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Schulterfraser

TUNG-T=I

Tungaloy-Bericht Nr. 421-G

Wirtschaftlicher Schulterfraser mit
3-schneiden-Wendeplatte in groBer Auswabhl
an GroBen, Sorten und Durchmessern

. ’ ACCELERATED LINES
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ACCELERATED MILLING
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U

Komplettlésung zum Schulterfrasen mit hervorragender
Leistung und kostenglinstigen Wendeschneidplatten
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Schulterfrasen von @8 bis zu 160 mm

I Vier WendeschneidplattengréBen

APMX = Max. Schnitttiefe

APMX:
APMX: 15 mm
ql APMX: | gpMX: 10 mm
3.5 mm mm
28 - 25 mm 212 - 50 mm 225 - 100 mm 240 - 2160 mm

Geeignete Fraser

Werkzeugdurchmesser und Anzahl der Zahne fiir jede WendeschneidplattengréBe

Max.

WSP |Schnitt- dRa%qu dMaWriall Werkzeugdurchmesser (mm), Anzahl der Zdhne
GréBe| tiefe |0 -CKe|des erk:
(mm) (mm) | sticks | g8 @10 @12 016 218 220 222 025 028 032 035 040 o650 ©63 ©80 o100 o125 o160
0.4 @m 3 4 5 6
35 | op E@N 1 2 5 4 4 ;
H
0.2 .M 3 3 4 4
6 g.g =. N 2 B2, B g :25 5 6 8
: H
04 | BM s g 4
1o?.g=. 222224678
: H
0.4 .M
0.8 3 4
15 1s | BN 5 5 5 6 7 8 10
2 S H

Siehe Seite 9 fiir Schrupptypen.

4 TUNG-TRI



B 3 schneidige Wendeplatten bieten wirtschaftliche Losung mit geringen Schnittkraften

GroBer Spanwinkel

Niedrige Schnittkraft

fur alle Schnitttiefen .

dank spiralférmiger -: .&.
Schneide mit groBem *<..*
Spanwinkel

—

I Geeignet fiir verschiedenste Schnittdaten

Die ungleiche Teilung und das einzigartige Design
der Flanke verhindern Vibrationen.

Ungleiche Teilung
al 5 a2 % a3

Einzigartige Flanke zur
Vermeidung von Vibrationen

und Werkzeugbruch
B Schnittleistung
(€l 210 mm
TUNG=TRI
3.5
. Wettbewerber-WSP
Schnitt-| 3 (mit 2 Schneidkanten)
tiefe
2.5 Wettbewerber-WSP
ap —, (mit 3 Schneidkanten)
(mm)
1.5
Fraser : EPA04R010M10.0-02 Zahnvorschub 1 fz=0.07 mm/Z
1 (@10 mm, z=2) KuhImittel : LuftstoB
A d Wendeschneidplatte : TOMT040204PXER-MM  Auskraglange :20 mm
nwenaung Schnittbreite: ae (mm) Sorte : AH3225 Maschine : Vertikal M/C,
s Werkstuck : S55C / C55 HSK63A
TUNG-TRI Schnittgeschwind. : Ve =200 m/min Kriterien : Rattern
GroBe 10 232 mm
10 10
9 9
Schnitt 8 Schnitt 8
chnitt- cnNItt-|
tiefe ; tiefe (75
ap 5 ap 5 Fraser : EPA10R032M32.0-03N
(mm) — (mm) —5 (@32 mm, z = 3)
3 3 Wendeschneidplatte : TOMT100404PDER-MJ
2 > Sorte : AH3135
1 1 Werkstiick : S55C / C55 (200 HB)
Schnittgeschwind. : V¢ = 150 m/min
Anwendung Zahnvorschub: fZ (mm/Z) fAnwendung Zahnvorschub: fZ (mm/Z) fﬂchni;t_breite : \a/e Tl?zl Tﬂ/né BT50
aschine : Vertika ,
TUNG=-TRI Wettbewerber Kriterien : Rattern

www.tungaloy.de 5
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I Ausgezeichnete Wandgenauigkeit

Hohe Wandgenauigkeit durch schraubenférmige Schneidkante

B Wandgenauigkeit
010 mm

-40 -30 -20 -10
Verdrangungen (um)

GroBe 10 232 mm

-40 -30 -20 -10
Verdrangungen (um)

GroBe 10 232 mm

=N WA OO N OO -

-50 50
Verdrangungen (um)

Fraser
Wendeschneidplatte
Sorte

§ Werkstlck

3 Schnittgeschwindigkeit

8-: Zahnvorschub

2 Schnitttiefe

— Schnittbreite

g Kahimittel

~ Auskraglénge
Maschine

-+ TUNGE-T=I

Wettbewerber-WSP
(mit 2 Schneidkanten)

Fraser
Wendeschneidplatte
Sorte
Werkstlck

gé, Schnittgeschwindigkeit

a Zahnvorschub

3 Schnitttiefe

3 Schnittbreite

3 Maschine

3

o TUNE=TRI

-~ Konventionell

-# Wettbewerber A
Wettbewerber B

Fraser
Wendeschneidplatte
Sorte
Werkstlick

gé, Schnittgeschwindigkeit

3_ Zahnvorschub

g: Schnitttiefe

g Schnittbreite

3 Kihlmittel

3 Maschine

- TUNEG&E=T=I
-# Wettbewerber A

100

Wettbewerber B

an TR

: EPA0O4R010M10.0-02 (210 mm, z = 2)
: TOMT040204PXER-MM
: AH3225

: S55C / C55

: Ve =200 m/min
:fz=0.07 mm/Z

:ap =3 mm x 4 passes
rae=0.5mm

: LuftstoB

;20 mm

: Vertikal M/C, HSK63A

: EPA10R032M32.0-03N (232 mm, z = 3)
: TOMT100404PDER-MJ

: AH3135

: S55C / C55 (200HB)

: Ve =150 m/min

:fz=01 mm/Z

rap =8 mmx2mal

rae=5mm

: Vertikal M/C, BT50

: EPA10R032M32.0-03N (232 mm, z = 3)
: TOGT100408PDFR-AJ

: KSO5F

1 A7075 (Alumigo Hard)

: Ve =900 m/min

1fz=0.1 mm/Z

rap=8mmx2mal

rae=5mm

: Externe Luft

: Vertikal M/C, HSK63A

TUNG-TRI



I Verschiedene Spanbrechergeometrien

Erstwahl- Spanbrecher

GroBe MM / MJ NMJ AJ
0 RE: ) )
0.4-08
=
RE: i S RE
02-08 0.4-0.8
. /a RE:
RE: i 0.4-0.8
04-16 ] (-1.69
RE: Eck di
RE: A . 04-038 e (e::rr:) us
0.4-2.0 RE: 0.8 —y (-2.0Y
* Auf Anfrage verfligbar
Spéanebrecher zum Zerkleinern von Spanen
NMJ Spanbrecher (GréBe 15) GroBe 15 IR
—~ 100
88
5E ] 90 rd
.. -O b =~
Spéanebrecher cXeR g
Co© o
T2
5 3% 70
Qc L3
oc N
> %E 60
NE *0 NMJ MJ
Jede Ecke mit einer Nummer gekennzeichnet
. Fraser : TPA15R080M25.4-06 (@80 mm, z = 6)
i . . . Wendeschneidplatte : TOMT150608PDER-NMJ,
- 10 % geringere Schnittkraft im Vergleich zu MJ- P TOMT150608PDER-MJ
Spanbrechern aufgrund von gesplitteten Spénen alortke . 1233350/420 Mod (200HE)
) . \ . B . erkstuc : rMo
- Geeignet fur Bearbeitungen mit groBen Schnittbreiten Schnittgeschwindigkeit - Vo = 100 m/min
durch Spaneabwurf Zahnvorschub :fz=01 mm/zZ
Schnitttiefe rap =13 mm
Schnittbreite 1ae =29 mm
Kuhimittel : LuftstoB
Maschine : Vertikal M/C, BT50
AJ Spanbrecher (GréBe 06, 10, 15)
fur Nichteisen-Bearbeitungen
Speziell fiir die W Oberflachenrauhigkeit

Lappen Behandlung

Verhindert g

Aufbauschneidenbildung mRa
an der Schneidkante Rz

Aluminiumbearbeitung
entwickelte Wiperkante

Sorgt flr hervorragende
Oberflachengtite, da die

. X 1.6 8
Spéne von der bearbeiteten 4 § 1 ,
Oberflache weggeleitet werden L . . .

99 Einzigartiges Design 8 1 s =
- mit seitlichem Freiraum § | -
Schneide mit groBem Optimierte _ =€ o6 i o
Spanwinkel und hoher Freiflachengeometrie 2a s s 38
Nei zur Erhéhung der g ™ <
eigung Widerstandsfahigkeit T 04 2 %
Geringe Schnittkraft und und Vibrationsdampfung E o2 1
gleichmaBige Bearbeitung der WSP bei der E=S 0 0
Aluminiumbearbeitung < TUNG=T=I Wettbewerber Wettbewerber
A B
B Querschnittsvergleich von Schneidkantenformen
. Fraser : EPA10R032M32.0-03N
< Konventionell Querschnittsbild (@32 mm, z = 3)
TUNG&-TRI Rggt\:'?erlzgllgttee Hersennites! Wendeschneidplatte  : TOGT100408PDFR-AJ
Sorte : KSO5F
Werkstiick 1 A7075 (Alumigo Hard)
Schnittgeschwindigkeit : V¢ = 900 m/min
Zahnvorschub :fz=01 mm/Z
3 Schnitttiefe rap=2mm
= TUN&-TRI Schnittbreite rae =21 mm
== Konventionelle WSP Kuhimittel : Externe Luft
Maschine : Vertikal M/C, HSK63A

www.tungaloy.de 7
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I Wendeplattensortiment um die Sorte AH3225 erweitert!

Angebot von vier PVD-Sorten, zwei CVD-Sorten und einer unbeschichteten Hartmetallsorte

AH3225 B M8

- Nano-Multilayer-Beschichtungstechnologie mit drei Haupteigenschaften fiir optimale Schneidkante
- Erhéhte Bestandigkeit gegen VerschleiB, Bruch, Oxidation, Aufbauschneiden und Delamination

Widerstandsfahigkeit gegen Aufbauschneiden
Die Beschichtungsoberflache verhindert Aufbauschneiden

Widerstandsfahigkeit gegen VerschleiB, Oxidation und Briiche

Die mehrschichtige Beschichtung ist verschleiB3- und oxidationsbestandig und
verhindert gleichzeitig die Ausbreitung von Mikrorissen in der Beschichtung,
was die Bestandigkeit gegen Kantenabplatzungen erhoht.

Starke Beschichtung / Substrathaftung
Die Beschichtung ist fUr eine starke Verbindung mit dem Substrat optimiert, um
die Stabilitat der Schneidkante zu gewahrleisten.

Hartmetallsubstrat
Hohe Bruchsicherheit

PREMIUMTEC
AH3135 BMm AH120 BB AH8015 HS

- Hohe Bruchsicherheit - PVD-Sorte mit ausgewogener - Enthalt eine harte Beschichtung und
- Geeignet fir die Bearbeitung Verschlei3- und Bruchsicherheit ein Hartmetallsubstrat
von Stahl und rostfreiem - Ideal fir die allgemeine - Hohe Besténdigkeit gegen Verschleif,
Stahl unter allgemeinen Bearbeitung von Stahl und Hitze und Aufbauschneiden, ideal fir
Schnittbedingungen Gusseisen die Bearbeitung harter oder schwieriger
Materialien

T3225 BMm Ti215 B KSO5F N

- CVD-Sorte mit hoher Abplatz- - CVD-Sorte mit hervorragender - Feinkornige Hartmetallsorte mit hoher
und Bruchsicherheit Verschlei3- und Verschleifestigkeit
Abplatzfestigkeit - Extrem scharfe Schneide ist fur
- Ideal fiir Gusseisen bei Nichteisenwerkstoffe geeignet
der Bearbeitung mit hoher
Geschwindigkeit

I ANWENDUNGSBEREICHE

= = =
2 Hoch 2 Hoch 2 Hoch
5 oc . S oc 5 oc .
2| = 2T e Moo |
£c £c £c
E é Erste Empfehlung E g E g Erste Empfehlung
RS g E AH3225 S E
o s AH3225 o o o} o AH120
£ £~ Erste Empfehlung £~
c c c
5 AH3135 5 AH3135 5 AH3225
9 Niedrig 9 Niedrig D Niedrig
Stabile ¢ Instabile Stabile ¢ ) Instabile Stabile ¢ ) Instabile
Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung

8 TUNG-TRI



I Schruppen Typ

[ GroBe10 [ GroBe15 |

Ausgezeichneter
Widerstand gegen

Werkzeugdurchmesser und
max AuBendurchmesser

S,

Rattern Max. Schnitttiefe (mm)
- Ideale Positionierung der ‘Z’\éirg: TLAI5  TLA15
. . TLA10 TLA15  +BT50 +PSC
Wendeschneidplatte pel 9(mm) BISEEE oingobaut
hohem Schragungswinkel =
- UnregelmaBige Teilung ZEFP =4
54 55
. ZEFP =4 ZEFP =3
Reibungslose Spanabfuhr 70-126* 83-139* 70
ZEFP =4 ZEFP =4 ZEFP =4
- GroBer Spanraum flr grof3e 83-139° 97-153°
Schnittbreiten ZEP=5

* Erweitert mit zwei Zusatzeinheiten
ZEFP = Anzahl der effektiven Schneidkanten am Umfang

Haupt- und Zusatzeinheitssystem (Typ TLA15)*

- Austauschbare Zusatzeinheiten
(Eine Haupteinheit kann ohne die Zusatzeinheit
verwendet werden.)

- Einstellbare Schneidlange
Maximale Schnitttiefe kann erhéht werden

(Zur Erhdéhung der Schnitttiefe kdnnen bis
zu 2 Zusatzeinheiten an ein Haupteinheit
angeschlossen werden.)

* AuBer C-TLA (integriert mit PSC-Anschluss)

Haupteinheit g

Mittelschraube
Zusatzeinheit

Vergleich der Anwendungsbereiche

- Hohe Widerstandsféahigkeit gegen Rattern und niedrige Schnittkrafte decken breite Anwendungsbereiche ab.
- Erheblich erweiterter Anwendungsbereich mit NMJ-Spanbrecher

B Schnittleistung

GroBe 15 280 mm (|
Py OK Rattern
mit NMJ Spanbrecher —3
mit MJ Spanbrecher
20 25% 20 25%
10 13% 10 13% o K
|
ae (mm) ae / eDc(mm) ae (mm) ae / eDc(mm)| 0.05 0.1 ‘ 0.15 0.2
Schnittbreite Zahnvorschub: fz (mm/Z) Schnittbreite Zahnvorschub: fz (mm/Z)
TUNE=-T=I Wettbewerber
Fraser : TLA15R080L070M31.7-04M Schnittgeschwindigkeit : Vc = 100 m/min
(@80 mm, ZEFP = 4) Schnitttiefe rap =55mm
Wendeschneidplatte : TOMT150608PDER-NMJ, Kuhlmittel : Trocken
TOMT150608PDER-MJ Maschine : Vertikal M/C, BT50
Sorte : AH3135 Kriterien : Rattern
Werkstlick : SCM440 / 42CrMo4 (270HB)

www.tungaloy.de
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EPAO4

Hochpréaziser Schulter-Schaftfraser - Schraubklemmung - fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +12.1°~ +12.2°, GAMF = -14.2°~ -18.3°

1 Lt
84%‘{:::::::::::::::::: F{Gf V'@

| LAPMX ‘ 2 = % ﬁ
90° Nl LH | LS - £ ?

. (KAPR) | LF - 3 @

@

Bezeichnung APMX n CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kiblmittel  wsp
EPA04R008M08.0-01 35 8 1 8 48 12 60 0.02 Mit  TOMTO4...
EPA04R010M10.0-02 3.5 10 2 10 60 20 80 0.04 Mit TOMTO4...
EPA04R010M10.0-02L 3.5 10 2 10 65 35 100 0.05 Mit TOMTOA4...
EPA04R012M12.0-02 3.5 12 2 12 60 20 80 0.06 Mit TOMTO4...
EPA04R012M12.0-03 3.5 12 3 12 60 20 80 0.06 Mit TOMTO4...
EPAO4R012M12.0-02L 3.5 12 2 12 85 35 120 0.09 Mit TOMTOA4...
EPAO4R016M16.0-03 3.5 16 3 16 70 20 90 0.12 Mit TOMTOA4...
EPAO4R016M16.0-04 3.5 16 4 16 70 20 90 0.12 Mit TOMTOA4...
EPA04R016M16.0-03L 35 16 3 16 105 35 140 0.19 Mit  TOMTO4...
EPA04R020M20.0-04 3.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Mit TOMTO4...
EPA04R020M20.0-05 3.5 20 5 20 70 30 100 0.21 Mit TOMTOA4...
EPA04R020M20.0-04L 3.5 20 4 20 165 35 200 0.44 Mit TOMTO4...
EPA04R025M25.0-05 35 25 5 25 80 35 115 0.39 Mt  TOMTOA4...
EPA04R025M25.0-06 35 25 6 25 80 35 115 0.39 Mit  TOMTOA4...
EPA04R025M25.0-04L 3.5 25 4 25 160 40 200 0.7 Mit TOMTOA4...

AUSTAUSCHTEILE & /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Schliussel

EPA04R008M08.0-01 CSPB-1.8L3.3 IP-6DB

EPA04R010 - 025... CSPB-1.8L3.6 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N*m) fir Klemmung:CSPB-1.8L3.3/CSPB-1.8L3.6 = 0.5

10 TUNG-TRI



TPAO6

Hochpréaziser Schulterfraser - Schraubklemmung fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +8.5°~ +11.5°, GAMF = -5.5°~ -12.5°

P -S55E- 8 b
- o m
h i ] =
cRy pene b4y
== <k = ﬁ ()
e S
o f o9 3t , @
<« DC _|.A90°(KAPR)
Bezeichnun Khimittel- WSP
9 APMX CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW  WT(kg) zufuhr
TPA06R032M16.0E05 6 32 5 30 16 18 40 5.6 8.4 0.14 Mit TO*TO06...
TPA06R040M16.0E06 6 40 6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.22 Mit TO*TO6...
TPA0B6R050M22.0E08 6 50 8 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 Mit TO*TO6...
S Y
AUSTAUSCHTEILE \Q\&‘ / \\“ﬁ@

Schlussel

Bezeichnung

TPAO06R032M16.0E05 CSTB-2.5 M-1000 FSHM8-30H T-8D
TPAO6R040M16.0E06 CSTB-2.5 M-1000 CM8X30H T-8D
TPAO6R050M22.0E08 CSTB-2.5 M-1000 CM10X30H T-8D

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

EPAOG6

Hochpréaziser Schulter-Schaftfraser - Schraubklemmung - fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +8.5°~ +11.5°, GAMF = -5.5°~ -12.5°

© g /] RL 4
: . gy~
APMX % = % (=

e
& ' 90& LH | LS @
¢ (KAPR) LF ’

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kdhimittel  \gp
EPA06R012M16.0-01N 6 12 1 16 50 18 68 0.09 Ohne TO*TO06...
EPAO6R016M16.0-02N 6 16 2 16 60 24 84 0.12 Ohne TO*TO6...
EPAO6R016M16.0-02L 6 16 2 16 105 40 145 0.2 Mit TO*TO6...
EPAO06R018M16.0-02N 6 18 2 16 60 24 84 0.13 Ohne TO*TO06...
EPA06R018M16.0-02L 6 18 2 16 115 30 145 0.21 Mit TO*TO06...
EPAO6R020M16.0-02N 6 20 2 16 60 30 90 0.14 Ohne TO*TO06...
EPA0O6R020M20.0-02N 6 20 2 20 70 30 100 0.23 Ohne TO*TO6...
EPA06R020M20.0-03N 6 20 3 20 70 30 100 0.22 Ohne TO*TO6...
EPA06R020M20.0-02L 6 20 2 20 135 50 185 0.41 Mit TO*TO6...
EPAO6R022M20.0-02N 6 22 2 20 70 30 100 0.23 Ohne TO*TO6...
EPA06R022M20.0-03N 6 22 3 20 70 30 100 0.23 Ohne TO*TO6...
EPA06R022M20.0-02L 6 22 2 20 145 40 185 0.42 Mit TO*TO06...
EPA06R025M25.0-03N 6 25 3 25 80 35 115 0.41 Ohne TO*TO06...
EPA06R025M25.0-04N 6 25 4 25 80 35 115 0.41 Ohne TO*TO06...
EPA06R025M25.0-02L 6 25 2 25 150 70 220 0.78 Mit TO*TO6...
EPA06R028M25.0-03N 6 28 3 25 80 35 115 0.42 Ohne TO*TO6...
EPA06R028M25.0-04N 6 28 4 25 80 35 115 0.42 Ohne TO*TO6...
EPAO6R028M25.0-02L 6 28 2 25 180 40 220 0.8 Mit TO*TO6...
AUSTAUSCHTEILE \\\\\&‘ /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste Schlissel
EPAO6R012 - 018M... CSTB-2.58 M-1000 T-8D
EPA06R020 - 028M... CSTB-2.5 M-1000 T-8D
*Empf. Drehmoment (N*m) fir Klemmung :CSTB-2.5S/CSTB-2.5 = 1.3
www.tungaloy.de 11
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TPA10

Hochpréaziser Schulterfraser - Schraubklemmung - fir 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5°

w—, -SSSEe - & .
- w198, o
E i | e A ngn V —
, i WL =B
. 1 o @ % @
- ' /
< DC _|.A90°(KAPR)

Bezeichnung APMX CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) "dhimittel — \sp
TPA10R040M16.0E04 10 40 4 35 16 18 40 5.6 8.4 0.2 Mit TO*T10...
TPA10R050M22.0E04 10 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 Mit TO*T10...
TPA10R063M22.0E06 10 63 6 41 22 20 40 6.3 10.4 0.51 Mit TO*T10...
TPA10R080M25.4-07 10 80 7 58 25.4 26 50 6 9.5 1.04 Mit TO*T10...
TPA10R080M27.0E07 10 80 7 58 27 22 50 7 12.4 1.04 Mit TO*T10...
TPA10R100M31.7-08 10 100 8 70 31.75 32 63 8 12.7 2.02 Mit TO*T10...
TPA10R100M32.0E08 10 100 8 60 32 28.5 50 8 14.4 2.02 Mit TO*T10...

e N\
AUSTAUSCHTEILE & ,/ /@ /

Bezeichnung Fettschmierstoffpaste Fréserspannschraube Torx-Einsatz

TPA10R040M16.0E04 SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM8X30H BLDT10/S7

TPA10R050, 063M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM10X30H BLDT10/S7

TPA10R080M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM12X30H BLDT10/S7

TPA10R100M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM16X40H BLDT10/S7

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

EPA10

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

o 2 e Va 4

: =

» v Oy = ﬂ =

£ . APMX
J’Q ” 90° LH LS . @
s 7/
¢ (KAPR) - LF i
Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Khimitel.  \gp
EPA10R025M25.0-02N 10 25 2 25 80 35 115 0.38 Ohne TO*T10...
EPA10R025M25.0-02L 10 25 2 25 150 70 220 0.75 Mit TO*T10...
EPA10R028M25.0-02N 10 28 2 25 80 35 115 0.39 Ohne TO*T10...
EPA10R028M25.0-02L 10 28 2 25 185 35 220 0.78 Mit TO*T10...
EPA10R032M32.0-02N 10 32 2 32 80 40 120 0.66 Ohne TO*T10...
EPA10R032M32.0-03N 10 32 3 32 80 40 120 0.65 Ohne TO*T10...
EPA10R032M32.0-02L 10 32 2 32 175 80 255 1.46 Mit TO*T10...
EPA10R035M32.0-02N 10 35 2 32 80 40 120 0.7 Ohne TO*T10...
EPA10R035M32.0-03N 10 35 3 32 80 40 120 0.68 Ohne TO*T10...
EPA10R035M32.0-02L 10 35 2 32 215 40 255 1.52 Mit TO*T10...
EPA10R040M32.0-03N 10 40 3 32 80 40 120 0.72 Ohne TO*T10...
EPA10R040M32.0-04N 10 40 4 32 80 40 120 0.73 Ohne TO*T10...
EPA10R040M32.0-02L 10 40 2 32 205 50 255 1.57 Mit TO*T10...
\
AUSTAUSCHTEILE & Vg ’/ /S
Bezeichnung Schraube/Klemmung Griff Fettschmierstoffpaste Torx-Einsatz
EPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung:SR14-562/S = 3.5
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TPA15

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

= “DGoNNR™ b4
- » s i Y {ZV@
1 e K
= @)

=
=
=

o DC , |.A90° (KAPR)

Bezeichnung APMX CICT DCSFMS DCONMS CBDP  LF b KWW WT(kg) Kihimittel  ygp
TPA15R050M22.0E04 15 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.27 Mit TO*T15...
TPA15R063M22.0E05 15 63 5 41 22 20 40 6.3 10.4 0.41 Mit TO*T15...
TPA15R080M25.4-06 15 80 6 46 25.4 26 50 6 9.5 0.83 Mit TO*T15...
TPA15R080M27.0E06 15 80 6 50 27 22 50 7 12.4 0.86 Mit TO*T15...
TPA15R100M31.7-07 15 100 7 60 31.75 32 50 8 12.7 1.3 Mit TO*T15...
TPA15R100M32.0E07 15 100 7 60 32 28.5 50 8 14.4 1.27 Mit TO*T15...
TPA15R125M38.1-08 15 125 8 80 38.1 38 63 10 15.9 2.7 Mit TO*T15...
TPA15R125M40.0E08 15 125 8 71 40 32 63 9 16.4 2.47 Mit TO*T15...
TPA15R160M40.0E10N 15 160 10 100 40 32 63 9 16.4 4.77 Ohne TO*T15...
TPA15R160M50.8-10N 15 160 10 100 50.8 46 63 11 19 4.4 Ohne TO*T15...

( AN
AUSTAUSCHTEILE & . S PO /
Bezeichnung Schraube/Klemmung i Fettschmierstoffpaste  Fréserspannschraubel Fraserspannschraube2 Torx-Einsatz
TPA15R050M22.0E04 TS451201 H-TB2W M-1000 = FSHM10-40H BT20S
TPA15R063M22.0E05 TS451201 H-TB2W M-1000 = CM10X30H BT20S

TPA15R080M... TS451201 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BT20S

TPA15R100M... TS451201 H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BT20S

TPA15R125M... TS451201 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H = BT20M

TPA15R160M... TS451201 H-TB2W M-1000 = = BT20M

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

EPA15

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

hatld

& R N APMX : é%ﬁ
V 90° LH _ LS | @
v 6 LF %

DC

DCONMS

(KAPR) |« -

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kihimittel  wsp
EPA15R040M32.0-03N 15 40 8 32 80 40 120 0.73 Ohne TO*T15...
EPA15R040M32.0-02L 15 40 2 32 205 50 255 1.56 Mit TO*T15...
EPA15R050M32.0-04N 15 50 4 32 80 40 120 0.83 Ohne TO*T15...
EPA15R050M42.0-02L 15 50 2 42 310 50 360 3.84 Mit TO*T15...

AUSTAUSCHTEILE & ,/ /

Bezeichnung Schraube/Klemmung i i Torx-Einsatz
EPA15... TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S

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

www.tungaloy.de 13



TUNG-T=I

HPA06-M

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

7.j - F OAL e i %%g
[ ] R %%g

- 3
Uy 8

E 90° (KAPR)

DCSFMS

Bezeichnung APMX n CICT  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) Kihimitte. \gp
HPAO6R016MMO08-02 6 16 2 42 25 10 13 M8 0.03 Mit TO*TO6...
HPAO6R020MM10-03 6 20 3 49 30 15 18 M10 0.06 Mit TO*TO6...
HPA06R025MM12-04 6 25 4 57 35 17 21 M12 0.1 Mit TO*TO6...
HPAO6R032MM16-05 6 32 5 63 40 22 29 M16 0.20 Mit TO*TO6...

Modularer TungFlex-Schaft siehe Seite 15.

AUSTAUSCHTEILE & f /

Bezeichnung Schraube/Klemmung  Fettschmierstoffpaste Schlissel
HPAO6R0O16MM08-02 CSTB-2.5S M-1000 T-8D
HPAO6R020 - 032MM... CSTB-2.5 M-1000 T-8D

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

HPA10-M

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

7 g - LFOAL - 4& ﬁé 4
[ A CF:KS H F{Gf

2]
A== - p=3
e
2 SEIEE =05
= @
90° (KAPR)MIAPMX LA A-A 4
Bezeichnung APMX n CICT  OAL LF H  DCSFMS CRKS WT(kg) Kihimittel \ygp
HPA10R025MM12-02 10 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 Mit TO*T10...
HPA10R032MM16-03 10 32 3 63 40 22 29 M16 0.18 Mit TO*T10...
Modularer TungFlex-Schaft siehe Seite 15.
&' S
AUSTAUSCHTEILE & VA /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Griff Fettschmierstoffpaste  Torx-Einsatz

HPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7
*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmuing:SR14-562/S = 3.5
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TungFlex
TungFlex Modularer Schaft

\'\ BHTA @

Tt

'E:_HE'I"I

& LEX L= ML
E ¢
. H
Bezeichnung LF LS LBX BD CRKS BHTA Schaft

SMO06-L60C10 10 60 40 20 9.7 M6 0° Zylindrisch
SMO06-L105-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-L86-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-L.230-C32 32 230 180 50 29 M16 1.8° Zylindrisch

TLA10

Schluterfraser flr die Schruppbearbeitung -Schraubklemmung - fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5°

b e Va (7
2 iadp
Dh S
2 =| W
22 @
oY J
[GNa]
[SHL
Bezeichnung APMX ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg) Kihimittel  ygp
TLA10R050L054M22.0E04 54 50 4 24 47 22 20 75 6.3 10.4 0.64 Mit TO*T10...
TLA10R063L054M25.4-04 54 63 4 24 60 25.4 26 80 6 9.5 1.26 Mit TO*T10...
TLA10R063L054M27.0E04 54 63 4 24 60 27 22 80 7 12.4 1.25 Mit TO*T10...
Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugeflihrt werden. Das Kihimittel kann nicht lber die Fréaserspannschraube zugefiihrt werden.
Q > ® ®
AUSTAUSCHTEILE & yd & &
Bezeichnung Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste Fraserspannschraubel Fraserspannschraube2 Schlussel
TLA10R050L054M22.0E04 SR14-562 M-1000 CAP-CM10X1.5X55-H - T-10D
TLA10RO63L... SR14-562 M-1000 - CAP-CM12X1.75X50 T-10D

*Empf. Drehmoment (N*m) fiir Klemmung:SR14-562 = 3.5

www.tungaloy.de 15
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TLA15-M

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

DCSFMS

Bezeichnung APMX m ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg) Uhimittel-  wgp
TLA15R080L070M31.7-04M 70 80 4 20 78 31.75 32 100 8 12.7 2.29 Mit TO*T15...
TLA15R080L070M32.0E04M 70 80 4 20 78 32 25 100 8 14.4 2.38 Mit TO*T15...
TLA15R100L083M38.1-05M 83 100 5 30 98 38.1 38 110 10 15.9 4.24 Mit TO*T15...
TLA15R100L083M40.0E05M 83 100 5 30 98 40 32 110 9 16.4 4.26 Mit TO*T15...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugefiihrt werden. Das Kiihimittel kann nicht tber die Fraserspannschraube zugefihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE \\&\&' , / f @

Bezeichnung Schraube/Klemmung Torx-Einsatz Fettschmierstoffpaste  Fréserspannschraube
TLA15R080... TS451201 H-TB2W BT20S M-1000 CM16X75
TLA15R100... TS451201 H-TB2W BT20S M-1000 CM20X80

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

TLA15-S
Zusatzeinheit fir TLA15-M - Schulterfraser fur die Schruppbearbeitung - Schraubklemmung -fur
3-schneidige Wendeschneidplatten GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5°

o %)
: = Lo

DCON

Bezeichnung APMX n ZEFP  CICT BD DCONMS OAL LF  WT(kg) Kihimitel  \ygp
TLA15R080L028-04S 28 80 4 8 77.6 27 43 28.2 0.65 Mit TO*T15...
TLA15R100L028-05S 28 100 5 10 97.2 33 46 28 1.05 Mit TO*T15...

Hinweis: Das Kuhimittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugeflihrt werden. Das Kihimittel kann nicht lber die Fréserspannschraube zugefiihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE & , f /

Bezeichnung Schraube/Klemmung Griff Fettschmierstoffpaste Torx-Einsatz
TLA15... TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S

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

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

TUNG-TRI



TLA15-BT

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

latad

-
R B O
MAS-BT50

Bezeichnung APMX n ZEFP  CICT LF LH WT(kg) Kiblmittel  CRKS ~ WwsP
TLA15R080L083BT50-04M 83 80 4 24 150 107 6.29 Mit M24 TO*T15...
TLA15R100L097BT50-05M 97 100 5 35 165 126.5 8.92 Mit M24 TO*T15...

D ON
AUSTAUSCHTEILE &&&' ’/ / \\\@

Bezeichnung Schraube/Klemmung Griff Fettschmierstoffpaste Torx-Einsatz Fraserspannschraube
TLA15R080L083BT50-04M TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM16x2.0x55
TLA15R100L097BT50-05M TS451201 H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM20x2.5x50

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

Fraserspannschraube

(Optional)

Anz. der Zusatzeinheiten 1 Stiick 2 Stick
TLA15R080L083BT50-04M CAP-CM16x2.0x55 CM16x120
TLA15R100L097BT50-05M CAP-CM20x2.5x50 CM20x80
C-TLA

Schulterfraser fur die Schruppbearbeitung- mit PSC - fur 3-schneidige Wendeschneidplatten
GAMP = +13.5°~ +17°, GAMF = -5.5°~ -5°

LF gj 4:'
LH TungCap C6 Py R @
2 ‘\ G 7L
; RUR ]
18
O
: @
Bezeichnung APMX n ZEFP  cCICT LF LH DCONMS WT(kg) Kuhimittel — wsp
C6TLA15M063R03L100 55 63 3 12 100 78 63 2.13 Mit TO*T15...
C6TLA15M080R04L110 70 80 4 20 110 86.2 63 3.17 Mit TO*T15...
Geeignet fur Kuhimitteldruck 7 MPa
AUSTAUSCHTEILE
Bezeichnung Schraube/Klemmung Torx-Einsatz Griff
C6TLA15MO0**RO*L1** TS451201 BT20S H-TB2W

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

www.tungaloy.de 17
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Hinweise zur NMJ-Spanformstufe

Beispiel:

Bei Wendeschneidplatten mit Fraser mit 4 Schneiden

NMJ-Spanformstufe sind die
Schneidkanten nummeriert.
Achten Sie darauf, dass jeder
Zahn des Frasers mit einer
anderen Schneidennummer der
Wendeschneidplatte montriert wird.

Beispiel: Wenn Sie die Schneide 1 in

einem Zahn montrieren, verwenden Sie
daneben Nr.2 oder Nr.3 (aber nicht Nr.1)

Hinweise zur Installation von NMJ-Spanformstufen an Schrupp-Frasern

o Montieren Sie die Wendeschneidplatte so
am Fraserkdrper, dass die Nummer der
verwendeten Schneidkante mit der ersten
gekennzeichneten Nummer am Fraserkorper
Ubereinstimmt (Siehe Abbildung recdhts.)

9 Installieren Sie die verbleibenden
Wendeschneidplatten an der gleichen
Schneide mit derselben Nummer wie an der
verwendeten Schneidkante.

9 Wiederholen Sie die Schritte @ und @ fir
die anderen Schneiden.

0 Achten Sie darauf, dass die Nummer der
verwendeten Schneidkante von der Nummer
der benachbarten Schneiden abweicht.

18 TUNG-TRI



Hinweise zur Installation von NMJ-Spanformstufen an Schrupp-Frasen

o @ Erster Austausch: Drehen Sie die Wende- B I~
schneidplatte im Uhrzeigersinn, bis die
Nummer der verwendeten Schneidkante
mit der zweiten Nummer am Fraserkorper
Uberstimmt. (Siehe Abbildung rechts.)
Beispiel: 1 = 2

2 =) 3
3 4 1

( 2weiter Austausch: Drehen Sie die Wen-
deschneidplatte im Uhrzeigersinn, bis die
Nummer der verwendeten Schneidkante
mit der letzten Nummer am Fraserkdrper
Ubereinstimmt. (Siehe Abbildung rechts.)
Beispiel: 2= 3

3mp 1
1mp 2

9 Schritt o fur alle Wendeschneiplatten
wiederholen.

e Achten Sie darauf, dass die Nummer der
verwandeten Schneidkante von der Nummer
der benachbarten Schneiden abweicht.

Installation von Zusatzeinheiten

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

Auskragung zur __|
Fehlervermeidung(Poka-yoke)

Markierung

www.tungaloy.de 19
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I WENDESCHNEIDPLATTE

TOMT-MM

TOMT-MJ

TOET-MJ

Bl stani e % [ e
M Rostfreier Stahl * % ¢
- Eisenguss *
- Nichteisenmetalle *
- Superlegierungen | Y% [ [ ¥ : Erste Wahl
H Geharteter Stahl * ¢ : Zweite Wahl
Beschichtet SéJh'}g,?{et
[To I (o R To]
GroBe Bezeichnung RE APMXIR S S © XY m LE|IC | S |BS
PR e B B b S\ )
IZIIII ~»n (7]
<< - - X
04 TOMT040204PXER-MM 04 | 35 | @ ( BN ] 3.6 4 22 | 06
TOMT040208PXER-MM 08 | 35 | @ [ BN ) 3.6 4 22 | 02
TOMT060302PDER-MJ 0.2 6 ©® @ @ 62 | 56 | 32 | 14
TOMT060304PDER-MJ 0.4 6 ©® @ @ [ J 62 | 56 | 32 | 1.2
TOMT060308PDER-MJ 0.8 6 ©® @ @ ( BN ] 62 | 56 | 32 | 08
06 | TOGT060304PDFR-AJ 0.4 6 o 62 | 56 | 33 | 1.2
TOGT060308PDFR-AJ 0.8 6 [ ] 6.2 5.6 3.3 0.8
TOET060302PDER-MJ 0.2 6 (BN ] 62 | 56 | 33 | 1.3
TOET060304PDER-MJ 0.4 6 o0 62 | 56 | 3.3 | 1.1
TOMT100404PDER-MJ 04| 10 | @ @ @ [ J 105 | 86 | 47 | 15
TOMT100408PDER-MJ 08| 10 @ @ @ [ BN ) 105 | 86 | 47 | 1.1
TOMT100416PDER-MJ 16 | 10 @ @ @ 105 | 86 | 47 | 0.2
10 | TOGT100404PDFR-AJ 0.4 | 10 o 105 | 86 | 52 | 15
TOGT100408PDFR-AJ 0.8 | 10 o 105 | 86 | 51 | 1.1
TOET100404PDER-MJ 0.4 | 10 (BN 105 | 86 | 5.1 | 15
TOET100408PDER-MJ 0.8 | 10 o0 105 | 86 | 51 | 1.1
TOMT150604PDER-MJ 04 | 15 @ @ @ [ J 157 | 127 | 6 2.2
TOMT150608PDER-MJ 08| 15 @ @ @ ( BN ] 157 | 127 | 6 1.9
TOMT150616PDER-MJ 16 | 15 | @ @ @ 157 | 127 | 6 1.1
TOMT150620PDER-MJ 2 5 @ @ @ 15.7 | 127 | 6 0.7
15 | TOMT150608PDER-NMJ 08| 15 @ @ @ [ J 157 | 127 | 6 1.9
TOGT150604PDFR-AJ 0.4 | 15 o 15.7 | 125 | 56 | 2.1
TOGT150608PDFR-AJ 0.8 15 [ ] 15.7 | 125 | 55 1.8
TOET150604PDER-MJ 0.4 | 15 oo 15.7 | 125 | 56 | 2.2
TOET150608PDER-MJ 08 | 15 [ N ) 15.7 | 125 | 56 | 1.9

@ : Lagerstandard
@ : Neues Produkt
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I STANDARD SCHNITTDATEN

EPAO4
Harte

Schnittgeschwind. Zahnvorschub
ISO Werkstoff HB Sorte Ve (m/min) fz (mm/2)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S§8400, S15C, usw. - 200 HB AH3225 100 - 250 0.05 - 0.12
E275A, C15E4, usw.
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt und
. legierter Stahl - 300 HB AH3225 100 - 230 0.05 - 0.12
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, usw.

Vorgeharteter Stahl
NAKS0, PX5. usw. 30 - 40 HRC AH3225 100 - 180 0.05-01
Rostfreier Stahl
M SUS304, usw. - AH3225 90 - 200 0.05-0.1
X5CrNi18-9, usw.
Grauguss
FC250, usw., 150 - 250 HB AH120 100 - 300 0.05-0.12
. GG25, usw.
Kugelgraphitguss
FCD450, usw. 150 - 250 HB AH120 100 - 200 0.05-0.12
450-10S, usw., GGG45, usw.
Titanlegierungen
s Ti-BAI-4V, usw. - AH3225 20-60 0.04 - 0.07
Hitzebesténdige Legierungen _ AH8015 20 - 40 0.04 - 0.07
Inconel 718, usw.
SKD61, usw.
X40CrMoV5-1, usw. 40 - 50 HRC AH8015 50 - 150 0.04 - 0.07
H Geharteter Stahl
SKD11, usw.
X153CrMoV12, usw. 50 - 60 HRC AHB8015 40-70 0.04 - 0.07
- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft 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 Werkstlcks. Bei groBer
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigen Werte der o. g. Schnittdaten reduziert werden. Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglange sollten die niedrigeren Werte
Vc und fz aus der Tabelle gewéahlt und die Maschinenverhaltnisse Uberprift
werden.
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T/E/HPAO06, T/E/HPA10, T/EPA15

T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15
. . - Schnittge-  Zahn-  Schnittge- Zahn-  Schnittge- Zah hub
ISO Werkstoff Harte Prioritat Span Sorte schwind. vorschub schwind. vorschub schwind. annvorschu
brecher fz (mm/Z)
Ve fz Ve fz Ve
(m/min) (mm/Z) (Mm/min) (mm/Z) (m/min) MJ/AJ NMJ
Stahl mit niedrigem Erste Wahl MJ/NMJ  AH3225 100-220 0.05-0.15 100-250 0.08-0.2 100-300 0.06-0.22 0.06-0.15
Kohlenstoffgehalt 0 11p
§8400, S15C, usw. VerschleiB-
E275A, C15E4, usw. festigkeit MJ/NMJ  T3225 100-250 0.08-0.1 100-300 0.08-0.12 100-300 0.08-0.15 0.08-0.15
Kohlenstoffstahl und Erste Wahl MJ/NMJ  AH3225 100-170 0.05-0.12 100-250 0.06-0.22 100-250 0.06-0.22 0.06-0.15
legierter Stahl _300 HB
S55C, SCM440, usw. VerschleiB-
C55, 42CrMo4, usw. festigkeit MJ/NMJ  T3225 100-250 0.05-0.1 100-300 0.05-0.12 100-300 0.05-0.15 0.05-0.15
Vi Uteter Stahl
und Werkseugatah ErsteWahl  MJNMJ AH3225 100-120 0.05-0.12 100-200 0.06-0.22 100-200 0.06-022 0.06-0.15
30 - 40
NAK80, PX5, SKD61,
usw. HRC VerschleiB3-
S MJ/NMJ  T3225 100-250 0.05-0.1 100-300 0.05-0.12 100-300 0.05-0.15 0.05-0.15
X40CrMoV5-1, usw. festigkeit
Rostfreier Stahl Erste Wahl MJ/NMJ  AH3135 80-150 0.05-0.15 80-200 0.08-0.2 90-200 0.08-0.2 0.08-0.15
M sUS304, usw. - s
X5CrNi18-9, usw. err:t?gL‘ee'it' MJ/NMJ  T3225 90-200 0.05-0.1 90-250 0.05-0.12 90-250 0.05-0.15 0.05-0.15
Grauguss Erste Wahl MJ/NMJ  AH120 100-200 0.05-0.15 100-250 0.05-0.15 140-250 0.08-0.25 0.08 - 0.15
FC250, usw. 150 - 250
250, usw. HB iB-
GG25, usw. Vg:gg"gg MJ T1215 150-250 0.05-0.12 150-300 0.08-0.2 200-300 0.08-0.18 -
Kugelgraphitguss Erste Wahl MJ/NMJ  AH120 80-150 0.05-0.15 80-200 0.08-0.2 110-200 0.08-0.25 0.08 - 0.15
FCD450, usw. 150 - 250
450-10S, usw. HB VerschleiB-
GGG45, usw. festigkeit MJ T1215 100-200 0.05-0.12 130-250 0.05-0.15 150-250 0.08-0.18 o
Alminlom 4050 Ergte wani AJ  KSOSF 300-900 0.08-0.22 300-1000 0.08-0.22 300 - 1000 0.08 - 0.22 -
. i<13% HRC
AR 50-60  Ergte wani AJ KSO5F  100-200 0.08-022 100-200 0.08-022 100-200 0.08-0.22 =
Si = 13% HRC ! ’ i ’ ’ ’
Titanlegierungen
Ti-6AI-4V, usw. - Erste Wahl MJ/NMJ  AH3135 20-50 0.05-0.1 20-60 0.05-0.1 20-60 0.08-0.15 0.08-0.15
s Hitzebestandige
Legierungen - Erste Wahl MJ/NMJ  AH120 20-35 0.03-0.08 20-40 0.05-0.13 20-40 0.07-0.15 0.07-0.15
Inconel 718, usw.
- Bei Verwendung der NMJ-Spanformstufe: Vorschub < 0.15 mm/Z. - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der
- Zum Entfernen von Spanen wird der Einsatz von Luft empfohlen. Bearbeitungsmaschine sowie der Spannung des Werkstticks. Bei groBer
- Bei Gusshaut oder stark unterbrochener Werkstlckoberflache sollte der Schnittweite, Schnitttiefe oder groBer Auskraglénge sollten die niedrigeren Werte
Zahnvorschub (fz) auf die niedrigen Werte der o. g. Schnittdaten reduziert werden. Vc und fz aus der Tabelle gewahlt und die Maschinenverhaltnisse Uberprift

werden.
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TLA (Schruppbearbeitung)

TLA10 TLA15
. o - Schnittge- Zahn- Schnittge- Zah hub
ISO Werkstoff Harte Prioritat b?::r?er Sorte schwind. vorschub schwind. :Z T:::JZI;
Vc fz Vc_
(m/min)  (mm/2) (m/min) ~ MJ/AJ NMJ
Stahl mit niedrigem Erste Wahl MJ/NMJ  AH3225  100-250  0.08-0.2  100-300 0.06-0.22 0.06-0.15
Kohlenstoffgehalt
SS400, S15C, usw. -200HB VerschleiB-
E275A, C15E4, usw. festigkeit MJ/NMJ  T3225 100-300 0.08-0.12 100-300 0.08-0.15 0.08-0.15
Kohlenstoffstahl und Erste Wahl MJ/NMJ  AH3225  100-250 0.06-0.22 100-250 0.06-0.22 0.06-0.15
legierter Stahl
S55C, SCM440, usw. -300 HB VerschleiB-
C55, 42CrMod, usw. festigkeit MJ/NMJ  T3225 100-300 0.05-0.12 100-300 0.05-0.15 0.05-0.15
Vorverguteter Stahl und Erste Wahl MJ/NMJ  AH3225  100-200 0.06-0.22 100-200 0.06-0.22 0.06-0.15
Werkzeugstahl 30 - 40
NAK80, PX5, SKD61, usw.  HRC iB-
X40CrMoV5-1, usw. szr:t?ngi? MJ/NMJ  T3225 100-300 0.05-0.12 100-300 0.05-0.15 0.05-0.15
Rostfreier Stahl Erste Wahl MJ/NMJ  AH3135 80 - 200 0.08-0.2  90-200 0.08-0.2 0.08-0.15
M SUS304, usw. - )
X5CrNi18-9, usw. VerschleiB- MJNMJ  T3225 90-250 0.05-0.12 90-250 0.05-0.15 0.05-0.15
festigkeit
Grauguss Erste Wahl MJ/NMJ  AH120  100-250 0.05-0.15 140-250 0.08-0.25 0.08-0.15
FGC250, etc. 150 - 250
250, usw. HB VerschleiB-
GG25, usw. festigkeit MJ T1215 150-300 0.08-0.2  200-300 0.08-0.18 =
. Kugelgraphitguss Erste Wahl MJ/NMJ  AH120 80-200  0.08-02 110-200 0.08-025 0.08-0.15
FCD450, usw. 150 - 250
450-10S, usw. HB VerschleiB-
GGGA5, usw. festigkeit MJ T1215 130-250 0.05-0.15 150-250 0.08-0.18 =
Aluminium 40 - 50
S . Erste Wahl AJ KSO5F  300-1000 0.08-0.22 300-1000 0.08 - 0.22 =
. Aluminium 50 - 60
el il Erste Wahl AJ KSO5F  100-200 0.08-0.22 100-200 0.08 - 0.22 =
Titanlegierungen
s AT v = Erste Wahl MJ/NMJ  AH3135 20 - 60 0.05- 0.1 20-60  0.08-0.15 0.08-0.15
hllizebestandiocitedicingen Erste Wahl MJNMJ  AH120 20-40  0.05-013  20-40  007-0.15 0.07-0.15

Inconel 718, usw.

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

www.tungaloy.de 23



TUNG=-T=I

I ANWENDUNGSGEBIETE

Spiralinterpolation Aufweiten

~
|
|
|
|

Schulter- Nuten- Schrégein- Tauchfrasen
frasen frasen tauchen

N

1 1: < o | i
i LV ﬂ: \ [e J
5 o
P i < g / ! :
: : z —=
<< <<
Min. Max.
Sch“:iatl;(t.iefe Taug,rISin.nkel Eingzé'hen Bea’tti’:fi;““s' Max. Bearbeitungs-9 S‘;’L’;w;';’t‘ii;e/

Bezeichnung APMX RMPX A oD1 oD2 oD3 * ae
EPA04R008... 8 3.5 0.3° 0.02 12.8 15.6 13.6 7.5
EPA04R010... 10 3.5 0.2° 0.02 16.8 19.6 17.6 9.5
EPA04RO012... 12 3.5 0.15° 0.02 20.8 23.6 21.6 11.5
EPA04R016... 16 3.5 0.1° 0.02 28.8 31.6 29.6 15.5
EPA04R020... 20 3.5 0.1° 0.02 36.8 39.6 37.6 19.5
EPA04R025... 25 3.5 0.1° 0.02 46.8 49.6 47.6 24.5
EPAO6RO12... 12 6 & 0.6 18 23.6 21 11.5
E/HPAO6RO16... 16 6 4.3° 0.6 25 31.6 29 15.5
EPAO6RO018... 18 6 3.5° 0.6 29.5 35.6 33 17.5
E/HPA06R020... 20 6 2.8° 0.6 33.5 39.6 37 19.5
EPAO6R022... 22 6 2.5° 0.6 37.5 43.6 41 21.5
E/HPAO6R025... 25 6 2° 0.6 43.5 49.6 47 24.5
E/HPA10R025... 25 10 2° 0.6 421 49.6 47 24.5
EPAOBR028... 28 6 1.8° 0.6 49.5 55.6 53 275
EPA10R028... 28 10 2° 0.6 481 55.6 53 27.5
T/HPAOB6R032... 32 6 1.5° 0.6 57.5 63.6 61 31.5
E/HPA10R032... 32 10 2° 0.6 56.1 63.6 61 31.5
EPA10RO035... 35 10 1.7° 0.6 62.1 69.6 67 34.5
TPAO6R040... 40 6 1° 0.6 73.5 79.6 77 39.5
T/EPA10R040... 40 10 1.4° 0.6 7241 79.6 77 39.5

EPA15R040... 40 15 2.3° 0.8 68.5 79.2 75.5 39
TPAO6R050... 50 6 0.7° 0.6 94 99.6 97 49.5
TPA10R050... 50 10 0.9° 0.6 921 99.6 97 49.5

T/EPA15R050... 50 15 1.7° 0.8 88.5 99.2 95.5 49
TPA10RO063... 63 10 0.8° 0.6 118.1 125.6 123 62.5

TPA15R063... 63 15 1.4° 0.8 114.5 125.2 121.5 62
TPA10R080... 80 10 0.6° 0.6 1521 159.6 157 79.5

TPA15R080... 80 15 1° 0.8 148.5 159.2 155.5 79
TPA10R100... 100 10 0.5° 0.6 1921 199.6 197 99.5

TPA15R100... 100 15 0.8° 0.8 188.5 199.2 195.5 99
TPA15R125... 125 15 0.6° 0.8 238.5 249.2 245.5 124
TPA15R160... 160 15 0.5° 0.8 308.5 319.2 315.5 159

* Ebener Bohrgrund
Hinweis: Eckenradius RE fur eD1, D2 und @D3: RE = 0.4 fir EPA04, T/E/HPA06, T/E/HPA10 und RE = 0.8 flr T/EPA15.
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Il PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Rotorwelle Maschinenteil
Fraser EPA04R025M25.0-06 (25 mm, z = 6) EPA04R010M10.0-02 (10 mm, z = 2)
Wendeschneidplatte TOMTO040204PXER-MM TOMT040204PXER-MM
Sorte AH3225 AH3225
SNCM439 / 40CrNiMoA

S50C / C50

Werkstoff des Werkstlicks

GroBe 04

GroBe 04

TUNE&=TRI Wettbewerber

Die einzigartige Schneidkantengeometrie sorgt fiir
geringe Schnittkrafte und eliminiert Schwingungen,
was eine hocheffiziente Bearbeitung von diinnen

Stahlplatten erméglicht.

Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 200 110
$ | Zahnvorschub: fz (mm/2) 0.12 0.12
g’ Vorschubgeschwind.: Vf (mm/min) 1833 840
D | Schnitttiefe: ap (mm) 3 2
§ Schnittbreite: ae (mm) 25 10
g Anwendung Nutenfrasen Nutenfrasen
£ | Kiihimittel Externe Luft Externe Luft
3 Auskraglidnge (mm) 35 30
Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT30
160
S 120 $
Eo Eo
3E w 3¢
Ergebnisse & &
0 0
TUNE=TrI Wettbewerber TUNG&=T=I Wettbewerber
Dank der engen Teilung des Frasers und des groBen | Der groBe axiale Spanwinkel des Tung-
Axialspanwinkels bietet der Tung-Tri eine hohe Tri ermdglichte einen sanften Eintritt in den
Produktivitat bei gleichzeitiger Eliminierung der Schnitt und eine gréBere Schnitttiefe, ohne
Spéneverdichtung. Schwingungen zu erzeugen.
Werkstiicktyp Platte Grundplatte
Fraser EPAO6R020M20.0-03N (220 mm, z = 3) TPA10R063M22.0E06 (263 mm, z = 6)
Wendeschneidplatte TOMT060304PDER-MJ TOMT100408PDER-MJ
Sorte AH3135 T1215
SUS304 / X5CrNi18-9 FCD700
GroBe 06 GroBe 10
<&
Werkstoff des Werkstlicks
c Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 125 196
g, Zahnvorschub: fz (mm/2) 0.083 0.15
§, Vorschubgeschwind.: Vf (mm/min) 600 900
._g Schnitttiefe: ap (mm) 1.5 25
g Schnittbreite: ae (mm) 9 54.5
.:E Anwendung Planfrasen Planfrasen
§ | Kiihimittel Trocken Trocken
® Maschine BT40 BT40
$ T
2 600 S
£2 4
-(:;) £ 400 3
a E n
o g =
. 8= 200 [
Ergebnisse =B S
< c
? o
S &

0
TUNE&=TRI Wettbewerber

T1215 wies eine liberragende
VerschleiBfestigkeit auf und verlangerte die

Standzeit um lber 250 %.

www.tungaloy.de




TUNG-T=I

Werkstiicktyp Grundplatte Maschinenteil
Fraser EPA10R040M32.0-04N (240 mm, z = 4) EPA10R025M25.0-02N (@25 mm, z = 2)
Wendeschneidplatte TOMT100408PDER-MJ TOGT100408PDFR-AJ
Sorte AH3135 KSO5F
Titanium AC4B

Material des Werkstiicks

GroBe 10

GroBe 10

< | Schnittgeschwind.: Ve (m/min) 55 457
8, Zahnvorschub: fz (mm/t) 0.1 0.3
§> Vorschubgeschwind.: Vf (mm/min) 175 4072
"cEs Schnitttiefe: ap (mm) 2.5 1.27
2 | Schnittbreite: ae (mm) 25 -
-’E Anwendung Planfrasen Planfrasen
S | Kiihimittel Nass (externe Zufuhr) Nass (externe Zufuhr)
® Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT40
= 120 o 4500
€ ) 4000
= 2 3500
3 80 £ £ 3000
128 2E 2500
S SE 2000
= Q
Ergebnisse g 40 2E& 1500
£ 35 1000
. -
TUNG&=T=RI Wettbewerber S TUNE&=TRI Wettbewerber
Die scharfe Schneidkante verhindert die AJ-Spanbrecher wies eine hohe
Aufbauschneidenbildung und verléngert die Bruchfestigkeit selbst unter anspruchsvollen
Standzeit um 20 %. Schnittbedingungen auf.
Werkstiicktyp Teil einer Formmaschine Stromerzeuger
s TLA15R080L070M31.7-04M (@80 mm) _
Fraser TLAT 5R080L028-04§ TLA15R100L083M38.1-05M (2100 mm, z = 5)
Wendeschneidplatte TOMT150608PDER-MJ TOMT150608PDER-NMJ
Sorte AH120 AH3135
FCD400 / 400-15S S45C / C45
GroBe 15 . GroBe 15 .
Workpiece material
< | Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 180 160
% Zahnvorschub: fz (mm/t) 0.2 0.16
§’ Vorschubgeschwind.: Vf (mm/min) 573.0 407
._% Schnitttiefe: ap (mm) 74 50
2 | Schnittbreite: ae (mm) 24 25
?é Anwendung Konturierung Schulterfrasen (Schruppen)
S | Kiihimittel Trocken Nass (externe Zufuhr)
® Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT50
1200 600
c 1000 c 500
g = 800 g = 400
S E 600 S E 300
20 20
§S 400 8§ 200
Ergebnisse Q o
@ 200 @ 100
0 0
TUNE=TRI Wettbewerber TUNE=T=I Wettbewerber
Die Wendeschneidplatte MJ sorgte fiir geringere | Der NMJ-Spanbrecher erzielt eine stabile
Schnittkrafte und eine drastische Verbesserung Bearbeitung mit hoher Effizienz und reduziert
der Bearbeitungseffizienz. gleichzeitig die Vibrationen erheblich.
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FIXEDTORQUEWRENCH

Erzielt hohe Prézision der Schneidkante durch gleichmabige Spannkraft

B Einfach einzustellen

Die Hand
Der optimal auf die Hand abgestimmte

Mehrkomponentengriff ermdglicht eine opti-
male Kraftibertragung.

Mechanisch auslésender
Drehmomentgriff

Der Giriff klickt, um den Anwender zu war-
nen, wenn das voreingestellte Drehmoment
erreicht ist. Auf dem Giriffende aufgedruckte
IDs ermoglichen eine einfache Identifizierung
der Schrauberspezifikationen. Der Schrau-
bendreher hat ein unbegrenztes Lésemo-
ment. Der Schraubenziehermechanismus ist
resistent gegen Industrie—S}bﬂwiermittel,

B Hohe Wiederholbarkeit und Robustheit

Robustheit/Anpassung

Wiha ChromTop®-Finish auf der Spitze flr perfekten Sitz bei
jeder Anwendung. Langlebigkeit dank hochwertigem Chrom- Dunkelgriin: TORX
Vanadium-Molybdan-Stahl, durchgehéartet, verchromt.

Vielseitigkeit
Die schlanke Konstruktion eignet sich besonders flr
Anwendungen, bei denen der Zugang sehr beengt ist.

“ TW - D - 0.6NM

@ Torque Wrench @ Drriver type @® Drehmoment
Bezeichnung Lagerbestand Drehmoment (N-m) Genauigkeit (%) oD L

TW-D-0.6NM [ ) 0.6 10 34 130
TW-D-0.9NM [ ] 0.9 10 34 130
TW-D-1.1NM [ ) 11 10 34 130
TW-D-1.4NM [ ) 1.4 10 34 130
TW-D-2.5NM [ ) 25 10 34 130
TW-D-3.0NM [ ] 3.0 10 34 130
TW-D-3.5NM [ ] 3.5 10 34 130

1 Stlick pro Paket
Wechselklinge Iv Abb 1

“TW -B- T6 ———

A

(2)
Abb.2
© Torque Wrench @ Blade © TORX geom. < B e— ]
Bezeichnung Lagerbestand TORX geom. H L L2 Abb.
TW-B-T6 [ } T6 4 175 42 1
TW-B-T7 { ] T7 4 175 42 1
TW-B-T8 [ ] T8 4 175 42 1
TW-B-T9 ([ J T9 4 175 42 1
TW-B-T10 () T10 4 175 42 1
TW-B-T15 ° Ti5 4 175 42 1
TW-B-6IP o 6IP 4 175 42 2
TW-B-71P ([ J 7P 4 175 42 2
TW-B-8IP ) 8IP 4 175 42 2
TW-B-10IP ° 10IP 4 175 42 2
TW-B-15IP [ ) 15IP 4 175 42 2

1 Stiick pro Paket




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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