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TDX Wendeplattenbohrer

TUNGODRILLTWISTED
e )

Das neue Konzept der TungDrillTwisted
TDX-Bohrer ist die konsequente Weiter-
entwicklung des Werkzeugsystems der
TDX-Wendeplattenbohrer aus dem Hause
Tungaloy.

Der neue TDX-Bohrer besitzt zwei gedrallte
Kuhlkanale. Die Kuhimittelzufuhr wird so ge-
genuber herkdmmlichen \Wendeplattenbohrern
um 50% erhoht und die Spanabfuhr effektiv
gesteigert. Vibrationsarme Bearbeitung wird
zuséatzlich durch den speziell geharteten
Bohrergrundkorper erzielt. Produktivitatsstei-
gerung und exzellente Oberflachenqualitaten
sind das unmittelbare Resultat.

Zur konsequenten Senkung der Produktions-
kosten werden alle TDX-\Wendeschneidplatten
in  4-Schneidenausfuhrung angeboten. Als
weiteres Highlight steht die neu entwickelte
Sorte AH725 mit den 4 zur Auswahl stehen-
den Spanformstufen zur Verfugung. Durch die
neuartige Triple Force Technologie-Beschich-
tung bietet die Sorte AH725 exzellente Ver-
schleifestigkeit und hohen Bruchwiderstand
- somit optimal fur die HSC-Zerspanung
geeignet. Die einzigartige \Wipergeometrie
ermadglicht hochste Vorschubraten und erzielt
optimale Oberflachenguten.

Das TDX-Konzept wird abgerundet durch
die EZ-Exzenterhulse, mit deren Hilfe Durch-
messerkorrekturen bei  rotierendem  bzw.
Mittenhdheneinstellungen bei stehendem Ein-
satz durchgefuhrt werden kénnen und durch

Anfaswerkzeuge der TDXCF Serie, die das Bohrer-g = 12.5 - 54 mm
Anfasen unter 45° in einem Arbeitsgang er- L/D=2-3-4-5
maoglichen.

Fur Bohrdurchmesser ab 855 mm bietet
Tungaloy mit dem TungDrillBig eine innova-
tive Kassettenldsung als Produkterweiterung
zum TungDrillTwisted an.

Héchste Produktivitdt - Maximale Leistung

Tungaloy

Keeping the Customer First

Hochste Stabilitat und hervorragende
Spankontrolle durch neu entwickelten
Bohrkoérper
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Hochste Produktivitat = TDX Konzept

Stabile und effiziente Bohrbearbei-

tung durch bewéhrte 4-schneidige AuBenschneide

Wendeschneidplatten o

‘ (Plattenwechsel
=

Innenschneide

25
M Neuer TDX-Bohrer

20 Mitbewerber
Hervorragende Spanabfuhr -
Die innen liegenden, gedrallten Kihlkanalboh- &5 —
rungen erhchen die Kahimittelzufuhr um das %
1.5-fache bei gleichzeitig vergréBerten Span- £10 —

£ Vertikales
nuten 5 Bearbeitungs-
- X 5 zentrum
Kihlmitteldruck
o 20 bar
812.5 222.0
Bohrer-g (mm)

Fir unterschiedliche Anwendungen

Eine Auswahl von 4 Spanformstufen-

varianten fir unterschiedlichste

Anwendungen und Werkstoffe auf ( ‘
allen gangigen Maschinentypen

Kraftaufnahme : 10 deg
Auslerkung  : 0832 mm

Bohrergrundkérper mit hoher Harte und
ausgewogenem Design = TDX Konzept

Das Design des Bohrers begunstigt stabile Bearbeitungsver-
haltnisse fur schwingungsfreies und gerauscharmes Bohren

Verbessertes Leistungspotential

Die spezielle Oberflachenbehandlung des Bohrer-
grundkorpers erhoht die Steifigkeit und Abrieb-
festigkeit. Sie sorgt somit fur extrem lange
Standzeiten
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Neuer TDX-Bohrer - Zerspanungsleistung

Hochleistungshohren mit Exzellente Oberflachen
héchster Bohrungsqualitat
Neuer TDX-Bohrer Mitbewerber A
) ) ) ) TUNGDRILLTWISTED
Durch die hohe KuhImittelzufuhr wird die
Spanabfuhr verbessert, Spanklemmer
vermieden und exzellente Oberflachen-
gute erzielt.
Werkstoff : 42CrMo4
Bohrer re22 mm, L/D=3
Schnitt-
geschwindigkeit : V¢ = 180 m/min
Vorschub :f=0.13 mm/U
Bohrtiefe : 3xd (Grundloch)
Maschine : Vertikales BAZ
Kuhlung : Emulsion .
Neuer TDX-Bohrer Mitbewerber A
TUNGDRILLTWISTED Spanklemmer
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Spaneverglelch (Zentrum- u. AuBenschneide)
Die Oberflachengiite ist beeinflusst Tungaloys TDX-Bohrer steht fiir exzellente Spankontrolle
durch den von der Zentrumschneide bei unterschiedlichen Werkstoffen
roduzierten Span. -
P P vt 42CrMod Xx5CrNi18-9 St37 Ck35
Schnittge Ve = 100 m/min Ve = 150 m/min Ve = 200 m/min Ve = 200 m/min
Vorschub f=0.1 mm/U f=0.12 mm/U f=0.06 mm/U f=0.2 mm/U
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Werkstoff — : x5CrNiMo18-10
Bohrer ;@22 mm, L/D=3 E
Schnittge- E ‘E
schwingigkeit : Vg = 100 m/min g N
Vorschub  : f =0.08 mm/U g
Maschine  : NC Drehmaschine E 5
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Die neue PVD beschichtete Sorte AH725@

Fiir alle Spanformstufenvarianten

AH725
fir allgemeine Bearbeitung und HSC-Zerspanung
V Glatte beschichtete Ober-

flache durch Triple Force Verstarkte Haftung

Technologie zwischen Substrat und
E O/ Beschichtung
v Extrem re‘duzierte Aufba'u- Ausgewogener
schneidenbildung und Schneid- Ausgewogenes Substrat .
kantenausbréckelung O/ fur gesteigerte Zahigkeit Bruchwiderstand
und erhéhten Widerstand
gegenuber plastischer

Deformation

\ PREMIUMTEC

w~ouper Flash® Beschichtung AH725
V Die Triple Force Technologie

verhindert Droplets in der /

Beschichtung AH725

» Hervorragende
VerschleiBfestigkeit

Hochleistungsbohren durch Exzellente
madifizierten Bohrergrundkoérper Spankontrolle

V¥ Durch stabiles Bohrverhalten
bleibt die Spanform glatt und

gleichmaBig AH725

V¥ Anwendungsbereich erweitert
auf HSC-Zerspanung

Sorten @

AH725 pP\D beschichtet AH740 pvD beschichtet

1. Wahl fur Stahl und rostfreien Stahl Fir die allgemeine Bearbeitung

Ausgezeichnete Verschleiﬁfestigkeit und Bruchwiderstand [Tl,AI]N beschichtetes Substrat fiir den unteren bis mittleren
durch Kombination von neuartiger (Ti,AlJN-Beschichtung Schnittgeschwindigkeitsbereich

und ausgewogenem Substrat Gute VerschleiB- und Schlagfestigkeit

AH120 pvD beschichtet T1115 cvD beschichtet

Fir rostfreie Werkstoffe Fir Eisenguss

,Flashcoat” beschichtetes Feinkornsubstrat mit Uberragender Gute VerschleiBeigenschaften bei der Bearbeitung von Eisen-
Verschleiifestigkeit und hoher Schlagfestigkeit fir den hohen gusswerkstoffen im hohen Schnittgeschwindigkeitsbereich

Schnittgeschwindigkeitsbereich

Anwendungsgebiete

T1115 (T4 T1115
Eisen- Eisen-
> guss

gees AH725 i AH725

. 'AH740 ' . AH7
M ' I

Rogtnaer AH120 Rogtnaer AH120
0.05 0.10 0.15 0.20 100 150 200 250 300
Vorschub f (mm/U) Schnittgeschwindigkeit \/g (m,/min)
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Spanformstufen

-DG Spanformstufe fir niedrig legierten Stahl

Geeignet fiir niedrige bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

Verhindert Spanumwicklungen um den Bohrkérper auch
bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten auf Maschinen
mit geringer Spindelleistung Spaneform bei Vc 80 m/min

Gewellte

Schneidkante

Gute Spankontrolle durch
kurze Spanlocken

50 mm 50 mm
-DG Spanformstufe Mitbewerber
Werkstoff 1 St42-1
Bohrer 1 822 mm
Spanformstufe fiir Vorschub : f=0.08 mm/U
kurze Spane
Optimaler Spanablauf durch
kurz gebrochene Spane. Keine
Umwicklung um Bohrkérper
-DJ -DS
Spanformstufe fur allgemeine Anwendungen Her'vorr‘e:jgende Spankontrolle bei der Bearbeitung von
Stabiles Bohrverhalten bei niedrigen Schnittkraften Stahl und rostfreien Werkstoffen
Spanformstufe Neuer, positiver Spanwinkel
 Z AuBenschneide ¥ zur optimalen Spankontrolle
— Stark positive Schneidkanten —

sorgen flr guten Spanbruch Verstarkte Eckengeometrie

verhindert Plattenbruch, auch
® beim Bohren rostfreier Stahle
| Spanformstufe

Zentrumschneide
Die flache Mulde
verhindert Spanestau

Niedrige Schnittkrafte und lange Standzeiten Scharfe Schneidkante
Spanformelemente auf der Spanflache minimieren die Vibrationsfreie Bearbeitung und
Kontaktzone und sorgen fur niedrige Schnittkrafte und hervorragende Spankontrolle
lange Standzeiten durch weite Spanablaufzone
-DW Anwendungsbereich Spanformstufen
S anformstufe fiir héhere Vorschiibe und exzellente

Oberflachenqualitéten -DJ
Wipergeometrie !§

fur exzellente Oberflachen, B2=s N
besonders bei héheren Vor- { ]
schuben '
Extra verstarkte .
Eckengeometrie
d h erhdhte F breit

urch erhéhte Fasenbreite -DW

und zwei ineinanderlaufende I——
Radien

Stabile Spanformstufe Rogtireier
fur hohe Vorschibe und optimale Spanbabfuhr — -DS J

0.05 0.10 0.15 0.20
Vorschub f (mm/U)
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Zerspanungsleistung

Stahl
Hohe Schnittgeschwindigkeit
°10 Vitbawerber A sm 1o Botver 21 mm, /D -3

—_ ! Y ‘erksto :
E AH7£5 Wendeschneidplatte : XPMTO6X308R-DJ
S 0.08f-------fd X o R
% Zentrum- Schnittgeschwindigkeit : Vg = 200 m/min
E schneide Vorschub f=0.1 mm/U

| : Mit- Kihlung : Emulsion
2 0.08}-- R e A po=mas bewzlrber ©
= " ] "
2 v~ -DJ/AH725! » Extrem verbesserter VerschleiB-
2 i f f .
L 004t oo DY/ widerstand durch
£ : : AuBon AH725 »Triple Force Technologie®
5 0.0z || N NN N L schneide . » Verbesserter Widerstand gegen
% ) : : : Mit- ushruz’s Ausbriiche und stabiles Bohr-
w bewerber Q) verhalten bei HSC-Zerspanung

: ! : g

0 5 10 15

Bearbeitungslange (m)
Bearbeitung von rostfreiem Stahl (X5CrNi18-9)
HSC-Zerspanung

0.4 ‘

; : 1m 3m 5m Bohrer :221 mm, L/D=3
- d i Werkstoff : X5CrNia18-9
E d i DS/ Wendeschneidplatte : XPMTOBX308R-DS
= 03 I o o AH725 Schnittgeschwindigkeit : V¢ = 200 m/min
[as] : : . uben- Vorschub - f=0.08 mm/U

Mitbewerber A ;
; ; : SEE Aufbauschneide Kuhlung : Emulsion
Q N
5 ‘ Werber
e I A A Adsbrach » Erhohte VerschleiBfestigkeit bei
g : ‘ der HSC-Zerspanung von
5 1 rostfreiem Stahl
@ ~ -DS/AH725 _ o
I R SR » Geringe Aufbauschneidenbildung
= ‘ j bei Einsatz der Sorte AH725
p» Exzellenter Bruchwiderstand

0 B 4 B durch verbesserte Spanabfuhr
Bearbeitungslange (m)

Bearbeitung von rostfreiem Stahl (X5CrNi18-9)
Normale Schnittgeschwindigkeit

0.15
: 7m -DS/AH725 Mitbewerber A 5’\‘/’*‘":'; . : ;’éé ',:“_Té'é/ D=3
| ' erksto : rNi18-
€ MitbeNerber Al Wendeschneidplatte : XPMTO6X308R-DS
E ‘ g Zentrum- Schnittgeschwindigkeit : Vg = 120 m/min
& (o) [0 ] S— R (S S, schneide Vorschub : f=0.08 mm/U
> i z - : :
= ] Kuhlung : Emulsion
5 : AuBen- | 2 Ver:mdser; Alfjllzruche
c ' ' .
§oos}----- /L - ER— schneide an der Schneidkante
8 \-DS/AH725
5 |
[ ! ;
] 3 6 9
Bearbeitungslange (m)
Anti-Gratbildung
Bohrer ;21 mm, L/D=3
Werkstoff : X5CrNi18-9

Wendeschneidplatte : XPMTO6X308R-DS
Schnittgeschwindigkeit : Vg = 120 m/min
Vorschub :f=0.08 mm/U
Kahlung : Emulsion

» Die exzellente Spankontrolle des
Tungdrill Twisted verhindert die
Entstehung von Bohrgraten

» AuBerst stabile
Zerspanungsleistung

-DS/AH725 Mitbewerber A
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Wendeschneidplatten

-DG Sorten Abmt%SSL]lngen
mm
Artikel Nr. w P Pp— Bohrer
XPMTOST308R-DG ° 8.5 99 | 397 | 34 | 08 227.0 - 832.0
XPMT110412R-DG ° 112 | 125 | 476 | 4.4 233.0-241.0
1.2
XPMT150512R-DG ) 150 | 16.1 | 556 | 55 242.0 - 854.0
-DJ Sorten Abmt?sst]mgen
mm
Artikel Nr. e p— Bohrer
AH725 | AH740 | T1115 A B T ad I
= XPMTO040104R-DJ ° ° ° 43 | 45 | 1.59 212.5 - 014.5
¥ 23 | 04
. T XPMTO50204R-DJ ° ° ° 52 | 54 | 2.38 215.0-0217.0
i ol
Q,
i~—— | XPMTOBX308R-DJ ° ° ° 60 | 70 | 300 | 25 217.5 - 821.5
|
T XPMTO7H308R-DJ ° ° ° 70 | 82 | 360 | 28 | 08 222.0 - 826.0
XPMTOST308R-DJ ° ° ° 85 | 99 | 397 | 34 227.0 - 832.0
XPMT110412R-DJ ° ° ° 112 | 125 | 476 | 4.4 1o 233.0-841.0
XPMT150512R-DJ ° ° ° 150 | 161 | 556 | 55 242.0 - 854.0
-DS Sorten Abm?SSl]mgen
mm
Artikel Nr. Bohrer
PREMIUMTEC
AH725 AH120 A B T od 'é
XPMT040104R-DS ° ° 43 | 45 | 1.59 212.5 - 814.5
23 | 04
XPMTO50204R-DS ° ° 52 | 54 | 2.38 215.0-217.0
XPMTOEX308R-DS ° ° 80 | 70 | 300 | 25 217.5 -821.5
XPMTO7H308R-DS ° ° 70 | 82 | 360 | 28 | 08 222.0 - 226.0
XPMTO8T308R-DS ° ° 85 | 99 | 397 | 34 227.0 - 832.0
XPMT110412R-DS ° ° 112 | 125 | 476 | 4.4 1o 233.0 - 241.0
XPMT150512R-DS ° ° 150 | 161 | 556 | 5.5 2420 - 854.0
-DW @ Sorten Abmt?sstlmgen
mm
Artikel Nr. Bohrer
=705 | AH740 | AH120 | A | B | T | ed | £
XPMT040104R-DW ° ° ° 48 | 45 | 158 | | o, 212.5 - 814.5
XPMTO50204R-DW ° ° ° 52 | 54 | 2.38 ) ) 215.0-217.0
XPMTOBX308R-DW ° ° ° 60 | 70 | 300 | 25 217.5 - 821.5
XPMTO7H308R-DW ° ° ° 70 | 82 | 360 | 28 | 08 222.0 - 826.0
XPMTOST308R-DW ° ° ° 85 | 99 | 397 | 34 227.0 - 832.0
XPMT110412R-DW ° ° ° 112 | 125 | 476 | 4.4 1o 233.0 - 241.0
XPMT150512R-DW ° ° ° 150 | 161 | 556 | 5.5 ) 242.0 - 854.0

® | agerstandard



Empfohlene Schnittdaten
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_ Problembeseitigung
Werkstoff 1. Wahl | Hochvor HSC
Bruch Verschleil3 Oberflachengute Spankontrolle
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt
€203 537 Oo5E STABA DS, AH725 DW, AH725 DW, AH120 DG, AH725
Kohlenstoffstahl
€~ 0.3) ks, G55 DJ, AH725 DW, AH725 DS, AH120 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH725
Iy == il DS, AH725 DW, AH725 DW, AH725
15CrMo5
Legierter Stahl
Aorion, 20 DJ, AH725 DW, AH725 DS, AH120 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH725
Rostfreier Stahl (Austenitisch)
PN S DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120 DG, AH725
Rostfreier Stahl (ferritisch-
martensitisch) X6Gr17, X12Cr$13 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120
Rostfreier Stahl (Duplex)
il DS, AH725 DS, AH120 DW, AH120
ggg;guss DJ, T1115 DJ, AH725 DJ, AH725 DW, AH740
Kugelgraphitguss DJ, T1115 DJ, AH725 DJ, AH725 DW, AH740
Aluminium Legierungen DW, AH725
Schnittge- Vorschub
Werkstoff EERo S IV f (mm/U)
ei
Ve (m/min) 212.5 - 814.5 215.0 - 817.0 217.5 - 826.0 227.0 - 832.0 233.0 - 854.0
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt b, 3D
160 - 240 - 320 0.02-0.04-0.06 | 0.02-0.04-0.06 | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.07-0.10
(C < 0.3) St37, C25E, ST42-1 4D, 5D
Kohlenstoffstahl 50 140.- 250 2D, 3D | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.08-012 | 0.06-010-013 | 0.06-0.11-015 | 0.08-0.13-0.18
(&= o) e, Eials 4D, 5D | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.06-0.08-010 | 0.06-0.09-0.12 | 0.08-0.11-0.14
Niedrig legierter Stahl eb. 3D
160 - 210 - 250 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.06-0.08-012 | 0.06-0.09-0.12 | 0.06-0.10-0.14
15CrMo5 4D, 5D
Legierter Stahl 50 140 - 200 2D, 3D | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.08-012 | 0.06-010-013 | 0.06-0.11-015 | 0.08-0.13-0.18
42CrMod. 20Cnd 4D, 5D | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.06-0.08-010 | 0.06-0.09-012 | 0.08-0.11-0.14
Rostfreier Stahl (Austenitisch) 2b. 3D
' > 100 - 150 - 200 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12
X5CrNi18-8, X5CrNiMo18-10 4D, 5D
Rostfreier Stahl (ferritisch- 2D, 3D
- 100 - 160 - 220 0.02-0.05-0.08 | 0.02-0.05-0.08 | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.08-0.12 | 0.04-0.08-0.12
martensitisch) X6Cr17, X12CrS13 4D, 5D
Rostfreier Stahl (Duplex) b, 3D
80-100- 120 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.06-0.08 | 0.04-0.07-010 | 0.06-0.08-0.10
X2CrNiMoN22-5-3 4D, 5D
2D, 3D | 0.06-0.08-012 | 0.06-0.09-012 | 0.06-0.11-0.15 0.06-0.12-018 | 0.08-0.14-0.20
(EhalpEs 80- 170 - 250
ez 4D, 5D | 0.06-0.08-010 | 0.06-0.08-0.10 | 0.06-0.08-012 | 0.06-0.10-0.14 | 0.08-0.12-0.16
Rl eifes 50 140 - 200 2D, 3D | 0.04-0.08-012 | 0.04-0.08-012 | 0.06-0.11-0.15 0.06-012-0.18 | 0.08-0.14-0.20
GGG70 4D, 5D | 0.04-0.07-010 | 0.04-0.07-010 | 0.06-0.08-012 | 0.06-0.10-0.14 | 0.08-0.12-0.16
2D, 3D | 010-011-012 0.10-0.12-015 0.15-018-0.20 | 015-0.18-0.20 | 0.15-0.20-0.25
Aluminium Legierungen 200 - 300 - 400
4D, 50 | 0.08-0.10-012 | 0.08-0.10-0.12 0.12-0.14-0.16 0.12-0.14-0.16 0.12-0.16-0.20
Schnittge- Vorschub
Werkstoff SR VO O f(mm/U)
ei
Ve (m/min) 227.0 - 232.0 ‘ 233.0 - 8654.0
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt . . 2D, 3D . .
(C < 0.3) St37, C25E, ST42-1 E0= - 1L 4D, 5D 0.04-0.07-010

 Bei kleinerem Bohrer-g jeweils die niedrigeren Parameter wahlen
¢ Betragt die Werkstoffharte mehr als 40 HRC solite der Vorschub halbiert werden

® Fur HSC-Zerspanung den Standardvorschub um das 1.5-fache erhohen
* Schnittgeschwindigkeiten in der HSC-Zerspanung > 150 m/min.

* Fur schwer zerspanbare \Werkstoffe (hitzebestandige Legierungen etc.) sollte die
Schnittgeschwindigkeit 25% unter den empfohlenen Werten fur Kohlenstoffstahl
mit niedrigem Kohlenstoffgehalt liegen

* Beim Einsatz der -DW Spanformstufe zum Erzielen besserer Oberflachenqualitaten
wird die Verwendung der angegebenen Schnittdaten empfohlen

* Die -DG Spanformstufe ist geeignet fur Maschinen mit niedriger Drehzahl.
Bei Vibrationen sollte der Vorschub verringert werden.
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Bohrer Spezifikation: L/D = 2

L
24 L2
Max.
Bohrtiefe
- 2
=i a
Q
Hinweis
Der neue TDX-Bohrer weist im Vergleich zum vorherigen
TDX-Bohrer eine abweichende Bohrergesamtlange auf.
Eg'[::::; Artikel Nr. Lager Abmessungen (mm) Ma‘;(érl;lggen- W.ende_ Spannschraube Schliissel
oD/ oD 2 S L +(mm) | schneidplatten % —
12.5 TDX125W20-2 [ ] 25 87.5 0.8
13.0 TDX130wW20-2 [ ] 26 89.0 0.7
13.5 TDX135W20-2 [ ] 27 90.5 0.5 XPMTO40104R-DO CsTB-2 T-6D
14.0 TDX140W20-2 [ ] e 28 92.0 0.4
14.5 TDX145W20-2 [ ] 29 93.5 0.3
15.0 TDX150W20-2 [ ] =0 30 43 95.0 0.9
19,9 TDX155W20-2 [ ] 31 96.5 0.8
16.0 TDX160W20-2 [ ] 32 98.0 0.6 XPMTO50204R-DO | CSTB-2L040 T-6D
186.5 TDX165W20-2 [ ] 33 99.5 0.5
17.0 TDX170W20-2 [ ] 34 101.0 0.4
17.5 TDX175W25-2 [ ] 35 109.5 1.2
18.0 TDX180wW25-2 [ ] 36 111.0 1.1
18.5 TDX185W25-2 [ ] 37 112.5 0.8
18.0 TDX180wW25-2 [ ] 82 38 114.0 0.8
185 TDX195W25-2 [ ] 39 115.5 0.7 XPMTOBX308R-DO CsTB-2.2R T-7D
20.0 TDX200W25-2 [ ] 40 117.0 0.5
20.5 TDX205W25-2 [ ] 41 118.5 0.4
21.0 TDX210W25-2 [ ] 42 120.0 0.3
21.5 TDX215W25-2 [ ] 43 121.5 0.2
22.0 TDX220W25-2 [ ] 25 44 =0 123.0 1.2
22.5 TDX225W25-2 [ ] 45 124.5 1.1
23.0 TDX230W25-2 [ ] 46 126.0 0.8
23.5 TDX235W25-2 [ ] 47 127.5 0.8
24.0 TDX240W25-2 [ ] a7 48 128.0 0.7 XPMTO7H308R-DO CsTB-2.5 T-8D
24.5 TDX245W25-2 [ ] 48 130.5 0.5
25.0 TDX250W25-2 [ ] 50 132.0 0.4
25.5 TDX255W25-2 [ ] 51 133.5 0.3
26.0 TDX260W25-2 [ ] 52 135.0 0.2
27.0 TDX270W32-2 [ ] 54 143.0 1.5
28.0 TDX280W32-2 [ ] 56 148.0 1.2
29.0 TDX230wW32-2 [ ] 58 149.0 1.0
32 40 55 XPMTOBT308R-DOI CSTB-3 T-9D
30.0 TDX300W32-2 [ ] 60 152.0 0.7
31.0 TDX310W32-2 [ ] 62 155.0 0.4
32.0 TDX320W32-2 [ ] 64 158.0 0.2
33.0 TDX330W40-2 [ ] 66 171.0 2.3
34.0 TDX340W40-2 [ ] 68 174.0 2.1
35.0 TDX350W40-2 [ ] 70 177.0 1.8
36.0 TDX360W40-2 [ ] 72 180.0 1.5
37.0 TDX370W40-2 [ ] 50 74 183.0 1.3 XPMT110412R-DO CsTB-4 T-18D
38.0 TDX380W40-2 [ ] 76 186.0 1.0
39.0 TDX390W40-2 [ ] 78 189.0 0.7
40.0 TDX400W40-2 [ ] 80 182.0 0.5
41.0 TDX410W40-2 [ ] 82 185.0 0.2
42.0 TDX420W40-2 [ ] 84 198.0 3.1
43.0 TDX430W40-2 [ ] 86 201.0 2.9
44.0 TDX440W40-2 ([ ] 40 88 65 204.0 2.6
45.0 TDX450W40-2 [ ] 90 207.0 2.3
46.0 TDX460W40-2 ([ ] 92 210.0 2.1
47.0 TDX470W40-2 [ ] 94 213.0 1.8
48.0 TDX480W40-2 ([ ] 55 96 216.0 1.5 XPMT150512R-DO CSTB-5 T-20D
49.0 TDX490W40-2 [ ] 98 219.0 1.3
50.0 TDX500W40-2 (] 100 222.0 1.0
51.0 TDX510W40-2 [ ] 102 225.0 0.7
52.0 TDX520W40-2 [ ] 104 228.0 0.5
53.0 TDX530W40-2 [ ] 108 231.0 -
54.0 TDX540W40-2 (] 108 234.0 -

® | agerstandard
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BT TUNGEDRILLTWISTED

Bohrer Spezifikation:

L/D =3

L
I £
Max. Bohrtiefe
|
| £
| o
i Q
Hinweis
Der neue TDX-Bohrer weist im Vergleich zum vorherigen
TDX-Bohrer eine abweichende Bohrergesamtlange auf.
Eg'[::ri? Artikel Nr. Lager Abmessungen (mm) Ma‘;(érl;/gtztten- Wgnde- Spannschraube Schliissel
D1 oD 2 rs L +(mm) | schneidplatten ——
12.5 TDX125W20-3 [ ] 37.5 100 0.8
13.0 TDX130W20-3 [ ] 38 102 0.7
13.5 TDX135W20-3 [ ] 40.5 104 0.5 XPMTO40104R-DO CsTB-2 T-6D
14.0 TDX140W20-3 [ ] es 42 106 0.4
14.5 TDX145W20-3 [ ] 43.5 108 0.3
15.0 TDX150W20-3 [ ] =0 45 43 110 0.8
18,9 TDX155W20-3 [ ] 486.5 112 0.8
16.0 TDX160W20-3 [ ] 48 114 0.6 XPMTO50204R-DO | CSTB-2L040 T-6D
186.5 TDX165W20-3 [ ] 49.5 116 0.5
17.0 TDX170W20-3 [ ] 51 118 0.4
17.5 TDX175W25-3 [ ] 52.5 127 1.2
18.0 TDX180W25-3 [ ] 54 129 1.1
18.5 TDX185W25-3 [ ] 55.5 131 0.8
18.0 TDX190W25-3 [ ] 82 57 133 0.8
189 TDX195W25-3 [ ] 58.5 135 0.7 XPMTOBX308R-DO CsTB-2.2R T-7D
20.0 TDX200W25-3 [ ] 60 137 0.5
20.5 TDX205W25-3 [ ] 61.5 139 0.4
21.0 TDX210W25-3 [ ] 63 141 0.3
21.5 TDX215W25-3 [ ] 64.5 143 0.2
22.0 TDX220W25-3 [ ] 25 66 50 145 1.2
22.5 TDX225W25-3 [ ] 67.5 147 1.1
23.0 TDX230W25-3 [ ] 69 149 0.8
23.5 TDX235W25-3 [ ] 70.5 151 0.8
24.0 TDX240W25-3 [ ] 37 72 153 0.7 XPMTO7H308R-DO CsTB-2.5 T-8D
24.5 TDX245W25-3 [ ] 73.5 155 0.5
25.0 TDX250W25-3 [ ] 75 157 0.4
25.5 TDX255W25-3 [ ] 76.5 159 0.3
26.0 TDX260W25-3 [ ] 78 161 0.2
27.0 TDX270W32-3 [ ] 81 170 1.5
28.0 TDX280W32-3 [ ] 84 174 1.2
29.0 TDX290W32-3 [ ] 87 178 1.0
32 40 55 XPMTOBT308R-DCI CSTB-3 T-9D
30.0 TDX300W32-3 [ ] 90 182 0.7
31.0 TDX310W32-3 [ ] 93 186 0.4
32.0 TDX320W32-3 [ ] 96 190 0.2
33.0 TDX330W40-3 [ ] 99 204 2.3
34.0 TDX340W40-3 [ ] 102 208 2.1
35.0 TDX350W40-3 [ ] 105 212 1.8
36.0 TDX360W40-3 [ ] 108 216 1.5
37.0 TDX370W40-3 [ ] 50 111 220 1.3 XPMT110412R-DO CsTB-4 T-16D
38.0 TDX380W40-3 [ ] 114 224 1.0
39.0 TDX3890W40-3 [ ] 117 228 0.7
40.0 TDX400W40-3 [ ] 120 232 0.5
41.0 TDX410W40-3 [ 123 236 0.2
42.0 TDX420W40-3 [ ] 126 240 3.1
43.0 TDX430W40-3 [ ] 129 244 2.9
44.0 TDX440W40-3 ([ ] 40 132 65 248 2.6
45.0 TDX450W40-3 [ ] 135 252 2.3
46.0 TDX460W40-3 ([ ] 138 256 2.1
47.0 TDX470W40-3 [ ] 141 260 1.8
48.0 TDX480W40-3 ([ ] 55 144 264 1.5 XPMT150512R-DO CSTB-5 T-20D
48.0 TDX490W40-3 [ ] 147 268 1.3
50.0 TDX500W40-3 ([ ] 150 272 1.0
51.0 TDX510W40-3 [ ] 153 276 0.7
52.0 TDX520W40-3 (] 156 280 0.5
53.0 TDX530W40-3 [ ] {153 284 -
54.0 TDX540W40-3 (] 162 288 -

® | agerstandard
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TUNGODRILLTWISTED
Bohrer Spezifikation: L/D = 4

J
2 1 | 2

Max. Bohrtiefe ‘

Hinweis
Der neue TDX-Bohrer weist im Vergleich zum vorherigen
TDX-Bohrer eine abweichende Bohrergesamtlange auf.

Eg'[::::; Artikel Nr. Lager Abmessungen (mm) Ma‘;(érl;lggen- W.ende_ Spannschraube Schliissel
oD/ oD 2 A L +(mm) | schneidplatten % —
12.5 TDX125W20-4 [ ] 50 116 0.8
13.0 TDX130W20-4 [} 52 118 0.7
13.5 TDX135W20-4 [ ] 54 121 0.5 XPMTO40104R-DO CsTB-2 T-6D
14.0 TDX140W20-4 [} 2o 56 123 0.4
14.5 TDX145W20-4 [ 58 125 0.3
15.0 TDX150W20-4 [ J =0 60 43 128 0.8
15.5 TDX155W20-4 [J 62 130 0.8
16.0 TDX160W20-4 [ J 64 132 0.6 XPMTO50204R-DO CSTB-2L040 T-6D
16.5 TDX165W20-4 [J 66 135 0.5
17.0 TDX170W20-4 [ J 68 137 0.4
17.5 TDX175W25-4 [ ] 70 148 1.2
18.0 TDX180W25-4 [} 72 150 1.1
18.5 TDX185W25-4 [ ] 74 152 0.8
18.0 TDX180W25-4 [} g2 76 154 0.8
129 TDX185W25-4 [ ] 78 157 0.7 XPMTOBX308R-DO CsTB-2.2R T-7D
20.0 TDX200W25-4 [} 80 180 0.5
20.5 TDX205W25-4 [ ] 82 162 0.4
21.0 TDX210wW25-4 [} 84 1684 0.3
21.5 TDX215W25-4 [ J 86 166 0.2
22.0 TDX220W25-4 [} 25 88 50 169 1.2
22.5 TDX225W25-4 [ J 90 171 1.1
23.0 TDX230W25-4 [} 92 173 0.8
23.5 TDX235W25-4 [ J 94 175 0.8
24.0 TDX240W25-4 [J 37 96 178 0.7 XPMTO7H308R-DO CSTB-2.5 T-8D
24.5 TDX245W25-4 [} 98 181 0.5
25.0 TDX250W25-4 [ ] 100 183 0.4
25.5 TDX255W25-4 [ J 102 185 0.3
26.0 TDX260W25-4 [J 104 187 0.2
27.0 TDX270W32-4 [ J 108 198 1.5
28.0 TDX280W32-4 [ ] 112 203 1.2
29.0 TDX280W32-4 [ J 116 208 1.0
32 40 55 XPMTO8T308R-DO CSTB-3 T-9D
30.0 TDX300W32-4 [J 120 213 0.7
31.0 TDX310W32-4 [} 124 217 0.4
32.0 TDX320W32-4 [J 128 222 0.2
33.0 TDX330W40-4 [ J 132 238 2.3
34.0 TDX340W40-4 [J 136 243 2.1
35.0 TDX350W40-4 [} 140 248 1.8
36.0 TDX360W40-4 [ ] 144 252 1.5
37.0 TDX370W40-4 [} 50 148 258 1.3 XPMT110412R-DO CsTB-4 T-18D
38.0 TDX380W40-4 [ ] 152 262 1.0
39.0 TDX380W40-4 [} 156 267 0.7
40.0 TDX400W40-4 [ ] 160 272 0.5
41.0 TDX410W40-4 [ J 164 277 0.2
42.0 TDX420W40-4 (] 168 282 3.1
43.0 TDX430W40-4 [} 172 287 2.9
44.0 TDX440W40-4 [ ] 40 1786 65 292 2.6
45.0 TDX450W40-4 (] 180 296 2.3
486.0 TDX460W40-4 (] 184 302 2.1
47.0 TDX470W40-4 [J 188 306 1.8
48.0 TDX480W40-4 [ 55 192 311 1.5 XPMT150512R-DO CSTB-5 T-20D
49.0 TDX490W40-4 [J 196 316 1.3
50.0 TDX500W40-4 (] 200 320 1.0
51.0 TDX510W40-4 [J 204 325 0.7
52.0 TDX520W40-4 [} 208 330 0.5
53.0 TDX530W40-4 [J 212 335 -
54.0 TDX540W40-4 [ J 216 339 =

® | agerstandard
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EEEEEEEETTTT TUNGDRILLTWISTED
Bohrer Spezifikation: L/D = 5

L
¢ | 2
- | @
s o
| Q
Hinweis
Der neue TDX-Bohrer weist im Vergleich zum vorherigen
TDX-Bohrer eine abweichende Bohrergesamtlange auf.
Eg'[::ri? Artikel Nr. Lager Abmessungen (mm) Ma‘;(érl;/gtztten- Wgnde- Spannschraube Schliissel
D1 oD 2 rs L +(mm) | schneidplatten ——
12.5 TDX125W20-5 [ ] 62.5 128 0.8
13.0 TDX130W20-5 [ ] 65.0 131 0.7
13.5 TDX135W20-5 [ ] o5 687.5 134 0.5 XPMTO40104R-DO CsTB-2 T-6D
14.0 TDX140W20-5 [ ] 70.0 137 0.4
14.5 TDX145W20-5 [ ] 72.5 140 0.3
15.0 TDX150W20-5 [ ] =0 75.0 43 143 0.8
18,9 TDX155W20-5 [ ] 77.5 146 0.8
16.0 TDX160W20-5 [ ] 80.0 148 0.6 XPMTO50204R-DO | CSTB-2L040 T-6D
186.5 TDX165W20-5 [ ] 82.5 152 0.5
17.0 TDX170W20-5 [ ] 85.0 154 0.4
17.5 TDX175W25-5 [ ] 87.5 165 1.2
18.0 TDX180W25-5 [ ] 90.0 168 1.1
18.5 TDX185W25-5 [ ] 92.5 171 0.8
18.0 TDX180W25-5 [ ] 82 95.0 173 0.8
189 TDX195W25-5 [ ] 97.5 176 0.7 XPMTOBX308R-DO CsTB-2.2R T-7D
20.0 TDX200W25-5 [ ] 100.0 180 0.5
20.5 TDX205W25-5 [ ] 102.5 182 0.4
21.0 TDX210W25-5 [ ] 105.0 185 0.3
21.5 TDX215W25-5 [ ] 107.5 188 0.2
22.0 TDX220W25-5 [ ] 20 110.0 50 191 1.2
22.5 TDX225W25-5 [ ] 112.5 193 1.1
23.0 TDX230W25-5 [ ] 115.0 196 0.8
23.5 TDX235W25-5 [ ] 117.5 199 0.8
24.0 TDX240W25-5 [ ] 37 120.0 202 0.7 XPMTO7H308R-DO CsTB-2.5 T-8D
24.5 TDX245W25-5 [ ] 122.5 205 0.5
25.0 TDX250W25-5 [ ] 125.0 208 0.4
25.5 TDX255W25-5 [ ] 127.5 211 0.3
26.0 TDX260W25-5 [ ] 130 213 0.2
27.0 TDX270W32-5 [ ] 135 225 1.5
28.0 TDX280W32-5 [ ] 140 231 1.2
29.0 TDX280W32-5 [ ] 145 237 1.0
32 40 55 XPMTOBT308R-DO CSTB-3 T-9D
30.0 TDX300W32-5 [ ] 150 243 0.7
31.0 TDX310W32-5 [ ] 1865 248 0.4
32.0 TDX320W32-5 [ ] 160 254 0.2
33.0 TDX330W40-5 [ ] 185 271 2.3
34.0 TDX340W40-5 [ ] 170 277 2.1
35.0 TDX350W40-5 [ ] 175 283 1.8
36.0 TDX360W40-5 [ ] 180 288 1.5
37.0 TDX370W40-5 [ ] 50 185 295 1.3 XPMT110412R-DO CsTB-4 T-16D
38.0 TDX380W40-5 [ ] 180 300 1.0
39.0 TDX390W40-5 [ ] 185 306 0.7
40.0 TDX400W40-5 [ ] 200 312 0.5
41.0 TDX410W40-5 [ ] 205 318 0.2
42.0 TDX420W40-5 [ ] 210 324 3.1
43.0 TDX430W40-5 [ ] 215 330 2.9
44.0 TDX440W40-5 ([ ] 40 220 65 336 2.6
45.0 TDX450W40-5 [ ] 225 341 2.3
46.0 TDX460W40-5 ([ ] 230 348 2.1
47.0 TDX470W40-5 [ ] 235 353 1.8
48.0 TDX480W40-5 [ ] 55 240 359 1.5 XPMT150512R-DO CSTB-5 T-20D
48.0 TDX490W40-5 [ ] 245 365 1.3
50.0 TDX500W40-5 ([ ] 250 370 1.0
51.0 TDX510W40-5 [ ] 255 376 0.7
52.0 TDX520W40-5 (] 260 382 0.5
53.0 TDX530W40-5 [ ] 265 388 -
54.0 TDX540W40-5 (] 270 393 -

® | agerstandard
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TUNGDRILL TS T ED

TDXCF-Serie Anfaswerkzeuge @

Die TDXCF Serie (Anfasringe und Wendeschneidplatten 45°)
ermoglichen das Anfasen unter 45° in einem Arbeitsgang
ohne Werkzeugwechsel

P 2 Schneidplatten fur hochste Produktivitat
(TDXCF auch mit nur 1 Wendeschneidplatte einsetztbar)

P Optimale Positionierung der \Wendeschneidplatte
des Anfasrings lasst ausreichend Abstand zum Bohrkérper
und verhindert Schneidkantenbruch

Max. Anfasbreite: C 2.5 mm

Anfasen unter 45°

TUNGDRILLTWISTED 2 Wendeschneidplatten

Anfasring

Optimale Positionierung verhindert
Schneidkantenausbriche

\Wendeschneidplatte

Spiralnut fur
Spanabfuhr

Spannschraube
Bohrergrundkérper Anfasring

p GH130 = TiCNO beschichtete Sorte

Schneidkante
Fas-\Wendeschneidplatte

P Geeignet fur Stahl, rostfreien Stahl und
EisenguBwerkstoffe

14



TUNGDRILLTWISTED

. TDXCF220L25
. C55
. Vertikales BZ, BT 40

Ve = 140 m/min

:C=2.0mm
: Emulsion

Die neue TDXCF Serie erzielt konstante

Zerspanungsleistung
Oberflachengiite
Vorschub f (mm/U)
Bohrer 0.1 0.13 Anfasring
\Werkstoff
o Maschine
o _ Schnittgegchwindigkeit :
q M| Anfasbreite :
% ‘; E Kuhlung
a S| F
é =)
= Oberflachengiite
Schnittkraft
TDXCF
: : 0.4
Scharfe Schneidkanten verringern
Schnittkréafte um 50%! w
Anfasring : TDXCF220L25 02 ™
Werkstoff G55 z \®
Maschine : Vertikales BZ, BT 40 201
Schnittgeschwindigkeit : Ve = 140 m/min £
Vorschub : f=0.10 (m/U) o
Anfasbreite :C=2.0mm 0
Kahlung : Emulsion
-0.1 L
Eingriffzeit (min)
Spankontrolle
TDXCF Herkémmlich
Anfasring
\Werkstoff
Maschine
Schnittgeschwindigkeit :
Anfasbreite :
Kahlung

Mitbewerber

P
ol ]

0.4

z
Z 0.1 -
3
0
-0.1 !
0 1
Eingriffzeit (min)
: TDXCF220L25
: G55

. Vertikales BZ, BT 40

Ve = 140 m/min

:C=2.0mm
: Emulsion

Keine Spanumwicklung um Bohrkérper oder

Werkstiick durch

Wendeschneidplatten und Austauschteile

kontinuierliche Spiralspane

Sorte Spann- Dreh- Spann- Dreh- Schlissel | Schliissel
Artikel Nr. Wendeschneidplatte schraube | moment | schraube | moment ar far
GH130 WSP (N-m) Fasring (N-m) WSP Fasring
TDXCF130L25
2 CMBX16 7.0
TDXCF250L25
XHGX0S0700R-45A (] CSPB-4S 3.5 T-15D P-5
TDXCF260L30
2 CM8 x 20 8.0
TDXCF540L30

® | agerstandard
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TUNGODRILLTWISTED
TDXCF Serie Anfasringe

- >t
\ ;
O
a
Q
Y
**Max. Bohrtiefe mit Anfasring
. Abmessungen (mm) ** L ange (mm)
Artikel Nr. Lager Werizeug: Bohrer
oDs oDc L L/D=2 L/D =3 L/D=4 L/D=5
12.5 TDX125W20-* 7.3 19.8 32.3 44.8
TDXCF130L2 12,
CF130L25 == 13.0 TDX130W20-* 8.4 21.4 34.4 47.4
13.5 TDX135W20-* 96 23.1 36.6 50.1
R ez 14.0 TDX140W20-* 10.7 24.7 38.7 52.7
145 TDX145W20-* 11.9 26.4 40.9 55.4
USRI ARSI i 15.0 TDX150W20-* 13.0 28.0 43.0 58.0
15.5 TDX155W20-* 14.2 29.7 45.2 60.7
USRI ez 16.0 TDX160W20-* 15.3 31.3 47.3 63.3
16.5 TDX165W20-* 16.5 33.0 495 66.0
RIS eksz 17.0 TDX170W20-* 17.8 34.6 51.6 68.6
17.5 TDX175W25-* 18.8 36.3 53.8 71.3
BRI O | Yz= 18.0 TDX180W25-* 19.9 37.9 55.9 73.9
18.5 TDX185W25-* 211 39.6 58.1 76.6
USRS ® Ukt ck 22 19.0 TDX190W25-* 22.2 412 60.2 79.2
19.5 TDX195W25-* 23.4 42.9 62.4 81.9
e ® et 20.0 TDX200W25-* 245 445 64.5 845
205 TDX205W25-* 25.7 46.2 66.7 87.2
e ® =i 21.0 TDX210W25-* 26.8 47.8 68.8 89.8
215 TDX215W25-* 28.0 495 710 92.5
U C Bt 22.0 TDX220W25-* 29.1 51.1 73.1 95.1
225 TDX225W25-* 30.3 52.8 75.3 97.8
UERTEHEERIEE C =l 23.0 TDX230W25-* 31.4 54.4 77.4 100.4
23.5 TDX235W25-* 32.6 56.1 79.6 103.1
UGS > Bk 24.0 TDX240W25-* 33.7 57.7 81.7 105.7
245 TDX245W25-* 34.9 59.4 83.9 108.4
RACL=SUEas O || B8kE 25.0 TDX250W25-* 36.0 61.0 86.0 111.0
25.5 TDX255W25-* 32.2 57.7 83.2 108.7
UKD ® BAEE 26.0 TDX260W25-* 33.3 539.3 85.3 111.3
TDXCF270L30 ° 25.9 27.0 TDX270W32-* 35.6 62.6 89.6 116.6
TDXCF280L30 ° 26.9 28.0 TDX280W32-* 37.9 5.9 93.9 121.9
TDXCF290L30 ° 27.9 29.0 TDX290W32-* 40.2 89.2 98.2 127.2
TDXCF300L30 ° 28.9 64 30.0 TDX300W32-* 425 725 102.5 132.5
TDXCF310L30 ° 29.9 31.0 TDX310W32-* 44.8 75.8 106.8 137.8
TDXCF320L30 ° 30.9 32.0 TDX320W32-* 47.1 79.1 111.1 143.1
TDXCF330L30 31.8 33.0 TDX330W40-* 49.4 82.4 115.4 148.4
TDXCF340L30 32.8 34.0 TDX340W40-* 51.7 85.7 119.7 153.7
TDXCF350L30 33.8 35.0 TDX350W40-* 54.0 89.0 124.0 159.0
TDXCF360L30 34.8 36.0 TDX360W40-* 57.3 93.3 129.3 165.3
TDXCF370L30 35.8 37.0 TDX370W40-* 58.6 95.6 132.6 169.6
TDXCF380L30 36.8 38.0 TDX380W40-* 60.9 98.9 136.9 174.9
TDXCF390L30 37.8 39.0 TDX390W40-* 63.2 102.2 141.2 180.2
TDXCF400L30 38.8 30 40.0 TDX400W40-* 65.5 105.5 145.5 185.5
TDXCF410L30 39.8 41.0 TDX410W40-* 67.8 108.8 149.8 190.8
TDXCF420L30 40.6 42.0 TDX420W40-* 70.1 112.1 154.1 196.1
TDXCF430L30 41.6 43.0 TDX430W40-* 72.4 115.4 158.4 201.4
TDXCF440L30 42.6 44.0 TDX440WA40-* 74.7 118.7 162.7 206.7
TDXCF450L30 43.6 85 45.0 TDX450W40-* 77.0 122.0 167.0 212.0
TDXCF460L30 44.86 46.0 TDX460W40-* 80.3 126.3 172.3 218.3
TDXCF470L30 456 47.0 TDX470W40-* 81.6 128.6 175.6 2226
TDXCF480L30 46.6 48.0 TDX480W40-* 83.9 131.9 179.9 227.9
TDXCF490L30 47.6 49.0 TDX490W40-* 86.2 135.2 184.2 233.2
TDXCF500L30 48.6 50.0 TDX500W40-* 88.5 138.5 188.5 2385
TDXCF510L30 49.6 51.0 TDX510W40-* 90.8 141.8 192.8 243.8
TDXCF520L30 50.6 52.0 TDX520W40-* 93.1 145.1 197.1 249.1
TDXCF530L30 51.6 53.0 TDX530W40-* 95.4 148.4 201.4 254.4
TDXCF540L30 52.6 54.0 TDX540W40-* 97.7 151.7 205.7 259.7

® [agerstandard
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BT TUNGDRILLTWISTED

Montageanleitung Anfasring

(D Anfasring auf Bohrer so montieren, dass beide Spankammern
passgenau Ubereinanderliegen. Schrauben leicht anziehen. Die
Wendeschneidplatten auf dem Anfasring anbringen und ebenfalls
leicht anziehen.

@ Position des Anfasrings festlegen

@ Nun Schrauben des Anfasrings festziehen und anschlieBend Wende-
schneidplatten fest anziehen

X

Falsche Position des
Anfasrings

OK

Spannkammern
passgenau einstellen

(Wendeschneidplatte ist
automatisch richtig positioniert)

Spankammern liegen
nicht iibereinander

TU NGBORE Radial verstellbare Aufnahmen fiir Bohrwerkzeuge

Einfache Durchmesseranpassung des TungDrillTwisted Bohrers

Spezifikation

BT/DIN69871 Typ

HSK Typ

SO

AL,

. Abmessungen (mm) Wi
Artikel Nr. Lager i
S.s. ad 2D L L1 L2 J G
TUNGBORE BT40 EM20 [ ] 20.00 212.5-817.0
TUNGBORE BT40 EM25 [ ] 25.00 217.5 -826.0
40 123.50 M16
TUNGBORE BT40 EM32 [ ] 32.00 227.0 - 832.0
TUNGBORE BT40 EM40 o 40.00 233.0 - 854.0
96.5
TUNGBORE BT50 EM20 o 20.00 212.5-817.0
TUNGBORE BT50 EM25 o 25.00 72.0 71.0 217.5 - 826.0
50 134.50 M24
TUNGBORE BT50 EM32 [ ] 32.00 227.0 - 832.0
TUNGBORE BT50 EM40 ° 40.00 233.0 - 854.0
TUNGBORE HSK A 63 EM25 [ ] 25.00 217.5 - 826.0
TUNGBORE HSK A 63 EM32 ° 63 32.00 142.00 116.0 M10 - 227.0-832.0
TUNGBORE HSK A 63 EM40 ° 40.00 233.0 - 854.0
TUNGBORE DIN6S871 40 EM20 20 212.5-817.0
TUNGBORE DIN6S871 40 EM25 25 217.5 - 826.0
40 135.6 1186.5 M16
TUNGBORE DINES871 40 EM32 32 227.0 - 832.0
TUNGBORE DINES871 40 EM40 40 233.0 - 854.0
72 71
TUNGBORE DINE9871 50 EM20 20 212.5-217.0
TUNGBORE DINE9871 50 EM25 25 217.5-826.0
50 115.6 96.5 M24
TUNGBORE DINE9871 50 EM32 32 227.0-832.0
TUNGBORE DIN6S871 50 EM40 40 233.0 - 854.0
Bohrer- Das Zentrum der Bohreraufnahme besteht
grundkoérper aus zwei ineinander laufenden Bohrungen.

Die Klemmschraube drickt den Schaft des
Bohrers in die prazisere Zentrumsbohrung
und bewirkt dadurch eine elastische
Verformung des Halters. Daraus resultiert
eine formschlussige Schaftanlage von mehr
als 180°, die eine hohe Klemmkraft erzeugt.

Formschliissige
Schaftanlage

® | agerstandard
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TUNGDRILL T WIS TED
TUNGBORE

TUNGDRILLTWISTED

Einstellbereiche TungdrillTwisted kombiniert mit Tungbore

Einstellbarer Bereich Einstellbarer Bereich Einstellbarer Bereich
Werkzeug-o (mm) Werkzeug-o (mm) Werkzeug-o (mm)
(mm) (mm) (mm)
Min.-o Max.-g Min.-o Max.-g Min.-o Max.-g
12,5 12,5 13.8 22 22 23.3 37 37 38.3
13 13 14.3 22.5 225 23.8 38 38 39.3
13.5 13.5 14.5 23 23 24.3 39 39 40.3
14 14 14.8 23.5 235 24.8 40 40 41
14.5 14.5 151 24 24 25.3 41 41 41.4
15 15 16.3 245 245 2515 42 42 43.3
1515 15.5 16.8 25 25 25.8 43 43 44.3
16 16 17.2 25.5 255 261 44 44 453
16.5 16.5 17.5 26 26 26.4 45 45 46.3
17 17 17.8 27 27 28.3 46 46 47.3
17.5 17.5 18.8 28 28 29.3 47 47 483
18 18 19.3 29 29 30.3 48 48 49.3
18.5 18.5 19.8 30 30 31.3 49 49 50.3
19 19 20.3 31 31 31.8 50 50 51.3
19.5 19.5 20.8 32 32 32.4 51 51 52.3
20 20 21 33 33 34.3 52 52 53
20.5 20.5 21.3 34 34 35.3 53 53 53
21 21 21.6 35 35 36.3 54 54 54
21.5 21.5 21.9 36 36 37.3
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BT TUNGDRILLTWISTED

EZ-Exzenterhiilse fir ,,TDX"-\Wendeplattenbohrer

Einsatzbereiche fiir EZ-Exzenterhiilse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf
Frasmaschinen und BAZ (rotierender Einsatz)

» Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhiilse
liegt zwischen + 0.6 mm bis - 0.2 mm

S

Mittenhohen-Korrektur auf Drehmaschinen
(stehender Einsatz)

» Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhiilse
liegt zwischen + 0.3 mm bis - 0.2 mm
» Verhindert Stérungen durch zu
groBBen Mittenversatz

Skalierung fiir Frasmaschinen und BAZ
(AuBenrand Hiilse)

Anwendungen der EZ-Exzenterhiilse

Skalierung fiir Mittenhéhen-Korrektur
auf Drehmaschinen (Stirnseite Hiilse)

Bohrungsdurchmesser-Korrektur
auf Frdsmaschinen

» Nullpunkt der Skalierung auf  Skalierung
Hohe der Spannschrauben \J?—
positionieren T

EZ-Exzenterhulse ——=@

» Um einen groBeren Bohrungs-
durchmesser zu erzielen,
ist die EZ-Exzenterhulse in
+ Richtung zu drehen.
Bei kleinerem Bohrungs-
durchmesser in - Richtung

Im Bild rechts wird die
Einstellung zum Erzielen eines
Bohrungsdurchmessers von
+ 0.4 mm verdeutlicht

Spannschraube A
(Bohrer fixieren)

o+

2o

Spannschraube B
[Hulse fixieren)

Mittenhohen-Korrektur

» Die Wendeplatten parallel
zur X-Achse stellen. Der
Nullpunkt der Skalierung
muss auf Héhe der Spann-
schrauben positioniert

Spannschraube A

(Bohrer fixieren) \

——

werden
Spannschraube B
(Hulse fixieren)
» Im Bild rechts ist die EZ- +
-Hulse in + Richtung um ‘V% @
0.1 mm gedreht, der % il
/7

Zapfendurchmesser wird
vergroBert und sollte im
Bereich von 0.5 mm
liegen

Zum Drehen der EZ-Exzenterhiilse den Schlissel in die
dafiir vorgesehene Bohrung stecken. Die Spannschrauben
A +B miissen hierbei gelost sein. Mit der Spannschraube A
den Bohrer klemmen, Spannschraube B dient zum Fixieren
der EZ-Exzenterhiilse

Achtung: Schraube B nur leicht anziehen, da ansonsten die
Hilse beschéadigt wird.

Bemerkungen:

Die EZ-Exzenterhulse kann nicht in Spannhtlsen verwendet
werden.

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

Spezifikation
L1
Ls - Frasmaschine | Drehmaschine
L Artikel Nr. |Lager| gDq | gD2 [gD3 | L1 | La | L3 | La Bohrungss Y
EZ2025 e | 20 | 25 | 48 | 49 32,5
EZ2532 e | 25 | 32 | 51 | B2 38 +0.4bis-0.2 | +0.2bis-0.15
588 5 4
[SEESIS]
EZ3240 e | 32 | 40 | 54 | B2 43
. EZ4050 e | 40 | 50 | B9 | B3 55 +0.Bbis-0.2 | +0.3bis-0.2
Hinweis

TDX- D1 entspricht EZ-Exzenterhulse-d D1
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TUNGDRILLTWISTE

TDX-Bohrer - Zerspanungsleistung

Drehmomentenvergleich Schnittkraftvergleich
Se 5 100
Bohrer : 218 mm = 14 610 —
Werkstoff : 41CrMo4 o last% € 80
Schnitt- £ 2 z z
%eschwindigkeit : Vg = 100 m/min 2 10 = 2 @
thlung : Emulsion 5 £ 3 < @
3 8 g £
2 g =& G 40
S Vorschub f @ Vorschub f £ Vorschub f
14 B 4 — 013 mm/u é — 013 mm/U < — 013 mm/U
5 010 mm/U 1 — 010mm/U g 20 10 mm/U
— | MitbewerberC_~ g 2 007 mm/u 007 mm/U a 007 mm/u
£ 12 [ Mitbewerber B B S T e L
z Mitbewerber A 2 10 20 30 40 50 60 10 20 30 40 50 60 10 20 30 40 50 €0
B0 [ Bohrer-g (mm) Bohrer-g (mm) Bohrer-g (mm)
5]
§
E SW >~ " s
%
& Neuer TDX-Bohrer
6 Frrm T T
4
0.07 0.10 0.13
Vorschub f (mm/U)
TDX-Bohrer Einsetzen der Wendeschneidplatte
* Das Bearbeitungszentrum muss ausreichend Steifigkeit und Motorleistung aufweisen * \or Einsetzen der Wendeschneidplatte in
* Nicht geeignet fur die Bearbeitung von paketgespannten Werkstticken den Bohrkérper alle Fremdkorper aus dem
* Bei der Bearbeitung rotierender Werkstticke ist auf korrekte Einstellung zu achten Wendeplattensitz entfernen — o
. . ¢ Spannschliissel zentriert auf Spannschraube O =1
Kihlschmierstoffe der Wendeschneidplatte ansetzen. Ausrich-
 Das Kuhlschmiermittel sollte durch die innen liegende Kuhimittelzufuhr zugefthrt werden tungsfehler fuhren zu Beschadigungen an X %
* Nur wasserlgsliche Kihlschmierstoffe einsetzen Spanschraube oder Schlitssel -
e Der KuhImitteldruck sollte mindestens 10 bar betragen, die Durchflussmenge sollte * \Wendeschneidplatte im Plattensitz bindig Schlussel Handhabung
7 Liter/min nicht unterschreiten. Fir TDX-Bohrer 4xD und 5xD sollte der Kihlmitteldruck einsetzen
mindestens 15 bar betragen und die Durchflussmenge sollte 10 Liter/min nicht e Spannschraube rechtzeitig nach langem
unterschreiten Einsatz wechseln
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BT TUNGDRILLTWISTED

Praktische Beispiele

Maschinenteil

Maschinenteil

Werkstiick
Werkstoff 12CrMo4 Ck45
Bohrer TDX290W32-2 (229) TDX200W25-3 (220)
Wendeschneidplatte XPMTO8T308R-DS XPMTOBX308R-DJ
Sorte AH120 AH740
Schnittgeschwindigkeit
< | Ve (m/min) 135 140
& © Vorschub f (mm,/U) 0.11 0.1
_g §1 Bohrtiefe (mm) 40 50/Durchgangsbohrung
U’JE Kiihlung Emulsion
Maschine NC Drehmaschine
Produktivitdt um 70% gesteigert Erhohte Produktivitat durch
gedrallte Kiihlkanalausfiihrung
Bei Einsatz eines herkommlichen Bohrers kam Der herkémmliche Bohrer zeigte seine beste
es durch mangelnde Spankontrolle und unzu- Leistung bei einer Schnittgeschwindigkeit
Resultat reichende Spanabfuhr oftmals zu Maschinen- von Vg = 100m/min und einer Vorschub-
ausfallzeiten. Mit dem neuen TDX-Bohrer mit rate von f = 0.05 mm/U. Durch die gedrallte
Wendeschneidplatten in AH120 und Spanform- Kahlkanalausfuhrung erzielte der neue TDX-
stufe -DS wurde eine hervorragende Span- Bohrer hochste Zerspanvolumen. Die Schnitt-
kontrolle sowie um 70% erhohte Vorschub- geschwindigkeit wurde auf Vg = 140 m/min
raten und Schnittgeschwindigkeiten erzielt. und der Vorschub auf f = 0.1 mm/U erhght.
Maschinenteil Maschinenteil
Werkstiick
Werkstoff Ck45 X10CrNiS18-9
Bohrer TDX215W25-2 (921.5) TDX200W25-3 (220)
Wendeschneidplatte XPMTOBX308R-DW XPMTOBX308R-DS
Sorte AH740 AH725
Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min) 90 200
. E) Vorschub f (mm/U) 0.07 0.08
g S | Bohrtiefe (mm) 37 /Durchgangsbohrung 20/Sacklochbohrung
§_§ Kiihlung Emulsion
2 | Maschine Bearbeitungszentrum Vertikales Bearbeitungszentrum
Schneidenwechsel
(Stuck/Schneide) 500 550
Kostenreduzierung! 1.2fache Standzeit !
Der herkédmmliche Bohrer erzielte nur unzu- Der herkémmliche Bohrer konnte die Stand-zeit
reichende Produktivitat und machte zuséatzliche nicht verbessern und verursachte \Werkzeug-
Werkzeugkosten nétig. Mit dem Einsatz des versagen. Durch die neuartige ,PremiumTec”
Resultat Beschichtungstechnologie der Sorte AH725,

TungDrillTwisted konnte durch die hohe Bohrloch-
genauigkeit die Produktivitdt gesteigert werden
und zusétzlich durch die mehrschneidigen \Wen-
deschneidplatten die Standzeit erhcht werden.

die im TungDrill Twisted zum Einsatz kommt und
exzellente Bruch- und VerschleiBfestigkeit zeigt,
konnte die Standzeit drastisch erhoht werden
und eine Steigerung von bis zu 120% erreichen.
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TUNGLURILLBIG

Wendeschneidplattenbohrer fir
grof3e Bohrdurchmesser

Modulares System von auswechel- und einstellbaren Kassetten
Ein Bohrkérper deckt mehrere Durchmesser ab

Der TungDrillBig bietet dem Anwender die

bekannten Vorteile eines \Wendeplatten-

bohrers, ist dartber hinaus aber durch die

einstellbaren und auswechselbaren Kasset- Bohrer-g = 55 - 80 mm
ten kostengunstiger. Alle \Wendeschneid- L/D=2.5

platten des TungDrillTwisted konnen ein-

gesetzt werden und durch den Einsatz von

Zwischenlagen wird der Durchmesser-

bereich von 55 mm bis 880 mm mit nur

5 Bohrergrundkarpern abgedeckt.

Stabiler Bohrer-Grundkorper
und optimale Positionierung
der Wendeschneidplatten
Bietet ausgewogene Schnittkrafte
und stabile Schnittbedingungen

fur hochpréazise Bohrungen

4. 9
Einstellung des Bohrdurchmessers
mittels auswechselbarer
Zwischenlagen
TungDrillBig deckt mit nur 5 verschiedenen
Bohrerausfuhrungen die Durchmesser-
bereiche von 855 mm bis 880 mm ab
(3
System der einstell- und
Zwischenlage zur auswechselbaren Kassetten Kassette
Einstellung des erhoht die Lebensdauer des
Bohrdurchmessers Bohrkorpers

Durch den Wechsel der Kassetten
bleibt die lange Lebensdauer des
Bohrkérpers auch bei Beschadigungen
des Plattensitzes erhalten

(4]

TungDrillBig kann mit
TungDrillTwisted Wende- DJ

schneidplatten bestiickt werden bW
9 unterschiedliche Wendeschneidplatten-
ausfuhrungen decken Bohrbearbeitungen
auf unterschiedlichen Maschinen und eine
Vielzahl an Werkstoffen ab -DS -DG
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Spanevergleich

Kurz gebrochene Spane und optimale Spankontrolle

TUNGODRILLBIG

Dc (mm

Werkzeug-o

857 (ohne Zwischenlage)

862 (mit Zwischenlage)

Vorschub
f (mm/U)

0.08 0.13

0.08

0.13

SCM440

S45C

50 mm

» Gleichbleibende Spankontrolle mit oder ohne
Zwischenlage. Stabile Bearbeitungsverhéltnisse
in jedem Durchmesserbereich.

Bohrlochgenauigkeit

Steifer Bohrkoérper und optimale Positionierung der Wendeschneidplatte
fir héchste Bohrlochgenauigkeit

Aufweiten
0.20

0.15

Aufweiten (mm)

,,,,,,,,,,,,,,,,,, (it Zwisehenlage} -

@Dc = 866 mm

2Dc = 863 mm
I (chne Zwischelnlage]

0.08

0.11 0.13 0.15
Vorschub f (mm/U)

> Mit Zwischenlage erzielte Bohrloch-
genauigkeit ist dhnlich der ohne
Zwischenlage.

Bohrer
Wendeschneidplatte
Sorte

Werkstoff

Maschine
Schnittgeschwindigkeit :
Vorschub
Lochdurchmesser
Lochtiefe

Kuhlung

Auslenkung
0.10

: TDX54-62F50-2.5

: XPMTO8T308R-DJ

. AH725

: 42CrMo4, C45

. Vertikales BZ, BT 50

Vc = 160 m/min

:f=0.08-0.13 mm/U
1857, 862 mm
:H=70mm

: Emulsion

oDc = 866 mm

€

E

< 0.05

[}

o

=t

5

m 0.00

=)

c

=1

5

s D05 [-m-ommmcccciicccccooo
s

3

o

© | | |
S -0.10

\4

20 30 40
Eingriffzeit T (min)

Nur minimale MaBabweichung

des Bohrlochs bei kontinuierlicher
Bohrbearbeitung.

Abbildung zeigt Bohrlochungenauigkeit verglichen

mit 1. Bohrung

Bohrer . TDXB3-66F50-2.5
Wendeschneidplatte : XPMTO8T308R-DJ
Sorte . AH725

Werkstoff . 42CrMo4

Maschine . Vertikales BZ, BT 50

Schnittgeschwindigkeit : Vc = 160 m/min

Vorschub :f=0.10-0.15 mm/U
Lochdurchmesser : 863, 866 mm
Lochtiefe :H=70mm

Kdhlung : Emulsion
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TUNGDRILLBIG

Bohrer

Bohrer

> Zwischenlage

Kassette
8 innen
O " e e e e =)
] | . Kassette
auBen

¢
Max. Bohrtiefe

A
v
}

& Aameasingan Kassett Kassette | Zwisch Wend
- assette assette wischen- enae-
Artikel Nr. = (mm) aussen innen la hneidpl
gen schneidplatte
= eDc 2Ds oD [) ls L
55 -
TDX55-56F50-2.5 [ ] 50 75 140 80 260 TDX0B8CA-PO TDXO8CA-CO XPMTO8T308R-* *
56 APOB01
57 -
58 APOB01
59 APOB02
TDX57-62F50-2.5 [ ] 50 75 155 80 280 TDXO8CA-P1 TDXO8CA-C1 XPMTO8T308R-* *
60 APOB03
61 APOB04
62 APO805
63 -
64 APOB0O1
TDX63-66F50-2.5 [ ] 50 75 165 80 295 TDXOB8CA-P2 TDXOBCA-C2 XPMTO8T308R-* *
65 APOB02
66 APO803
67 -
68 AP1101
69 AP1102
TDX67-73F50-2.5 [ ] 70 50 75 183 80 320 TDX11CA-P1 TDX11CA-C1 AP1103 XPMT110412R-**
71 AP1104
72 AP1105
73 AP1108
74 -
75 AP1101
76 AP1102
TDX74-80F50-2.5 [ ] 77 50 75 200 80 330 TDX11CA-P2 TDX11CA-C2 AP1103 XPMT110412R-**
78 AP1104
79 AP1105
80 AP1108
Schrauben Schliissel
. Unterleg-
Artikel NIr. Kassette Zwischen- Wende- Seiten- scheibe Kassette Zwischen- ;’gﬁggg_ Seiten-
innen/auBen lage schneidplatte | anschluss innen/aulen lage platte anschluss
TDX55-56F50-2.5
CM5x0.8x12 5.3x10x1 P-4
TDX57-62F50-2.5 CSTB-3 T-9D
TDX63-66F50-2.5 CMBx15 CSTB-3 PT1/4GN T-9D P-6
TDX67-73F50-2.5 CMBx16 6.4x12.5x1.6 P-5
CSTB-4 T-18D
TDX74-80F50-2.5 CMBx16

® | agerstandard
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TUNGODRILLBIG

Empfohlene Schnittdaten

" Problembeseitigung
Werkstoff 1. Wahl Hochvor HSC
Bruch Verschleild Oberflachengute
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt
© o0 e eE STaa DS, AH725 DJ, AH725 DS, AH120 DW, AH725
Kohlenstoffstahl
(€ o 0.5 e, kS DJ, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725
WG e Sl DS, AH725 DJ, AH725 DS, AH120 DW, AH725
15CrMo5
Legierter Stahl
gyt DJ, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725
Rostfreier Stahl (Austenitisch)
o186, XoCNIMoT 810 DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725
Rostfreier Stahl (ferritisch-martensitisch)
Yoo X201 DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725
Rostfreier Stahl (Duplex)
Naneivmiyepl DS, AH725 DS, AH725 DS, AH120 DW, AH725
ggg;g"ss DJ, AH725 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725
Kugelgraphitguss DJ, AH725 DW, AH725 DJ, T1115 DW, AH740 DJ, T1115 DW, AH725
Aluminium Legierungen DW, AH725 DW, AH725 DJ, AH725 DW, AH740
Schnittge- Vorschub
Werkstoff schwindigkeit (f(mmAUL
Yo (/i 255 - 062 063 - 073 074 - 280
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt B ~ : B B B : B
© o 0/3) ey eoeE ST 160 - 240 - 320 0.04 - 0.07 -0.10 0.04 - 0.07 -0.10 0.04 - 0.07 - 010
Kohlenstoffstahl
P 80 - 140 - 250 0.08-013-018 0.08-0.13-018 010-045-0.20
'1\';‘;‘:3?5'89ie"“e" Siatil 160 - 210 - 250 0.04-040-0.16 0.04-010-016 0.04-010-016
gl (il 80- 140 - 200 0.08-0413-018 0.08-0413-018 0.08-014-0.20

42CrMo4, 20Cr4

Rostfreier Stahl (Austenitisch)X5CrNi18-9,
X5CrNiMo18-10

100 - 150 - 200

Rostfreier Stahl (ferritisch-martensitisch)
XBCr17, X12CrS13

100 - 160 - 200

0.04-0.08-012

0.04-0.08-012

0.06 -0.10-014

Rostfreier Stahl (Duplex)

ST NERET 80-100- 120 0.04-0.08-0.10 0.04-0.08-0.10 0.06 - 0.09 - 012
EREEEE 80 - 170 - 250
GG25

= 0.08-0.14 -0.20 0.08-0.14-0.20 0.10-0.6 -0.22
Kugelgraphitguss 80 - 140 - 200
GGG70

Aluminium Legierungen

200 - 300 - 400

015-0.20-0.25

015-0.20-0.25

018-0.23-0.28

Standard Schittdaten fiir -DG Spanformstufe

Schnittge- Vorschub
Werkstoff schwindigkeit { (ALY
Vo (/i) 055 - 680.0
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt : : _ B
(C <0.3) Sta7, G25E, ST421 60 - 100 - 180 0.04-0.07 - 010
Hinweis
Maschine o Dl Kiihlung
¢ Aus Sicherheitsgrinden die Bohrer nur in komplett E 35 PR E— * Emulsion fur innere Kuhimittelzufuhr einsetzen
geschlossenen Maschinen einsetzten. = _f;0:15mrrl1ﬂm/U « Kuhimitteldruck > 1 N/mm2
e Bohrer in Bearbeitungszentren mit ausreichend = ——f=0.2mm/U
Steifigkeit und Motorleistung wie z.B. BTS0 einsetzen. ]
(5]
* Abb. rechts zeigt benatigte Maschinenleistung. @
L
Q
(0]
©
=

Werkzeugdurchmesser sDc (mm)
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TUNGDRILLBIG

Praktische Beispiele

Werkstiick

Rohrflansch

Maschinengehause

Werkstoff

GGG45

GGG45

Bohrer

TDX74-80F50-2.5

TDX67-73F50-2.5

Wendeschneidplatte

XPMT110412R-DJ

Sorte

AH725

Schnittgeschwindigkeit
Ve (m/min)

150

120

Vorschub
f (mm/U)

Werkzeug-g
Dc (mm)

80

70

Schnitt-
bedingungen

Bohrtiefe
H (mm)

Kihlung

MMS (innen)

Emulsion

Resultat

4fache
Standzeit

Standzeit (min/Schneide)

TUNGDRILLBIG Mitbewerber

Die stabile Bohrbearbeitung mit dem
TungDrillTwisted reduziert Kratzer in

der Bohrlochwand. Die Sorte AH725
erreicht 4fach hohere Standzeiten als der
Wettbewerb.

8fache
Produktivitat

Bearbeitungszeit (min/Sttick)

TUNGDRILLBIG Mitbewerber

TungDrillBig erzielt 8fach gesteigerte
Produktivtat im Vergleich zu HSS
Bohren.
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BEAMWRENCH

Torx Drehmoment-Schliissel mit LED

Fir definierte und wiederholgenaue WWSP-Klemmung

Geriffelter Griff ——
LED Leuchte ———

A

Eigenschaften und Vorteile

e modulare Torx Schlussel fur die exakte und uberwachte
Klemmung von Wendeschneidplatten

e LED Anzeige fur sofortige Ruckmeldung uber das erreichte
Drehmoment

® Bits aus gehartetem Stahl fir lange Lebensdauer

e zwei Griffausfihrungen:
Fahnchen- und Schlusselgriff in den Groen T6 bis T15

e patentiertes Schnellwechselsystem fur schnelles Austauschen

e farbliche Kennungen von Schltsseln und Bits zur schnellen
und eindeutigen Zuordnung

e Drehmoment immer exakt passend zur SchraubengréBe

e Konstant einfaches Lésen der \WSP-Spannschraube

Anwendungshinweise

e das definierte Drehmoment ist bei Aufleuchten der

LED Anzeige erreicht

Genauigkeit des Drehmomentes + 6% nach EN ISO 6789
nur Bits und Schlussel gleicher Farbe kombinieren
Einsatztemperatur: 18 - 28 °C

langlebige und wartungsfreie Batterie

BEAMWRENCH sauber und fern von

Kuhlschmiermitteln halten

DrUcken
Farbkennzeichnung ——— zum Einrasten
des Bits
Auswechselbarer — 4
Torx Bit
Torx Drehmoment . . .
GriBe N-m Farbidentifikation
16 0.6 Weiss = - .
7 0.9 REEEY :
[ ]
8 1.2 Griin .
T9 1.4 Blau
T15 3.0 Rot

BEAMWRENCIH Torx Set

. Torx Drehmoment
Form Artikel Nr. GroBe N-m Farbe
BW-SFB6 T6 0.6 Weiss
BW-SF7 T7 0.9 Schwarz
Fahnchengriff
BW-SF8 T8 1.2 Grin
BW-SF9 T9 1.4 Blau
. Torx Drehmoment
Form Artikel Nr. GréBe N-m Farbe
BW-DF8 T8 1.2
Schlusselgriff BW-DF9 T9 1.4
BW-DF15 T15 3.0
BEAMWRENCH Torx Bits
. . Torx Drehmoment
Bits Artikel Nr. GroBe N-m Farbe
BW-TXBSETS T6 0.6 Weiss
BW-TX7SETS T7 0.9 Schwarz
BW-TX8SETS T8 1.2 Griin
BW-TX9SETS T9 1.4 Blau
BW-TX15SETS T15 3.0 Rot

Torx Bits Verpackungseinheit = 5 Sttick
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Tungaloy

Member IMC Group

Tungaloy Corporation (Zentrale)

11-1 Yoshima-Kogyodanchi

Iwaki-City, Fukushima, 970-1144 Japan

Tel. +81-246-36-8501, Fax +81-246-36-8542
http://www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.

3726 N Ventura Drive, Arlington Heights, IL 60004, U.S.A.
Tel. +1-888-554-8394, Fax +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Canada

432 Elgin St. Unit 3, Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada
Tel. +1-619-758-5779, Fax +1-519-758-5791
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy de Mexico S.A.

C Los Arellano 113, Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290

Tel. +52-449-929-6410, Fax +52-449-929-5411
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy do Brazil Comércio de Ferramentas de Corte Ltda.

Rua dos Sabias N.104

13280-000 Vinhedo, Sao Paulo, Brazil

Tel. +55-19-38262757 Fax:+55-19-38262757
www.tungaloy.co.jp/br

Tungaloy Germany GmbH

An der Alten Ziegelei 1, D-40789 Monheim, Germany
Tel. +49-2173-90420-0, Fax +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio 1 rue de laTerre de Feu
F-91952 Courtaboeuf Cedex, France

Tel. +33-1-6486-4300, Fax +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy ltalia S.p.A.

Via E. Andolfato 10

[-20126 Milano, ltaly

Tel. +39-02-252012-1, Fax +39-02-252012-65
www.tungaloy.co.jp/it

Tungaloy Czech s.r.o

Turanka 115

CZ-627 00 Brno, Czech Republic

Tel. +420-272652218, Fax 420-234064270
www.tungaloy.co.jp/cz

Tungaloy Ibérica S.L.

C/La Pau, n° 46

E-08243- Manresa (BCN), SPAIN

Tel. +34 93 1131360 Fax:+34 93 1131361
www.tungaloy.co.jp/es

Tungaloy Scandinavia AB

S:t Lars Vag 42A

SE-22270 Lund, Sweden

Tel. +46-462119200, Fax +46-462119207
www.tungaloy.co.jp/se

TUNGODRILLTWISTED
TUNGORILLBIG

Tungaloy Rus, LLC

36-G Kostukova str.

Belgorod, 308012, Russia

Tel. +7-4722 58 57 57, Fax +7-4722 58 57 83
www.tungaloy.co.jp/ru

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

ul. Genewska 24

03-963 Warszawa, Poland

Tel. +48-22-617-0890, Fax +48-22-617-0890
www.tungaloy.co.jp/pl

Tungaloy UK. Ltd

Woodgate Business Park, Bartley Green
Birmingham B32 3DE, UK

Tel. +44 121 244 3064, Fax +44 121 270 9694

www.tungaloy.co.jp/uk, salesinfo@tungaloyuk.co.uk

Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Rm No 401 No.88 Zhabei, Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China

Tel. +86-21-3632-1880, Fax +86-21-3621-1918

www.tungaloy.co.jp/tcts

Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
11th Floor, Sorachai Bldg. 23/7, Soi Sukhumvit 63
Klongtonnue, Wattana, Bangkok 10110, Thailand
Tel. +66-2-714-3130, Fax +66-2-714-3134
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

50 Kallang Avenue #06-03 Noel Corporate Building

Singapore 339505
Tel. +65-6391-1833, Fax +65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tugaloy India Pvt. Ltd.

Unit#13, Bwing, 8th Floor, Kamala Mills Compound
Trade World, Lower Parel (West), Mumbai - 4000 13. India

Tel. +91-22-6124-8803, Fax +91-226124-8399
www.tungaloy.co.jp/in

Tungaloy Korea Co., Ltd

#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha,

60-73 Gasan-dong, Geumcheon-gu

153-788 Seoul, Korea

Tel. +82-2-6393-8930, Fax +82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14, Kelana Jaya, 47301

Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan, Malaysia
Tel. +603-7805-3222, Fax +603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Australia Pty Ltd

Unit 308/33 Lexington Drive

Bella Vista NSW 2153, Australia

Tel. +612-9672-6844, Fax +612-9672-6866
www.tungaloy.co.jp/au

Ausgehandigt durch:

IS0 9001 certified
QC00J0056
Tungaloy Corporation

18/10/1986

ISO 14001 certified
EC97J1123
Tungaloy Group
Japan site and Asian
production site
26/11/1997
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