ember IMC Grou, Fréssystem

img(ilo

BlpilE]

Schulterfraser %‘Eﬁ

TUNGFXREC S

Tungaloy-Bericht Nr. 506-G

Schulterfraser mit einzigartigen V-formigen Plattensitz

fur maximale Effizienz — EinfiUhrung der robusten
Wendeschneidplatte GroBe 18 mit hervorragender
Stabilitat und Produktivitat

. ’ ACCELERATED LINES


https://tungaloy.com/product/milling/tungforce-rec/




TUNGALOY OFGE

Einzigartige Wendeplattenklemmung gewahrleistet hohe
Stabilitat und effiziente Bearbeitung



TUNGFXRE

GroBerer Anwendungsbereich mit vier WendeplattengréBen

WSP-GréBe 04 } [ WSP-GréBe 06
Erste Wahl fir Wendeplattenschaftfréaser Uberlegene Oberflichenqualitat,
mit @ von 6 bis 10 mm vergleichbar mit Vollhartmetallfrasern

"

0y AT
v

- 4 mm i
Werkzeug-@ : 06 - 16 mm S6- Werkzeug-@ 8 - 40 mm
WSP-GroBe 12 } @ WSP-GroBe 18 }
Hochste Effizienz und Bearbeitungsgenauigkeit Einfilhrung der GréBe-18-Wendeschneidplatte fir

beispiellose Stabilitat

ot
w APMX:

APMX: - .;" 16.5 mm
' o's T -
Werkzeug-@ : 12 - 663 mm Werkzeug-@ : 25 - 160 mm
Werkzeug-9 und Anzahl der Schneiden
Max. Ecken- Werkzeug-Durchmesser (mm)
WSP |[Schnitt- radius Werkstiick
GroBe | tiefe u Material
(mm) (mm) 06 08 010 212 014 016 ©18 220 025 030 ©32 040 @50 063 ©80 100 ¢125 @160
@w 3 4
5
4 104,08 =. N 2 BoN 2
0,02 @m 3 3 4 4 5 8 8
6 104,08 == V2 2 2 3 38 4 3 6 1
04,08 @M 5 . 6 N . R ..
11.5 1.2,:13.6 == 1 5 M g g s I s
T2 e @ 3 3 5 L g
15 | 5,0 BN 2 , 5 5 6 o 8 10 10 12
31 | @H 9

Hinweis: Die Zahlen in der Tabelle geben die Anzahl der Schneiden an.

4 TUNGFORCE-REC



I Einzigartige V-férmige Wendeschneidplatte fir sichere Bearbeitung

Stabile Konstruktion des Fraskérpers

Das V-formige Design der Wendeschneidplatten
ermoglicht es, dass der Fraser einen dicken Kern
und einen stabilen Plattensitz hat.

Sorgt fiir hohe Produktivitat und Stabilitat

TUNEFREC

Am

hohe Stabilitat

20—

Wettbewerber

“geringe Stabilitat

B Scharfe und robuste Schneidkanten fir erhohte Produktivitat

TUNEFREC

Der groBBe Spanwinkel in Verbindung mit groBem
Keilwinkel reduzieren die Schnittkrafte und erhdhen die

Ausbruchsicherheit.

Gﬁer\Spanwinkel

Keilwinkel

Wettbewerber

Der groBBe Spanwinkel reduziert die Schnittkréfte,
jedoch fuhrt ein kleiner Keilwinkel zu Ausbriichen an

der Schneide.

Hohe Produktivitat und Stabilitdt werden durch das
einzigartige Design der Schneidengeometrie gewahrleistet.

Il Vielseitige Sorten fiir eine Vielzahl von Materialien

AH3225 Bm

- Nano-Multilayer-
Beschichtungstechnologie mit
drei Haupteigenschaften fur
optimale Schneidkantenstabilitét

- Erhéhte Besténdigkeit gegen
VerschleiB, Bruch, Oxidation,
Aufbauschneiden und
Delamination

AH130 BMmM[§

- Hohe VerschleiB- und
Ausbruchsicherheit bei

AH3135 Bm

- PVD beschichtete
Hartmetallsorte flir hohe
Bruchsicherheit

- Am besten geeignet fiur Stahl
und rostfreien Stahl

Ti215 @

- CVD beschichtete
Hartmetallsorte mit

AH120 B@

- PVD beschichtete
Hartmetallsorte mit
ausgewogener VerschleiB- und
Bruchsicherheit

- Ideal fir die allgemeine
Bearbeitung von Stahl und
Gusseisen

T3225 EBm

- CVD beschichtete
Hartmetallsorte mit hoher

der Bearbeitung von hervorragender VerschleiB3- Bruchfestigkeit
Titanlegierungen oder )L&nd Bﬁ\ustbruchsfestlgkelt
hitzebesténdigen Legierungen B fuTGL?:sg?sgﬁet;geine
- Bemerkenswerte Zuverlassigkeit Hochgeschwindigkeits-
bei der Nassbearbeitung bearbeitung
I ANWENDUNGSBEREICHE
T Hoch ° Hoch e Hoch
2 | TS | T3225 M s
2e 2e 2e
= = Erste Wahl = = £c
H: S AH3225 zE
3 E @ E Erste Wahl S E
s (SR Lo
23 AH3135 2 AH3135 23
E < <
& Niedrig AH130 & Niedrig AH130 8 Niedrig
Stabile Instabile Stabile Instabile

Bearbeitung

>
Bearbeitung

Bearbeitung

+—>
Bearbeitung

GroBer Spanwinkel

kleinerlKeilwinkel

AH8015 HES

- Hohe Widerstandsféhigkeit
gegen VerschleiB, Hitze und
Aufbauschneiden, ideal fir die
Bearbeitung harter oder schwer
zerspanbaren Materialien

KSO5F N

- Feinkdrnige Hartmetallsorte
mit hoher Verschleifestigkeit

- Extrem scharfe Schneidkante
ideal fur Nichteisenmetalle

Erste Wahl

AH3225

Stabile
Bearbeitung

Instabile
* » Bearbeitung

tungaloy.de



TUNGFXREC

| WSP-GréBe 04 | a

Die erste Wahl fiir Wendeplatten-Schaftfraser mit @ von 6 bis 10 mm

I Schaftfraser mit kleinem Durchmesser und hoher Steifigkeit

Dank des einzigartigen V-Boden-Designs kénnen die
kleinsten Wendeschneidplatten der Serie maximale

Produktivitat bei Schulterfrasoperationen bieten.
W Vergleich der Kerndicke
TuNneF&EEc Wettbewerber
T — - y =

Il_‘llll" "II'I‘I’I"P‘I"IIIIII'IH.

aliilillifalifa I Ll |.I:.|. .|.|.I.'|.|.'|.|.'I.|.|.1.|.I
Bl SCHNITTLEISTUNG
B Vergleich mit dem Werkzeug des Wettbewerbers (10 mm)
e T T T A S R @ Schulterfrasen
T S| s
%’ 5 Fraser : EPAV04M010C10.0R03 (210 mm, z = 3)
© g WSP : AVMT040204PPER-MM AH3225
% 3 208 Material :855C/C55
5 Wetth s Schnittgeschw. : Ve =200 m/min
= 2 Wettbewerber, r s Zahnvorschub 1 fz = 0.07 mm/Z
S 1 Schnitttiefe rap=4mm
@ | G e e A R N Auskraglénge 120 mm
0 e — KuhImittel : Luftstrahl
400 600 800 1,000 1,200 1,400 X X
Maschine : Vertikal M/C, HSK63A

Vorschubgeschw.: Vf (mm/min) Standzeitkriterien : Vibrationen

Steigert die Produktivitat beim Schulterfrasen
dank enger Zahnteilung und Werkzeugstabilitat.

B TungForce-Rec Leistung beim Nutenfrasen im Vergleich zum Vollhartmetallfraser 28 mm

3 Nutenfrésen
Fréaser : EPAV04M008C08.0R02 (@8 mm, z = 2)
WSP : AVMT040204PPER-MM AH3225
Material : 855C / C55

€ 25
£
% 2
g 15 Schnittgeschw. : Vc =100 m/min
f—:’ 1 Vorschubgeschw. : Vf= 448 mm/min
= Auskraglénge 120 mm
5 05 Kihimittel : Luftstrahl
@ Maschine : Vertikal M/C, BT30

‘(;'UNGF““ Wettbewerber Standzeitkriterien : Vibrationen

(=2 Scrfzglflgser, Die hohe Steifigkeit des Fraskorpers ermdglicht

z=3) eine héhere Produktivitat im Vergleich zu
Vollhartmetallfrasern.

6 TUNGFORCE-REC




W Vergleich der Werkzeugstandzeiten

. S55C / C55 | VerschleiBvergleich der Schneiden bei gleicher Bearbeitungszeit
TUNEFXREC Wettbewerber
160
g 120 ——
(@)}
[%]
o 80 Kein Ausbrechen Ausbrechen
2 60
8
S 40 @ Schulterfrésen
8 20
0 Fraser : EPAV04M010C10.0R03 (10 mm, z = 3)
TUNGEFESEC Wettbewerber WSP : AVMT040204PPER-MM AH3225
Schnittgeschw. : Ve =200 m/min
Zahnvorschub :fz=0.07 mm/Z
Schnitttiefe rap=3mm
Schnittbreite rae=2.7mm
Kahlmittel : Luftstrahl
Der kleine Freiwinkel verhindert Ausbriiche und sorgt
flir eine stabile Standzeit.
M SUS304 / X5CrNi18-9 VerschleiBvergleich der Schneiden bei gleicher Bearbeitungszeit
TUNEFSEC Wettbewerber
40 S,
E
o) 30
(o))
C
[2]
o 20 Kein Ausbrechen Ausbrechen
=]
3
s 10 @ Schulterfrasen
[0
m
0 Fraser : EPAV04M010C10.0R03 (210 mm, z = 3)
TUNeFZEEc Wettbewerber WSP : AVMT040208PPER-MM AH3225
Schnittgeschw. : Ve =120 m/min
Zahnvorschub 1 fz=0.07 mm/Z
Schnitttiefe rap=3mm
Schnittbreite rae=2.7mm
KihImittel : Luftstrahl

Robuste Schneide durch kleinen Freiwinkel sorgt fiir
stabile und lange Standzeiten.

| VerschleiBvergleich der Schneiden bei gleicher Bearbeitungszeit |

-
Q
N
a
o
~
[}
a
o

TUNEF&EC Wettbewerber
40 ;
E
) 30
2
< ; ot 2
o 20 Kein Ausbrechen Ausbrechen
=]
:‘a_"J
% 10 @ Schulterfrésen
[0}
m
0 Fraser : EPAV04M010C10.0R03 (210 mm, z = 3)
TUNEESECc Wettbewerber WSP : AVMT040208PPER-MM AH120
Schnittgeschw. : Ve =300 m/min
Zahnvorschub 1 fz=0.07 mm/Z
Schnitttiefe rap=3mm
Schnittbreite rae=2.7mm
Kuhlmittel : Luftstrahl

Geringe Schnittkrafte und ein kleiner Freiwinkel bieten
eine lange und stabile Standzeit.

tungaloy.de 7



TUNGFXREC

| WSP-GréBe 04 |

EPAV04
Schulterfraser, Schaft-Version

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

7 bt
Esd

DC
[e]

\/;\)'
DCONMS
R
D

/ 90°
vl (KAPR) =1~ LF -

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kihimitel- WSP
EPAV04M006C06.0R01 4 6 1 6 48 12 60 0.01 Mit AVMTOA4...
EPAV04M008C08.0R02 4 8 2 8 48 12 60 0.02 Mit AVMTO4...
EPAV04M008C08.0R02L 4 8 2 8 60 20 80 0.03 Mit AVMTO4...
EPAV04M010C10.0R02 4 10 2 10 60 20 80 0.04 Mit AVMTOA4...
EPAV04M010C10.0R03 4 10 3 10 60 20 80 0.04 Mit AVMTOA4...
EPAV04M010C10.0R02L 4 10 2 10 65 35 100 0.05 Mit AVMTO4...
EPAV04M012C12.0R03 4 12 3 12 60 20 80 0.06 Mit AVMTOA4...
EPAV04M012C12.0R04 4 12 4 12 60 20 80 0.06 Mit AVMTOA4...
EPAV04M012C12.0R03L 4 12 3 12 85 35 120 0.09 Mit AVMTOA4...
EPAV04M016C16.0R04 4 16 4 16 70 20 90 0.12 Mit AVMTO4...
EPAV04M016C16.0R05 4 16 5 16 70 20 90 0.12 Mit AVMTOA4...
EPAV04M016C16.0R04L 4 16 4 16 105 35 140 0.19 Mit AVMTOA4...

Uberpriifen Sie beim Klemmen der Wendeschneidplatte, dass keine Liicke
ASUTAUSCHTEILE @ / zwischen dem Fraserkorper und der Wendeschneidplatte vorhanden ist, wie
Bezeichnung Befestigungsschraube Schlussel in der Abblidung dargestell.
EPAV04M006C06.0R01 CSPB-1.8L3.3 IP-6DB i ‘-""-\\ -
SRV CSPB-1.8L3.6 IP-6DB Spalt
*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-1.8L3.3, CSPB-1.8L3.6 = 0.5
I WENDESCHNEIDPLATTEN
AVMTO04-MM (fur allgemeine Anwendungen)
W1 s
= <
Bl stani ¥ %
M Rostfreier Stahl *
- Gusseisen *
- Nichteisenmetalle
- Superlegierungen | ¥ | v Y% : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe |% V¢ : Zweite Wahl
Beschichtet
Yo
Spanbrecher Bezeichnung RE APMX|Q & W1 |INSL| S | BS | LE
T2
< <
Allgemein AVMT040204PPER-MM 0.4 4 @ @ 35 [6.05| 2.1 1 4.4
MM AVMTO040208PPER-MM 08| 4 @ @ 35 [6.05| 21 | 06 | 44

@ : Lagerstandard

8 TUNGFORCE-REC




I STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

ISO Werkstoffe des Werkstiicks Harte Prioritat Sorte Schmttgess:hw. Zahnvorschub
Vc (m/min) fz (mm/2Z)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400, usw. -200 HB Erste Wahl AH3225 100 - 300 0.05-0.12
C15E, C15E4, E275A, usw.
Kohlenstoffstahl und legierter Stahl
. S55C, SCM440, usw. - 300 HB Erste Wahl AH3225 100 - 250 0.05-0.12
C55, 42CrMo4, usw.
VereEericer S 30 - 40 HRC Erste Wahl AH3225 100 - 200 0.05- 0.1

NAKS8O0, PX5, usw.
Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316, usw. - Erste Wahl AH3225 80 - 180 0.05-041
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, usw.
Grauguss
FC250, FC300, usw. GG25, GG30, usw. 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 100 - 300 0.05-0.12
250, 300, usw.

Kugelgraphitguss _ - -
FCD400, FCDBOO, etc, GRG0, 600-3, etc. 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 100 - 250 0.05-0.12

Titan-Legierungen

Ti-6AI-4V, usw. - Erste Wahl AH3225 20 -60 0.04 - 0.07

Superlegierungen _ - -
Inconel 718, usw. Erste Wahl AH120 20 -40 0.04 - 0.07

M
I ST, 40 - 50 HRC Erste Wahl AH120 50 - 150 0.04 - 0.07
[

X40CrMoV5-1, etc.
Geharteter Stahl

SKD11,
X153Covi2 ote, 50 - 60 HRC Erste Wahl AH120 40-70 0.04 - 0.07

BEARBEITUNGSANWENDUNGEN

Spiralinterpolation Aufweiten

Tauchfrasen
Schuler- Schragein- G: C ¢
frasen tauchen

Nuten-
frasen ‘

g
| |
Y

oD1,2 D3 e
M.ax " leluaé(ﬁ- . Max. Bearlgnelirt]f.mgs- Max. Bearbeitungs-@ Maxv.vgiggp "
Schnitttiefe winkel Eintauchen %] Aufweiten
Bezeichnung PG APmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV04MO0O06... 6 4 0.4° 0.03 9.3 11.6 9.9 515
EPAV04MO008... 8 4 0.5° 0.04 12.7 15.6 13.6 7.5
EPAV04MO010**R02, RO2L 10 4 4.1° 0.4 15.3 19.6 17.5 9.5
EPAV04M010**R03 10 4 1.7° 0.2 16.1 19.6 17.5 9.5
EPAV04MO012**R03, RO3L 12 4 2.7° 0.4 19.3 23.6 21.5 11.5
EPAV04MO012**R04 12 4 1.3° 0.2 20.1 23.6 21.5 1.5
EPAV04MO016... 16 4 2° 0.4 27.2 31.6 29.5 15.5
*Ebener Bohrgrund

Tabellarische Ubersicht der mittleren Spandicke - berechnet aus . .
Zahnvorschub (fz) und seitl. Zustellung (ae) - Empfohlene mittlere Spandicke

seitliche Zustellung (%): ae (mm) / Werkzeug-@: DC (mm)
O | 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% 50% -
0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 | 001 | 0012 | 0.013
0.05 0.01 | 0014
0.08 0.016
0.1 0.02
0.12

tungaloy.de 9



TUNGFXREC

| WSP-GréBe 06

|

Bietet eine bessere Oberflachenqualitat als Vollhartmetallfraser

I Hohe Bearbeitungsgenauigkeit

(1) Hochprazise WSP

Alle Eckenradien sind
prézise geschliffen

Scharfe
Schneidenvorbereitung

(2) Extrem sichere WSP-Klemmung

- Das V-férmige Design verhindert
eine Bewegung der Wendeplatte
wéhrend der Bearbeitung.

&

I SCHNITTLEISTUNG

B Geradheit der Wande: Kohlenstoffstahl

45

40 [

Geradheit der Wande:
H (um)

i

@

TUNGIFEEC Wettbewerber Wettbewerber ‘I'UNGFﬁ!CWettbeBwerber

A

(Vollhart-

Wettbewerber
B

A (Vollhart-

metallfraserl)

metalfraser)

- M2-Schrauben reduzieren das Abscheren
des Schraubenhalses bei hohen
Schnittkraften. GroBdimensionierte
Schrauben verbessern die Befestigung der
Wendeschneidplatte und erleichtern die
Handhabung.

i

TUNEGFSEC  Wettbewerber
M2) (M1.8)

Schulterfrasen

Fraser : EPAVO6M012C12.0R03 (212 mm, z = 3)
Wendeschneidplatte : AVGT060304PBER-MJ AH3135

Werkstoff : S55C / C55 (180HB)

Schnittgeschw. : Ve = 330 m/min (Wettbewerber B: 60 m/min)
Zahnvorschub : fz = 0.1 mm/Z (Wettbewerber B: 0.04 mm/2)
Schnitttiefe :ap =4 mm x 3 Passe (Wettbewerber B: 12 mm)
Schnittbreite rae=2mm

Kuhlmittel : Trocken

Maschine : Vertikal M/C, BT40

TungForce-Rec hat die beste Qualitat der
Schulter-Flache erreicht.

B Vergleich der Oberflachenrauhigkeit (bei der Bearbeitung von Stahl)

oacs

TUNEFREC

Ra: 0.3 pm

oacs

TUNEFREC
(210 mm, z = 2, Eckenradius R0O) (210 mm, z = 2, Eckenradius R0.4)

Ra: 0.41 pm

e

il i

Vollhartmetallfraser

eines Wettbewerbers
mm, z = 3, Eckenradius R0)

Ra: 1.1 ym

g

(210

-
P

Planfrasen

Fraser : HPAVO6M010S06R02 (10 mm, z = 2)
Wendeschneidplatte : AVGTO60300PBER-MJ AH3135
AVGT060304PBER-MJ AH3135
: VER16CL010S06-S

Werkstoff : S45C / C45
Schnittgeschw. : Ve = 60 m/min
Vorschub :f=0.1 mm/U
Vorschubgeschw. : Vf=191 mm/min
Schnitttiefe rap=1mm
Schnittbreite rae=4mm
Maschine : Langdrehautomat

Wendeplatte mit scharfer Schneidkante erreicht
bessere Oberflachenqualitat als VHM-Fraser.

10 TUNGFORCE-REC



B Leistungsvergleich - Schnitttiefe vs. Tischvorschub (10 mm)

ORCE
— TUN&F3Ec AL nenirasen
. 7 Fraser : EPAVO6M010C10.0R02 (210 mm)
E 6 WSP : AVGT060302PBER-MJ AH3135
a 5 Werkstlick : S55C / C55
o 4 b Wettbewerber A schnittgeschw. : Ve = 270 m/min
g Schnittbreite rae =10 mm
£ 3 Kihimittel : Trocken
c 2 . i .
((0_3 1 ol Wettbewerber B Maschine : Vertikal M/C, BT40 18.5kW
0 TungForceRec erreicht eine héhere Schnitttiefe.

0.05 0.07 0.09 0.11

Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z)

B Vergleich der Werkzeugstandzeiten

IMI sus304/X5CrNi18-9

@ Schulterfrasen

« 04 § 3 Fraser : EPAVO6MO010C10.0R02 (210 mm, z = 2)
2 035 iitbewerber A Wendeschneidplatte : AVGT060302PBER-MJ AH3135
= 03} Schnittgeschw. : Ve = 260 m/min
E E 0.25 l SR S TUNeFREC Zahnvorschub 1 fz=0.07 mm/Z
= I Wettbewérber B Schnitttief. : -3
o8 o2 chnitttiefe ap =3 mm
cE l / Schnittbreite rae=2.9mm
cQ 015 / / _/ KihImittel : Trocken
3 0.1 par= o Maschine : Vertikal M/C, BT40
= 005 |7
0 Geringere Schnittkrafte, weniger Aufbauschneiden

5 10 15 20 25 30

Schnittiange (m) und thermische Risse sowie eine langere Standzeit der

Wendeschneidplatten.

. Ti-6Al-4V
@ Schulterfrasen

L Compeitor | Fraser : EPAVOBMO16G16.0R04 (016 mm, z = 4)
T 035 / » TUNSESBC Wendeschneidplatte: AVGT060304PBER-MJ AH130
é,\ 0.3 ’( / Schnittgeschw. : Ve = 80 m/min
5 E o2 ] 7 Zahnvorschub 12 = 0.08 mm/Z
= < 02 . Schn!tttlef§ rap=5mm
£g 015 /.- - Schnittbreite tae=5mm
Ja ™ ¢ - Kihlmittel : Nass
g 0.1 ."' Maschine : Vertikal M/C, BT40, 18.5 kW
< o005
0 Langere Standzeit dank héhere VerschleiB3festigkeit bei

10 20 30 40 50

Schnittidnge (m) der Nassbearbeitung mit AH130.

tungaloy.de 11



TUNGFXREC

| WSP-GréBe 06 |

EPAVO06
Schulterfraser, Schaft-Version

GAMP = +6°~ +7.7°, GAMF = -37.1°~ -30°

‘htad

i J
l\: APMX é{%@
o 90" LH Ls .
{" C LF -

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) WSP
EPAV06M008C10.0R01 6 8 1 10 60 20 80 0.04 AVGTOG...
EPAV06M010C10.0R02 6 10 2 10 60 20 80 0.04 AVGTO6...
EPAV06M010C10.0R02L 6 10 2 10 65 35 100 0.06 AVGTOS...
EPAVO6M010C08.0R02L 6 10 2 8 80 20 100 0.04 AVGTO6...
EPAV0O6M012C12.0R02 6 12 2 12 60 20 80 0.06 AVGTO6..
EPAVO6M012C12.0R03 6 12 3 12 60 20 80 0.06 AVGTOG...
EPAV06M012C12.0R02L 6 12 2 12 85 35 120 0.09 AVGTOG...
EPAVO6M012C10.0R02L 6 12 2 10 100 20 120 0.07 AVGTO6...
EPAV06M012C10.0R03 6 12 3 10 60 20 80 0.04 AVGTOG...
EPAV06M014C12.0R03 6 14 3 12 60 20 80 0.07 AVGTOG...
EPAV06M014C12.0R03L 6 14 3 12 120 20 140 0.11 AVGTOG...
EPAVO6M016C16.0R03 6 16 3 16 70 20 90 0.12 AVGTO6...
EPAV06M016C16.0R04 6 16 4 16 70 20 90 0.12 AVGTOG...
EPAV06M016C16.0R03L 6 16 3 16 105 35 140 0.20 AVGTOG...
EPAV06M018C16.0R03 6 18 3 16 70 20 90 0.13 AVGTOG...
EPAVO6M018C16.0R04 6 18 4 16 70 20 90 0.13 AVGTO6...
EPAV06M018C16.0R03L 6 18 3 16 160 20 180 0.26 AVGTO6...
EPAV06M020C20.0R04 6 20 4 20 70 30 100 0.23 AVGTO6...
EPAV06M020C20.0R05 6 20 5 20 70 30 100 0.21 AVGTOG...
EPAVO6M020C20.0R04L 6 20 4 20 165 35 200 0.45 AVGTO6...
EPAV06M020C16.0R04 6 20 4 16 80 30 110 0.17 AVGTOG...
EPAV06M025C25.0R05 6 25 5 25 80 35 115 0.4 AVGTOG...
EPAV06M025C25.0R06 6 25 6 25 80 35 115 0.4 AVGTOG...
EPAVO6M025C25.0R04L 6 25 4 25 160 40 200 0.72 AVGTO6...
EPAV06M025C20.0R06 6 25 6 20 80 35 115 0.27 AVGTOG...
EPAV06M032C32.0R08 6 32 8 32 80 40 120 0.7 AVGTOG...
EPAV06M032C32.0R06L 6 32 6 32 155 45 200 1.2 AVGTOG...

Zubehér und

Ersatzteile & f /
Bezeichnung Befestigungsschraube Schmiermittel Schlissel
EPAVOGM... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSPB-2H = 0.7

12 TUNGFORCE-REC



HPAV06-M
Miniatur-Eckfraser, modular mit TungFlex-Gewindeanbindung

GAMP = +6.9°~ +7.6°, GAMF = -35.2°~ -32.4°

! OAL %i&%

- A-A
lﬂ (KAPR)

Bezeichnung APMX CICT DCSFMS CRKS WT(kg) WSP
HPAVO6M010MO6R02 6 10 2 9.5 M6 0.01 AVGTOS...
HPAVO6M012MO0O6R02 6 12 2 10 M6 0.01 AVGTOS...
HPAVO6M012M06R03 6 12 3 10 M6 0.01 AVGTOS...
HPAVO6M016MO0O8R03 6 16 3 13 M8 0.03 AVGTO6...
HPAVO6M016MO08R04 6 16 4 13 M8 0.03 AVGTOS...

Siehe Seite 34 - 36 flr den TungFlex-Schaft.

Zubehor und

Ersatzteile & f /
Bezeichnung Befestigungsschraube Schmiermittel Schlussel
HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H = 0.7

TPAVO06
Aufsteckfraser
GAMP = +7.7°, GAMF = -29.8°
DCSFMS
L ‘ DCONMS 2 4|/_'—ﬁ E@
] 1 B \ ] a ﬁ V@
&) 2@
l | 5y EH D
L2 7, E
h r
DC
Bezeichnung APMx [BGIS cicT DCSFMS DCONMS CBDP  LF KWW b WT(kg)  WSP
TPAVO6M040B16.0R10 6 40 10 38 16 18 40 8.4 5.6 0.24 AVGTO6...
Zubehér und
Ersatzteile & f / @
Bezeichnung Befestigungsschraube Schmiermittel Schlissel Fraserspannschraube
TPAV0O6MO040B16.0R10 CSPB-2H M-1000 IP-6DB CM8X30H

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H = 0.7

tungaloy.de 13
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| WSP-GréBe 06 |

HPAV06-S
Eck/Schulterfraser mit TungMeister Gewindeanbindung

GAMP = +6.9°~ +7.6°, GAMF = -35.2°~ -32.4°

<A CRKS n %%4

£ =

A-A
Bezeichnung APMX cicT LF H DCSFMS CRKS  WT(kg) WSP

HPAV06M010S05R02 6 10 2 10 8 8 S05 0.01 AVGTOS...
HPAV06M010S06R02 6 10 2 16 8 9.8 S06 0.01 AVGTO0S...
HPAV06M012S08R02 6 12 2 18 10 11.7 S08 0.02 AVGTO06...
HPAVO6MO012S08R03 6 12 3 18 10 1.7 S08 0.02 AVGTOS...
HPAV06M016S10R03 6 16 8 20 13 15.4 S10 0.03 AVGTOS...
HPAV06M016S10R04 6 16 4 20 13 15.4 S10 0.03 AVGTO6...

- Modulare TungMeister-Schéfte siehe TR381 TungMeister
Kompatible Schafte: VSSD, VTSD, VSC, VSTD, VER
- Verwenden Sie den VAD-M-Adapter, um TungMeister mit einem metrischen Gewindeschaft zu verbinden.

Bezeichnung Schltssel”
HPAVOBMO10S... KEYV-S06
HPAVOBMO12S... KEYV-S08 A—— _
HPAVOBMO16S... KEYV-S10

*Separat bestellen

Zubeh6r und
Ersatzteile & f /
Bezeichnung Befestigungsschraube  Schmiermittel Schlissel

HPAVO6M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2H = 0.7
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I WENDESCHNEIDPLATTEN

AVGTO06-MJ (fir allgemein)

AVGTO06-AJ (fir die Nichteisenbearbeitung)

W1

S—

x x
$ = '11 j =
o - o
< <
I'g:\-’
Bl stani Sel ¥
M Rostfreier Stahl Did b Ad A
- Gusseisen Y
- Nichteisenmetalle *
S Superlegierungen | | % Y : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe | % ¢ 1 Zweite Wahl
Beschichtet |Hartmetall
@ N
Spanbrecher Bezeichnung RE APMXK 8 2 Q|15 W1 |INSL| S | BS | LE
- - M M O
I I I I W0
A CIC| X
AVGT060300PBER-MJ 0.0 6 [ BN ) 5 8 27 | 16 | 65
Allgemein AVGT060302PBER-MJ 0.2 6 ® 0 00 5 8 2.7 1.5 6.5
MJ AVGT060304PBER-MJ 04| 6 @ @ @ @ 5 8 | 27| 13| 65
AVGT060308PBER-MJ 0.8 6 ©®© ® 00 5 8 26 | 09 | 65
AVGT060300PBFR-AJ 0.0 6 o 5 8 27 | 16 | 65
Nichteisenbearbeitung | AVGT060302PBFR-AJ 0.2 6 [ ] 5 8 27 | 15 | 65
AJ AVGT060304PBFR-AJ 04 | 6 ® 5 8 | 27|13 | 65
AVGT060308PBFR-AJ 0.8 6 [ ] 5 8 26 | 09 | 65
@ : Lagerstandard
I STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN
" A Schnittgeschw. Zahnvorschub
ISO Werkstoffe Harte Prioritat Sorte Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400, usw. - 200 HB Erste Wahl AH3225 230 - 430 0.07 - 0.12
C15E, C15E4, E275A, usw.
Kohlenstoffstahl und legierter Stahl
. S55C, SCM440, usw. -300 HB Erste Wahl AH3225 150 - 350 0.07 - 0.12
C55, 42CrMod4, usw.
Vorgeharteter Stahl
NAK80, PX5, Usw. 30 - 40 HRC Erste Wahl AH3225 100 - 230 0.07 - 0.12
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, usw. - Erste Wahl AH3135 150 - 220 0.06 - 0.1
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, usw.
Grauguss
FC250, FC300, usw. 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 200 - 330 0.07 - 0.12
- GG25, GG30, usw. 250, 300, usw.
Kugelgraphitguss
FCD400, FCD600, etc. 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 150 - 240 0.07 - 0.12
GGG60, 600-3, etc.
AT AL TR . Erste Wahl KS05F 650 - 1000 0.07 - 0.12
. Si< 13%
Aluminium-Legierungen ~ ~ B
Si> 13% Erste Wahl KSO05F 100 - 230 0.04 - 012
U L) - Erste Wahl AH130 40-90 0.04-0.1
Ti-6AI-4V, usw. . .
s Superlegierungen
Inconel 718, usw. = Erste Wahl AH130 45 - 65 0.04 - 0.09
SKD61,
X40CrMoV/5-1, etc. 40 - 50 HRC Erste Wahl AH120 45 -70 0.04 - 0.08
Geharteter Stahl
SKD11, 50 - 60 HRC Erste Wah AH120 40-65 0.04 - 0.06

X153CrMoV12, etc.
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[ WSP-GréBe 06 |

[
Spiralinterpolation
Aufweiten
Tauchfrasen
Schulter- Schrégein-
frasen tauchen
Nutenfrasen
x
0] o
g z =
{ b c
> |0 y
x
=
o
<
Max. Min. Max. Schnitt-
M_ax._ Tauch- Einm%.hen Bearbei- Max. Bearbeitungs-@ weite/
Schnitttiefe winkel tungs-@ Aufweiten
Bezeichnung APMX RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAVO6MO008... 8 6 = = = = = =
EPAV/HPAVO6MO010... 10 6 3° 0.3 15 19 18 9.5
EPAV/HPAVOBMO012... 12 6 & 0.3 18 23 22 1.5
EPAV/HPAVOBMO014... 14 6 2.3° 0.3 22 27 26 13.5
EPAV/HPAVO6MO016... 16 6 2° 0.3 28 31 30 15.5
EPAV/HPAVO6MO018... 18 6 1.6° 0.3 30 35 34 17.5
EPAV/HPAV0O6MO020... 20 6 1.4° 0.3 34 39 38 19.5
EPAV/HPAVOBMO025... 25 6 1.1° 0.3 44 49 48 24.5
EPAV/HPAVO6MO032... 32 6 0.8° 0.3 58 63 62 31.5
TPAVO6MO040... 40 6 0.6° 0.3 74 79 78 39.5
*Ebener Bohrgrund

Tabellarische Ubersicht der mittleren Spandicke - berechnet aus _ ,
Zahnvorschub (fz) und seitl. Zustellung (ae) I Empfoniene mittlere Spandicke

seitliche Zustellung (%): ae (mm) / Werkzeugdurchmesser: DC (mm)
Za:‘zn(‘:ﬁﬁfzh)”b 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% 50% -
0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 0.01 0.012 | 0.013
0.05 0.01 0.014
0.08 0.016
0.1 0.02
0.12

16 TUNGFORCE-REC



I VORSICHT

- Uberpriifen Sie beim Klemmen der Wendeschneidplatte, dass keine Liicke zuwischen dem
Fraserkdrper und der Wendeschneidplatte vorhanden ist, wie in der Abbildung dargestellt.

Spalt

- Bei Verwendung eines Fraserdurchmessers liber 18 mm ist zu beachten, dass der nutzbare Schnitttiefenbereich
mit zunehmender Schnittbreite deutlich abnimmt, so dass eine zusétzliche Nachbearbeitung erforderlich sein kann.

Schnitttiefe im Verhéltnis zur Schnittbreite (fiir bis zu 16 mm)

- 7 Fraser : EPAVO6M016C16.0R04 (216 mm, z = 4)
E 6p WSP : AVGT060304PBER-MJ AH3135

o 5F Werkstoff : S55C / C55

g 4+ Schnittgeschw. : Ve =250 m/min

® 3F Zahnvorschub :fz=0.07 mm/Z

E ol Bearbeitung : Nutenfrésen

% . Kiihimittel : Trocken

(%] N Maschine : Vertikal M/C, BT40, 18.5 kW

5 10 16
Schnittbreite: ae (mm)

Schnitttiefe im Verhéltnis zur Schnittbreite (fiir 18 mm und hoher)

7 Fraser : EPAVO6M032C32.0R08 (832 mm, z = 8)
g 6p WSP : AVGT060304PBER-MJ AH3135

o 5¢ Werkstoff : 855C / C55

; 4k Schnittgeschw. : Ve =250 m/min

® 3f Zahnvorschub 1 fz=0.07 mm/Z

E Ll Kuhimittel : Trocken

% i Maschine : Vertikal M/C, BT40, 18.5 kW

@ 0

10 20 30 40
Schnittbreite: ae (mm)

tungaloy.de 17
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[ WSP-GréBe 12 |

Hochste Effizienz und
Bearbeitungsgenauigkeit

B Hohe Produktivitat und Stabilitat

Robust und hochdichte Fraserkérperkonstruktion

TUNGFﬁcéC Konventionell
Das V-férmige Design der Wendeschneidplatten Kleiner Kerndurchmesser und
ermdglicht es, dass der Fraser einen dicken dunnes Tragermaterial fiihren zu
Kern und einen stabilen Plattensitz hat. Werkzeugvibrationen und Rattern

geringe Stabilitat

Hohe Fraserdichte x hochsteifes Werkzeugdesign = hochste Vorschiibe beim Schulterfriasen

Vergleich der Dichte der Wendeschneidplatten pro Durchmesser bei Frasern

Anzahl der Wendeschneidplatten

Produktivitatssteigerung im

Werkzeug-@ (mm) TuNeFREc Wettbewerber Vergleich zu Wettbewerbern
Grobe Teilung Enge Teilung
016 2 3 2 1.5 fache Produktivitat
220 3 4 3 1.33 fache Produktivitat
025 4 6 4 1.5 fache Produktivitat
232 6 8 6 1.33 fache Produktivitat
240 [] 8 6 1.38 fache Produktivitat
250 8 12 8 1.5 fache Produktivitat
263 8 14 8 1.75 fache Produktivitat

I SCHNITTLEISTUNG

B Leistungsvergleich - Schnittbreite vs. Tischvorschub (216 mm)

7
@ Schulterfrasen

= 6
£
o 5 Fraser : EPAV12M016C16.0R03 (216 mm, z = 3)
© 4 . WSP : AVYMT120408PBER-MM AH3225
% 3 z.=13 7 Werk§toﬁ : S55C / C55 _
5 Wettb b Schnittgeschw. : Ve =160 m/min
£ 2 = r = Zahnvorschub  :fz =0.12 mm/Z
5 1 Schnitttiefe rap=9mm
2 Auskraglénge 135 mm

250 500 750 1,000 1250 1,500 Kihimittel - Trocken

Vorschubgeschwindigkeit: Vf (mm/min) TungForce-Rec ermdglicht eine hocheffiziente

Bearbeitung mit bis zu 1,4-fach gréBerer
Schnittbreite bei einem maximal 1,5-fach
schnelleren Tischvorschub.

18 TUNGFORCE-REC



W Vergleich der Werkzeugstandzeiten

. S55C / C55 | VerschleiBvergleich nach 80 Meter Standweg
TUNEFREC Wettbewerber
140 L g
(0]
S 100 \
T 80 7
g 60 Kein Ausbrechen Ausbriiche durch geringe
2 Schneidensteifigkeit
8 40
S o @ Schulterfrasen
@
0 Fraser : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)
TUNEFSEC Wettbewerber WSP : AVMT120408PBER-MM AH3225

Schnittgeschw. : Vc = 180 m/min
Zahnvorschub :fz=0.12 mm/Z

Schnitttiefe rap=6mm
Schnittbreite :ae =6 mm
Kihimittel : Trocken

Ausgefiihrt mit nur einer Wendeschneidplatte auf dem Fraser

Geringe Schnittkraft und kleiner Freiwinkel bieten
lange und stabile Standzeiten.

B Leistungsvergleich - Prazisionsbearbeitung

Oberflachenbeschaffenheit

E Planfréasen

= 32 12.8

% Bl Ra § Fraser : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)

'_g EmRz 5 WSP : AVYMT120408PBER-MM AH3225

© o Werkstoff : S55C / C55

T= 2 Schnittgeschw.  : Vo = 180 m/min

s £1 6 63 D Zahnvorschub i fz=0.1 mm/Z

o8 = Schnitttiefe rap=1mm

2 0.8 | a0 3 Schnittbreite rae =16 mm

B ) 3 KihImittel : Trocken

£ . . X

g 0 0 5 Bessere Oberflachenqualitat als bei den
TUNEF&REC  wettbewerber Wettbewerbern.

T 32 z Fraser : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)

ﬁ) ) . WSP : AVGT120408PDFR-AM KS05F

S o4 El Werkstoff : ADC12

g 2 Schnittgeschw. @ Ve = 800 m/min

£€ T Zahnvorschub fz=0.1 mm/Z

S216— %’_ Schnitttiefe rap=2mm

o2 & Schnittbreite :ae =16 mm

_é 0.8 Q. KuhImittel : Nass (intern)

g 2

< = Bessere Oberflachenqualitat als bei den

g ° ance 3 Wettbewerbern.

TUNEFSEEC  Wettbewerber

Ebenheit der gefrasten Schulter

-@- Wettbewerber A

100 75 50 25
Stufenhdhe (um)

25 - TUNEF&ECc

f' 20 -@- Wettbewerber B
s ancs
s 2 TUNGFREC
S
D ¥
10 —~ | i
3
3
= Wettbewerber

I

Schulterfrasen

Fraser

WSP

Werkstoff
Schnittgeschw.
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite
Kahlmittel

: EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)
: AVMT120408PBER-MM AH3225

: S55C / C55

: Ve =180 m/min

:fz=0.1 mm/Z

rap=8mm

rae =3 mm

: Trocken

Gleicher oder bessere Stufenbildung als beim

Wettbewerb
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EPAV12
Schulterfraser, Schaft-Version

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

‘htad

4 I LLAPMX éﬁ@
j,» 90°N], LH |, LS N

SN
N
N

# (KAPR) LF
Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kihimittel- WSP
EPAV12M012C12.0R01 11.5 12 1 12 60 25 85 0.06 Mit AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02 11.5 16 2 16 60 25 85 0.12 Mit AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R03 11.5 16 3 16 60 25 85 0.12 Mit AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02L 11.5 16 2 16 105 40 145 0.20 Mit AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R03 1.5 20 3 20 70 30 100 0.22 Mit AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R04 11.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Mit AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R02L 11.5 20 2 20 135 50 185 0.41 Mit AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R04 11.5 25 4 25 80 35 115 0.38 Mit AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R06 1.5 25 6 25 80 35 115 0.39 Mit AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R03L 11.5 25 3 25 150 70 220 0.74 Mit AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R06 11.5 32 6 32 80 40 120 0.68 Mit AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R08 1.5 32 8 32 80 40 120 0.68 Mit AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R03L 11.5 32 3 32 175 80 255) 1.47 Mit AVM/GT12...
Zubeh6r und
Ersatzteile & /
Bezeichnung Befestigungsschraube Schlussel
EPAV12M012C12.0R01 CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R02 CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M016C16.0R03 CSPB-2.58 IP-8D
EPAV12M016C16.0R02L CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R03 CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M020C20.0R04 CSPB-2.58 IP-8D
EPAV12M020C20.0R02L CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R04 CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M025C25.0R06 CSPB-2.58 IP-8D
EPAV12M025C25.0R03L CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R06 CSPB-2.5 IP-8D
EPAV12M032C32.0R08 CSPB-2.5S IP-8D
EPAV12M032C32.0R03L CSPB-2.5 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3

20  TUNGFORCE-REC



HPAV12-M
90° Eckfraser, Modular mit TungFlex-Gewindeaufnahme

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

?""?"f T F oéL ~lcRKks ﬂﬂ%
- A

\ ~He %A V@
g y RUR
e £ %

O | z ‘ =9

8 =8 2 ¢y
r R Q

l" . \A
90° oA
(KAPR) — ApmXx :

Bezeichnung APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Kdhimittel- WSsP
HPAV12M016M08R02 11.5 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Mit AVM/GT12...
HPAV12M016M08R03 11.5 16 3 42 25 10 14.5 M8 0.03 Mit AVM/GT12...
HPAV12M020M10R03 11.5 20 3 49 30 15 17.8 M10 0.06 Mit AVM/GT12...
HPAV12M020M10R04 11.5 20 4 49 30 15 17.8 M10 0.05 Mit AVM/GT12...
HPAV12M025M12R04 11.5 25 4 57 85 17 23 M12 0.1 Mit AVM/GT12...
HPAV12M025M12R06 1.5 25 6 57 35 17 23 M12 0.1 Mit AVM/GT12...
HPAV12M032M16R06 11.5 32 6 63 40 22 28.8 M16 0.21 Mit AVM/GT12...
HPAV12M032M16R08 11.5 32 8 63 40 22 28.8 M16 0.21 Mit AVM/GT12...
HPAV12M040M16R06 11.5 40 6 63 40 22 28.8 M16 0.25 Mit AVM/GT12...
HPAV12M040M16R08 115 40 8 63 40 22 28.8 M16 0.24 Mit AVM/GT12...

Siehe Seite 34 - 36 fUr den TungFlex-Schaft.

Zubehér und & /
Ersatzteile

Bezeichnung Befestigungsschraube Schlissel
HPAV12M016MO08R02 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M016MO08R03 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M020M10R03 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M020M10R04 CSPB-2.58 IP-8D
HPAV12M025M12R04 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M025M12R06 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M032M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M032M16R08 CSPB-2.58 IP-8D
HPAV12M040M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M040M16R08 CSPB-2.5 IP-8D

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3
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TPAV12
90° Aufsteckfraser

GAMP = +6°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

o e et

Q0
w5y
= il o
=wus; EE &y~
I | @) 7—) ;J— @
e —ﬁ %
2 —
a =
i o
<C r
DC
Bezeichnung  APMX CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b  WT(kg) Kihimittel- wsp
TPAV12M050B22.0R08 11.5 50 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Mit AVM/GT12...
TPAV12M050B22.0R12 11.5 50 12 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Mit AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R08 11.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Mit AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R14 11.5 63 14 47 22 20 40 10.4 6.3 0.54 Mit AVM/GT12...

Zubehor und

Ersatzteile @ / &
Bezeichnung Befestigungsschraube Schlussel Fraserspannschraube
TPAV12M... CSPB-2.5 IP-8D CM10x30H

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung: CSPB-2.5, CSPB-2.5S = 1.3

22 TUNGFORCE-REC



I WENDESCHNEIDPLATTEN

AVMT12-MM (fir allgemein)

AV GT12-AM (fir die Nichteisenbearbeitung)

1 S

S

APMX

W W1 S
|
. = 2 [l 2 ——'ﬂ/l't
d' =l B ‘d:
BS RE BS RE
Abb. 1 Abb. 2
Bl stan *| [
M Rostfreier Stahl * DA
-Gusseisen Y Y
- Nichteisenmetalle *
-Superlegierungen * | % Y : First choice
H Harte Werkstoffe | % ¥¢ : Second choice
Beschichtet |Hartmetall
0
Spanbrecher Bezeichnung RE APMX & § 0 9 § W1 |INSL| S | BS | LE |Abb.
= a N
sz
AVMT120404PDER-MM 04 115 @ @ @ @ 66 | 142 | 36 | 1.5 | 118 | 1
AVMT120408PDER-MM 08 (115 @ @ @ @ 66 | 142 | 36 | 1.1 | 118 | 1
allgemein AVMT120412PDER-MM 12 115 | @ @ @ @ 66 | 142 | 36 | 0.7 | 11.8| 1
MM AVMT120416PDER-MM 16 |115 | @ @ @ @ 66 | 142 | 36 | 03 | 11.8| 1
AVMT120420PDER-MM 2 105 @ @ @ @ 6.6 | 127 | 34 | 1.2 | 111 2
AVMT120430PDER-MM 3 105 @ @ @ © 6.6 | 12.7 | 3.4 0.2 | 111 2
Nichteisenbearbeitungl AVGT120404PDFR-AM 04 | 115 [ ] 66 | 142 | 36 | 15 | 11.8 | 3
AM AVGT120408PDFR-AM 0.8 | 115 [ J 66 | 142 | 36 | 1.1 | 11.8| 3

@ : Lagerstandard
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I STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

. " L Schnittgeschw. Zahnvorschub
ISO Werkstoffe des Werkstiicks Harte Prioritat Sorte Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt - 200 HB Erste Wahl AH3225 100 - 300 0.06 - 0.22
S15C, SS400, usw.
C15E, CI5E4, [E275A, USW. - 200 HB VerschleiBfestigkeit T3225 200 - 400 0.06-0.18
Kohlenstoffstahl und legierter Stahl - 300 HB Erste Wahl AH3225 100 - 250 0.06 - 0.22
. S55C, SCM440, usw.
©55,42CrMod, usw. 300 HB VerschleiBfestigkeit T3225 200 - 400 0.06-0.18
30 - 40 HRC Erste Wahl AH3225 100 - 200 0.06 - 0.22
Vorgeharteter Stahl
NAKS80, PX5, usw.
30 - 40 HRC VerschleiBfestigkeit T3225 200 - 400 0.06 - 0.15

Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, usw. - Erste Wahl AH3225 80 - 180 0.07-0.2
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, usw.

Grauguss 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 100 - 300 0.05 - 0.18
FC250, FC300, usw.
GG25, GG30, usw.

250, 300, usw. 150-250 HB  VerschleiBfestigkeit T1215 200 - 400 0.05 - 0.12
Kugelgraphitguss 150 - 250 HB Erste Wahl AH120 100 - 250 0.05-0.18
FCD400, FCD60O, etc.
GGG60, 600-3, ete. 150-250HB  VerschleiBfestigkeit T1215 150 - 300 0.05 - 0.12
Aluminium-Legierungen - Erste Wahl KS05F 300 - 1500 0.05 - 0.32
. Si<13%
Aluminium-Legierungen - Erste Wahl KSO5F 100 - 200 0.05-0.32
Si>13%
Titan-Legierungen ~ ) )
g Ay v 40 HRC Erste Wahl AH3225 20 - 60 0.04 - 015
Superlegierungen - 40 HRC Erste Wahl AH120 20 - 40 0.04 - 0.15
Inconel 718, usw.
SKD61,
X40CrMoV5-1, etc. 40 - 50 HRC Erste Wahl AH120 50 - 150 0.04 - 0.07
Geharteter Stahl
AT 50 - 60 HRC Erste Wahl AH120 40-70 0.04 - 0.07

X153CrMoV12, etc.

Vorsicht bei der Anderung von Fraskérpern

Bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit =
Eckenradius Eckenradius RE (mm) Das MaB der Anderung (mm)
RE = 2 mm mussen die Standardfréaskérper ,R“ 0.4-1.6 keine Anpassung erforderlich
nachgearbeitet werden. (EPAV12, TPAV12, HPAV12) 5.3 )
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I BEARBEITUNGSANWENDUNGEN

Spiralinterpolation

Aufweiten
Tauchfrasen

Schulter- Schrégein-
frasen Nuten- tauchen
frasen

!
=
o
<

m
RMPX

3

Min. Max. Schnitt-
Schl\r:li?xtt-iefe Taux?lvxi.nkel Einthgﬁ)c(:-hen ?f:égﬁg Max. Bearbeitungs-0 Al}’f"f\,ié?tgn

Bezeichnung APMX RMPX A oD1 oD2 oD3* ae

EPAV12MO012... 12 11.5 4.5° 0.5 17.8 23 22 "

E/HPAV12MO016... 16 11.5 3.5° 0.5 25.3 31 30 15

E/HPAV12M020... 20 11.5 3° 0.5 33 39 38 19

E/HPAV12M025... 25 11.5 2.5° 0.5 42.6 49 48 24

E/HPAV12M032... 32 11.5 2° 0.5 56.4 63 62 31

HPAV12MO040... 40 11.5 2° 0.5 71.5 78 7 39

TPAV12MO50... 50 11.5 2° 0.5 90.4 99 98 49

TPAV12MO063... 63 11.5 1.8° 0.5 115.6 125 124 62
*Ebener Bohrgrund

Uberpriifen Sie beim Klemmen der Wendeschneidplatte, dass keine Liicke zwischen dem
Fraserkorper und der Wendeschneidplatte vorhanden ist, wie in der Abbildung dargestellt.

v X

Tabellarische Ubersicht der mittleren Spandicke - berechnet aus _ _
Zahnvorschub (fz) und seitl. Zustellung (ae) I Empfonlene mittlere Spandicke

seitliche Zustellung (%): ae (mm) / Werkzeugdurchmesser: DC (mm)
Za,hz"(‘:ﬁﬁfzh)”b 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% 50% -
0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 0.01 0.012 | 0.013
0.05 0.01 0.014
0.08 0.016
0.10 0.02
0.12
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@ WSP-GroBe 18 }

EinfGihrung der robusten Wendeschneidplatte in GroBe 18 flir unvergleichliche
Stabilitat.

I Verbesserte Werkzeugstabilitat

(1) Robustes Wendeschneidplatten-Design

TungForce-Rec ist jetzt mit MT-Geometrie erhéltlich und gewahrleistet Stabilitdt und lange Standzeiten bei
anspruchsvollen Bearbeitungen mit hohen Schnittlasten.

TUNGFXREC

T A .
Kleifier Spanwinkel  Grgfer Spanwinkel  Kleiner Spanwinkel

TUNEFREC

gréBerer
Keilwinkel Keilwinkel
Konventionell MM MT
Querschnitt Allzweck- Robuster
Spanbrecher Spanbrecher
Konventionell
Dickerer Kerndurchmesser und ichere Klemmun
(2] verbesserte Wendesc neidplatten-Unterstitzung (3) 3 endeschne,gmaﬂen
Der Einsatz einzigartiger V-Boden-Wendeschneidplatten GroBe Schrauben (M5) verbessern die
ermdglicht dem Fréser einen dickeren Kerndurchmesser und Wendeschneidplattenbefestigung und erleichtern
mehr Stlitzmateriel zur Unterstlitzung der Wendeschneidplatten. die Handhabung.

TUNEFREC Konventionell
— Kerndicke -
f 30%mehr

Unterstitzun e
g TUNEFREC  Konventionell
30%mehr M5 M4
Bl SCHNITTLEISTUNG
B Vergleich der Schnittkantenfestigkeit
TUuNeESEe TuneESEe Wettbewerber @ Schulterfrasen
MT MM Robuster
_ Spanbrecher Fraser : TPAV18M050B22.0R05 (50 mm, z = 5)
WSP : AVYMT180708PDER-MM AH3225
AVMT180708PDER-MT AH3225
Werkstoff : SCM440 / 42CrMo4 (250 HB), unterbrochene Schnitte
Schnittgeschw. : Ve =160 m/min

Zahnvorschub 1fz=0.2 mm/Z
g 50 Schnitttiefe rap=2mm
= 40 Schnittbreite :ae =35mm
g Kuhlmittel : Trocken
£SE 30 Erfolgt mit nur einer Wendeschneidplatte am Fréaser
== 20
é’ 10 MM erzielte eine 10-fache Standzeit-Erhéhung, wahrend MT
3 o . eine 26-fache Steigerung erreichte.
& —

Die Wendeschneidplatte des Wettbewerbers war so stark
beschéadigt, dass sie nicht mehr sicher befestigt werden
konnte. Die MM- und MT-Wendeschneidplatten blieben
unbeschadigt und fiihrten die Bearbeitung erfolgreich aus.
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W Vergleich der Werkzeugstandzeiten Schulterfrésen

oace oace

TUNEFRECc TuNeFXREC Wettbewerber

MT MM Allgemeiner Fraser : TPAV18M050B22.0R05 (850 mm, z = 5)
: - WSP : AVMT180708PDER-MM AH3225
AVMT180708PDER-MT AH3225
Werkstoff : S55C / C55

Schnittgeschw. : Vc = 160 m/min
I Zahnvorschub :fz=0.2 mm/Z
120 Schnitttiefe rap=2mm

100 Schnittbreite  :ae =35 mm
80 KihImittel : Trocken

Erfolgt mit nur einer Wendeschneidplatte am Fraser

MM-Spanbrecher bietet eine 1,5-fache
Standzeiterhéhung, MT eine 1,2-fache.

Bearbeitungslange
m

E 60
40

20

0

TuNeF3Ec TunNelF3EBc Konventionell Fraser : TPAV18M050B22.0R05 (850 mm, z = 5)
MT Allgemeiner WSP : AVMT180708PDER-MM AH8015
AVMT180708PDER-MT AH8015
Werkstoff : Inconel 718 (38 HRC)
Schnittgeschw. : Vc = 15 m/min
Zahnvorschub : fz =0.08 mm/Z
Schnitttiefe rap=15mm
2 Schnittbreite  :ae =10 mm
Kahlmittel : Nass

Erfolgt mit nur einer Wendeschneidplatte am Fraser

MM-Spanbrecher bietet eine 3,5-fache
. Standzeiterh6hung, MT eine 3,0-fache.

Bearbeitungslange
(m)

W Leistungsvergleich - Prazisionsbearbeitung

Oberflachenbeschaffenheit )
Planfrasen

3.2 12.8
5 Il Ra Fraser : TPAV18M050B22.0R05 (850 mm, z = 5)
o~ Rz =z WSP : AVMT180708PDER-MM AH3225
gE24 96 & Werkstoff - §55C / C55
s s :Ug Schnittgeschw. : Ve = 120 m/min
.16 64 N@ Zahnvorschub 1fz=0.15mm/Z
é_“;’ 5% Schnitttiefe tap=15mm
208l BB ap 5 Schnittbreite :ae =20 mm
EZT : < Kuhimittel : Trocken
s e
<

— Bessere Oberflachenqualitat als bei den
TUNEF3EC  Wettbewerber Wettbewerbern.

Wandbearbeitung

Schulterfrasen

: Vzgﬂg\zﬁﬁx . Fraser : TPAV18M050B22.0R05 (050 mm, z = 5)

WSP : AVMT180708PDER-MM AH3225

= Werkstoff : S55C / C55

] Schnittgeschw. : Ve =120 m/min

=3 Zahnvorschub 1fz=0.15mm/Z

g Schnitttiefe tap=15mm

2 Schnittbreite rae =20 mm

3 Kihimittel : Trocken
Bessere Wandstufe als der Wettbewerber.

-0.06 -0.04 -0.02
Stufenhéhe (mm)
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| WSP-GroBe 18 |

@

EPAV18
Schulterfraser, Schafttyp, mit Schraubenspannsystem

GAMP = +12.2°~ +12.1°, GAMF = -35.7°~ -29.2°

\ b

(&N
N

W
o
“p

3
(‘ o3 _ LH LS
(KAPR) LF

Bezeichnung APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Kihimittel- WSP
EPAV18M025C25.0R02 16.5 25 2 25 80 35 115 0.38 Mit AVM/GT18...
EPAV18M025C25.0R02L 16.5 25 2 25 150 70 220 0.74 Mit AVM/GT18...
EPAV18M030C25.0R03 16.5 30 3 25 80 40 120 0.42 Mit AVM/GT18...
EPAV18M030C25.0R02L 16.5 30 2 25 175 80 255 0.91 Mit AVM/GT18...
EPAV18M032C32.0R02 16.5 32 2 32 80 40 120 0.68 Mit AVM/GT18...
EPAV18M032C32.0R03 16.5 32 3 32 80 40 120 0.66 Mit AVM/GT18...
EPAV18M032C32.0R02L 16.5 32 2 32 175 80 255 1.47 Mit AVM/GT18...
EPAV18M040C32.0R03 16.5 40 3 32 80 40 120 0.72 Mit AVM/GT18...
EPAV18M040C32.0R05 16.5 40 5 32 80 40 120 0.72 Mit AVM/GT18...
EPAV18M040C32.0R03L 16.5 40 3 32 205 50 255 1.53 Mit AVM/GT18...
EPAV18M050C32.0R06 16.5 50 6 32 80 40 120 0.85 Mit AVM/GT18...
EPAV18M050C32.0R07 16.5 50 7 32 80 40 120 0.85 Mit AVM/GT18...
EPAV18M063C32.0R06 16.5 63 6 32 80 45 125 1.07 Mit AVM/GT18...
EPAV18M063C32.0R08 16.5 63 8 32 80 45 125 1.11 Mit AVM/GT18...

Zubehér und
Ersatzteile & ﬂ /
Bomstemung Schraube/ Griff Torx-Einsatz
Klemmung (Optional) (Optional)
EPAV18M025C25.0R02 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M025C25.0R02L CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M030C25.0R03 CSTB-5L085 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M030C25.0R02L CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M032C32.0R02 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M032C32.0R03 CSTB-5S (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M032C32.0R02L CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M040C32.0R03 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M040C32.0R05 CSTB-5S (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M040C32.0R03L CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M050C32.0R06 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M050C32.0R07 CSTB-5S (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M063C32.0R06 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)
EPAV18M063C32.0R08 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung: CSTB-5, CSTB-5L085 = 5
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@

TPAV18
Aufsteckfréaser

GAMP = +12.2°~ +12,1°, GAMF = -35.7°~ -29.2°

. DCSFMS élil:é(E
» » - DCONMS 4
= o b
KWw
» 3mE AR
“mg y .

SN
N
i)

9
&

b
<—>JAPMX CBDP

< DC
Bezeichnung  APMX S0 CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(kg) "Uhimittel- wsp
TPAV18M040B16.0R05 16.5 40 5 38 16 18 40 8.4 5.6 0.23 Mit AVM/GT18...
TPAV18M050B22.0R05 16.5 50 5 47 22 20 40 10.4 6.3 0.32 Mit AVM/GT18...
TPAV18M050B22.0R07 16.5 50 7 47 22 20 40 10.4 6.3 0.34 Mit AVM/GT18...
TPAV18M063B22.0R06 16.5 63 6 47 22 20 40 10.4 6.3 0.57 Mit AVM/GT18...
TPAV18M063B22.0R08 16.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Mit AVM/GT18...
TPAV18M080B27.0R08 16.5 80 8 60 27 22 50 12.4 7 1.07 Mit AVM/GT18...
TPAV18J080B25.4R08 16.5 80 8 50 25.4 26 50 9.5 6 0.97 Mit AVM/GT18...
TPAV18M100B32.0R10 16.5 100 10 66 32 28.5 50 14.4 8 1.49 Mit AVM/GT18...
TPAV18J100B31.7R10 16.5 100 10 64 31.75 32 50 12.7 8 1.63 Mit AVM/GT18...
TPAV18M125B40.0R10 16.5 125 10 85 40 32 63 16.4 9 3.02 Mit AVM/GT18...
TPAV18J125B38.1R10 16.5 125 10 80 38.1 38 63 15.9 10 3.04 Mit AVM/GT18...
TPAV18M160B40.0R12N  16.5 160 12 100 40 29 63 16.4 9 4.91 Ohne AVM/GT18...
TPAV18J160B50.8R12N 16.5 160 12 100 50.8 46 63 19 11 5.1 Ohne AVM/GT18...
Zubehér und
Ersatzteile @ ﬂ / ‘&
el
TPAV18M040B16.0R05 CSTB-5S8 (H-TB2W) (BT20S) FSHM8-30H
TPAV18M050B22.0R05 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) CM10x30H
TPAV18M050B22.0R07 CSTB-5S (H-TB2W) (BT20S) CM10x30H
TPAV18M063B22.0R06 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) CM10x30H
TPAV18M063B22.0R08 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) CM10x30H
TPAV18M080B27.0R08 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) CM12x30H
TPAV18J080B25.4R08 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) CM12x30H
TPAV18M100B32.0R10 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) TMBA-M16H
TPAV18J100B31.7R10 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) TMBA-M16H
TPAV18M125B40.0R10 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) TMBA-M20H
TPAV18J125B38.1R10 CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) TMBA-M20H
TPAV18M160B40.0R12N CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) =
TPAV18J160B50.8R12N CSTB-5 (H-TB2W) (BT20S) =

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSTB-5, CSTB-5S =5
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[ WSP-GroBe 18 |

\Neu

I WENDESCHNEIDPLATTE

AVMT18-MM (fir allgemeine Anwendungen) AVMT18-MT (Robuster Spanbrecher)

el

S

APMX

0

W1 S

APMX

B stahi * | %
M Rostfreier Stahl *
B Gusseisen * | ¥
Nichteisenmetalle *
- Superlegierungen |y | % : Erste Wahl
- Harte Werkstoffe * Y% : Zweite Wahl
Beschichtet |Hartmetall
0 10
Chipbreaker Bezeichnung RE APMX§ é 0 5 W1 [INSL| S | BS | LE
TN |3
< < - X
AVMT180704PDER-MM 04 | 165 | @ @ 124|216 | 6.7 | 3.1 | 171
AVMT180708PDER-MM 08 |[165 |®@ @ @ 124 | 216 | 66 | 2.7 | 17.1
. AVMT180712PDER-MM 12 | 165 | @ 124 | 216 | 66 | 22 | 17.1
Allgemettss 2Week [ AVMT180716PDER-MM 16 | 165 |® ® 124 | 216 | 65 | 18 | 171
AVMT180720PDER-MM 2 165 | @ @ 124 | 216 | 6.5 14 | 1741
AVMT180724PDER-MM 24 | 165 | @ 124 | 216 | 65 | 1 [ 17.1
AVMT180731PDER-MM 31 [165 |@ @ 124 | 216 | 64 | 02 | 17.1
Robuster Spanbrecher | AVMT180704PDER-MT 04 | 165 | @ @ 124 | 216 | 6.7 | 3.1 | 171
mMT AVMT180708PDER-MT 08 [ 165 |®@ @ 124 | 216 | 66 | 2.7 | 171
Nichteisenbearbeitung | AVGT180704PDFR-AM 04 | 165 ® 124 | 216 | 6.7 | 3.1 [ 17.1
AM AVGT180708PDFR-AM 0.8 | 165 ° 124 | 216 | 66 | 2.7 | 17.1

@ : Neues Produkt
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I STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn: fz (mm/Z)

ISO Werkstoffe des Werkstiicks Harte Prioritat Sorte Ve (m/min) MM MT AM

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, SS400, usw. - 200 HB Erste Wahl AH3225 100 - 300 0.06 - 0.22 0.07 -0.28 -
C15E, C15E4, E275A, usw.

. Kohlenstoffstahl und legierter Stahl

S55C, SCM440, usw. - 300 HB Erste Wahl AH3225 100 - 250 0.06 - 0.22 0.07 - 0.28 =

C55, 42CrMo4, usw.

Vorgeharteter Stahl
A e e 30 - 40 HRC Erste Wahl AH3225 100 - 200 0.06 - 0.22 0.07 - 0.28 =

Rostfreier Stahl
SUS304, SUS316, usw. = Erste Wahl AH3225 80 - 180 0.07-0.2 0.07 - 0.25 =
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, usw.

Grauguss 150 - 250 HB Erste Wahl AH8015 100 - 300 0.05 - 0.22 0.06 - 0.28 .

FC250, FC300, usw.

GG25, GG30, usw.
250, 300, USW. 150 - 250 HB  VerschleiBfestigkeit T1215 200 - 400 0.05-0.18 = =
Kugelgraphitguss 150 - 250 HB Erste Wahl AH8015 100 - 250 0.05 - 0.22 0.06 - 0.28 =

FCD400, FCD60O, etc.
GGGEO, 600-3, etc. 150 - 250 HB  VerschleiBfestigkeit  T1215 150 - 300 0.05-0.18 = =
Al 2o - Erste Wahl KSO5F 300 - 1500 - - 0.05-0.32
. Si<13%
AR G e o = Erste Wahl KSO5F 100 - 200 . . 0.05 - 0.32
Si=13%
Titan-Legierungen _ _ _ _ _
= Ay e Erste Wahl AH8015 20 - 60 0.04 - 0.15
Superlegierungen . Erste Wahl AH8015 20 - 40 0.04-0.15 0.05-0.18 =
Inconel 718, usw.
S 40 - 50 HRC ErsteWahl  AH8015 50 - 150 0.04 - 0.07 0.05 - 0.1 -
X40CrMoV5-1, etc. . . . :
Geharteter Stahl

S 50 - 60 HRC Erste Wahl AH8015 40-70 0.04 - 0.07 0.05 - 0.1 =

X153CrMoV12, etc.
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{ WSP-GréBe 18 ]

Tabellarische Ubersicht der mittleren Spandicke - berechnet aus
Zahnvorschub (fz) und seitl. Zustellung (ae).

MM Spanbrecher - Empfohlene mittlere Spandicke
seitliche Zustellung (%): ae (mm) / Werkzeugdurchmesser: DC (mm)

Za;'z"(‘:ﬁﬁfzh)“b 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% | 25% | 30% | 35% | 40% | 45% | 50%-
0.03 0.006 0.008 0.009 0.01 0.012 0.013 0.018 0.021 0.024 0.026 0.027 0.029 0.029 0.03 0.03
0.05 0.01 0.014 0.016 0.017 0.02 0.022 0.03
0.08 0.016 0.022
0.1 0.02
0.12 0.024
0.15

0.156 | 0.165 | 0.172 | 0.176 | 0.179 0.18

0.173 | 0.183 | 0.191 0.196 | 0.199 0.2

0.191 0.202 0.21 0.216 | 0.219 0.22

0.217 | 0.229 | 0.238 | 0.245 | 0.249 0.25

0.242 | 0.257 | 0.267 | 0.274 | 0.279 0.28

0.26 0.275 | 0.286 | 0.294 | 0.298 0.3

0.346 | 0.367 | 0.382 | 0.392 | 0.398 0.4

MT Spanbrecher - Empfohlene mittlere Spandicke
seitliche Zustellung (%): ae (mm) / Werkzeugdurchmesser: DC (mm)

Za;'z"(",:ﬁfzh)“b 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% | 25% | 30% | 35% | 40% | 45% | 50%-
0.03 0.006 0.008 0.009 0.01 0.012 0.013 0.018 0.021 0.024 0.026 0.027 0.029 0.029 0.03 0.03
0.05 0.01 0.014 0.016 0.017 0.02 0.022 0.03
0.08 0.016 0.022
0.1 0.02
0.12 0.024
0.15
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I BEARBEITUNGSANWENDUNGEN

Spiralinterpolation

Aufweiten

Tauchfrasen

Schulter- Schrégein-
fraser Nuten- tauchen

frasen

g 1 EE—
= <[ E
¥ L = o J I
o i |
§ |
o ~—
<
Min. Max. Schnitt-
Sch'\r:li::xtt.iefe Tauxe\‘lz(i.nkel Eingﬁéhen ?uer?é:_eg Max. Bearbeitungs-0 Al‘,’fv‘?\,ié‘i:'t/en
Bezeichnung P APmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV18MO025... 25 16.5 4.5 1 40 49 48 24
EPAV18M030... 30 16.5 3 1 50 59 58 29
EPAV18M032... 32 16.5 3 1 54 63 62 31
E/TPAV18MO040... 40 16.5 2.4 1 70 79 78 39
E/TPAV18MO050... 50 16.5 1.5 1 90 99 98 49
E/TPAV18MO063... 63 16.5 1.2 1 116 125 124 62
TPAV18J, M080... 80 16.5 1 1 150 159 158 79
TPAV18J, M100... 100 16.5 0.8 1 190 199 198 99
TPAV18J, M125... 125 16.5 0.6 1 240 249 248 124
TPAV18J, M160... 160 16.5 0.5 1 310 319 318 159
*Ebener Bohrgrund

Uberpriifen Sie beim Klemmen der Wendeschneidplatte, dass keine Liicke zwischen dem
Fraserkorper und der Wendeschneidplatte vorhanden ist, wie in der Abbildung dargestellt.
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TUNGFLEX
SM
Modularer TungFlex-Schaft

- X CRKS BHTA @

2 A
B 2
Sy
LB R
/ B LF .
¢
Bezeichnung | DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS

SM06-L60C10 10 ey 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SM08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-1200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16
TUNGFLEX

BT-ODP

Werkzeugaufnahmen mit TungFlex GewindeanschluB3

< LF @
sS ‘ - B /

‘ < LBZ » 10 D

i ﬂiki my

Fi T pprrrsr===c
J  TIICRKS
— Y
CRKSMS [BD2.

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

Einsetzbar fiir 10 MPa Druckkuhimittel
(1) Ausgewuchtet nacho G6.3 bei 12,000 min-
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TUNGFLEX
SM-C-H
Modularer Hartmetallschaft mit TungFlex GewindeanschluB3

By CRKS ' @
e — N 77
Abb.1 1| LF % CRKs &
(&} - Y A—
CRKS e ob et ] I . 2
o) < S T @ miﬁ**::’y 777777 ] %I
S B EE A — 120 LB LS 8
LB LS 3
Abb.2 [T F > o Abb. 3 LF
Bezeichnung (G UCHI DCONMS Y LB LS BD BD2 Abb.

SMO06-L100-C10-C-H M6 10 100 - - 10 - 1
SM06-L150-C10-C-H M6 10 150 - - 10 - 1
SMO06-L100-C12-C-H M6 12 100 - - 12 - 1
SMO06-L150-C12-C-H M6 12 150 - - 12 - 1
SM08-L80-20-C16-C-H M8 16 80 20 59.6 15.3 - 2
SMO08-L100-40-C16-C-H M8 16 100 40 59.6 15.3 - 2
SM08-L150-80-C16-C-H M8 16 150 80 69.6 15.3 - 2
SMO08-L200-100-C16-C-H M8 16 200 100 98.2 13 12.5 3
SMO08-L200-140-C16-C-H M8 16 200 140 59.6 15.3 - 2
SM08-L250-180-C16-C-H M8 16 250 180 69.6 15.3 - 2
SM10-L80-20-C20-C-H M10 20 80 20 59.2 18.5 - 2
SM10-L100-40-C20-C-H M10 20 100 40 59.2 18.5 - 2
SM10-L150-80-C20-C-H M10 20 150 80 69.2 18.5 - 2
SM10-L200-100-C20-C-H M10 20 200 100 99.2 18.5 - 2
SM10-L200-140-C20-C-H M10 20 200 140 58.7 18 17.5 3
SM10-L200-140-C20-C-H-N M10 20 200 140 59.2 18.5 - 2
SM10-L250-130-C20-C-H M10 20 250 130 118.7 18 17.5 3
SM10-L250-180-C20-C-H M10 20 250 180 68.7 18 17.5 3
SM10-L250-180-C20-C-H-N M10 20 250 180 69.2 18.5 - 2
SM10-L300-180-C20-C-H M10 20 300 180 118.7 18 17.5 3
SM10-L300-230-C20-C-H M10 20 300 230 68.7 18 175 3
SM12-L100-40-C25-C-H M12 25 100 40 59.5 24 - 2
SM12-L150-80-C25-C-H M12 25 150 80 67.7 21 20.5 3
SM12-L150-80-C25-C-H-N M12 25 150 80 69.5 24 - 2
SM12-L200-100-C25-C-H M12 25 200 100 97.7 21 20.5 3
SM12-L200-100-C25-C-H-N M12 25 200 100 99.5 24 - 2
SM12-L200-140-C25-C-H M12 25 200 140 57.7 21 20.5 3
SM12-L250-130-C25-C-H M12 25 250 130 117.7 21 20.5 3
SM12-L250-180-C25-C-H M12 25 250 180 69.5 24 - 2
SM12-L300-180-C25-C-H M12 25 300 180 117.7 21 20.5 3
SM12-L300-180-C25-C-H-N M12 25 300 180 119.5 24 - 2
SM12-L300-230-C25-C-H M12 25 300 230 67.7 21 20.5 3
SM16-L100-40-C32-C-H M16 32 100 40 58.5 29 - 2
SM16-L150-80-C32-C-H M16 32 150 80 68.5 29 - 2
SM16-L200-100-C32-C-H M16 32 200 100 98.5 29 - 2
SM16-L200-140-C32-C-H M16 32 200 140 58.5 29 - 2
SM16-L250-130-C32-C-H M16 32 250 130 118.5 29 - 2
SM16-L250-180-C32-C-H M16 32 250 180 68.5 29 - 2
SM16-L300-180-C32-C-H M16 32 300 180 118.5 29 - 2
SM16-L300-230-C32-C-H M16 32 300 230 68.5 29 - 2
SM16-L350-230-C32-C-H M16 32 350 230 118.5 29 - 2
SM16-L350-280-C32-C-H M16 32 350 280 68.5 29 - 2
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BT-RSG
BT-Werkzeugaufnahmen mit integrierter Hartmetallverlangerung und TungFlex Gewindeaufnahme

= 2 -
. 4
Hartmetall
Bezeichnung DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 WT (kg) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 1.4 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.8 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 1.5 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 1.9 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 10.5 22 6.5 19 125 25 100 36 38 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 10.5 22 6.5 19 155 25 130 36 38 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50 10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M 50 10.5 22 6.5 19 180 50 130 36 38 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 6.5 19 175 75 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 6.5 19 205 75 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100 10.5 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100 10.5 22 6.5 19 230 100 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 12.5 22 6 24 125 25 100 43 45 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 125 22 6 24 155 25 130 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 12.5 22 6 24 150 50 100 43 45 2.1 M12
BT40-RSG 12-180-M 50 12.5 22 6 24 180 50 130 43 45 2.5 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 125 22 6 24 175 75 100 43 45 2.3 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 125 22 6 24 205 75 130 43 45 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100 12.5 22 6 24 200 100 100 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100 125 22 6 24 230 100 130 43 45 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 43 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 41 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 4.4 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 6.5 19 140 25 115 36 38 43 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 6.5 19 170 25 145 36 38 4.6 M10
BT50-RSG 10-165-M 50 10.5 22 6.5 19 165 50 115 36 38 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 6.5 19 195 50 145 36 38 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 6.5 19 190 75 115 36 38 4.5 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 6.5 19 220 75 145 36 38 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100 10.5 22 6.5 19 215 100 115 36 38 4.5 M10
BT50-RSG 10-245-M100 10.5 22 6.5 19 245 100 145 36 38 4.8 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 12.5 22 6 24 140 25 115 43 45 4.6 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 12.5 22 6 24 170 25 145 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 12.5 22 6 24 165 50 115 43 45 4.7 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 125 22 6 24 195 50 145 43 45 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 125 22 6 24 220 75 145 43 45 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100 125 22 6 24 215 100 115 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100 12.5 22 6 24 245 100 145 43 45 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125 125 22 6 24 240 125 115 43 45 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 6.2 M16

54
Hergestellt von: MSTﬂﬂrl]ﬂ[atlﬂn

Fur weitere modulare Produkte.

e-Katalog
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Il PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Maschinenteile Maschinenteile
Fraser EPAV04M008C08.0R02 (@8 mm, z=2) EPAV04M008C08.0R02L (28 mm, z=2)
Wendeschneidplatte AVMT040204PPER-MM AVMT040204PPER-MM
Sorte AH3225 AH3225
SUS304 / X5CrNiMo18-9 S50C / C50
Material des Werkstiicks e .
< | Schnittgeschw. : Vc (m/min) 150 251
o
© | Zahnvorschub : fz (mm/Z) 0.08 0.07
3 [Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 895 1,400
-% Schnitttiefe :ap (mm) 1.4 2
2 | Schnittbreite  : ae (mm) 8 8
?é Anwendung Nutenfrasen Nutenfrasen
S | Kiihimittel Druckluft Druckluft
9 | Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT50
100 25
£ % Bearbei- -
E 80 ; e 20 roduktivitat
() g
® 60 ’ 52 15
2 s0 o8
2 40 o 10
. o o
Ergebnisse £ 30 n=
3 20 5
D 19
0 oRCE 0 oRCE
TUNGIFREC Wettbewerber TUNGIFEEC wettbewerber
Der TungForce-Rec Schaftfraser mit hoher Der TungForce-Rec Schaftfraser erreicht
Stabilitat verkirzte die Bearbeitungszeit im durch die unglaubliche Stabilitat eine 2,6-
Vergleich zum Vollmaterialfraser auf 1/3. fach héhere Produktivitat.
Werkstiicktyp Maschinenteile Spindelwelle
Fraser EPAV06M014C12.0R03 (214 mm, z=3) EPAV06M012C12.0R03 (@12 mm, z = 3)
Wendeschneidplatte AVGT060302PBER-MJ AVGT060304PBER-MJ
Sorte AH3225 AH3135
S8400 / E275A Legierter Stahl (niedriger Kohlenstoffgehalt, 30HRC)
Material des Werkstiicks . .
< | Schnittgeschw. : Vc (m/min) 264 143
qéa Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.125 0.04
3 Vorschubgeschw. : Vf(mm/min) 1,500 601
._g Schnitttiefe  :ap (mm) 6 1
3 | Schnittbreite  : ae (mm) 3 1.6
?é Anwendung Schulterfrasen Schulterfrasen
5 | Kiihimittel Nass (extern) Trocken
@ | Maschine Vertikal M/C, BT40 Vertikal M/C, BT30
% M Produktivitat ° .
ce O 2 e Rroduktivitat
€ ool S
85 15[ 2 So
BE o] 2 =L 2
Ergebnisse ns § n=

[

oace

0 0
TUNGFREC Wettbewerber

Der TungForce-Rec Schaftfraser erreicht eine 3-mal
l&ngere Standzeit und 140% Produktivitét im Vergleich
zum Vollmaterialfréser, dank der Sorte AH3225 mit hoher
VerschleiBfestigkeit.

0
TUNGIFREC Wettbewerber
Die scharfe Schneidengeometrie ermdglicht
ein sanfteres, vibrationsfreies Frasen bei
héheren Schnittdaten selbst auf einer
Maschine mit geringer Stabilitat.

tungaloy.de
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TUNGFXREC

I PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Blécke Maschinenteile
Fraser EPAV06M016C16.0R04 (216 mm, z = 4) EPAV06M010C10.0R02 (210 mm, z = 2)
Wendeschneidplatte AVGT060308PBER-MJ AVGT060302PBER-MJ
Sorte AH130 AH3135
Ti-6Al-4V SUS304 / X5CrNi18-9

Material des Werkstiicks

= = b

0 (Wettbewerber: Vc = 40)

94Wettbewerber: Vc = 50

2

< |Schnittgeschw. : Vc (m/min)
dg’v Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.12 0.05EWettbewerber: fz = 0.032
5| Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 478 2990Wettbewerber: Vf = 2397
-_g Schnitttiefe  :ap (mm) 1.5 (Wettbewerber: ap = 0.5) 0.5
2 |[Schnittbreite  : ae (mm) 16 6.3
.‘*é Anwendung Schulterfrasen Planfrasen
§ |Kihimittel Nass (Innen) Nass (extern)
@ (Maschine Mit Winkelkopf, BT50 Langdrehmaschine
14 1
" roduktivitt JESed M roduktivitit
BE o B or '
2”& 8 EmE 0.6
83 28 0.5
gox © S 04
Ergebnisse & % 4 ) % 0.3
2 o1
0 0
TUNEFZEC Wettbewerber TUNEFZEC wettbewerber
Die Produktivitat und Prozesssicherheit konnte dank der Dank hoher Werkzeugstabilitat konnte das
VerschleiB- und Bruchsicheren AH130 Sorte um das 1,3 Spanvolumen mit héheren Schnittdaten um
fache gesteigert werden. das 1,3-Fache gesteigert werden.
Werkstiicktyp Grundplatte Turbinenschaufel
Fraser EPAV12M20C20.0R04 (220 mm, z = 4) EPAV12M016C16.0R02 (216 mm, z = 2)
Wendeschneidplatte AVMT120408PDER-MM AVMT120412PDER-MM
Sorte AH3225 T3225
NAKB80 / Vorgehéarteter Stahl SUSS316L / 316L
Material des Werkstiicks . M
< |Schnittgeschw. : Vc (m/min) 72 130
dg’) Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.1 0.1
2 Vorschubgeschw. : Vf(mm/min) 458 517
._g Schnitttiefe  :ap (mm) 4 1
2 |[Schnittbreite  : ae (mm) 6 16
.‘*é Anwendung Planfrasen Nutenfrasen
S Kihimittel Druckluft Nass (intern)
@ (Maschine Vertikal M/C, BT50 Drehzentrum, BT50
12 ? jf%Broduktivitat
ST o SE o haN 0 8
ES ° ES g
I 8 of W 6 2
: BE 8 2
Ergebnisse NS NS S| 3 5
a
o

‘I'UNGFREC Wettbewerber
Dank der hohen Anzahl der Schneiden und der
robusten Schneidkante bietet TungForce-Rec eine
hohe Produktivitat ohne Ausbriiche.

0 0
TUNEFEEC Wettbewerber

Dank der gerlngen Schnittkréaften und der
robusten Schneide bietet TungForce-Rec
eine hohe Produktivitdt ohne
Ausbriiche.

ibrationen und
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Werkstiicktyp Teile fiir die Energieerzeugung Maschinenteile
Fraser EPAV12M025C25.0R06 (925 mm, z = 6) TPAV12M050B22.0R12 (850 mm, z = 12)
Wendeschneidplatte AVMT120420PDER-MM AVGT120408PDFR-AM
Sorte AH120 KSO05F
Hastelloy X Aluminiumguss

Material des Werkstiicks

| Schnittgeschw. : Vc (m/min) 45 950
§1Zahnvorschub : fz (mm/2Z) 0.1 0.15
3/Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 344 11,000
-_g Schnitttiefe  :ap (mm) 6 6
2|Schnittbreite  : ae (mm) 1.8 35
% Anwendung Schulterfrasen Planfrasen
‘§|Kihimittel Nass (intern) Nass (extern)
9 Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT50
‘ 7 Produktivita R
— \ g 1,200
= .l - .
ég 8 s E égmoo
3¢ = 53
5 5 ol % 3 E 800
& s S 600
) o < o
Ergebnisse Zb-SEFREE - . = NS 400
El 200
o
0 0 0
TUNEFEEC wettbewerber TUNGF&EC Wettbewerber
Dank det geringen Schnittkrafton in Verbindung | Werkzeugkonstrukion bietet TungForce-Rec
und Abplatzungen eliminiert werden. Z'lﬁ%?r“’itfn';[losds‘_‘kt"”tat bei der Bearbeitung von
Werkstiicktyp Rahmen fiir schweres Gerat Gehause
Fraser @ TPAV18M050B22.0R05 (950 mm, z = 5) @ TPAV18M100B32.0R10 (100 mm, z = 10)
Wendeschneidplatte AVMT180708PDER-MT AVMT180708PDER-MM
Sorte AH3225 AH3225
Legierter Stahl SS400 / E275A

Material des Werkstiicks

<| Schnittgeschw. : Vc (m/min) 199.5 251
§1 Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.16 0.1
3| Vorschubgeschw. : Vf (mm/min| 1,000 799
._g Schnitttiefe :ap (mm) 3 2
2 Schnittbreite : ae (mm) 40 50
-‘E Anwendung Schulterfrasen Schulterfrasen
S Kiihimittel Nass (extern) Nass (extern)
@| Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C, BT50
5 90
[}
2 80
NI cE 70
> £
x gL 60
5 o 3% = N
1) >0
; 2 §CE 40 groTeae
Ergebnisse ﬁ wg 80
c 1 20
& 10
0

TUNEFZEEC Wettbewerber
TungForce-Rec sorgt mit seinen robusten
Schneidkanten fiir Prozesssicherheit und
vermeidet Kantenausbriiche.

0
TUNGFZEC Wettbewerber
Mit der MM-Spanbrechergeometrie und der héheren Anzahl
von Schneiden konnte das Spanvolumen um das 2.1 fache
erhéht werden.
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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

www.tungaloy.de
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