Member IMC Group
ungaloy
Superfinish-Fraser

NMS

Tungaloy-Bericht Nr. 306-G

Einfach indexierbare Fraser fur
hervorragende Oberflachenqualitat
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https://tungaloy.com/de/product/milling/nms/
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TUNGALOY OFBGE

Hohe Zuverlassigkeit, Stabilitat und Effizienz




NMS

Erzielen Sie hochste
Oberflachenqualitat mit nur wenigen
einfachen Einstellungen

I Hervorragende Oberflachenqualitat

- Keine axialen/radialen Rundlaufkorrekturen erforderlich.

- Die Wendeplatten sind so konstruiert, dass die Hinterkante immer die Endbearbeitung
durchfiihrt und so eine gleichméaBige Oberflachenrauheit gewéhrleistet.

- Leichte Schneidengeometrie mit Abstreifkante und groBem Kreisbogen.

Vorderkante
(zum Schruppen)

Hinterkante
(zum Schlichten)

. Vorschub-
% richtung

e

Hinterkante = Vorderkante
(zum Schlichten) (zum Schruppen))

So konstruiert, dass die
Hinterkante immer die

Oberflachenbearbeitung
durchfiihrt.
B Oberflachenqualitat
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KUhImittel : Trocken
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Schlichtfraser
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I 3 Arten von Wendeschneidplatten fiir Inre Anwendungsanforderungen

[ LNCQO906N-100L | | LNCQO906N-50L | | LNCQO906R-50S |
; = ’_,_,ﬁ' x_\_h; -‘ ,;V"
; E
Erste Wahl Leichtes Schneiden Fiir superleichtes Schneiden /
- Bietet hervorragende - Erzeugt eine leichte Schnittwirkung gngblearbeltung nahe den
Oberflachenqualitat mit ausgezeichneter chu t‘?"‘ )
Oberflachenqualitat dank - Reduzierte Radialkraft
_ derselben Wipergeometrie wie die - Erméglicht minimale Beeintrichtigung
B Schnittkraft LNCQO906N-100L. der Schultern bei der Bearbeitung von
Werkstickecken
I Resultierende Schnittkrafte
900 Radialkraft
800 . S55C / C55
700
-40% ’ Fraser : NMS09125R
600 WSsP : LNCQO906R-50S NS740
"F“ 500 : LNCQO906N-100L NS740
= Schnittgeschw. : Ve = 300 m/min
E 400 Vorschub :f=4mm/U
g 300 gchn!tttlef.e Eap =0.1 mm
chnittbreite rae =70 mm
200 Kuhimittel : Trocken
100
0 NMS bietet geringere Schnittkrafte als der
NMS NMS SK?]T_kl;]r;e_nz- Wettbewerber!
-50S -100L chlichtfraser

I Optimierung der Wendeschneidplatte-Kombinationen fiir Werkstiicke mit
diinnen Wanden oder Schultern

Vorderkante Hinterkante
Anwendungen (Schruppen) (Schlichtbearbeitung)
Wendeschneidplatte |Wendeschneidplatte

&

ke, =
TR

Schnitttiefe: ~ 0.2 mm

Hinterkante
(Schlicht)
Wendeschneidplatte

LNCQO906N-100L | LNCQO906N-100L
LNCQO906N-50L | LNCQO0906N-50L

Allgemeine Anwendungen

Schnitttiefe: ~ 0.2 mm

A o

LNCQO0906R-50S | LNCQO0906R-50S

Frasen von hohlen,
diinnwandigen
Strukturteilen

Vorderkante
(Schruppen)

Schnitttiefe: ~ 0.05 mm

=4 .

5 Wendeschneidplatte
§% Bitte achten Sie darauf, dass Sie die Vorderkanten-

23 & E‘, (Schrupp-) Wendeschneidplatte immer in den Vor-

23 .o derkantenplattensitz und die Hinterkanten- (Schlicht-)

§ = - Wendeschneidplatte immer in den Schlichtkantenplat-

£ = LNCQO906R-50S tensitz einsetzen. Die Wendeschneidplatten dirfen

nicht vertauscht werden. Achten Sie darauf, dass Sie
die Hinterkanten-Wendeschneidplatte in den mit ,F”
gekennzeichneten Plattensitz einsetzen.
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I FRASER
NMSO09

Hochpréaziser Schlichtfraser

GAMP = 10°, GAMF = -30°

DCSFMS Endbearbeitungs-
_-— Wendeschneidplatte i
‘DCONMS KWW E
Schlicht-
~Wendeschneidplatte
Bezeichnung APMX CICT DC2 DCX LF DCONMS CBDP KwWw b WT(kg) WSP
NMS09080R 0.2 80 2 92 100.7 50 25.4 26 9.5 6 1.49 LNCQO0906...
NMS09100R 0.2 100 2 112 120.7 50 31.75 32 12.7 8 2.1 LNCQO0906...
NMS09125R 0.2 125 2 137 145.7 63 38.1 38 15.9 10 4.07 LNCQO906...
NMS09160R 0.2 160 2 172 180.7 63 50.8 38 19 1 6.15 LNCQO906...
NMS09200R 0.2 200 2 212 220.7 63 47.625 38 25.4 14 9.67 LNCQO0906...
EMS09
Hochpréazisions-Schlichtfraser, Schaftfraser
GAMP = +10°, GAMF = -30°
@ Endbearbeitungs-
[75) Wen hneidplatte L
=
0.05 zZ
(@]
— (&)
[a)]
58
[alia) 8
Schlicht-
‘ ~wWendeschneidplatte
Bezeichnung APMX CICT DC2 DCX DCONMS LH LF WSP
EMSO09080R 0.2 80 2 92 100.7 32 40 120 LNCQO0906...
ERSATZTEILE @ /
Bezeichnung Klemmschraube Keil
NMSO09..., EMS09080R CSTB-4 T-15D
Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: 3.5 N-m
I WENDESCHNEIDPLATTE
LNCQO0906N-100(50)L LNCQ0906-50S
INSL
S INSL
RE=0.8 M ﬁ
. B 7o BB
= m
N B o B s B
Abb.1 “ Abb.2
Bl stani PAS *
M Edelstahl * *
- Gusseisen * %
- Nichteisen
S Superlegierungen S : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe ¥ : Zweite Wahl
Beschichtet|Cermet
Bezeichnung APMX( R 2 § IC INSL| S | R | W | BS | Fig.
IT |o
< O z
LNCQO0906N-100L 02 | @ @ [ ] 9.525| 12.7 | 6.35 | 100 |4.763| 7.9 1
LNCQO0906N-50L 02 @ @ [ ] 9.525| 12.7 | 6.35 | 50 |4.763| 7.9 1
LNCQO0906R-50S 02 @ @ [ ] 9.525| 12.7 | 6.35| 50 | 2.3 4 2

@: Lagerstandard

NMS



I STANDARD-SCHNEIDBEDINGUNGEN

. . Harte Schnittegschw.
ISO ;
Werkstickmaterial (HB) Sorte Ve (m/min)
Weichstahle
S5400, etc. E275A, etc. <kl NS740 CUIRL U
BRI <300 NS740 150 - 250
. Legierte Stahle
SCMA440, etc. 42CrMo4, etc. <300 NS740 120 - 200
Werkzeugstéhle
SKD61, etc. X40CrMoV5-1, etc. <300 NS740 100 - 150
Edelstéahle
M SUS304, SUS316, etc. <250 ﬁg;ﬁg 150 - 220
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Gusseisen
. FC250, etc. 150 - 250 im;g 120 - 200
250, etc.

Il PPRAKTISCHE BEISPIELE

To I O]
LNCQO906N-100(50)L LNCQO0906R-50S

Schnitttiefe Zahnvorschub Schnitttiefe Zahnvorschub

APMX (mm)  f(mm/U) APMX(mm) f(mm/U)
<0.2 2-6 <0.2 1-25
<0.2 2-6 <0.2 1-25
<0.2 2-6 <0.2 1-2.5

Werkstiicktyp Teil fir Expansionskammer Zylinderblock
Fraser NMS09160R NMS09160R
WSP LNCQO906N-100L LNCQO0906N-100L
Sorte AH120 AH120
SUS304 / X5CrNi18-9 FC250 /250

Werkstilickmaterial

& | Schnittgeschw. : Vc (m/min) 180 200
g Vorschub : f (mm/U) 3 3
D | schnitttiefe  : ap (mm) 0.1 0.15
§ Schnittbreite  :ae (mm) 130 110
£ | Bearbeitung Planfrasen Planfrasen
€ | KiihImittel AuBen Trocken
& | Maschine Horizontale M/C BT50 Vertikale M/C BT50
1200
5 1000 o Hervorragende
gz o Ry oduktivitat @berflachenrauheit
g5 o und. Ebenhéit
'LC> é 400
Ergebnisse § 200 Ra (um) Flatness (um)
* " NIMS Wettbewerber Ergebnisse |  0.69 ym 10 m

NMS lieferte eine bessere Oberflachenquali-
tat bei erhéhter Vorschub und verbesserte
die Effizienz um mehr als das Vierfache.

Trotz Unterbrechungen am Werkstiick bot NMS
eine Uberlegene Oberflachenqualitat und
Ebenheit.

tungaloy.com
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Il PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Platte Pumpenteil
Fraser NMS09160R NMS09125R
WSP LNCQO906N-100L LNCQO0906R-100L
Sorte NS740 AH120
SCM440 / 42CrMo4 SUS316 / X5CrNiMo17-12-3

Werkstiickmaterial

$ | Schnittgeschw. : Vc (m/min) 200 200

g’ Vorschub : f (mm/U) 2 4

2 | Schnitttiefe : ap (mm) 0.1 0.2

§ Schnittbreite : ae (mm) 110 100

5‘-}, Bearbeitung Planfrdsen Planfrasen

E Kihimittel Trocken Nass

& | Maschine Vertikale M/C BT50 Vertikale M/C BT50

300

- Produktivitat

150 ii,2-fach!

100 -

50
0

Vorschubgeschw.
(mm/min)

Ergebnisse

NAMSE Herkémmlich
Der Fraser des Mitbewerbers lieferte eine
instabile Oberflachenqualitat. NMS sorgte fiir
eine verbesserte Oberflache und reduzierte
die Bearbeitungszeit um tber 20 %.

Schleifprozess

entfallt

Durch den Einsatz von NMS entfiel der bei
der herkdmmlichen Methode erforderliche
anschlieBende Schleifprozess, wodurch die
Qualitatskontrolle fiir den Endbearbeitungs-
vorgang vereinfacht wurde.

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

Uberreicht durch:

FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com
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https://www.youtube.com/@Tungaloy-NTK-Germany

