr in Verbindung mit der effektiven
Kuhimittelzufuhr erzeugen eine hohe Oberflachengtite und eine
e lange Standzeit bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl.

Bl Zwei Wendeschneidplatten-Varianten

MJ Spanbrecher abhbdbEccPELAd
Voliradius-WSP: ZFBM Torische WSP: ZFRM

- Zum Schlichten von 3D-
Konturen im Werkzeug
und Formenbau

- Konstruiert fUr hohe
Produktivitat

- Zum Schlichten von 3D-
Konturen im Werkzeug
und Formenbau

- Vielseitiges Anwendungs-
spektrum
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ACCELERATED MACHINING

AH710

Il Vielseitige Sorte

Stahl  Gusseisen Hartstoffe

Flr Stahl, Werkzeugstahl und gehéarteten Stahl

AH725 | 1LY
Stahl  Rostfreies Gusseisen

Stahl
Flr Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen

Sorte Substrat Beschichtung
Anwendungs nwendungs | Relative| Harte | T.R.S. Haupt- Dicke Eigenschaften
code Dichte HRA (GPa) | komposition | (um)
.—.m Fiir geharteten Stahl
15.0 93.0 29 (Ti, AN 3 Hohe Verschleifestigkeit durch hartes
H PO5 - P15 Substrat und Beschichtung
m Fir allgemeine Zwecke
14.4 915 3.0 (Ti, AN 2 Gute Ausgewogenheit zwischen
. P20 - P30 VerschleiB- und Bruchfestigkeit
IErste Wahl
. Kohlenstoffstahl, . Vorvergiteter Hochvergiiteter q
Werkstiickstoff . legierter Stahl M Rostfreier Stahl ?éﬂﬁgfkszqu';sltjggl H S . Gusseisen
Harte 85 - 280 HB 135 - 200 HB HRC 40 - 48 HRC 48 - 65 150 - 240 HB

AH710

ﬁ

AH725

Hohe Radiusgenauigkeit

150°

165°

180°

90° 759

5

5 9.995 mm A

0°

Gute Oberflachengiite

Vollradius-WSP
ZFBM200R00-MJ

___.S;-

Torische WSP
ZFRM200R10-MJ

5.0
25

Ra: 0.37 pm, Rz: 3.05 pm

Il Hervorragende Bearbeitungsgenauigkeit

Die Formgenauigkeit der Wendeschneidplatte

HM

30°  10.000 mm{

ist innerhalb von 5um prézisionsgeschliffen.

Schaft: EBFM20T25S180
Wendeschneidplatte: ZFBM200R00-MJ
Fraserdurchmesser: gDc = 20 mm (re = 10 mm)

00 W)‘VWWW
25

Rauheit (um)

-5.0

1.0
Lange (mm)

Rauheit (um)

1.0
Lénge (mm)

Stahl
Schaft : EBFM20T25S180
Werkstuckstoff: S55C / C55
Schnittgeschwind.: Vc = 200 m/min
Zahnvorschub: fz = 0.15 mm/Z
Schnitttiefe: ap =0.5 mm
KihImittel: Nass

www.tungaloy.de 7




rPROFILEMILL SERIES

sALLFNOSE
EBFM

Schaftfraser flr hochprazises Schlichtfrasen

8
M J ﬁf" lH . s
s __/I. g

n
LF 2 % -
r o o
f . o ) O i @
ry/ Fig. 1 a Fig. 2 a /
Bezeichnung  Material DCONMS LS LH LF LB BHTA  Kihimittel  Apb. WSsP
EBFMO08T12S100 Stahl 8 12 80 20 100 10 9.5 Mit 2 ZF*M080...
EBFM08S08C100 Hartmetall 8 8 70 30 100 - - Ohne 1 ZF*M080...
EBFM08S08C140 Hartmetall 8 8 75 65 140 - - Ohne 1 ZF*M080...
EBFM10T12S100 Stahl 10 12 75 25 100 15 5 Mit 2 ZF*M100...
EBFM10S10C140 Hartmetall 10 10 65 75 140 - = Ohne 1 ZF*M100...
EBFM10S10C220 Hartmetall 10 10 80 140 220 - - Ohne 1 ZF*M100...
EBFM12S12S110 Stahl 12 12 80 30 110 - - Mit 1 ZF*M120...
EBFM12S12C160 Hartmetall 12 12 70 90 160 - - Ohne 1 ZF*M120...
EBFM12S12C220 Hartmetall 12 12 70 150 220 - = Ohne 1 ZF*M120...
EBFM16T20S130 Stahl 16 20 80 50 130 15.5 1.5 Mit 2 ZF*M160...
EBFM16S16C160 Hartmetall 16 16 80 80 160 - - Ohne 1 ZF*M160...
EBFM16S16C220 Hartmetall 16 16 70 150 220 - - Ohne 1 ZF*M160...
EBFM20T25S180 Stahl 20 25 100 80 180 24 25 Mit 2 ZF*M200...
EBFM20S20C220 Hartmetall 20 20 100 120 220 - - Ohne 1 ZF*M200...
EBFM20S20C300 Hartmetall 20 20 80 220 300 - - Ohne 1 ZF*M200...
EBFM25T32S200 Stahl 25 32 100 100 200 32 1.5 Mit 2 ZF*M250...
EBFM25S25C220 Hartmetall 25 25 100 120 220 - = Ohne 1 ZF*M250...
EBFM25S25C300 Hartmetall 25 25 80 220 300 - - Ohne 1 ZF*M250...
EBFM30T32S220 Stahl 30 32 120 100 220 35 0.5 Mit 2 ZF*M300...
EBFM30S32C250 Hartmetall 30 32 100 150 250 - - Ohne 1 ZF*M300...
EBFM30S32C350 Hartmetall 30 32 100 250 350 - - Ohne 1 ZF*M300...
EBFM32S832S5250 Stahl 32 32 150 100 250 - - Mit 1 ZF*M320...
EBFM32S32C300 Hartmetall 32 32 80 220 300 - - Ohne 1 ZF*M320...
AUSTAUSCHTEILE & / , /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Torx-Einsatz Griff Schliussel
EBFMO08... TS 25F080A - = T-8D
EBFM10... TS 30F100A = = T-10D
EBFM12... TS 40F120A - - T-15D
EBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W =
EBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W =
EBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W =
EBFM30... TS 80F300A - - T-T30
EBFM32... TS 80F300A - - T-T30

*Empf. Drehmoment (N-m) flir Klemmung BITS25F080A=1.3, TS30F100A=2.5, TS40F120A=3.5,
TS50F160A=5, TS60F200A=7, TS70F250A=7, TS80F300A=10
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ACCELERATED MACHINING

sALLFNOSE
HBFM

Modularer Fraser flr hochpréazises Schlichtfrasen mit TungFlex

m A CRKS < H £m 4& i&
. ¥ o m
ﬁ*w 8 @}’H:’ZH’ :D::i::ii % ! %ﬁ’é
8 &7 VNI g \J‘) é%}-‘
Vis > 3
2 LFA A-A i @
@ - OAL . /
Bezeichnung WG oaL LF H DCSFMS CRKS Kiihimittelzufuhr Wendeschneidplatten
HBFM10MO06 10 34.5 20 7 9.7 M6 Mit ZF*M100...
HBFM12MO06 12 37.5 23 7 11.5 M6 Mit ZF*M120...
HBFM12M08 12 40 23 10 13 M8 Mit ZF*M120...
HBFM16M08 16 47 30 10 13 M8 Mit ZF*M160...
HBFM20M10 20 49 30 15 19 M10 Mit ZF*M200...
HBFM25M12 25 57 35 17 24 M12 Mit ZF*M250...
HBFM30M16 30 66 43 22 29 M16 Mit ZF*M300...
HBFM32M16 32 66 43 22 29.5 M16 Mit ZF*M320...
AUSTAUSCHTEILE (& / , /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Torx-Einsatz SIIVEEE]]
HBFM10... TS 30F100A = = T-10D
HBFM12... TS 40F120A = = T-15D
HBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W -
HBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W =
HBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W =
HBFM30... TS 80F300A - - T-T30
HBFMB32... TS 80F300A - - T-T30

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung BITS25F080A=1.3, TS30F100A=2.5, TS40F120A=3.5,
TS50F160A=5, TS60F200A=7, TS70F250A=7, TS80F300A=10
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rPROFILEMILL SERIES

TUNGALOY

Bl \WENDESCHNEIDPLATTEN

ZFBM-MJ ZFRM-MJ
S
LE ,\RE
Bl stani Jell5e
M Rostfreier Stahl D
- Gusseisen * | Yo
- Nichteisenmetalle %
- Superlegierungen * Y : Erste Wahl
H Hartstoffe * | ¥ ¢ 1 Zweite Wahl
Beschichtet
Bezeichung RE |8 & LE | S
NN
I T
<<
ZFBMO080OR00-MJ 4 @ @ 8 2.4
ZFBM100R00-MJ 5 @ @ 10 | 2.9
ZFBM120R00-MJ 6 @ @ 12 | 34
ZFBM160R00-MJ 8 | @ @ 16 | 4.4
ZFBM200R00-MJ 10 (@ © 20 | 54
ZFBM250R00-MJ 125 | @ @ 25 | 6.4
ZFBM300R00-MJ 5 |@ @ 30 | 74
ZFBM320R00-MJ 16 (@ @ 32 | 74
ZFRM120R05-MJ 05 (@ @ 12 | 34
ZFRM120R10-MJ 1 |® @ 12 | 34
ZFRM160R05-MJ 05 (@ @ 16 | 4.4
ZFRM160R10-MJ 1 |e @ 16 | 4.4
ZFRM160R15-MJ 15 (@ @ 16 | 4.4
ZFRM200R10-MJ 1 |® @ 20 | 54
ZFRM200R15-MJ 15 (@ @ 20 | 54

@: Lagerstandard
ZFBMO080/100/120/160... : 5 Stk.
ZFBM200/250/300/320... : 1 Stk.

ZFRM120/160... : 5 Stk.
ZFRM200... : 1 Stk.

10 PROFILEMILL-SERIES



ACCELERATED MACHINING

B STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

ISO Werkstick- Harte Prioritit  Sorten Sorit ess(::w:/:/tltnd Zahnvorschub: Tz (mm/2)
Materialien tiofo(mm) Vo (m/min) D8 D10 D12 D16 D20 D25 D30 D32

o 85 - 180 HB Erste Wahl AH725 <0.04D 180 - 260 015 02 02 025 025 03 035 0.35
Stahl mit niedrigem

Kohlenstoffgehalt,

legierter Stahl 85 - 180 HB F“rf;’:t'iZig'if‘B' AH710 <0.04D  180-260 015 02 02 025 025 03 035 035

180-280HB  ErsteWahl  AH725 <0.03D  150-230 015 02 02 025 025 03 035 0.35
Stahl mit hohem
. Kohlenstoffgehalt,
legierter Stahl 144 _ 280 HB F“rf‘\a’;'gi';'if'ﬁ' AH710 <0.03D  180-230 015 02 02 025 025 03 035 035

. 40-48HRC  Erste Wahl AH710 <0.03D 180 - 300 0.15 015 02 02 025 025 03 03
Vorverguteter Stahl

Stahl fir Gesenke und
Formen

40 - 48 HRC Fir ~  ApH725 <003D  180-300 015 045 02 02 025 025 03 03
Bruchfestigkeit

Rostfreier Stahl 135-200HB  Erste Wahl AH725 <0.03D 100 - 250 01 015 02 02 025 025 03 03

150 -240 HB  Erste Wahl AH710 <0.04D 90 - 350 02 02 025 03 03 03 04 04
... AH725 <0.04D 90 - 350 02 02 025 03 03 03 04 04
Bruchfestigkeit
Aluminium S Erste Wahl AH725 <0.03D 200 - 400 025 025 035 035 035 04 04 045

. Gusseisen
150 - 240 HB Fir

Hochverglteter Stahl 48 - 65 HRC Erste Wahl AH710 <0.02D 50 - 180 0.08 0.08 01 013 015 02 02 025

- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Druckluft empfohlen. - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der

- Bei Gusshaut oder stark unterbrochener Werksttickoberflache sollte der Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstiicks. Bei groBer
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigen Werte der 0.g. Schnittdaten reduziert Schnittbreite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglange sollten die niedrigeren
werden. Werte V¢ und fz aus der Tabelle gewahlt und die Maschinenverhaltnisse

Uberprift werden.

Spannen der Wendeschneidplatte

1. Plattensitz von Spanen und Staub befreien.

2. Wendeschneidplatte in den Plattensitz einsetzen - nur in einer Richtung
maglich.

3. Wendeschneidplatte fest in den Plattensitz drlicken und Schraube anziehen.

Uberpriifung der Rundlaufgenauigkeit

1. Da die Schneidkante gedrallt ist, sollte die Rundlaufgenauigkeit im
eingebauten Zustand gepruft werden.

2. Wendeschneidplatte montieren.

3. Werkzeug in einen Prazisionshalter spannen.

4. Zum Messen eine Messuhr einsetzen.

www.tungaloy.de 11
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rPROFILEMILL SERIES

TUNGALOY ]

OUGH

SALLMRNOSE

Hohe Zuverlassigkeit beim Profilfrasen

Die Schwalbenschwanz-Klemmung und die axiale Abstltzung verhindern eine Bewegung der
Wendeschneidplatte und sorgen fur Zuverlassigkeit.

Schwalbenschwanz-Klemmung Axialanschlag

' Verdrehsicherung
©),

!

Schubkraft

Einzigartiges 2-in-1 Design

Die gleiche Wendeschneidplatte kann sowohl zum
Zentrieren als auch zum Peripheriefrasen eingesetzt
werden, was den Werkzeugbestand optimiert und die
Werkzeugkosten reduziert.

Peripherie Zentrum

Helix-Schneide fur sanfteres Eintauchen in das Material

Die Wendeschneidplatte kann nicht korrekt in die Tasche
eingesetzt werden, wenn die ID-Kennzeichnungen nicht
Ubereinstimmen.

ID-Kennzeichnungen missen
Ubereinstimmen

PROFILEMILL-SERIES



ACCELERATED MACHINING

Bl SCHNEIDLEISTUNG

Schnittkraft
115
10 [ Schnittbreite = 5 mm
—_ [l Schnittbreite = 10 mm Stahl
§ Fraser : EBRM20T25S160 (D20, Z = 2)
g 10 Wendeschneidplatte : ZRBM200-MM APH730
% Anwendung : Schulterfrasen
g 100 Schnittgeschwind.  : Ve = 150 m/min
;/5)- Zahnvorschub :fz=0.15mm/Z
95 Schnitttiefe rap =10mm
Maschine :Vertikal M/C (BT50, 30kW)
90 Werkstiickstoff : S55C/C55 (200HB)

2ALLRNOSE Wettbewerber Wettbewerber

Standzeit
P
120 Stahl
€ 100 Fraser : EBRM20T25S160 (D20, Z = 2)
@ Wendeschneidplatte : ZRBM200-MM APH730
g 80 Anwendung : Schulterfrasen
% 60 Schnittgeschwind.  : Vc = 200 m/min
< Zahnvorschub i fz =015 mm/Z
g 4 Schnitttiefe 1ap = 5mm
20 Schnittbreite r@ae=8mm
0 Maschine Vertlkal M/C (BTSO, 30kW)
SALLRDSE Wettbewerber Werkstlickstoff : 855C/C55 (200HB)
Leistung beim Eintauchfrasen .
Wirrspane
- P ‘ Stahl
' Fraser : EBRM20T25S160 (D20, Z = 2)
Wendeschneidplatte : ZRBM200-MM APH730
Anwendung : Eintauchfrasen
Schnittgeschwind.  : Vc = 150 m/min
Zahnvorschub 1fz=0.4 mm/Z
Max. Bohrtiefe :3mm
Maschine :Vertikal M/C (BT50, 30kW)

Werkstlickmaterial  : S55C/C55 (200HB)

BALLRNOSE Wettbewerber

An der Schneidkante der BallRough-Nose-Wendeplatten
bildet sich kein Span.

www.tungaloy.de 13



rPROFILEMILL SERIES

OUGH

SALLMRNOSE

EBRM...

Kugelkopf-Schaftfrdser flir das Vorschruppen

APMX -
» BHTA %
= Jf o4 A RE ]R IE
PR ——— === }8
: D5 =295
o T
LS ol LH
: LF “2 @
Bezeichnung ~ APMX CICT DCONMS LS LF LH LB BHTA WT(kg) "Mimittel  reaomtten
EBRM16T20S130 11.8 16 2 20 70 130 60 35 3 0.235 Mit ZRBM160...
EBRM16T20S200 11.8 16 2 20 140 200 60 35 3.46 0.395 Mit ZRBM160...
EBRM20T25S160 13.6 20 2 25 85 160 75 45 3 0.455 Mit ZRBM200...
EBRM20T25S220 13.6 20 2 25 135 220 85 60 5 0.655 Mit ZRBM200...
EBRM25T32S200 17.7 25 2 32 115 200 85 55 6 0.965 Mit ZRBM250...
EBRM25T32S300 17.7 25 2 32 180 300 120 70 4 1.505 Mit ZRBM250...
AUSTAUSCHTEILE & /
Bezeichnung Schraube/Klemmung  Schliissel
EBRM16... TS250641 T-8D
EBRM20... TS300851/HG T-9D
EBRM25... TS350851/HG T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung @TS250641=1.3, TS30085//HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

OUG&EH

SALLMRNOSE
BT

Modularer Kugellopffraser fir das Vorschruppen (TungFlex)

LF Lé&ﬂ

\‘\““\‘-
\ CRKS A APMX H
N ) A LH. 7 =
& "‘i g g Y LY < A /!\ @ rRUr ([
e R e =45
- ] Ol [ L1 ‘ ;
€8 i L @
. oA=& N AA /
Bezeichnung ~ APMX WG cicT  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) ‘hmel e on
HBRM16M08 11.8 16 2 42.8 25.3 10 13 M8 0.025 Mit ZRBM160...
HBRM20M10 13.6 20 2 50 30 15 18 M10 0.05 Mit ZRBM200...
HBRM25M12 17.7 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 Mit ZRBM250...

AUSTAUSCHTEILE (& /

Bezeichnung Schraube/Klemmung Schlissel
HBRM16... TS25064I T-8D
HBRM20... TS300851/HG T-9D
HBRM25... TS350851/HG T-15D

*Empf. Drehmoment (N-m) flr Klemmung @TS25064I=1.3, TS30085I/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

14 PROFILEMILL-SERIES



ACCELERATED MACHINING

I WENDESCHNEIDPLATTEN

ZRBM...
S
- o
Bl stan *
M Rostfreier Stahl Dig
- Gusseisen DAd
- Nichteisenmetalle
S Superlegierungen |5 % : Erste Wahl
H Hartstoffe Yo Y : Zweite Wahl
Beschichtet
[=}
Bezeichnung RE «'f> LE | S
o
<
ZRBM160-MM 8 |e 124 | 3.7
ZRBM200-MM 10 | e 149 | 4.8
ZRBM250-MM 125 | e 189 | 59

e: Lagerstandard
PackungsgroBe = 5 Stk.

Il Standard-Schneidbedingungen

.. . Empfohlener Spanform- _Schnittge-. Zahnvorschub
ISO Werkstiickstoffe Harte Auswahl Schneidstoff stufe %c“(’r"ﬂ?l ||§1 it f2 (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt - 200HB Erste Wahl APH730 MM 150 - 350 0.08 - 0.6
(C15 usw.)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt und
. legierter Stahl - 300HB Erste Wahl APH730 MM 120 - 320 0.05-0.5
(C55, 42CrMo4 usw.)
Vorverglteter Stahl _ - -
(NAK80, PX5 usw.) 30 - 40HRC Erste Wahl APH730 MM 100 - 200 0.05-0.5
Austenitischer rostfreier Stahl
M (X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3 usw.) 200HB Erste Wahl APH730 MM 100 - 280 0.05-0.6
Martensitischer rostfreier Stahl - 200HB Erste Wahl APH730 MM 100 - 300 0.05-0.6
(X20Cr13 usw.)
Grauguss _ _ _
. (GG25, 250 usw.) 150 - 250HB Erste Wahl APH730 MM 120 - 380 0.08-0.6
Kugelgraphitguss _ - -
(GGGB0 / 600-3, usw.) 150 - 250HB Erste Wahl APH730 MM 100 - 280 0.08-0.5
Titanlegierung _ _ _
s (Ti-BA-4V usw.) Erste Wahl APH730 MM 20 - 80 0.05-0.6
Hitzebesténdige Legierungen _ Erste Wahl APH730 MM 20 - 60 0.05 - 0.4
(Inconel718 usw.)
Geharteter Stahl
H (SKD61 / X40GrMoV51) 40- 50HB Erste Wahl APH730 MM 40-80 0.05-0.2
Geharteter Stahl 50 - 60HB Erste Wahl APH730 MM 30- 60 0.04-0.14

(SKD11/X153CrMoV12 usw.)

Die oben genannten Schnittdaten dienen zu Referenzzwecken. Je nach Anwendung, Maschinenleistung und -stabilitdt und/oder
Werkstlckbefestigung/-klemmsystem sind moéglicherweise Anpassungen erforderlich.

www.tungaloy.de 15



rPROFILEMILL SERIES

TUNGALOY

DOMMILL

Doppelseitig mit positiver Schneidkante

- Die spezielle, verdrehte Umfangsform ermdglicht eine positive Freiflache fur doppelseitige
Wendeplatten.

- Die positive Positionierung der Wendeplatte und die scharfere Schneidkante verbessern
die Schneidleistung und die Oberflachengute.

- Sehr wirtschaftliche Wendeschneidplatte mit 6 Schneiden

Positiver
Flanken-
spielraum

Hohe Stabilitat

- Das Schwalbenschwanz-Klemmsystem sorgt fur Steifigkeit und
ermoglicht eine prazise 3D-Bearbeitung.
- Erhoht die Zuverlassigkeit bei Eintauchvorgangen.

- Der hintere Freiwinkel mit Wandflache verhindert Spanestau und
ermoglicht einen reibungslosen Schnitt auch bei der Bearbeitung von
quadratischen Wanden.

Hinterer

- Die optimierte Geometrie der Schneidkante bietet Widerstand gegen L
Freiwinkel

AusbrUche bei der Bearbeitung von Stahl und gehérteten Materialien.

I Wendeschneidplatten

- Wendeschneidplatte der Sorte-H mit hoher Genauigkeit sorgt fir minimierten
Rundlauffehler.

- 2 GroBen von Eckenradien fur verschiedene Bearbeitungsarten verfligbar.
R = 0.5 mm: Geeignet fur allgemeine Anwendungen mit geringer Schnitttief
und -breite
R = 1.0 mm: Ideal fUr die Bearbeitung von gehartetem Stahl aufgrund
verbesserter Kantenfestigkeit

- Die Sorte AH110 mit PremimumGTec und hoher Verschlei3festigkeit ist ideal fur
die Bearbeitung von gehartetem Material.

WXHU04-MJ
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ACCELERATED MACHINING

Bl SCHNEIDLEISTUNG

Oberflachenbeschaffenheit

2.0
£ Stahl
=2 15 Fraser : HFWX04M016MO08R02
9:“? (@Dc =16 mm,z=2)
= Viele Wendeschneidplatte : WXHU040310R-MJ
§ 10 Gut!! Kratzer Werkstuickstoff : SCM440 / 42CrMo4 (302HB)
c Schnittgeschwind. : Vc =300 m/min
g Zahnvorschub : fz=0.15 mm/Z
ES Schnitttiefe tap=0.15mm
é 05 Schnittbreite tae=0.5mm

0 -
M ettbewerber ettbewerber —
Wettb ber A Wettb ber B
Vorschub

£

S

0

N~

()

Kratzer

Standzeit
€
£ 020
§ / Hartstoffe
§ Wettbewerber Al Fraser : HFWX04M016MO08R02 (eDc = 16 mm, z = 2)
@ 015 / Wettbewerber B Wendeschneidplatte : WXHU040310R-MJ
5 / Werkstlckstoff : SKD11 / X153CrMoV12 (58.5HRC)
5 / Schnittgeschwind. : Ve = 100 m/min
g 0.10 V. Zahnvorschub 1 fz=015mm/Z
g Schnitttiefe rap=0.15mm
5 . | _ 4 _ ]  Schnittbreite rae =0.2mm
(2}
Q
E 0.05 V—?/ =
: |~ DOMNILL
%
= 0

20 40 60 80
Vorschub

Schnittlange (m)
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rPROFILEMILL SERIES

DOMAMILL

HFWX04-M

Modularer Fraser fir die Schlichtbearbeitung mit kleinem Eckenradius (TungFlex)

CRKS H 4
la | P11&Aa
- T S I
NainEnerls @
(a)] | AN o |
© ay \l/
_ 4°KAPRA  TTA AA
Bezeichnung e cier OAL LF H  DCSFMS CRKS WTkg) Kimtel  wsp
HFWX04M016MO08R02 16.00 2 42.0 25.0 10.0 13 M8 0.03 Mit WXHUO04**
HFWX04M020M10R03 20.00 3 49.0 30.0 15.0 18 M10 0.05 Mit WXHUO04**
HFWX04M025M12R04 25.00 4 52.0 30.0 17.0 21 M12 0.09 Mit WXHUO04**
AUSTAUSCHTEILE & f /é
Bezeichnung Schraube/Klemmung  Fettschmierstoffpaste Schlussel
HFWX04M... SR34-514 M-1000 T-7F

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung @SR34-514=0.9

B WENDESCHNEIDPLATTEN

WXHU-MJ

M Rostfreier Stahl

- Gusseisen

- Nichteisenmetalle
- Superlegierungen % : Erste Wahl

H Hartstoffe ye ¢ : Zweite Wahl
sciRghtet
. o
Bezeichung RE |APMX| = IC | S
I
<
WXHU040305R-MJ 05| 05 | @ 6.35 | 3.18
WXHU040310R-MJ 1 1 (] 6.35 | 3.18
* Beim Tauchfrésen betragt die Schnittbreite 2 mm. @: Lagerstandard
chnitt- Zahnvorschub
ISO Werkstiickstoff Har Sorten e %1 i é eit
arte 9 % (Iyn?mli%y fz (mm/2)
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
45, C55 uUsw. 9 200 - 300 HB AH110 100 - 300 01-0.3
Legierter Stahl
. 420rMiod SCrids usw. 150 - 300 HB AH110 100 - 300 01-03
Vorverguteter Stahl
NAKBO. PX5 usw. 30 - 40 HRC AH110 100 - 300 0.05-0.3
X40CrMoV5-1, etc. 40 - 50 HRC AH110 80 - 130 0.1-0.3
Geharteter Stahl
X153CrMoV12, etc. 50 - 60 HRC AH110 50-100 0.05-0.15
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ACCELERATED MACHINING

TUNGFLEX
SM

TungFlex - modularer Schaft

.

-,

“p)

A
Bezeichnung LF LS LB BD CRKS BHTA Schaft
SMO06-L60C10 10 60 40 20 9.7 M6 0° Zylindrisch
SMO06-L125-C12 12 105 45 60 9.7 M6 1.2° Zylindrisch
SMO06-L125-C16 16 125 65 60 9.7 M6 3.3° Zylindrisch
SMO08-L73C16 16 73 48 25 13 M8 0° Zylindrisch
SMO08-L128-C16 16 128 48 80 13 M8 0.9° Zylindrisch
SMO08-L170-C20 20 170 103.2 66.8 13 M8 3.3° Zylindrisch
SM10-L80-C20 20 80 50 30 18 M10 0° Zylindrisch
SM10-L130-C20 20 130 50 80 18 M10 0.6° Zylindrisch
SM10-L200-C25 25 200 142.8 57.2 19 M10 3.3° Zylindrisch
SM12-1L86-C25 25 86 56 30 21 M12 5.1° Zylindrisch
SM12-L200-C32 32 200 122 78 21 M12 4.4° Zylindrisch
SM16-L95-C32 32 95 60 35 29 M16 1.7° Zylindrisch
SM16-L230-C32 32 230 180 50 29 M16 1.8° Zylindrisch

TUNGFLEX

BT-ODP

TungFlex - Modulares Einschraubsystem (BT)

CRKSMS

Bezeichnung SS CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
BT400DP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT400DP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT400DP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT400DP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT400DP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT400DP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT400DP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT400DP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT400DP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 = M16
BT400DP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT500DP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT500DP12X144 (1) 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT500DP12X194 (1) 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT500DP12X244 (1) 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT500DP16X94 (1) 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT500DP16X144 (1) 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT500DP16X194 (1) 50 M16 29 55 194 156 150 M24
BT500DP16X244 (1) 50 M16 29 60 244 206 200 M24

® Geeignet fur Kuhimitteldruck 10 MPa. (1) Ausgewuchtet auf G6.3 max.n: 12,000 min-1
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ROT-Schraubdorn

(Hergestellt von MST Corporation)

e Aufnahmedorn mit integriertem Hartmetallschaft

e Hartmetallschaft bietet hohe Steifigkeit

e Kein Abrutschen des Schaftes beim Drehen mit hohem Drehmoment
durch integrierte Schaft-Aufnahmedorn-Konstruktion

e Ratterfreie Bearbeitung auch bei groBen Auskraglangen méglich

Gewahrleistet hochste Leistung mit
Werkzeugen mit austauschbarem Kopf

Fur Wechselkopfwerkzeuge
optimiert
In Hartmetallschaft integrierte
Dorne

Alle Arten von austauschbaren
Kopfen sind montierbar

SALLRNOSE sALLFNOsE DoMRLL
HBRM... HBFM... HFWX... HXN...

Werkzeugsteifigkeitsindex

Die Werte in der Spalte "S" der Tabelle auf Seite
19 geben die Durchbiegung an der Werkzeug- i
spitze bei einer Gebrauchslast von 9,8 N an. Je

kleiner der Wert, desto steifer ist das Werkzeug.

Hergestellt von: M STGI] po ration

20 PROFILEMILL-SERIES



ACCELERATED MACHINING

TUNGFLEX
B sT-Rsc

Modulares TungFlex-Werkzeugsystem mit BT

LLsc
S: Rigiditét (um) g =%
_[SLSCN
[ =
e mw i
g
BT40-RSG 8-130-M 50 §
(=)
Bezeichnung DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 S WT(ke) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 0.6 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 0.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 1.5 1.4 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 3.1 1.5 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 3.4 1.9 M8
BT40-RSG 8-165-M 85 8.5 18 6.5 15 165 85 80 30 32 4 1.5 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 10.5 22 6.5 19 125 25 100 36 38 0.4 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 10.5 22 6.5 19 155 25 130 36 38 0.5 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50 10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 0.9 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M 50 10.5 22 6.5 19 180 50 130 36 38 1 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 6.5 19 175 75 100 36 38 1.6 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 6.5 19 205 75 130 36 38 1.8 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100  10.5 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2.8 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100  10.5 22 6.5 19 230 100 130 36 38 3 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 12.5 22 6 24 125 25 100 43 45 0.3 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 12.5 22 6 24 155 25 130 43 45 0.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 12.5 22 6 24 150 50 100 43 45 0.5 21 M12
BT40-RSG 12-180-M 50 12.5 22 6 24 180 50 130 43 45 0.7 2.5 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 12.5 22 6 24 175 75 100 43 45 0.9 2.3 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 12.5 22 6 24 205 75 130 43 45 1.1 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100 125 22 6 24 200 100 100 43 45 1.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100 12.5 22 6 24 230 100 130 43 45 1.6 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 0.6 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 0.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 1.5 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 1.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 3 4.1 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 3.3 4.4 M8
BT50-RSG 8-180-M 85 8.5 18 6.5 15 180 85 95 30 32 3.9 4.1 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 6.5 19 140 25 115 36 38 0.4 4.3 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 6.5 19 170 25 145 36 38 0.5 4.6 M10
BT50-RSG 10-165-M 50 10.5 22 6.5 19 165 50 115 36 38 0.8 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 6.5 19 195 50 145 36 38 0.9 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 6.5 19 190 75 115 36 38 1.6 4.5 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 6.5 19 220 75 145 36 38 1.7 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100  10.5 22 6.5 19 215 100 115 36 38 2.7 4.5 M10
BT50-RSG 10-245-M100  10.5 22 6.5 19 245 100 145 36 38 2.9 4.8 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 12.5 22 6 24 140 25 115 43 45 0.2 4.6 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 12.5 22 6 24 170 25 145 43 45 0.3 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 12.5 22 6 24 165 50 115 43 45 0.5 4.7 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 12.5 22 6 24 195 50 145 43 45 0.6 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 0.8 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 12.5 22 6 24 220 75 145 43 45 1 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100  12.5 22 6 24 215 100 115 43 45 1.3 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100  12.5 22 6 24 245 100 145 43 45 1.5 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125  12.5 22 6 24 240 125 115 43 45 2 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 0.2 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 0.3 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 0.5 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 0.7 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 1.1 6.2 M16
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PRAKTISCHE BEISPIELE

Werksticktyp Formteil Formteil
Fraser EBFM20S20C220 EBFM12S12S110
Wendeschneidplatte ZFBM200R00-MJ ZFBM120R00-MJ
Sorte AH725 AH725
SKD11 / X153CrMoV12 STAVAX
Werkstiickstoff H H
&
&
Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 350 360
& |Zahnvorschub: fz (mm/Z) 0.15 0.09
£ S)Schnitttiefe: ap (mm) 0.2 0.5
EéZeilenabstand: pf (mm) 0.3 1.0
&5 |Bearbeitung Profilieren Profilieren
S|Kahimittel Trocken Interne Versorgung, Nass
Maschine M/C, BT50 M/C, BT40
8 300
ef E
= © 200 -
3. 150%!
£ g
' é 5 % 100 |-
Ergebnisse 7]
0 0
Wettbewerber SALLFPN®OSE Wettbewerber
Die Standzeit der BallFinishNose war Die Schnittlange der BallFinishNose war
aufgrund der hohen VerschleiBfestigkeit 50 aufgrund der hervorragenden Spanabfuhr um
% langer als die des Wettbewerbers. 50 % langer als die des Wettbewerbers.
Werkstilcktyp Formteil @ Turbinenschaufel
Fraser EBRM25T325200 EBRM20T25S160
Wendeschneidplatte ZRBM250-MM ZRBM200-MM
Sorte APH730 APH730
SCM440 / 42CrMo4 10705BU
Werkstuckstoff M
Schnittgeschwind.: V¢ (m/min) 250 175
- Zahnvorschub: fz (mm/2Z) 0.25 0.72
- gVorschubgeschwind.:Vf (mm/min) 1592 4011
25|Schnitttiefe: ap (mm) 8 0.1-0.6
5<|Schnittbreite: ae (mm) 4 -
an Bearbeitung Profilieren Profilieren
Kihimittel Druckluft Luftstrom
Maschine Vertikal M/C Spezialmaschine
=
100 € 5000
7777777777 IS
=80 £ 4000
o =
f:ﬁo ————————— 130 A)' 2 3000 1400/0!
8 Z
240 -] @ 2000 [~
3 4]
Ergebnisse RV S 2 000 |-
0 8
g

SALLRNOSE Wettbewerber
Dank seiner robusten Schneidkante und der
APH730-Qualitat erreichte BallRoughNose
eine um 30 % langere Standzeit als das
Konkurrenzprodukt.

OEALLRNBSE Wettbewerber
Ein Werkstlick mit geringer Steifigkeit verhinderte
die Erh6hung der Vorschubgeschwindigkeit des
Wettbewerbswerkzeugs. BallRoughNose konnte die

Vorschubgeschwindigkeit um 40 % steigern.
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ACCELERATED MACHINING

mm PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Form Form
Fraser HFWX04M020M10R03 (220 mm, z = 3) HFWX04M025M12R04 (225 mm, z = 4)
Wendeschneidplatte WXHU040310R-MJ WXHU040310R-MJ
Sorte AH110 AH110
2738 (28 — 32 HRC) DIN 1.2344 (50 — 52HRC)

-

Werkstiickstoff
Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 195 274
g Zahnvorschub: fz (mm/2) 0.16 0.14
é Vorschubgeschwind.: Vf (mm/min) 1500 2000
% Schnitttiefe: ap (mm) 0.25 0.11
2 | schnittbreite: ae (mm) 0.35 -
E Bearbeitung Profilieren Profilieren
& | Kiihimittel Nass (intern, 40bar) Trocken
Maschine Vertikal M/C Vertikal M/C
200
=150
= 5 Stunden Bearbeitung!
[}
S . .
Ergebnisse - Dl_e neue PremlumGTec-Sprte
@ mit verbesserter VerschleiB-
0

& SMRAILL  Wettbewroer festigkeit sorgt fir eine lange

DoMini-Mill erhdhte die Standzeit um 40 %, da Standzeit.
die Schnittkraft im Vergleich zum Werkzeug eines
Mitbewerbers geringer ist und die Sorte AH110 eine
hohe VerschleiBfestigkeit aufweist.
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Member IMC Group

Tungaloy-NTK Germany GmbH
Katzbergstr. 3a
40764 Langenfeld, Germany
Tel: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
customer.service@tungaloy.de

www.tungaloy.de
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