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Wendeplattenbohrer

TUNGODRILLTWISTED

Tungaloy-Bericht Nr. 377-G

Wendeplattenbohrer mit 4 schneidigen
Wendeplatten bieten jetzt eine groBere Auswahl
an Sorten



https://tungaloy.com/product/hole-making/tungdrilltwisted/




Die gedrallte Kihlmittelzufuhr im Bohrerkorper sorgt flr
eine hervorragende Spanabfuhr und Oberflachenglte
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AuBerst vielseitige Wendeplattenbohrer
- Leichtschneidende 4-schneidige positive Wendeschneidplatten

- Bohrerdurchmesser von 12,5 mm bis 54,0 mm <

- Bohrtiefen von 2xD, 3xD, 4xD, und 5xD "H., _

- Mehrere Sorten flir verschiedene Materialgruppen g

I Eigenschaften

E] Die gleiche Wendeschneidplatte kann als @ Vier verschiedene Arten von Spanbrechern fiir
Zentrumsschneide oder Peripherieschneide unterschiedliche Anwendungen.

verwendet werden.Dies reduziert den

Werkzeugbestand und die Investitionen. . '
DJ DS

DW DG

m!

Neue spezielle Wendeplattensorten fir das
Bohren zur Erhéhung der Standzeit.

@D An7020, AH7030 4

Vielseitige PVD-
beschichtete Sorte

Ti-angereichert
dicke Beschichtung

Spezielles
Karbidsubstrat

TUNGDRILLTWISTED




0 Vielseitigkeit und Stabilitat fur reduzierte Werkzeugkosten und -bestande

Die Kombination aus starkem Werkzeugkdrper und leichter Schneidengeometrie bietet Vielseitigkeit und
Stabilitdt und macht den TungDrillTwisted zu einem Allrounder unter den Wendeplattenbohrern.

B Stabile Lésung fiir das Bohren auf der Drehmaschine

- Eine gute Ausrichtung des Bohrers mit der

Ausrichtung der Maschinengchse ist entscheidend fur den Erfqlg
Mittenhdhe von nichtrotierenden Bohranwendungen auf einer

¢ Drehmaschine oder einem Drehzentrum.

B . A ﬂ - Mit dem TungDrillTwisted ist es im Vergleich
e == zu massiven oder auswechselbaren Bohrern
f wesentlich einfacher, die Hohe des Bohrers mit
dem Werkstlick auszurichten.

- Uber die X-Achse auf der Drehmaschine kann
der erzeugte Bohrungsdurchmesser justiert
werden.

- Der Wendeplattenbohrer eignet sich auch zum

{ Ausdrehen von Bohrungen, das reduziert die

..... Anzahl der benétigten Werkzeuge.

B Aufbohren vorgebohrter Bohrungen

- Der TungDrillTwisted ermdglicht das Bohren auf
konkaven oder konvexen Oberflachen oder die
VergréBerung der gegossenen oder vorgebohrten
Bohrungen.

- Der Spanbrecher optimiert die Spankontrolle und
-abfuhr.

Aufbohren von vorgegossenen oder Vorbohrung vergroBern
vorgeschmiedeten Bohrungen oder bohren
auf konkaven Oberflachen

B Bohren unregelméBiger oder asymmetrischer Oberflachen

- Der TungDrillTwisted kann unregelmaBige
Oberflachen bohren, wie z.B. schrage Ein- und
Austritte, konvexe oder konkave Oberflachen und
eintauchende Kanten.

- Aufgrund der extrem hohen Korpersteifigkeit ist
der Bohrer in der Lage, an Kanten einzutauchen.
Die robuste Schneidplattengeometrie tragt
ebenfalls zur Stabilitat der Standzeit bei der
Bearbeitung mit aggressiven Unterbrechungen
bei.

tungaloy.de 5
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4 Arten von Spanbrechern fiir optimale Spankontrolle

und maximale Bearbeitungsstabilitat

DJ

Y\_/

Spanbrecher der ersten Wahl fur viele Anwendungen in den
ISO-Werkstoffgruppen P und M mit geringer Schnittkraft und

stabiler Bearbeitung.

SCM440/ Bohrdurchmesser : 20 mm
42CrMo4 Maschine : Vertikal M/C
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Erzeugt im Vergleich zu DJ-Spanbrechern eng gewellte Spane.
Der Wiper ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat und

Y\_/ hdhere Vorschiibe. Ausgezeichnete Bruchsicherheit.

SCM440/ Bohrdurchmesser : 20 mm SCM420/ Bohrdurchmesser : 20 mm
42CrMo4 Maschine : Vertikal M/C 18CrMo4 Maschine : Drehmaschine
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DS wurde speziell fir die Bearbeitung von rostfreiem Entwickelt fiir die Bearbeitung von weichem Stahl.
Stahl entwickelt und eignet sich flr hitzebestandige Die einzigartige Geometrie verhindert das Einnisten
Superlegierungen. Die beste Leistung bietet er beim von Spénen. Hervorragende Leistung bei niedrigen
Drehen. Schnittgeschwindigkeiten.
M SUS304 / Bohrdurchmesser : 20 mm SS400/ Bohrdgrchmesser 120 mm
X5CrNi18-9 Maschine - Vertikal M/C E275A Maschine : Vertikal M/C
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Neue Wendeschneidplatten-Sorten, die speziell fir Bohranwendungen entwickelt
wurden
erhdhen die Standzeit und senken die Kosten pro Teil

@
AH7020 BEE

VerschleiBfeste Sorte, die eine
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl und Gusseisen

Hoch ermoglicht. Verbesserte Bearbeitungseffizienz ohne
A Kompromisse bei der Standzeit.
AH7030 BvESH

E AH7020 Erste Wah] fur alle Materialgruppen.
2 Die Sorte ist extrem bruchfest
3 und bietet Vorhersagbarkeit bei
% instabilen Bohraufgaben, die sonst zu
‘<CU), Kantenausbrtchen fihren kénnen.
2 AH7030

\J
Niedrig

Niedrig <& P Hoch
Bruchsicherheit

Vielseitige PVD-beschichtete Sorte

Ti-angereicherte Beschichtung

- Dicke Ti-angereicherte PVD-Beschichtung fur erhdhte Temperaturwechselbestandigkeit.
- Reduzierter KolkverschleiB.

Nanostrukturierte Mehrlagenbeschichtung mit hohem Ti-Gehalt

Die AuBenschicht besteht aus einer nanostrukturierten Mehrlagenschicht mit hohem Ti-Gehalt, die
durch die neueste Beschichtungstechnologie von Tungaloy ermdglicht wird. Die hohe Harte und die
Nanostruktur verleihen der Sorte ein ausgewogenes Verhaltnis zwischen VerschleiB- und Bruchfestigkeit,
was die Standzeit und die Vorhersagbarkeit erhoht.

Ti-angereichert
dicke Beschichtung

Spezielles Hartmetallsubstrat
AH7020

Dank der hohen Warmeleitfahigkeit des Substrats wird die bei der Bearbeitung entstehende Warme
abgeleitet, wodurch die Temperatur an der Schneidkante wirksam reduziert wird. Dies sorgt fUr eine
hohe Kantenzahigkeit und reduziert gleichzeitig die plastische Verformung der Schneidkante. Ideal fur
kontinuierliche Schnitte.

AH7030

AH7030 verflgt Uber ein z&hes Substrat, das bei unterbrochener Bearbeitung Prozesssicherheit bietet.
Dieses zahe Substrat verleiht der Sorte zusatzliche Zuverlassigkeit bei unterbrochenen Schnitten.

AH725 B m Ti115 @

- Ausgezeichnete Verschlei- und Bruchfestigkeit durch (Ti, Al) - Hohe VerschleiBfestigkeit durch hartes Hartmetallsubstrat und
N-Beschichtung und zéhes Substrat. mehrschichtige Verbundbeschichtung.
- Geeignet flir die Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl. - |deale Sorte zum Bohren von Gusseisen.

8 TUNGDRILLTWISTED



I SCHNITTLEISTUNG

B Ergebnisse der Standzeittests beim Bohren mit Spanbrechen

16
12 T
E
E 8 | AH7030 Konventionelle
e Sorte A
5
o Bohrer : TDX250F25-3
4 Wendeschneidplatte : XPMT07H308R-DJ AH7030
Werkstlck-Werkstoff : Legierter Stahl (30HRC)
0 Schnittgeschwind.  : Vc =150 m/min
AH7030 Konventionelle Konventionelle Vorschub f=0.12 mm/U
Sorte A Sorte B Bohrtiefe : 60 mm
Kuhimittel : Nass (Interne Zufuhr)
Peck-Zyklus : 2 mm/peck

Erhéhte VerschleiB- und Ausbruchsfestigkeit
im Vergleich zu herkémmlichen Werkzeugen.
Verbesserte Stabilitat der Standzeit.

B Ergebnisse des Standzeittests fiir rostfreien Stahl

30
E 20
'§ AH7030 Konventionelle Sorte
£
n 10 M Bohrer : TDX250F25-3
Wendeschneidplatte : XPMT07H308R-DS AH7030
Werkstuck-Werkstoff : Austenitischer rostfreier Stahl
0 Schnittgeschwind.  : Vc =150 m/min
AH7030 Konventionelle Sorte Vorschub +f=0.08 mm/U
Bohrtiefe 165 mm
Kuhimittel : Nass (Interne Zufuhr)

Verbesserte VerschleiB- und Ausbruchsfestigkeit
und langere Werkzeugstandzeiten, auch bei der
Bearbeitung von rostfreiem Stahl.

B Verschleissfestigkeit

25
20
E 15
® AH7020 Konventionelle
N
° Sorte A
§ 10
[} Bohrer : TDX250F25-3
5 Wendeschneidplatte : XPMT07H308R-DJ AH7020
Werkstlck-Werkstoff : Kohlenstoffstahl
Schnittgeschwind. : Vc =200 m/min
AH7020 Konventionelle Konventionelle Vorschub +7=0.08 mm/U
Sorte A Sorte B Bohrtiefe 165 mm
Kuhimittel : Nass (Interne Zufuhr)

Die neue beschichtete Sorte bietet eine
verbesserte Verschleifestigkeit und eine
lange Standzeit bei erhéhter
Schnittgeschwindigkeit.

tungaloy.de 9
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TDX-F L/D=2
Wendeschneidplattenbohrer, L/D = 2, Weldon

DCONMS
|
DCSFMS

LF LS
. Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung B[} DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL yersate WTka)  cpneidpiatte
TDX125F20-2 20 25 25.4 49 28.4 41 90.4 0.8 0.2 XPMT040104R-D*
TDX130F20-2 13 20 25 26.4 49 29.4 42 91.4 0.7 0.2 XPMT040104R-D*
TDx135F20-2 8BS 20 25 27.4 49 30.4 43 92.4 0.6 0.2 XPMT040104R-D*
TDX140F20-2 14 20 25 28.4 49 31.4 44 93.4 0.5 0.2 XPMT040104R-D*
TDX145F20-2 - 20 25 29.4 49 32.4 46 95.4 0.4 0.2 XPMT040104R-D*
TDX150F20-2 15 20 25 305 49 335 47 96.5 0.9 0.2 XPMT050204R-D*
TDXx155F20-2  [6E 20 32 315 49 345 49 98.5 0.8 0.2 XPMT050204R-D*
TDX160F20-2 16 20 32 325 49 355 51 100.5 0.6 0.2 XPMTO050204R-D*
TDX165F20-2 - 20 32 335 49 36.5 52 101.5 0.5 0.2 XPMT050204R-D*
TDX170F20-2 17 20 32 345 49 375 53 102.5 0.4 0.2 XPMT050204R-D*
TOX175F25-2  [NH76 1 25 32 355 54 385 55 109.5 7.2 0.3 XPMT06X308R-D*
TDX180F25-2 18 25 32 365 54 39.5 56 110.5 1.1 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX185F25-2 - 25 32 37.5 54 40.5 57 1115 0.9 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX190F25-2 19 25 32 385 54 415 58 112.5 0.8 0.3 XPMTO06X308R-D*
TDx195F25-2 OB 25 32 39.5 54 425 60 114.5 0.7 0.3 XPMTO06X308R-D*
TDX200F25-2 20 25 32 405 54 455 61 115.5 0.5 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX205F25-2 - 25 32 415 54 465 62.5 117 0.4 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX210F25-2 21 25 32 425 54 475 64 118.5 0.3 0.3 XPMTO6X308R-D*
TOX215F25-2  [N218 25 32 435 54 485 65 119.5 0.2 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX220F25-2 22 25 32 446 54 49.6 66 120.6 1.2 0.3 XPMT07H308R-D*
TDX225F25-2 - 25 37 45.6 54 50.6 67.5 122.1 1.1 0.3 XPMT07H308R-D*
TDX230F25-2 23 25 37 46.6 54 51.6 69 123.6 0.9 0.4 XPMT07H308R-D*
TDxessF25-2  [N2861 25 37 476 54 526 70 124.6 0.8 0.4 XPMTO07H308R-D*
TDX240F25-2 24 25 37 48.6 54 53.6 71 125.6 0.7 0.4 XPMTO7H308R-D*
TDX245F25-2 - 25 37 49.6 54 54.6 72.5 127.1 0.5 0.4 XPMT07H308R-D*
TDX250F25-2 25 25 37 50.6 54 55.6 74 128.6 0.4 0.4 XPMT07H308R-D*
TDx255F25-2  [[N2680 25 37 51.6 54 56.6 75.5 130.1 0.3 0.4 XPMT07H308R-D*
TDX260F25-2 26 25 37 52.6 54 57.6 77 131.6 0.2 0.4 XPMT07H308R-D*
Toxe7oFs2-2 [N a2 40 54.7 59 59.7 79 138.7 15 0.6 XPMTO8T308R-D*
TDX280F32-2 28 32 40 56.7 59 61 82.3 142 1.2 0.6 XPMTO8T308R-D*
TDX290F32-2  [[H29 1 32 40 58.7 59 63 84.3 144 1 0.7 XPMT08T308R-D*
TDX300F32-2 30 32 40 60.7 59 65 87.3 147 0.7 0.7 XPMTO8T308R-D*
ToXstoF32-2  [INGINN a2 40 62.7 59 67 90.3 150 0.4 0.7 XPMTO8T308R-D*
TDX320F32-2 32 32 40 64.7 59 69 923 152 0.2 0.8 XPMTO8T308R-D*
TDX330F40-2 1188 40 50 67.1 69 71.7 95.6 165.7 23 1.2 XPMT110412R-D*
TDX340F40-2 34 40 50 69.1 69 73.7 98.6 168.7 2.1 1.2 XPMT110412R-D*
TDx350F40-2  [NGEN 40 50 71.1 69 75.7 101.6 171.7 1.8 1.2 XPMT110412R-D*
TDX360F40-2 36 40 50 73.1 69 77.7 104.6 174.7 15 1.3 XPMT110412R-D*
TDX370F40-2 - 40 50 75.1 69 79.7 105.6 175.7 1.3 1.3 XPMT110412R-D*
TDX380F40-2 38 40 50 77.1 69 81.7 108.6 178.7 1 13 XPMT110412R-D*
TDX390F40-2  [NGEN 40 50 79.1 69 83.7 110.6 180.7 0.7 1.4 XPMT110412R-D*
TDX400F40-2 40 40 50 81.1 69 85.7 113.6 183.7 0.5 1.4 XPMT110412R-D*
TDX410F40-2 - 40 50 83.1 69 87.7 117.6 187.7 0.2 1.5 XPMT110412R-D*
TDX420F40-2 42 40 55 85.6 69 90.6 120 190.6 3.1 16 XPMT150512R-D*
TDXx430F40-2  [EN 40 55 87.6 69 92.6 123 193.6 29 1.6 XPMT150512R-D*
TDX440F40-2 44 40 55 89.6 69 94.6 125 195.6 26 1.7 XPMT150512R-D*
TDX450F40-2  [[46 T 40 55 91.6 69 96.6 128 198.6 23 1.7 XPMT150512R-D*
TDX460F40-2 46 40 55 93.6 69 98.6 131 201.6 2.1 1.8 XPMT150512R-D*
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. - Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung DC DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL versatz  WT(kg) .
(Radial) schneidplatte
TDX470F40-2 - 40 55 95.6 69 100.6 133 203.6 1.8 1.9 XPMT150512R-D*
TDX480F40-2 48 40 55 97.6 69 102.6 136 206.6 1.5 1.9 XPMT150512R-D*
TDx490F40-2  [48 40 55 99.6 69 104.6 138 208.6 1.3 1.9 XPMT150512R-D*
TDX500F40-2 50 40 55 101.6 69 106.6 141 211.6 1 2 XPMT150512R-D*
TDX510F40-2 - 40 55 103.6 69 108.6 145 215.6 0.7 2. XPMT150512R-D*
TDX520F40-2 52 40 55 105.6 69 110.6 147 217.6 0.5 2.2 XPMT150512R-D*
TDX530F40-2 B8N 40 55 107.6 69 112.6 150 220.6 5 28 XPMT150512R-D*
TDX540F40-2 54 40 55 109.6 69 114.6 152 2226 - 2.4 XPMT150512R-D*
Voo ?  Boinas?
+01/0 +0.25/0
017.5 - 54 +0.2/0 +0.3/0

*Nur als Referenz

AUSTAUSCHTEILE @ /

Bezeichnung Spannschraube Schlissel
TDX125 - 145 CSPB-2H IP-6DB
TDX150 - 170 CSPB-2L043 IP-6DB
TDX175 - 215 CSPB-2.2 IP-7D
TDX220 - 260 CSPB-2.5 IP-8D
TDX270 - 320 CSTB-3 T-9D
TDX330 - 410 CSTB-4 T-15D
TDX420 - 540 CSTB-5 T-20D

Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H/CSPB-2L043 = 0.7, CSPB-2.2 = 1,
CSPB-2.5 =1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5=5
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TDX-F L/D=3
Wendeschneidplattenbohrer, L/D = 3, Weldon

v

OAL . TI@I‘ @

\
\
\\

DCONMS
DCSFMS

. —
' - LF - LS N
. Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung [/} DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL yersatz WT(kg)  schneidplatte
TDX125F20-3 20 25 37.9 49 40.9 53 102.4 0.8 0.2 XPMT040104R-D*
TDX130F20-3 13 20 25 39.4 49 42.4 55 104.4 0.7 0.2 XPMT040104R-D*
TDx135F20-3 86NN 20 25 40.9 49 43.9 56 105.4 0.6 0.2 XPMT040104R-D*
TDX140F20-3 14 20 25 42.4 49 45.4 58 107.4 05 0.2 XPMT040104R-D*
TDX145F20-3 - 20 25 439 49 46.9 60 109.4 0.4 0.2 XPMT040104R-D*
TDX150F20-3 15 20 25 45.4 49 48.4 62 111.4 0.9 0.2 XPMT050204R-D*
TDXx155F20-3  [#66 20 32 46.9 49 49.9 64 113.4 0.8 0.2 XPMT050204R-D*
TDX160F20-3 16 20 32 48.4 49 51.4 66 115.4 0.6 0.2 XPMT050204R-D*
TDX165F20-3 - 20 32 49.9 49 52.9 68 117.4 0.5 0.2 XPMT050204R-D*
TDX170F20-3 17 20 32 51.4 49 54.4 69 118.4 0.4 0.2 XPMT050204R-D*
TOX175F25-3  [H76 1 25 32 53 54 56 72 126.5 7.2 0.3 XPMT06X308R-D*
TDX180F25-3 18 25 32 54.5 54 57.5 73 127.5 1.1 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX185F25-3 - 25 32 56 54 59 75 129.5 0.9 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX190F25-3 19 25 32 57.5 54 60.5 76 130.5 0.8 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDx195F25-3 OB 25 32 59 54 62 79 133.5 0.7 0.3 XPMTO06X308R-D*
TDX200F25-3 20 25 32 60.5 54 65.5 81 135.5 05 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX205F25-3 - 25 32 62 54 67 82 136.5 0.4 03 XPMTO6X308R-D*
TDX210F25-3 21 25 32 63.5 54 68.5 84 138.5 0.3 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX215F25-3  [N218 25 32 65 54 70 86 140.5 0.2 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX220F25-3 22 25 32 66.6 54 71.6 87 141.6 1.2 0.4 XPMTO7H308R-D*
TDX225F25-3 - 25 37 68.1 54 73.1 90 144.6 1.1 0.4 XPMT07H308R-D*
TDX230F25-3 23 25 37 69.6 54 74.6 91 145.6 0.9 0.4 XPMT07H308R-D*
TDx23sF25-3  [N286 25 37 711 54 76.1 93 147.6 0.8 0.4 XPMTO07H308R-D*
TDX240F25-3 24 25 37 72.6 54 77.6 95 149.6 0.7 0.4 XPMTO7H308R-D*
TDX245F25-3 - 25 37 74.1 54 79.1 97 151.6 0.5 0.5 XPMT07H308R-D*
TDX250F25-3 25 25 37 75.6 54 80.6 99 153.6 0.4 0.5 XPMTO7H308R-D*
TDX255F25-3 126800 25 37 77.1 54 82.1 100 154.6 0.3 0.5 XPMT07H308R-D*
TDX260F25-3 26 25 37 78.6 54 83.6 102 156.6 0.2 0.5 XPMTO7H308R-D*
TDX270F32-3 - 32 40 81.7 59 86.7 105 164.7 15 0.6 XPMTO8T308R-D*
TDX280F32-3 28 32 40 84.7 59 89 109.3 169 1.2 0.7 XPMTO8T308R-D*
TDX290F32-3  [[N29 32 40 87.7 59 92 112.3 172 1 0.7 XPMT08T308R-D*
TDX300F32-3 30 32 40 90.7 59 95 117.3 177 0.7 0.8 XPMTO8T308R-D*
TDX310F32-3 - 32 40 93.7 59 98 121.3 181 0.4 0.8 XPMT08T308R-D*
TDX320F32-3 32 32 40 96.7 59 101 124.3 184 0.2 0.9 XPMTO8T308R-D*
TDX330F40-3  [N88 40 50 100.1 69 104.7 128.6 198.7 2% 1.3 XPMT110412R-D*
TDX340F40-3 34 40 50 103.1 69 107.7 131.6 201.7 2.1 1.3 XPMT110412R-D*
TDX350F40-3 - 40 50 106.1 69 110.7 135.6 205.7 1.8 1.3 XPMT110412R-D*
TDX360F40-3 36 40 50 109.1 69 113.7 139.6 209.7 15 1.4 XPMT110412R-D*
TDX370F40-3  [N87 1 40 50 2l 69 116.7 142.6 212.7 1.3 1.4 XPMT110412R-D*
TDX380F40-3 38 40 50 115.1 69 119.7 146.6 216.7 1 15 XPMT110412R-D*
TDX390F40-3 - 40 50 118.1 69 122.7 149.6 219.7 0.7 1.6 XPMT110412R-D*
TDX400F40-3 40 40 50 121.1 69 125.7 153.6 2237 0.5 1.6 XPMT110412R-D*
TDX410F40-3 [ 40 50 124.1 69 128.7 157.6 227.7 0.2 1.7 XPMT110412R-D*
TDX420F40-3 42 40 55 127.6 69 132.6 161 231.6 3.1 1.8 XPMT150512R-D*
TDX430F40-3 - 40 55 130.6 69 135.6 165 235.6 2.9 1.8 XPMT150512R-D*
TDX440F40-3 44 40 55 133.6 69 138.6 168 238.6 2.6 1.9 XPMT150512R-D*
TDX450F40-3 [ 40 55 136.6 69 141.6 173 243.6 2% 2 XPMT150512R-D*
TDX460F40-3 46 40 55 139.6 69 144.6 177 247.6 2.1 2.1 XPMT150512R-D*
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. - Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung DC DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL versaz ~ WT(kg) .
(Radial) schneidplatte
TDX470F40-3 - 40 55 142.6 69 147.6 180 250.6 1.8 2.2 XPMT150512R-D*
TDX480F40-3 48 40 55 145.6 69 150.6 184 254.6 1.5 2.3 XPMT150512R-D*
TDX490F40-3  [46 40 55 148.6 69 153.6 187 257.6 1.3 2.3 XPMT150512R-D*
TDX500F40-3 50 40 55 151.6 69 156.6 191 261.6 1 2.4 XPMT150512R-D*
TDX510F40-3 - 40 55 154.6 69 159.6 195 265.6 0.7 25 XPMT150512R-D*
TDX520F40-3 52 40 55 157.6 69 162.6 198 268.6 0.5 2.6 XPMT150512R-D*
TDX530F40-3 B8N 40 55 160.6 69 165.6 202 272.6 5 27 XPMT150512R-D*
TDX540F40-3 54 40 55 163.6 69 168.6 205 275.6 - 2.9 XPMT150512R-D*
WeigmE?  Peluingeo
+01/0 +0.25/0
017.5 - 054 +0.2/0 +0.3/0

*Nur als Referenz

AUSTAUSCHTEILE & /

Bezeichnung Spannschraube Schlussel
TDX125 - 145 CSPB-2H IP-6DB
TDX150 - 170 CSPB-2L043 IP-6DB
TDX175 - 215 CSPB-2.2 IP-7D
TDX220 - 260 CSPB-2.5 IP-8D
TDX270 - 320 CSTB-3 T-9D
TDX330 - 410 CSTB-4 T-15D
TDX420 - 540 CSTB-5 T-20D

Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2H/CSPB-2L043 = 0.7, CSPB-2.2 = 1,
CSPB-2.5=1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5=5
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TDX-F L/D=4
Wendeschneidplattenbohrer, L/D = 4, Weldon

o7 1

0N

/"‘”{/V 0 E 2l

(a) o [©XIN7))

= i 813

= w

i . LF LS
. Max.Mitten- Wende-

Bezeichnung [VIBll DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL Twerar’ WT(g)  schneidplatte
TDX125F20-4 20 25 50.4 49 53.4 66 115.4 0.8 0.2 XPMT040104R-D*
TDX130F20-4 13 20 25 52.4 49 55.4 68 117.4 0.7 0.2 XPMT040104R-D*
TDX135F20-4  [H8ENN 20 25 54.4 49 57.4 70 119.4 0.6 0.2 XPMT040104R-D*
TDX140F20-4 14 20 25 56.4 49 59.4 72 121.4 0.5 0.2 XPMT040104R-D*
TDX145F20-4 - 20 25 58.4 49 61.4 75 124.4 0.4 0.2 XPMT040104R-D*
TDX150F20-4 15 20 25 60.4 49 63.4 77 126.4 0.9 0.2 XPMT050204R-D*
TDX155F20-4  [H66 20 32 62.4 49 65.4 79 128.4 0.8 0.2 XPMT050204R-D*
TDX160F20-4 16 20 32 64.4 49 67.4 82 131.4 0.6 0.2 XPMTO050204R-D*
TDX165F20-4 - 20 32 66.4 49 69.4 84 133.4 0.5 0.2 XPMT050204R-D*
TDX170F20-4 17 20 32 68.4 49 71.4 86 135.4 0.4 0.2 XPMT050204R-D*
TOX175F25-4 W76 25 32 70.5 54 735 89 1435 7.2 0.3 XPMT06X308R-D*
TDX180F25-4 18 25 32 725 54 75.5 91 1455 1.1 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX185F25-4 - 25 32 745 54 775 93 147.5 0.9 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX190F25-4 19 25 32 76.5 54 79.5 95 149.5 0.8 0.3 XPMTO06X308R-D*
TDX195F25-4  [HGE 25 32 785 54 815 99 153.5 0.7 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX200F25-4 20 25 32 80.5 54 84.5 101 155.5 0.5 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX205F25-4 - 25 32 82.5 54 86.5 103 157.5 0.4 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX210F25-4 21 25 32 84.5 54 88.5 105 159.5 0.3 0.4 XPMTO6X308R-D*
TOX215F25-4  [N2A8 25 32 86.5 54 90.5 107 161.5 0.2 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX220F25-4 22 25 32 88.6 54 926 109 163.6 1.2 0.5 XPMT07H308R-D*
TDX225F25-4 - 25 37 90.6 54 94.6 111.5 166.1 1.1 0.5 XPMT07H308R-D*
TDX230F25-4 23 25 37 926 54 96.6 114 168.6 0.9 0.4 XPMT07H308R-D*
TDX23sF25-4  [N286 25 37 94.6 54 98.6 116.5 171.1 0.8 0.4 XPMTO07H308R-D*
TDX240F25-4 24 25 37 96.6 54 100.6 119 173.6 0.7 0.4 XPMTO7H308R-D*
TDX245F25-4 - 25 37 98.6 54 102.6 121.5 176.1 0.5 0.6 XPMT07H308R-D*
TDX250F25-4 25 25 37 100.6 54 104.6 124 178.6 0.4 0.6 XPMT07H308R-D*
TDX255F25-4  [[N26800 25 37 102.6 54 106.6 126 180.6 0.3 0.6 XPMT07H308R-D*
TDX260F25-4 26 25 37 104.6 54 108.6 128 182.6 0.2 0.6 XPMT07H308R-D*
Tox27oF32-4 [N a2 40 108.7 59 112.7 132 191.7 15 0.6 XPMTO8T308R-D*
TDX280F32-4 28 32 40 112.7 59 116.7 137 196.7 1.2 0.8 XPMTO8T308R-D*
TDX290F32-4  [[129 1 32 40 116.7 59 120.7 141 200.7 1 0.7 XPMT08T308R-D*
TDX300F32-4 30 32 40 120.7 59 124.7 147 206.7 0.7 0.9 XPMTO8T308R-D*
TDX310F32-4  [IGINN a2 40 124.7 59 128.7 152 211.7 0.4 0.9 XPMTO8T308R-D*
TDX320F32-4 32 32 40 128.7 59 132.7 156 215.7 0.2 1 XPMTO8T308R-D*
TDX330F40-4 - 40 50 133.1 69 137.1 161 231.1 23 1.4 XPMT110412R-D*
TDX340F40-4 34 40 50 137.1 69 141.1 165 235.1 2.1 1.4 XPMT110412R-D*
TDX350F40-4  [NGENN 40 50 141.1 69 145.1 170 240.1 1.8 1.4 XPMT110412R-D*
TDX360F40-4 36 40 50 145.1 69 149.1 175 245.1 15 15 XPMT110412R-D*
TDX370F40-4 - 40 50 149.1 69 153.1 179 249.1 1.3 1.5 XPMT110412R-D*
TDX380F40-4 38 40 50 153.1 69 157.1 184 2541 1 1.7 XPMT110412R-D*
TDX390F40-4  [NGEN 40 50 157.1 69 161.1 188 258.1 0.7 1.8 XPMT110412R-D*
TDX400F40-4 40 40 50 161.1 69 165.1 193 263.1 0.5 1.8 XPMT110412R-D*
TDX410F40-4 - 40 50 165.1 69 169.1 198 268.1 0.2 1.9 XPMT110412R-D*
TDX420F40-4 42 40 55 169.6 69 173.6 202 272.6 3.1 2 XPMT150512R-D*
TDX430F40-4  [WENN 40 55 173.6 69 177.6 207 277.6 29 2 XPMT150512R-D*
TDX440F40-4 44 40 55 177.6 69 181.6 211 281.6 26 2.1 XPMT150512R-D*
TDX450F40-4 - 40 55 181.6 69 185.6 217 287.6 23 2.3 XPMT150512R-D*
TDX460F40-4 46 40 55 185.6 69 189.6 222 292.6 2.1 2.4 XPMT150512R-D*
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. - Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung DC DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL versatz  WT(kg) .
(Radial) schneidplatte
TDX470F40-4 - 40 55 189.6 69 193.6 226 296.6 1.8 25 XPMT150512R-D*
TDX480F40-4 48 40 55 193.6 69 197.6 231 301.6 15 2.7 XPMT150512R-D*
TDX490F40-4  [4G 40 55 197.6 69 201.6 235 305.6 1.3 2.7 XPMT150512R-D*
TDX500F40-4 50 40 55 201.6 69 205.6 240 3106 1 2.8 XPMT150512R-D*
TDX510F40-4 - 40 55 205.6 69 209.6 245 315.6 0.7 2.9 XPMT150512R-D*
TDX520F40-4 52 40 55 209.6 69 213.6 249 319.6 0.5 3 XPMT150512R-D*
TDX530F40-4  [B8N 40 55 213.6 69 217.6 254 324.6 5 3.1 XPMT150512R-D*
TDX540F40-4 54 40 55 217.6 69 221.6 258 328.6 - 3.4 XPMT150512R-D*
WelgmE®  Peluingeo
+01/0 +0.4/0
017.5 - 54 +0.2/0 +0.45/0

*Nur als Referenz

AUSTAUSCHTEILE & /

Bezeichnung Spannschraube Schlissel
TDX125 - 145 CSPB-2H IP-6DB
TDX150 - 170 CSPB-2L043 IP-6DB
TDX175 - 215 CSPB-2.2 IP-7D
TDX220 - 260 CSPB-2.5 IP-8D
TDX270 - 320 CSTB-3 T-9D
TDX330 - 410 CSTB-4 T-15D
TDX420 - 540 CSTB-5 T-20D

Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H/CSPB-2L043 = 0.7, CSPB-2.2 = 1,
CSPB-2.5 = 1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5 = 5
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TDX-F L/D=5
Wendeschneidplattenbohrer, L/D = 5, Weldon

A
o
>
—

A\

i @

co
o
DCONMS‘
-]
DCSFMS

o

A

. Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung [VIBll DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL hersaiw WT(a)  schneidplatte
TDX125F20-5 20 25 62.9 49 65.9 785 127.9 0.8 0.2 XPMT040104R-D*
TDX130F20-5 13 20 25 65.4 49 68.4 81 130.4 0.7 0.2 XPMT040104R-D*
TDx135F20-5 8BS 20 25 67.9 49 70.9 835 132.9 0.6 0.2 XPMT040104R-D*
TDX140F20-5 14 20 25 70.4 49 734 86 135.4 0.5 0.2 XPMT040104R-D*
TDX145F20-5 - 20 25 72.9 49 75.9 89.5 138.9 0.4 0.2 XPMT040104R-D*
TDX150F20-5 15 20 25 75.4 49 78.4 92 141.4 0.9 0.2 XPMT050204R-D*
TDX155F20-5  [H66 20 32 77.9 49 80.9 945 143.9 0.8 0.2 XPMT050204R-D*
TDX160F20-5 16 20 32 80.4 49 83.4 98 147.4 0.6 0.2 XPMTO050204R-D*
TDX165F20-5 - 20 32 82.9 49 85.9 100.5 149.9 0.5 0.2 XPMT050204R-D*
TDX170F20-5 17 20 32 85.4 49 88.4 103 152.4 0.4 0.2 XPMT050204R-D*
TOX175F25-5  [NH76 1 25 32 88 54 91 106.5 161 7.2 0.3 XPMT06X308R-D*
TDX180F25-5 18 25 32 90.5 54 93.5 109 163.5 1.1 0.3 XPMTO6X308R-D*
TDX185F25-5 - 25 32 93 54 96 111.5 166 0.9 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX190F25-5 19 25 32 95.5 54 98.5 114 168.5 0.8 0.4 XPMTO06X308R-D*
TDx195F25-5 OB 25 32 98 54 101 118.5 173 0.7 0.4 XPMTO06X308R-D*
TDX200F25-5 20 25 32 100.5 54 104.5 121 175.5 0.5 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX205F25-5 - 25 32 103 54 107 123.5 178 0.4 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX210F25-5 21 25 32 105.5 54 109.5 126 180.5 0.3 0.4 XPMTO06X308R-D*
TOX215F25-5  [N218 25 32 108 54 112 128.5 183 0.2 0.4 XPMTO6X308R-D*
TDX220F25-5 22 25 32 110.6 54 114.6 131 185.6 1.2 0.6 XPMT07H308R-D*
TDX225F25-5 - 25 37 113.1 54 117.1 134 188.6 1.1 0.6 XPMTO07H308R-D*
TDX230F25-5 23 25 37 115.6 54 119.6 137 191.6 0.9 0.4 XPMT07H308R-D*
TDX23sF25-5  [N286 1 25 37 118.1 54 122.1 140 194.6 0.8 0.4 XPMTO07H308R-D*
TDX240F25-5 24 25 37 120.6 54 124.6 143 197.6 0.7 0.4 XPMTO7H308R-D*
TDX245F25-5 - 25 37 123.1 54 127.1 146 200.6 0.5 0.7 XPMT07H308R-D*
TDX250F25-5 25 25 37 125.6 54 129.6 149 203.6 0.4 0.7 XPMT07H308R-D*
TDX255F25-5  [N26800 25 37 128.1 54 132.1 151.5 206.1 0.3 0.7 XPMT07H308R-D*
TDX260F25-5 26 25 37 130.6 54 134.6 154 208.6 0.2 0.7 XPMT07H308R-D*
Tox27oF32-5  [NEZNN a2 40 135.7 59 139.7 159 218.7 15 0.6 XPMTO8T308R-D*
TDX280F32-5 28 32 40 140.7 59 144.7 165 224.7 1.2 0.9 XPMTO8T308R-D*
TDX290F32-5  [[29 1 32 40 145.7 59 149.7 170 229.7 1 0.7 XPMT08T308R-D*
TDX300F32-5 30 32 40 150.7 59 154.7 177 236.7 0.7 1 XPMTO8T308R-D*
TDX310F32-5 [N a2 40 155.7 59 159.7 183 2427 0.4 1 XPMTO8T308R-D*
TDX320F32-5 32 32 40 160.7 59 164.7 188 247.7 0.2 1.1 XPMTO8T308R-D*
TDX330F40-5 1881 40 50 166.1 69 170.1 194 264.1 23 1.5 XPMT110412R-D*
TDX340F40-5 34 40 50 171.1 69 175.1 199 269.1 2.1 15 XPMT110412R-D*
TDX350F40-5  [NGEN 40 50 176.1 69 180.1 205 275.1 1.8 15 XPMT110412R-D*
TDX360F40-5 36 40 50 181.1 69 185.1 211 281.1 15 1.6 XPMT110412R-D*
TDX370F40-5  [N87 | 40 50 186.1 69 190.1 216 286.1 1.3 1.6 XPMT110412R-D*
TDX380F40-5 38 40 50 191.1 69 195.1 222 2921 1 1.9 XPMT110412R-D*
TDX390F40-5  [NGENN 40 50 196.1 69 200.1 227 297.1 0.7 2 XPMT110412R-D*
TDX400F40-5 40 40 50 201.1 69 205.1 233 303.1 0.5 2 XPMT110412R-D*
TDX410F40-5 - 40 50 206.1 69 210.1 239 309.1 0.2 2.1 XPMT110412R-D*
TDX420F40-5 42 40 55 211.6 69 215.6 244 314.6 3.1 2.2 XPMT150512R-D*
TDX430F40-5  [W8 40 55 216.6 69 220.6 250 320.6 29 2.2 XPMT150512R-D*
TDX440F40-5 44 40 55 221.6 69 225.6 255 325.6 26 2.3 XPMT150512R-D*
TDX450F40-5  [[46 1 40 55 226.6 69 230.6 262 332.6 23 26 XPMT150512R-D*
TDX460F40-5 46 40 55 231.6 69 235.6 268 338.6 2.1 2.7 XPMT150512R-D*
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. - Max.Mitten- Wende-
Bezeichnung DC DCONMS DCSFMS LU LS LCF LF OAL versatz  WT(kg) .
(Radial) schneidplatte
TDX470F40-5 - 40 55 236.6 69 240.6 273 343.6 1.8 238 XPMT150512R-D*
TDX480F40-5 48 40 55 241.6 69 245.6 279 349.6 1.5 3.1 XPMT150512R-D*
TDX490F40-5  [48 40 55 246.6 69 250.6 284 354.6 1.3 3.1 XPMT150512R-D*
TDX500F40-5 50 40 55 251.6 69 255.6 290 360.6 1 3.2 XPMT150512R-D*
TDX510F40-5 - 40 55 256.6 69 260.6 296 366.6 0.7 3.3 XPMT150512R-D*
TDX520F40-5 52 40 55 261.6 69 265.6 301 371.6 0.5 3.4 XPMT150512R-D*
TDX530F40-5 B8 40 55 266.6 69 270.6 307 377.6 5 35 XPMT150512R-D*
TDX540F40-5 54 40 55 271.6 69 275.6 312 382.6 - 3.9 XPMT150512R-D*
WelgmE®  Peluingeo
+01/0 +0.4/0
017.5 - 54 +0.2/0 +0.45/0

*Nur als Referenz

AUSTAUSCHTEILE & /

Bezeichnung Spannschraube Schlussel
TDX125 - 145 CSPB-2H IP-6DB
TDX150 - 170 CSPB-2L043 IP-6DB
TDX175 - 215 CSPB-2.2 IP-7D
TDX220 - 260 CSPB-2.5 IP-8D
TDX270 - 320 CSTB-3 T-9D
TDX330 - 410 CSTB-4 T-15D
TDX420 - 540 CSTB-5 T-20D

Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H/CSPB-2L043 = 0.7, CSPB-2.2 = 1,
CSPB-2.5 = 1.3, CSTB-3 = 2.3, CSTB-4 = 3.5, CSTB-5 = 5
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TDXCF chamfering tool

Anfasringe fur TungDrillTwisted und TungSix-Drill
Max. Bohrtiefe LF

)

[m)]
om
Y
Max. Bohrtiefe
i Bohrer

Bezeichnung DCONMS BD LF i /D=2 D=3 D=4 T
TDXCF180L25 17.3 49 25 TDX175*25-* 13 30.5 48 65.5
TDXCF180L25 17.3 49 25 TDX180*25-* 14 32 50 68
TDXCF190L25 18.1 49 25 TDX185*25-* 15 33.5 52 70.5
TDXCF190L25 18.1 49 25 TDX190*25-* 16 35 54 73
TDXCF200L25 191 49 25 TDX195*25-* 17 36.5 56 75.5
TDXCF200L25 191 49 25 TDX200*25-* 20 40 59 79
TDXCF210L25 20.1 49 25 TDX205*25-* 21 41.5 61 81.5
TDXCF210L25 20.1 49 25 TDX210*25-* 22 43 63 84
TDXCF220L25 211 49 25 TDX215*25-* 23 44.5 65 86.5
TDXCF220L25 21.1 49 25 TDX220*25-* 24 46 67 89
TDXCF230L25 221 49 25 TDX225*25-* 25 47.5 69 91.5
TDXCF230L25 22.1 49 25 TDX230*25-* 26 49 71 94
TDXCF240L25 23.1 49 25 TDX235*25-* 27 50.5 73 96.5
TDXCF240L25 23.1 49 25 TDX240*25-* 28 52 75 99
TDXCF250L25 23.95 49 25 TDX245*25-* 29 53.5 7 101.5
TDXCF250L25 23.95 49 25 TDX250*25-* 30 55 79 104
TDXCF260L30 24.95 64 30 TDX255*25-* 26 511.5 76 101.5
TDXCF260L30 24.95 64 30 TDX260*25-* 27 53 78 104
TDXCF270L30 25.9 64 30 TDX270*32-* 29 56 82 109
TDXCF280L30 26.9 64 30 TDX280*32-* 30.3 58.3 86 114
TDXCF290L30 27.9 64 30 TDX290*32-* 32.3 61.3 90 119
TDXCF300L30 28.9 64 30 TDX300*32-* 34.3 64.3 94 124
TDXCF310L30 29.9 64 30 TDX310*32-* 36.3 67.3 98 129
TDXCF320L30 30.9 64 30 TDX320*32-* 38.3 70.3 102 134
AUSTAUSCHTEILE & @ / (

Bezeichnung Schraube/Wendeschneidplatten Schraube/Fasring Schliissel/WSP Schlussel/Fasring
TDXCF180... - TDXCF250... CSPB-4S CM6X16 IP-15D P-5
TDXCF260... - TDXCF320... CSPB-4S CM8X1.25X20-A IP-15D P-6

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

Il Wendeschneidplatte
XHGX-45A

- Stahl
M

*
Rostfreier Stahl | v
Gusseisen *
Nichteisenmetalle v
Superlegierungen| v

H Harte Werkstoffe | vk

% : Erste Wahl
Y% : Zweite Wahl

Bezeichnung PNA| C

@® GH130

XHGX090700R-45A 45° | 2.5

@: Lagerstandard
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I Montageanleitung Anfasring

(D Anfasring so auf den Bohrer positionieren, dass
beide Spankammern passgenau Ubereinander liegen.
Schrauben leicht anziehen. Die Wendeschneidplatten auf
dem Anfasring anbringen und ebenfalls leicht anziehen.

2 Position des Anfasring festlegen.

@ Nun Schrauben des Anfasrings festziehen und

Spannkammern pass-
genau einstellen

anschlieBend Wendeschneidplatten fest anziehen.

Falsche Position des

(Wendeschneidplatte ist
automatisch richtig positioni-
ert.)

Spannkammern
liegen nicht
ubereinander

Anfasrings

Anfasring

TUNGDRILLTWISTED

Maximale Anfasungsbreite: 2,5 mm
Anfasungswinkel: 45°
Anzahl der Wendeschneidplatten: 2

Wende-
schneidplatte

Spannut fiir
Spanabfuhr

Platz fir

fur Anfasring

Bohrkérper Klemmschraube
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| EZ-Exzenterhiilse

Einsatzbereiche der EZ-Exzenterhiilse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Frasmaschinen

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Frés-
maschinen und BAZ (rotierender Einsatz)

Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhlilse liegt zwischen
+0.6 mm bis -0.2 mm.

Skalierung fiir Bohrungsdurchmesser-
Korrektur auf Frasmaschinen und BAZ —
(AuBenrand Hiilse)

Anwendung der EZ-Exzenterhiilse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf Frasmaschinen

Nullpunkt der
Skalierung auf Hohe
der Spannschrauben
positionieren.

Skalierung = =

Flansch

Der Nullpunkt der
Skalierung muss auf Hohe
der Spannschrauben
positioniert werden.

Im Bild rechts wird

die Einstellung

zum Erzielen eines
Bohrungsdurchmessers
von + 0.4 mm verdeutlicht.

aube “A”

Span ~ aube “B”
Zum Drehen der EZ-Exzenterhiilse den Schliissel in
die dafiir vorgesehene Bohrung einfiihren und die
EZ-Exzenterhiilse drehen. Schrauben A + B miissen
geldést werden.
Mit der Spannschraube A den Bohrer klemmen,
Spannschraube B dient zum Fixieren der EZ-
Exzenterhiilse.

Schraube B nur leicht anziehen, anderfalls kénnte die
EZ-Exzenterhiilse beschéadigt werden.

Mittenhohen-Korrektur auf Drehmaschinen

Mittelhndhen-Korrektur auf Drehmaschinen
(stehender Einsatz)

Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhlilse liegt
zwischen +0.3 mm bis -0.2 mm. Verhindert
Stérungen durch zu groBen Mittenversatz.

Skalierung fiir Mittenh6hen-Korrektur
auf Drehmaschinen (Stirnseite Hiilse)

Mittenhéhen-Korrektur auf Drehmaschinen

Exzenterhlilse in Revolvergp,
setzen, danach Bohrer
einlegen.

raube “B”

terhiilse

Um einen gréBeren

Bohrungsdurchmesser Flansch

zu erzielen ist die EZ- 'f:‘v

Exzenterhilse in + Richtung . % e
zu drehen, bei kleinerem s e - |

Bohrungsdurchmesser in

- Richtung.

Im Bild rechts ist die EZ-
Exzenterhllse in + Richtung
um 0.1 mm gedreht. ®

Anwendungshinweise

- Nicht kompatibel mit Spannhtlsen.

- Bei Bohrerlangen groBer L/D = 4 oder bei groBeren
Korrekturen sollte der Vorschub reduziert werden.

- Bei der Einstellung in den - Bereich kann der
Bohrkorper an der Bohrungswand anlaufen. Daher
wird beim rotierenden Einsatz eine Einstellung nur in
den + Bereich empfohlen.

TUNGDRILLTWISTED



EZ-Exzenterhilse
Exzenterhllse fUr "TungDrillTwisted" und "TungSix-Drill"

|
|
DCONWS|

Bezeichnung DCONWS DCONMS  BD LSC LPR £3 2 B orrektur
EZ2025 20 25 46 49 5! 32.5 4 +0.4 ~-0.2 +0.2 ~-0.15
EZ2532 25 32 51 52 5 38 4 +0.4 ~-0.2 +0.2 ~-0.15
EZ3240 32 40 54 62 5 43 4 +0.4 ~-0.2 +0.2 ~-0.15
EZ4050 40 50 69 63 5 55 4 +0.6 ~-0.2 +0.3~-0.2
AUSTAUSCHTEILE (

EZ... P-2.5
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TUNGDRILLTWISTED

I WENDESCHNEIDPLATTE

DJ

RE j':V
& Q¥
Lo s

B stani PR b ahe
M Rostfreier Stahl | v * [ %
Gusseisen MAdh dRAdbAdD ¢
Nichteisenmetalle * i\( ﬁ(
Superlegierungen | Y| |3 | 4| % | Y * : Erste Wah
H Harte Werkstoffe |5/ Adh db dbie Y : Zweite Wahl
Beschichtet
o O O O
Bezeichnung IC | LE| Qw8883 S | D1 | RE |DCN|DCX
NENN OO
I ~IIICXI
IFCAICICI
XPMT040104R-DJ 4.3 415 @ @ ® © A A 159 | 283 | 04 [ 125|145
XPMT050204R-DJ 52 | 54 @ @ ® @ A A 238| 23 |04 | 15 | 17
XPMT06X308R-DJ 6 7 | ® ®@ ® @ A A 3 25 | 08 175|215
XPMTO07H308R-DJ 7 82 @ @ ® @ A A 36 | 28 | 08| 22 | 26
XPMT08T308R-DJ 8.5 99 @ @ ® ® A A 397 | 34 | 0.8 27 32
XPMT110412R-DJ 1121125 | @ @ ® ® A A 476 | 44 | 1.2 33 41
XPMT150512R-DJ 15 1161 | @ @ ® @ A A 556 | 55 | 1.2 | 42 | 54
@: Neues Produkt
@: Lagerstandard
A: Wird eingestellt
DS
B stani AdbAdh db ¢
M Rostfreier Stahl | Yx | ¥ | ¥ | %
Gusseisen
Nichteisenmetalle ‘A’
Superlegierungen | Y | 7 | % | K % : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe Y : Zweite Wahl
Beschichtet
o O o
Bezeichnung IC |LE Y88 S | D1 | RE |DCN|DCX
N NN O
I I T I
e i T
XPMT040104R-DS 4.3 45 @ @ @ A 159 | 283 | 04 125|145
XPMT050204R-DS 52 | 54 @ @ @ A 23823 |04 | 15 | 17
XPMTO06X308R-DS 6 7 @ ® @ A 3 25 | 08 175|215
XPMTO07H308R-DS 7 82 @ @ @ A 36 | 28 | 0.8 | 22 | 26
XPMTO08T308R-DS 85 (99 @ @ @ A 397 | 34 | 08 | 27 | 32
XPMT110412R-DS 112125 | @ @ @ A 476 | 44 | 1.2 33 4
XPMT150512R-DS 15 161 @ @ @ A 556 | 55 | 1.2 42 54

@: Neues Produkt
@: Lagerstandard
A: Wird eingestellt

TUNGDRILLTWISTED



DW

RE
\
‘E_l

S

Bl seni e |2 e | |
M Rostfreier Stahl | Yy | Y% | % | % | Y
Gusseisen b dhidhAdh ¢
Nichteisenmetalle | ¥ % [ %
Superlegierungen | Y [ Y | v | ¥ | Y& % : Erste Wahl
Harte Werkstoffe | v | Y | v | & | Y Y% : Zweite Wahl
Beschichtet
o O O O
Bezeichnung IC | LE | 88383 S | D1 | RE |DCN|DCX
N NN OO
I T I I I
I
XPMTO040104R-DW 43 | 45 (@ @ @ A A 159 | 2.3 | 0.4 | 125|145
XPMTO050204R-DW 52 | 54 @ @ ® A A 238 | 23 | 04 | 15 | 17
XPMTO06X308R-DW 6 7 @ ®@ @ A A 3 | 25|08 |175|215
XPMTO07H308R-DW 7 82 1@ @ ® A A 36 |28 | 08| 22 | 26
XPMTO08T308R-DW 85 199 @ @ @ A A 397 |34 | 08| 27 | 32
XPMT110412R-DW 112125 | @ @ @ A A 476 | 44 | 12 | 33 | #1
XPMT150512R-DW 15 1161 | @ @ ® A A 556 | 55 | 1.2 | 42 54

DG

RE S - .
AN
© ! =y
B stani

M Rostfreier Stahl

Gusseisen

*
RAG
Nichteisenmetalle *
g

@: Neues Produkt
@: Lagerstandard
A: Wird eingestellt

Superlegierungen % : Erste Wahl
Harte Werkstoffe Y% : Zweite Wahl
Beschichtet
Bezeichnung IC | LE & S | D1 | RE |DCN|DCX
T
<
XPMTO08T308R-DG 85 | 99 |@ 397 | 34 | 08 | 27 32
XPMT110412R-DG 1.2 | 125 | @ 476 | 44 | 12 | 33 | 41
XPMT150512R-DG 15 [ 16.1 | @ 556 | 55 | 1.2 | 42 54

@: Lagerstandard
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I WENDESCHNEIDPLATTEN

ISO Werkstoff Erste Wahl Verschleissfestigkeit Spankontrolle
izl sl ety | el i DJ AH7030 DJ AH7020 DW AH7030 / DG AH725
. (C < 0,3%)
Sl (C = U2 DJ AH7030 DJ AH7020 DW AH7030
Legierter Stahl
M Rostfreier Stahl DS AH7030 DS AH7020 DJ AH7030
. Grauguss DJ AH7020 DJ T1115 -
Kugelgraphitguss DJ AH7030 DJ AH7020 -
. Aluminiumlegierungen DJ AH725 - DG AH725
Hitzebestandige Legierungen, _
S Titan- Legierungen DJ AH7030 DJ AH7020
[ Gehrteter Stahl DJ AH7030 DJ AH7020 -
I STANDARD SCHNITTDATEN
Sc':m_itt 18- Sarie Vorschub: f (mm/U)
ISO Werkstoff Harte Schpandio- 125 ~
eit 212.5
Ve (m/min) L/D 214.5 015 ~ 617 017.5~026 027 ~032 033 ~ 054
Stahl mit niedr. Kohlenstoffgehalt (C < 0,3) 2D,3D 0.02-0.06 0.02-0.06  0.04-0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
SS400, SM490, S25C, usw. -200HB 160 - 320
st42-1, St52-3, C25, usw. 4D,5D 0.02-0.06  0.02-0.06 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
Kohlenstoffstahl (C > 0,3) 2D,3D 0.04-0.1 0.04 - 0.12 0.06 - 0.13 0.06 - 0.15 0.08-0.18
S45C, S55C, usw. -300HB 80 -250
. C45. G55, usw. 4D,5D 0.04-0.08  0.04-0.08 0.06 - 0.1 0.06-012  0.08-0.14
Niedrig legierter Stahl S00HB 160 250 2D,3D 0.04-0.08 0.04-0.08 0.06-012 0.06-012  0.06-0.14
SCM415, usw. 4D,5D 0.04-0.08 0.04-0.08 0.06-012 0.06-012  0.06-0.14
Legierter Stahl 2D, 3D 0.04-0.1 0.04 - 0.12 0.06 - 0.13 0.06 - 0.15 0.08-0.18
SCM440, SCr420, usw. -300HB 80 -200
42CrMod, 20Cr4, usw. 4D,5D 0.04-0.08 0.04-0.08  0.06-0.1 0.06-012  0.08-0.14
Rostfreier Stahl (Austenitisch) 2D,3D 0.02-0.08 0.02-0.08 0.04 - 011 0.04-0.12 0.04 - 0.12
SUS304, SUS316, usw. -200HB 100 - 200
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, usw. 4D, 5D 0.02 - 0.08 0.02 - 0.08 0.04 - 0.1 0.04 - 0.12 0.04 - 0.12
Rostfreier Stahl (Martensitisch und ferritisch) 2D,3D 0.02-0.08 0.02 - 0.08 0.04-01 0.04-0.12 0.04-0.12
SUS430, SUS416, usw. -200 HB 100 - 220
X6Cr17, X20Cr13, usw. 4D, 5D 0.02 -0.08 0.02 - 0.08 0.04 - 041 0.04 -0.12 0.04 - 0.12
Rostfreier Stahl (Duplex) 2D,3D 0.04-0.08 0.04-0.08 0.04-0.08 0.04-0.1 0.06 - 0.1
SUS630, usw. = 80 - 120
X5CrNiCUND16-4, Usw. 4D,5D 0.04-0.08 0.04-0.08  0.04-0.08 0.04 - 0.1 0.06 - 0.1
2D,3D 0.06-012 0.06-012 0.06-015  0.06-0.18 0.08-0.2
Clillie 150 - 250 HB 80 - 250
. FC250, usw., 250, usw. 4D,5D  0.06 - 0.1 0.06 - 0.1 0.06-0.12  0.06-014  0.08-0.16
Kugelgraphitguss 150250 B 80 - 200 2D,3D 0.04-012 0.04-012 0.06-015  0.06-0.18 0.08-0.2
FCD700, usw., 600-3, usw. 4D,5D  0.04-0.1 0.04 - 0.1 0.06-012  0.06-014  0.08-0.16
Aluminiumlegierungen 2D,3D 0.1-0.12 01-0.15 015-0.2 0.15-0.2 0.15 - 0.25
. A2017, ADC12, usw. = 200 - 400
AlCu4SiMg, AISi11Cu3, etc. 4D,5D 0.08-012  0.08-012 0.12-0.16  0.12-0.16 0.12-0.2
Hitzebestandige Legierungen 0 HRC 20-60 2D,3D 0.04-0.08 0.04-0.08 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
s Inconel 718, usw. 20-60 4D,5D 0.04-0.08  0.04-0.08 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
T T 40 HRC 40-120 2D,3D 0.06-0.1 0.06 - 0.1 0.06-012  0.06-012  0.06-0.12
Ti-6Al-4V, usw. 40-120 4D,5D 0.06-0.08  0.06-0.08 0.06 - 0.1 0.06 - 0.1 0.06 - 0.1
40-100 2D,3D 0.04-0.08  0.04-0.08 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1 0.04 - 0.1
H Geharteter Stahl - 50 HRC

40-100 4D,5D 0.04-0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08

B STANDARD SCHNITTDATEN FUR SPANFORMSTUFE DG

Schnittgeschwin- Vorschub: f (mm/U)

ISO Werkstoff Hirte digkeit Slj'[',e
Ve (m/mln) 027 ~ 032 233 ~ 954
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt(C < 0,3) 2D, 3D
. SS400, SM490, S25C, usw. -200 HB 60 - 180 0.04 - 0.1
st42-1, St52-3, C25, usw. 4D, 5D
* Bei der Verwendung kleinerer Durchmesserbereiche niedrige ¢ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung umfasst Schnittgeschwindigkeiten tber
Vorschubgeschwindigkeit verwenden. 150 m/min.
® Beim Einsatz von Werkstoffen mit 40HRC in Verbindung mit DW- ¢ Bei der Hochvorschubbearbeitung betrégt die Vorschubgeschwindigkeit ca.
Wendeschneidplatten sollte die Vorschubgeschwindigkeit unter 50 % liegen. das 1.5 x des Standard-Vorschubs.
* Bei schwerzerspanbaren Werkstoffen (hitzebesténdigen Legierungen etc.) ¢ Fiir DW-Wendeschneidplatten Standard Schnittdaten verwenden.
sollte die Schnittgeschwindigkeit weniger als 25 % der Geschwindigkeit bei ¢ Die Spanformstufe DG ist flr die Schwerzerspanung mit geringer
Kohlenstoffstahl betragen. Spindelleistung geeignet. Bei Vibrationen niedrigere Vorschubgeschwindigkeit
verwenden.
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I ANWENDUNGSGEBIETE

Vorschub

f (mm/U) Siehe Seite 24 0.05 0.05 0.05
O KEbene Flache O KSchiefe Ebene O K Querbohrung o K Tauchbohrung
! /
Anwendung T Iﬂ na | Iﬂ u‘!
¥?;f:33§’ 0.1 0.05 Nicht zu empfehlen Nicht zu empfehlen

o K Bohren o KRunde Oberflache x Paketbohren x Hinterbohren
!

Anwendung - t‘!

Im Falle einer unterbrochenen Bearbeitung sollte der Vorschub verringert werden.

—

Il Maximaler Bohrdurchmesser und maximaler Mittenversatz fir jeden Durchmesser

Der Bohrdurchmesser kann durch Versetzen des Bohrers in der X-Achse der Maschine oder mit der Exzenterbuchse
eingestellt werden. Die folgende Liste gibt den maximalen Bohrdurchmesser und den maximalen Mittenversatz flir jeden
Bohrdurchmesser an.

DC Max. Bohr- ' Max. Max. Bohr- ) Max. DC Max. Bohr- ) Max.
durchmesser Mittenversatz durchmesser Mittenversatz durchmesser Mittenversatz
14.1 0.8 22 24.4 1.2 39.6 1.3
13 14.4 0.7 _ 24.7 1.1 38 40 1
EE 14.5 0.5 23 24.8 0.9 _ 40.4 0.7
14 14.8 0.4 _ 25.1 0.8 40 41 0.5
_ 15.1 0.3 24 25.4 0.7 _ 41.4 0.2
15 16.8 0.9 . 45 25.5 0.5 42 48.2 3.1
EEE 17.1 0.8 25 25.8 0.4 _ 48.8 2.9
16 17.2 0.6 _ 26.1 0.3 44 49.2 26
_ 17.5 0.5 26 26.4 0.2 _ 49.6 23
17 17.8 0.4 21 30 15 46 50.2 2.1
s 19.9 1.2 28 30.4 1.2 _ 50.6 1.8
18 20.2 1.1 _ 31 1 48 51 15
- 185 20.3 0.9 30 31.4 0.7 49 51.6 1.3
19 20.6 0.8 B 31.8 0.4 50 52 1
. 195 20.9 0.7 32 324 0.2 _ 52.4 0.7
20 21 0.5 _ 37.6 2% 52 53 0.5
_ 213 0.4 34 38.2 2.1 = . :
21 21.6 0.3 B 38.6 1.8 54 - -
EE 21.9 0.2 36 39 15
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Kompetenz fir indexierbare Sonderwerkzeuge
Die kundenspezifischen Wendebohrer-Kombinationen von Tungaloy fir héhere Produktivitat

Wir bei Tungaloy entwickeln und produzieren Kombi-Sonderwerkzeuge, die auf lhre speziellen Bedirfnisse
zugeschnitten sind. Dabei kénnen unterschiedliche Bearbeitungen wie Bohren, Senken, Fasen mit einem
Werkzeug in einem Arbeitsgang erstellt werden, was Bearbeitungszeiten und -Kosten reduziert.

Bohren + Senkbohren

Bohren + Aufbohren + Anfasen

L/D =7 Tiefbohren
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B Benutzung des TungDirillTwisted auf Drehmaschinen

Korrekte Einstellung des Bohrers ist ein wichtiger Faktor
fur stabile Maschinenverhaltnisse

Montage auf einer Drehmaschine

- Bohrkérper so einbauen, dass die Schneiden parallel - Durch Spannen der Spannschraube auf der Spannfl
zu X-Achse der Maschine stehen ache werden die Schneiden parallel zu X-Achse aus-
- Normalerweise ist die Einbaulage so, dass der Ma- gerichtet.

schinenbediener die AuBenschneide sehen kann.

Schneiden sollten parallel
Revolver zur X-Achse der Drehmaschine

ausgerichtet sein. Richtung der

Spannschraube

Bei normaler Einbaulage kann der Maschinenbediener
die AuBenschneide sehen

Uberpriifung der Schneidenhéhe

- Die Schneidenhéhe ist ein wichtiger Faktor beim - Bei der Uberpriifung der Mittenhohe sollte an der
Bohren mit Wendeplattenbohrern. Auskraglange des Bohrers gemessen werden.
- Die Mittenhdhe des Werkzeugs sollte sich innerhalb - Wenn kein Nulldorn zur Verfligung steht, kann
von 0.2 mm befi nden. ersatzweise eine geschliff ene Bohrstange benutzt
- Zur Uberpriifung der Mittenhdhe wird ein werden.

geschliffnener Nulldorn benétig. (Abb. 2)

Abb. 1 Abb. 2
$

Revolver

Messanzeige

Auskraglange

Nulldorn

Gleiche Auskra-

glange wie Bohrer
Korrektur der Schneidenhohe sollte durch

. ’_/_/‘/
Justieren des Revolvers erfolgen. Korrektur der Schneiden- ? —

héhe sollte durch Justieren
des Revolvers erfolgen.
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Uberpriifung der Schneidenmitte mit Versuchsschnitt

- Nach Befestigung des Bohrerkdrpers sollte die
Untermittigkeit Gberprift werden.

- Wenn der Bohrerkdrper richtig eingestellt ist, ist ein kleiner
Zapfen (Pin) von ca. 0.5 mm vorhanden.

- Wenn kein Pin vorhanden ist, steht der Bohrer Uber Mitte.
Ist der in 1 mm oder gréBer, steht das Werkzeug unter Mitte
und die Werkzeugmitte muss Uberprift werden.

- Bei Versuchsschnitten sollte der Vorschub 0.1 mm/U oder ™ /

Zapfen(Pin)

ca. @ 0,5 mm

-
)

kleiner sein und es sollte maximal 10 mm tief gebohrt
werden.

Bohrtiefe:
ca. 10 mm

Ausrichten der Schneidenhohe

Ist die Schneidkantenhéhe nicht korrekt, empfehlen wir folgende Méglichkeiten die Einstellung der Hé6he
anzupassen.

@ Bohrer iiber Mitte

Wenn die Schneidenhdhe unzureichend ist, kdnnen folgende Methoden zur Einstellung vorgenommen werden:
Lésung 1: Spannrichtung éndern.
Lésung 2: Bohrer um 180° drehen. Hier ist eine zweite Spannflache nétig.

Einbaurichtung

Bohrermitte

Einbaurichtung

® Bohrer leicht {iber Mitte (0.05 mm) @ Bohrer stark unter Mitte (0.2 mm oder
mehr)
Einbauposition im Revolver &ndern. In diesem Fall bleibt der Durchmesser des

Zapfens zu groB, und starke Vibrationen kdnnen
auftreten. Um dem gegen zu wirken sollte die
EZ-Exzenterhilse zur Mittenh6hen-Korrektur
eingesetzt werden.

N&aheres hierzu siehe Seite 20.
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Bohrer mit Versatz auf Drehmaschinen
Herstellung von gréBeren Bohrungen als der Bohrdurchmesser

Bohren mit Versatz

- Wenn der Bohrer in der Drehmaschine eingesetzt - Bei der Feinjustierung sollte die Schneidkante parallel
wird, kann der Versatz in der X-Achse feinjustiert zur X-Achse eingestellt werden. ,Einbau im Revolver*®
werden. siehe Seite 27.

Versatz
ins Plus

Stérungen

Versat\z
{Jersatz muss ins Minus
/ kleiner als

0.1 mm sein

Versatzrichtung um
kleinere
Durchmesser zu
erreichen

Beispielberechnung eines neuen Bohrdurchmessers
Neuer Bohrdurchmesser =

Bohrdurchmesser + 2 x VersatzmaB

Beispiel:

Bohrerdurchmesser: 20 mm

Versatz: 0,2 mm

Neuer Bohrdurchmesser = 20 + 2 x 0,2 = 20,4 mm

Versatzrichtung
um groBere
Durchmesser zu
erreichen

Il Unebenheit des Bohrungsgrunds

Die Unebenheit des Bohrungsgrunds bei TungDrillTwisted ist geringer als die des von HSS-
Bohrern gefertigten Bohrungsgrunds.

Der mit dem TungDrillTwisted gefertigte Bohrungsgrund ist nahezu eben,
vergleichen mit dem Bohrungsgrund eines HSS-Bohrers.

B Bohrungsgrund mit Tung-
Do | 0125- | o15- | 0175- | 022- | 027- | 033- | o42- il Twistod
14.5 17 215 26 32 4 54
X
Bohrer-Durchmesser: DC g
Wende- | yovr | xpMT | XPMT | XPMT | XPMT | XPMT | XPMT ‘ =
schneid- | \ e
04.. | 05.. | 06.. 07... 08... 11... 15... ——— 5
platte ; L oo
\ \ ES
Hmax \.‘ N é%
) 0.6 0.8 1.0 1.4 1.3 1.9 2.3 . ]
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I PRAKTISCHE BEISPIELE

Werksttcktyp Ritzel Adapter
Bohrer TDX185F25-2 TDX200F25-3
Wendeschneidplatte XPMT06X308R-DW XPMTO06X308R-DJ
Sorte AH7020 AH725
SCM435 / 34CrMo4 S33C
Werkstoff .
Schnittgeschwind.:Vc (m/min) 160 138
§ 'orschub: T (mm/U) 0.11 0.06
§ orschubgeschwind..Vf (mm/min) 300 132
E Bohrtiefe: H (mm) 18 25
$[Maschine NC-Drehmaschine Sondermaschine
KGhimittel Nass Nass
350
T 300 Q
= C
£ 250 ®
GE 2
2£ 200 ox
o £ 4
.g LE, 150 g \E,
. S5 100 S
Ergebnisse 2 50 Q@
= 0 0
TUNGDORILLTWISTED Wettbewerber TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber
Dank der hohen Besténdigkeit gegen Oxidation bei Das Wettbewerbswerkzeug zeigte haufig Ausbriiche
hohen Temperaturen verhindert die Beschichtung, dass| der Wendeschneidplatte aufgrund der geringen
sich Schaden an den Werkzeugen auch bei erhdhtem Klemmesteifigkeit. Mit AH725 ist jedoch eine stabile
Vorschub ausbreiten. Daher wird die Produktivitat Bearbeitung méglich, dank der hervorragenden Balance
verbessert, ohne die Standzeit zu verkiirzen. zwischen VerschleiB- und Bruchfestigkeit.
Werkstlicktyp Pleuelstange Lagerdeckel
Bohrer TDX200F25-3 TDX180F25-2
Wendeschneidplatte XPMT06X308R-DW XPMT06X308R-DS
Sorte AH725 AH7030
S55C / C55 S45C /C45
~,
Werkstoff
S¢hnittgeschwind.:Vc (m/min) 90 140
3:3 Vdrschub: f (mm/U) 0.06 0.06
§ Varschubgeschwind.:Vf (mm/min) 86 148
E Bghrtiefe: H (mm) 22 13
& Maschine Sondermaschine Vertikale Drehmaschine
Kghimittel Nass Nass
360 40
300 s Produktivitat:
L o 240 ey
) X
¥ 180 22 20 /
cu g8 4
8= 120 f£o
"L g~ 10
Ergebnisse 60 @
0 0
TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber
Der DW-Spanbrecher mit zahen Schneidkanten sorgt Das gute Anbohrverhalten des DS-Spanbrechers
fur Stabilitat beim Ein- und Austritt aus der Bohrung, erméglicht eine stabile Bearbeitung von Werkstoffen
auch b_gl _unterbrochener Bearbeltu_ng. Plétzliche mit geringer Steifigkeit. Selbst bei doppelter
Beschadlgunge_n der Wer_ldeschnelc_ip_latte werder] Schnittgeschwindigkeit und dreifachem Vorschub treten
drastisch reduziert und die Standzeit ist 1,7-mal langer | i, Betrieb keine Probleme auf und die Standzeit erhGht
als beim Wettbewerber. sich um das Dreifache.

30 TUNGDRILLTWISTED



Werkstticktyp Verbindungsgelenk Welle
Bohrer TDX230F25-3 TDX190F20-3
Wendeschneidplatte XPMT07H308R-DW XPMTO06X308R-DJ
Sorte AH7030 AH7030
S45C / C45 SUS316L
Werkstoff -
Schnittgeschwind.:Vc (m/min) 150 150
& Vbrschub: f (mm/U) 0.10 0.12
ﬁ Vprschubgeschwind.:Vf (mm/min) 208 310
E Bohrtiefe: H (mm) 34 33
& Maschine Vertikal M/C NC-Drehmaschine
Kuhimittel Nass Nass
250
g
P 200
T = =~
SE 150 92
o= - o
2E 100 5%
2< HE
[&}
Ergebnisse g 50
= 0 0
TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber
Der DW-Spanbrecher mit zahen Schneidkanten
verhindert Schaden an den Werkzeugen bei der AH7030 mit dicker Beschichtung und Oxidschicht
Bearbeitung der Gussoberflache. Im Vergleich zum verhindert VerschleiB und Aufbauschneidenbildungen
Wettbewerb wird der Vorschub bei der Bearbeitung um| der Werkzeuge und erreicht eine 2,6-mal langere
das 1,7-fache erh6ht, wodurch sich die Produktivitat Standzeit als die Wettbewerber.
drastisch verbessert.
Werkstlicktyp Ventil Bremsrotor
Bohrer TDX230F25-2 TDX235F25-2
Wendeschneidplatte XPMT07H308R-DS XPMT07H308R-DJ
Sorte AH725 AH7020
SUS316L FC250 / 250
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Schnittgeschwind.:Vc (m/min) 140 148
E Vorschub: f (mm/U) 0.10 0.08
g Vlorschubgeschwind.:Vf (mm/min) 194 160
E Hohrtiefe: H (mm) 25 35
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Kihimittel Nass Nass
250 200
= Produktivitat:
© 200 150
N
i3 5
2% 150 R
29 Sd 100
o= o
SE 100 g &
3 50 50
Ergebnisse @
0 0
TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber TUNGDRILLTWISTED Wettbewerber
Eine spezielle Oberflachentechnologie, PremiumTec ] P . - _
und DS-Spanbrecher verbessern die Spanabfuhr g'e K{)’ mb;]natlo_r: aus hochgter:fe;ng(;trper rl:n?j Dr‘tj
erheblich. Darliber hinaus ermdglicht die reduzierte panbrecher mit geringer schnitikrait verhinde
Schnittkraft einen Betrieb mit héheren Schnittge- ungewdhnliche Schneidkantenschaden. Diese
schwindigkeiten (1,4-fach) und Vorschiiben (1,25-fach), |  Eigenschaften flihren zu einer langen und stabilen
was zu einer 1,8-fach héheren Bearbeitungseffizienz im Standzeit.
Vergleich zum Wettbewerb fiihrt.
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Uberreicht durch:

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
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https://www.linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh/
https://www.facebook.com/tungaloygermanygmbh
https://www.instagram.com/tungaloygermany/
https://www.youtube.com/@Tungaloy-NTK-Germany

