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TUNGALOY OFBGE

Hochleistungsfraser mit Spanbrecher fur verbesserte
Schwingungsdampfung und Effizienz beim Schruppfrasen mit
langem Uberhang




TUNE TSH=ED

Langschneidiger Schruppfraser
mit guter Spanabfuhr und effektiver
Schwingungsdampfung

B Schwingungsdampfendes Design

- Die Wellenprofil-Schneide erzeugt kleinere Spane, wodurch die Schwingungsdampfung
verbessert wird.

TUNGTEHRED Konventionell

- Die dreieckige Form der Wendeschneidplatte gewahrleistet
eine stabile Klemmung bei schweren Bearbeitungen.

l Intelligentes und benutzerfreundliches Design

- Jeder Plattensitz (benachbarte Taschen in radialer
Richtung) im Fraskorper ist in Z-Richtung versetzt.
Durch diese Positionierung wird sichergestellt, dass
die Wendeschneidplatte in der benachbarten Span-
nut das von der vorherigen Wendeschneidplatte
{lbrig gebliebene Material abtragt. Dadurch ist die - m Schneide-3
bearbeitete Wandflache nahezu eben. \ "X o hneide-2

- Eine spezielle Positionierung der Spanbrecher- Geo- Schneide-1
metrie ist nicht erforderlich, da die Positionierung
auf dem Fraskorper erfolgt.

- Alle Schneidkanten der Wendeschneidplatten sind
identisch.

- Die Ecke der Wendeschneidplatte ist verstarkt, um
einen Bruch der Ecke bei der untersten Wende-
schneidplatte zu verhindern.

(die unterste Wendeschneidplatte ist eine einzige
wirksame Ecke und widersteht dem Vorschub, der
dem Vorschub/Umdrehung entspricht)

Verstarkte Ecke

Untere
Wendeschneidplatte

4 TUNGTRISHRED



I Wendeschneidplatten- Arten

2 Arten von Wendeschneidplatten passen auf denselben Fraserkdrper und bieten Optionen
sowohl fur das Schruppen als auch flr das Schlichten.

FUr Schruppbearbeitung mit Wellenprofil
- Geringe Schnittkraft

TCMT-NMJ

Geeignet fur Schlichtbearbeitungen oder allgemeines Schulterfrasen.
- Geringe Schnittkraft mit groBem Spanwinkel

- Die préazisionsgeschliffene Wendeschneidplatte und die einzigartige
versetzte Positionierung der Taschen sorgen fur eine minimale Stufe an
der bearbeiteten Wand.

TCGT-MJ Kleiner Schritt GrofRe Stufe

-

)

—
-—
TUNGTEHRED  Watteweroer

Bl SCHNITTLEISTUNG

Vergleich des Anwendungsbereichs

50

! e | Fraser : LPTC16M080B32.0L076R04 (880 mm, CICT = 4)

_ TUNG"TSHQED Wendeschneidplatte  : TCMT160620PDER-NMJ
g 40 Material des Werkstiicks : SCM440 / 42CrMo4 (270HB)
E Schnittgeschwindigkeit : Vc = 100 m/min
% 30 Schnitttiefe rap=70mm
_;d_é Maschine : Vertikale M/C (BT50, 37 kw)
D
5 20
£ Wettbewerber TungTri-Shred kann in einem breiteren
@ 10 Anwendungsbereich eingesetzt werden.

0

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Zahnvorschub: fz (mm/2)

tungaloy.de 5




TUNE TSH=ED

Il SCHNITTLEISTUNG
Standzeit

B Kohlenstoffstahl mit NMJ-
Wendeschneidplatten

5 Fraser : LPTC16M080B32.0L076R04 (280 mm, CICT = 4)
Wendeschneidplatte : TCMT160620PDER-NMJ AH3135
4 Material des Werkstiicks : S55C / C55 (200HB)
E Schnittgeschwindigkeit : Vc = 150 m/min
% 3 Zahnvorschub 1 fz =018 mm/Z
5 Schnitttiefe rap=10mm
E=1 Schnittbreite rae =40 mm
.g 2 Kihlmittel : Trocken
n Maschine : Vertikal M/C, BT50, 30kW
1 Bearbeitung : Stark unterbrochen
Kriterien fir die Standzeit : Ausbrechen an der Kante
0

TUNE TSH=ED Wettbewerber

B Legierter Stahl mit MJ-
Wendeschneidplatten

5 Fraser : LPTC16M080B32.0L076R04 (280 mm, CICT = 4)
Wendeschneidplatte : TCGT160608PDER-MJ AH3135
4 Material des Werkstlicks : SCM440 / 42CrMo4 (270HB)
E Schnittgeschwindigkeit : Vc = 150 m/min
g 3 Zahnvorschub 1 fz =015 mm/Z
5 Schnitttiefe tap =10 mm
F=] Schnittbreite rae =40 mm
% 2 KihImittel : Trocken
n Maschine : Vertikal M/C, BT50, 30kW
1 Bearbeitung : Stark unterbrochen
Kriterien fir die Standzeit : Ausbrechen an der Kante
0

TUNE TSH=ED Wettbewerber

6 TUNGTRISHRED



I Reichhaltige Auswahl an Sorten fiir verschiedene Materialien

- Insgesamt vier Sorten, einsch

lieBlich zwei neuer CVD-Sorten

rPREMIUMTEC

AH3135 [B M

- PVD-Sorte fur hohe Bruchsicherheit
- am besten geeignet fur Stahl und rost-
freien Stahl bei allgemeinen Schneid-

AH1I20 B

- PVD-Sorte mit ausgewogener
VerschleiB- und Bruchsicherheit
- |deal fUr die allgemeine Bearbeitung von

T1215 [

- CVD-Sorte mit hervorragender
VerschleiB- und Ausbruchsfestigkeit
- am besten geeignet fir Gusseisen bei

parametern

13225 B M

Spezielle Oberflachentechnik

PREMIUMTEC

Geglattete Oberflache

s - b

v i et ¥ - 1 . ¥
Oberflachentextur, der, JBeschichtung,(Querschnitt)"|. |
= § o I i £l

Stahl und rostfreiem Stahl

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

- CVD-Sorte mit hervorragender Ausbruchs- und Bruchsicherheit
- Besonders geeignet flr Stahl und rostfreien Stahl bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Herkémmliche Beschichtung

Eindriickpriifung der
Beschichtungsoberflache

PremiumTec
kontrolliert die

» Zugeigenspannung
und verbessert die
Rissfestigkeit.

g A
‘ Beschichtung
| |

Eindriickpriifung der
Beschichtungsoberflache

; CVD-Beschich-
| tungen weisen von

Beschichtung Natur aus hohe
‘ ! ‘ Zugeigenspannun-

gen auf, die eine
Rissausbreitung
erleichtern.

Die PremiumTec-Technologie verbessert sowohl die Glatte als auch die
Zahigkeit der Beschichtungsoberflache und erh6ht die Widerstandsfahigkeit
gegen Ausbriiche, Aufbauschneiden und Briiche.

HochA
Bwm
2§ TS225
- ~
2E
O
2> AH3I3S
-
[0}
Niedn'gv
<€ >
Planfrasen Schulterfrasen
s A

I
8
=

TI1I215

Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min)

AHI20
Niedrig§
<€ y o
Planfrasen Schulterfrasen
s A

tungaloy.de



EPTC16
Schulter-Schaftfraser - Schraubklemmung - fir Shred-Wendeschneidplatten

GAMP = +5.5°~ +6.5° GAMF = -11.5° -11.3°
.

i
@

Q|
[a)

PCONMS

y % A 900 D
(KAPR) LF 7

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) ““mifuhr  WSP
EPTC16M050C32.0R04 16 50 4 32 80 40 120 0.8 Mit TC*T16...
EPTC16M050C42.0R02L 16 50 2 42 310 50 360 3.8 Mit TC*T16...

TPTC16

Schulterfraser fur die Schruppbearbeitung - Schraubklemmung - fir Shred-Wendeschneidplatten
GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°~ -11.3°

L3

— =
il
- E?_ 74
= @
-]

Bezeichnung  APMX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) "Uimittel \sp
TPTC16M050B22.0R04 16 50 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.29 Mit TC*T16...
TPTC16M063B22.0R05 16 63 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.44 Mit TC*T16...
TPTC16J080B25.4R06 16 80 6 46 50 25.4 26 9.5 6 0.88 Mit TC*T16...
TPTC16M080B27.0R06 16 80 6 50 50 27 22 12.4 7 0.9 Mit TC*T16...
TPTC16J100B31.7R07 16 100 7 60 50 31.75 32 12.7 8 1.38 Mit TC*T16...
TPTC16M100B32.0R07 16 100 7 60 50 32 28.5 14.4 8 1.35 Mit TC*T16...

LPTC16
Schulterfraser fur die Schruppbearbeitung - Schraubklemmung - flir Shred-Wendeschneidplatten

GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°~ -11.3°
-
g i 4>’7<*

|

[og

78
L
@

|

DCSFMS

DCONMS

Bezeichnung APMX ZEFP CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) inimittel- \gp
LPTC16J063B25.4L061R03 61 63 8 12 59 85 25.4 26 9.5 6 1.25 Mit TC*T16...
LPTC16M063B27.0L061R03 61 63 3 12 59 85 27 22 12.4 7 1.24 Mit TC*T16...
LPTC16J080B31.7L076R04 76 80 4 20 76 100 31.75 32 12.7 8 2.44 Mit TC*T16...
LPTC16M080B32.0L076R04 76 80 4 20 76 100 32 25 14.4 8 2.46 Mit TC*T16...

Hinweis: Das KihImittel muss vom Ende des Aufnahmedorns aus zugefiihrt werden. Es kann nicht Uber die Fraserspannschraube zugefiihrt werden.

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ f &\\\\@ & /

Fraser- Fraser- Fraser-

Bezeichnung Schraube/Klemmung Griff Fettschmierstoffpaste SeEiTEdae ] SHEREeNEe? s d Torx-Einsatz

EPTC16... TS 40B100I H-TB2W M-1000 - - - BT15S
TPTC16M050B22.0R04 TS 40B1001 H-TB2W M-1000 - - FSHM10-40H BT15S
TPTC16M063B22.0R05 TS 40B100I H-TB2W M-1000 - - CM10X30H BT15S
TPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 - - CM12X30H BT15S
TPTC16*100B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 - TMBA-M16H - BT15S
LPTC16*063B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 CAP-CM12X1.75X50 - - BT15S
LPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 CM16X75 - - BT15S

Empf. Drehmoment fiir Klemmung: 3.5 N-m

8 TUNGTRISHRED



I WENDESCHNEIDPLATTE

TCGT-MJ TCMT-NMJ

BN stani Yo [k | P
M Rostfreier Stahl *
- Gusseisen Y ¢
- Nichteisenmetalle
S Superlegierungen | |¥¢ % : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe ¢ : Zweite Wahl
Beschichtet
7o)
Bezeichnung RE APMX|& 2 © 9 LE|Ic | S | BS
o
<< - -
TCGT160608PDER-MJ 08 | 16 @ @ 16 | 13.7 | 5.8 1
TCMT160620PDER-NMJ 2 16 @ ® @@ @ 16 | 13.3 | 5.8 2

@ : Lagerstandard

B STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

Spanform- _ Schnittge-  zahnvorschub

ISO Werkstoffe des Werkstiicks Harte Prioritat Sorten stufe sc‘:llém(lm%?ll;e)lt fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt itz B HRETIEE NS o = 280 ot - @ik
S15C, S208, usw. -300HB VerschleiBfestigkeit T3225 NMJ* 100 - 300 0.08-0.15
S, Y, v Schlichten AH3135 MJ 100 - 250 0.08-0.20
Kohlenstoffstahl und legierter Stahl i Welil AHS135 NMJ” 0=k Qs -0k
. S55C, SCM440, usw. - 300 HB VerschleiBfestigkeit T3225 NMJ* 100 - 280 0.08 - 0.15
G, Ao Wi Schlichten AH3135 MJ 100 - 230 0.08 - 0.20
Erste Wahl AH3135 NMJ* 100 - 180 0.08-0.15
Vorgeharteter Stahl . Lo N
N 30-40HRC  VerschleiBfestigkeit T3225 NMJ 100 - 200 0.08-0.15
Schlichten AH3135 MJ 100 - 180 0.08 - 0.20
, Erste Wahl AH3135 NMJ* 90 - 200 0.08 - 0.15
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, usw. -250HB  VerschleiBfestigkeit T3225 NMJ* 90 - 250 0.08 - 0.15
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12- ]
SCrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, usw Schlichten AH3135 MJ 90 - 200 0.08 - 0.20
Erste Wahl AH120 NMJ* 140 - 250 0.08 - 0.15
Grauguss
FC250, FC300, usw. 150-250 HB  VerschleiBfestigkeit T1215 NMJ* 150 - 300 0.08 - 0.15
. 23T, 000, Schlichten AH120 MJ 140 - 250 0.08 - 0.25
. Erste Wahl AH120 NMJ* 140 - 250 0.08 - 0.15
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD60O, etc. 150 - 250 HB  VerschleiBfestigkeit T1215 NMJ* 150 - 300 0.08-0.15
400-15S, 600-3, etc. Schlichten AH120 MJ 140 - 250 0.08 - 0.25
Erste Wahl AH120 NMJ* 20 - 60 0.08-0.15
Titanlegierungen B
T-GAI-4V, usw. Schlichten AH120 MJ 20 - 60 0.08 - 0.18
_ Erste Wahl AH120 NMJ* 20 - 40 0.08 - 0.13
Hitzebestandige Legierungen :
Inconel718, usw. Schiichten AH120 MJ 20 - 40 0.08-0.15

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

tungaloy.de 9



I PRAKTISCHE BEI

SPIELE

Werkstiicktyp Maschinenteile Halterung
Halter LPTC16J063B25.4L061R03 (263, CICT = 3) LPTC16M080B32.0L076R04 (280, CICT = 4)
Wendeschneidplatte TCMT160620PDER-NMJ TCMT160620PDER-NMJ
Sorte AH3135 AH3135
SS400/ E275A SCSiMn2H

Werkstoff des Werkstiicks

< |Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 150 (Wettbewerber: Vc = 105) 135 (Wettbewerber: Vc = 126)
8 (zahnvorschub : fz (mm/2) 0.2 0.33 (Wettbewerber: fz = 0.3)
5 [Vorschubgeschwind.: Vf (m/min 455 709
._% Schnitttiefe : ap (mm) 50 75
2 |Schnittbreite : ae (mm) 10 5
Bé Anwendung Schulterfrasen Schulterfrasen
S |Kiihimittel Luft Luft
® [Maschine Tower M/C, BT50 Vertikal M/C, BT40
" 300
< 250
g c 200
£ 5
: §E
§, 23 100
. 8 55
Ergebnisse 2 & s0
3
<>=5 0
Wettbewerber TUNGE T SHRED Wettbewerber TUNGE TSHRED
Dank seiner hohen Stabilitat beim Rattern konnte | Dank seiner geringen Schnittkraft verbesserte
TungTriShred die Vorschubgeschwindigkeit um | TungTriShred das Spanvolumen um 15 % und
25 % erhdhen. senkte damit die Bearbeitungskosten erheblich.
Werkstiicktyp Flansch Schiene
Halter TPTC16M050B22.0R04 (250, CICT = 4) LPTC16M080B32.0L076R04 (980, CICT = 4)
Wendeschneidplatte TCMT160620PDER-NMJ TCGT160608PDER-MJ
Sorte AH120 AH120
FC300 / 300 E1101

Werkstoff des Werkstiicks

c Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 150 125 (Wettbewerber: Vc = 57)
“g’, Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.18 0.15
g, Vorschubgeschwind.: Vf (m/min) 700 240
._g Schnitttiefe : ap (mm) 2 45
2 |Schnittbreite : ae (mm) 10 15
-:E Anwendung Schulterfrasen Schulterfrasen
S |Kiihimittel Nass Luft
@ Maschine Horizontal M/C, BT40 Tower M/C, BT50
140 200
fg 120
g 100 e 150 sProduktivitat
S o ES 1.5 mal!
@ 2E 100 \
= 60 S8
R 40 §§
Ergebnisse g2 & 50
s 20
»n

o

Wettbewerber TUNGE TSHRAED

Kleinere Spane und geringere Schnittkrafte
verbessern die Standzeit um das 1,5-fache.

Wettbewerber TUNG TSHRED
Dank der Schwingungsdampfenden Eigenschaf-
ten und der Schneidenstabilitat konnten die
Schnittdaten deutlich erhéht werden. Gleichzeitig
verbesserte die MJ Geometrie die Oberflachen-
gite.

10 TUNGTRISHRED
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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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