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TAW & TPW Frraser
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Eigenschaften

Mit dem neu entwickelten \Werkzeug-
system fur Plan- und Eckfrasoperationen
beschreitet Tungaloy neue Wege in Prazi-
sion und Design. Das moderne Konzept
Uberzeugt hierbei in den verschiedensten
Anwendungsbereichen und ermaoglicht
eine produktive und flexible Auslastung
unterschiedlicher Bearbeitungszentren.
Aufgrund der vielseitigen Varianten in
Standard und eng geteilter Ausfihrung
passt sich dieses System allen Bearbei-

Vorteile

B Modernstes Design in praziser Leichtbauweise

W Fraskorper in Standard und eng geteilter Ausfiihrung

M GroBe Auswahl an Spanbrechern:
-MJ, -ML, -MS, -AJd, -HJ und chne

leicnt

tungsaufgaben in verschiedensten Werk-
stoffen optimal an. Die Werkzeuge
verfugen tber innen liegende Kuhimittel-
zufuhr, welche punktgenau auf jede
einzelne Wendeschneidplatte gerichtet
ist. Aufgrund der hochpositiven Anstell-
winkel werden in Kombination mit den
anwendungsoptimierten Spanformstufen
geringste Schnittkrafte erzielt. Somit ist
gerade die Bearbeitung labiler Bauteile
auf leistungsschwachen Maschinen ab

sofort als unproblematisch einzustufen.
Revolutionar ist der Einsatz der -HJ Hoch-
vorschub-Geometrie im 45° TAW Messer-

kopf. Durch einfachen Wechsel der
Wendeschneidplatte verwandelt sich der
Planmesserkopf in einen Hochvorschub-
fraser, der das gesamte Potential des
neuen Frassystems in verkurzten Bearbei-
tungszeiten zum Ausdruck bringt.

B Exzellente Oberflachenrauigkeit
- keine Rattermarkenbildung beim wiederholten
Nutenfrasen*

- hohe Flankengenauigkeit
- Wiper Wendeschneidplatte fur TAW Fraser

B Geringste Schnittkrafte aufgrund positiver

Anstellwinkel und geschwungener Schneidkanten

B Innen liegende Kuhlmittelzufuhr

B TAW Fréaser geeignet zum Hochvorschubfrasen
durch einfachen Wechsel der Wendeschneidplatte

konventionell

1° . 50 pm
TPW13




TAW & TPW Fraser

@ Vorteile: Wiper
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Erste Empfehlung zum Erreichen Spezifikation —» <4
bester Oberflachenqualitaten bei Planschneide (Standard) W1 : 2.0 ~ 2.3 mm
hohen Vorschuben in der Zerspa- Planschneide (Wiper) W2  : 7.8 mm
nung von Stahl, rostfreiem Stahl, Uberstand :0.12 mm
Eisenguss und Aluminium-Legie- Wiper : R500

rungen. In der Regel ist der Einsatz
einer Wiperplatte ausreichend.

Unsere Formel fiir hohe Wirtschaftlichkeit:
HJ = Hochvorschubfrasen




TAW & TPW Frraser

Sorten

"AH12000 2

AH130 @

AH140 ©

GH110 ©

731309

- Beschichtete Feinkorn- - (TIA)N Beschichtung

sorte zum Frasen von fur hochste Oxidations-

Stahl, legiertem Stahl, bestandigkeit
rostfreien \Werkstoffen - Exzellente
und Eisenguss Schichthaftung

- Die TIAIN-PVD Beschich- - AuBergewthnliche
tung ermaoglicht den Zahigkeit

Einsatz im mittleren bis - Ausgewogene VerschleiB3-
hohen Schnittgeschwin-

digkeitsbereich

und Bruchfestigkeit

- Hohe Zahigkeitseigen-
schaften fur die mittlere
bis Schruppzerspanung
von rostfreien Werk
stoffen im unteren
Schnittgeschwindigkeits-
bereich

- PVD beschichtete Sorte
fur die Zerspanung von
Eisenguss-Werkstoffen

- Hervorragende
VerschleiBfestigkeit

- Neue MT-CVD
beschichtete Sorte zum
universellen Frasen von
Stahl und legiertem Stahl
im mittleren Schnittge-
schwindigkeitsbereich

- Optimiertes Verhaltnis
zwischen VerschleiB- und
Zahigkeitseigenschaften

T1015 © | NS740 0O

KSO3F ©

DX140 ©

MT-CVD beschichtete
Sorte zum universellen

- Unbeschichtetes Cermet

mit héchster Verschleill
Frasen von Eisenguss
im mittleren Schnittge-
schwindigkeitsbereich
Hohe VerschleiB- und
Zahigkeitseigenschaften

festigkeit bei ausgewoge-
ner Zahigkeit
- Zum universellen Frasen

von Stahl und Eisenguss im
mittleren Schnittgeschwin
digkeitsbereich

- Fur beste
Oberflachenqualitaten

- VerschleiBfestes,
unbeschichtetes Feinst-
kornhartmetall fur den
hohen Schnittgeschwin-
digkeitsbereich

Extrem scharfe Schneid-

kantenausbildung fur
beste Oberflachen-
qualitaten

- PKD Sorte fur die
Zerspanung von
Nichteisenmetallen
im hohen Schnittge-
schwindigkeitsbereich

- Héchste
VerschleiBfestigkeit

45° Hochvorschubfrasen mit der

Spanformstufe -HJ

90° Schulterprofil (-MJ)
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Profilabweichung (pm
Maschine: Vertikales BAZ BT50 - 15KW Maschine: Vertikales BAZ BTS0 - 15KW
Fraser: 2100, z=1 Fraser: g 100,z=5
Wendeschneidplatte: ~ SWMT13T3AFPR-HJ Wendeschneidplatte:  SWMT1304PDPR-MJ
Werkstoff: 42CrMo4 Werkstoff: C55
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 200 m/min Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100 m/min
Zahnvorschub: fz =0.30 ~0.65 mm/Z Zahnvorschub: fz = 0.1 mm/Z
Axiale Schnitttiefe: ap = 2.0 mm Axiale Schnitttiefe: ap = 3.0 mm
Schnittbreite: ae = 50 mm Schnittbreite: ae = 100 mm
Vorschub
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Spanformstufen

TAW & TPW Fraser

-MJ

)
=]

Erste Wahl fiir Stahl- und

Eisengussbearbeitung

- Stabile Schneidkanten-
ausfuhrung

- Gute Spankontrolle

Empfohlen fiir die allgemeine
Bearbeitung von Stahl
- Geringe Schnittkrafte

ohne

@0

Empfohlen fiir die allgemeine
Bearbeitung von Stahl und
Eisenguss

- Hohe Stabilitat

Empfohlen fiir die HPC Bear-
beitung von Stahl, Eisenguss
und rostfreiem Stahl

- Geeignet fur héhe Vorschibe

<
"

Erste Wahl fiir die
Zerspanung rostfreier
Werkstoffe

- Sehr weicher Schnitt
- Geringe
Aufbauschneidenbildung

Erste Wahl fiir die Zerspanung
von Aluminium-Legierungen
- Extrem scharfkantig

Wiper @ [ @@

Erste Wabhl fiir exzellente Oberflachenqualitat bei hohen Vorschiiben

- Niedrige Schnittkrafte

Wiper: Oberflachenrauigkeit

6 Maschine: Vertikales BAZ BT50 - 25KW
= Ra Fraser: TAW13R125M40.0E12 (2125, z = 12)
5 = Ry Wendeschneidplatte: SWMT13T3AFPR-MJ AH120 (z = 11)
Rz WWCW13T3AFER-WS NS740 (z = 1)
_ 4 Werkstoff: Ck55
EL Schnittgeschwindigkeit: Vc = 200 m/min
2 3 Zahnvorschub: fz = 0.2mm/Z
é’ Axiale Schnitttiefe: ap = 1.0mm
g2 Schnittbreite: ae = 150 mm
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Sorten
Artikel Nr. PREW PVD T3, VD Cermet |Hartmetal| PKD |Toleranz S::::Z Planfase| Max. ap
AH120 | AH130 | AH140 | GH110 | T3130 | T1015 | NS740 | KSOSF | DX140
SWMT13T3AFPR-MJ ° ° ° ° ° ° 4.0
SWMT13T3AFER-ML ° ° 20 | 3.0
SWMW13T3AFTR ° ° ° ° ° M _ 5.0
mit
SWMT13T3AFPR-HJ ° ° ° ° ° 23 | 20
SWMT13T3AFPR-MS ° °
SWGT13T3AFPR-MJ ° ° ° 5 20 | 40
SWGT13T3AFFR-AJ ° ohne
@ WWCW13T3AFER-WS [ ) ([ J mit
@ WWCW13T3AFFR-WS ° C I 7.8 -
@G WWCW13T3AFFR-WD o onne )

®

TAW & TPW Fraser

Spezifikation: TAW Fraser (45°)

Austauschteile

Fraser-

Beschreibung Artikel Nr. spannschraube
@ Unterlage FSSA1102 A |
o) i"_:
. @ Spannschraube fur WSP CSPB-3.5 b1 @
(3 Spannschraube fur Unterlage| DTS5-3.55S5 .
A inkel: Schltssel P-3.5 HHE 9
AL - S N7
RR 18 ~"11° Schlussel IP-15D Abb. 2
Abmessungen (mm) Kihl- |Fréserspannschraube
Artikel Nr. Lager Zsh mittel- -
ahnél gp | gD, od F E a b |zufuhr|  Artikel Nr. Abb.
TAW13R0O50M22.0E04 | @ 4 50 63 )
22 40 20 6.3 10.4 | mit CM10X30H
TAW13R063M22.0E0S5 | @ 5 63 76 1
T .
E TAW13R080M27.0E0C6 | @ 6 80 94 27 22 7 12.4 | mit CM12X30H
e 50 ;
% TAW13R100M32.0E07 | ® 7 100 | 114 32 28.5 8 14.4 | mt | TMBA-M16H
: o
TAW13R125M40.0E08 | ® 8 125 | 139 32 mit | TMBA-M20H
40 63 9 16.4
TAW13R160M40.0E10 | @ 10 | 160 | 174 29 ohne - -
TAW13R0O50M22.0E05 | @ 5 50 63 )
22 40 20 6.3 10.4 | mit CM10X30H
TAW13R063M22.0E06 | @ 6 63 76 1
o | TAW13R080M27.0E08 | ® 8 80 94 27 22 7 12.4 | mit CM12X30H
T 50
uJ TAW13R100M32.0E10 | ® 10 | 100 | 114 32 28.5 8 14.4 | mit | TMBA-M16H
_ o
TAW13R125M40.0E12 | @ 12 | 125 | 139 32 mit | TMBA-M20H
40 63 9 16.4
TAW13R160M40.0E16 | @ 16 | 160 | 174 29 ohne - -

Spezifikation: Wendeschneidplatten fiir TAW Fraser (45°) ¢ Lagerctandard Europs




Spezifikation: TPW Fraser (90°)

TAW & TPW Fraser

ﬂbd Austauschteile
r Beschreibung Artikel Nr.
‘ ] of Fraser-
k @ Unterlage FSSP1102 spannschraube
[5E)
[ }\\\ w (@ Spannschraube fur WSP CSPB-3.5 o . @
AN - &J i“\—l
(® Spannschraube fur Unterlage| DTS5-3.55S Abb. 1
oD Schlussel P-3.5 HIE @
Anstellwinkel: A.R. 11.5° Schlussel IP-15D
R.R.-13° ~-10.5° ) Abb. 2
Abmessungen (mm) Kiihl- |Fraserspannschraube
Artikel Nr. Lager ‘%'.'.'ﬁahl g mittel- _ P
ahne | op | od F E a b |zufuhr|  Artikel Nr. | Abb.
TPW13R050M22.0E04 [ 4 50
22 40 20 6.3 10.4 | mit CM10X30H
T TPW13R063MV22.0E05 [ ) 5 63 1
@
g TPW13R080M27.0E06 [ 5] 80 27 22 7 12.4 | mit CM12X30H
S 50
0 TPW13R100M32.0E07 [ 7 100 32 28.5 8 14.4 | mit | TMBA-M16H
2
TPW13R125M40.0E08 [ 8 125 40 63 32 9 16.4 | mit | TMBA-M20H
TPW13R050M22.0E05 [ 5 50
22 40 20 6.3 10.4 | mit CM10X30H
TPW13R063M22.0E06 [ 6 63 1
o
o TPW13R080M27.0E08 [ ) 8 80 27 22 7 12.4 | mit CM12X30H
50
TPW13R100M32.0E10 [ 10 100 32 28.5 8 14.4 | mit | TMBA-M16H
2
TPW13R125M40.0E12 [ 12 125 40 63 32 9 16.4 | mit | TMBA-M20H )

Spezifikation: Wendeschneidplatten fiir TPW Fraser (90°)

® Lagerstandard Europa
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Sorten
Artikel Nr. PNEWY PVD CvD Cermet |Hartmetall| Toleranz S:hutz— Planfase Ecl:n- Max. ap
AH120 AH130|AH140 | T3130 |T1015 | NS740 | KSO5F ase racis
SWMT1304PDPRMJ | @ ° ° ° ° °
SWMT1304PDER-ML | @ ° M _
mit 1.4 0.8
SWMT1304PDPR-MS ° ° 10.00
SWGT1304PDPR-MJ ° ° ° 5

' SWGT1304PDFR-AJ ° ohne | 1.6 - )




TAW & TPW Fraser

Schnittdaten TAW (45°)

Schruppen (Schnitttiefe: ap > 1.0 mm)

| Schnitt- Vorschub pro Zahn fz (mm/Z
Werkstoff Sorten | AU geschw. P z [mm/2)
wahl | vg (m/min)|  -MJ -ML ohne -HJ -MS -AJ
Automatenstahl AH120 | | | 100~270] 0.05~0.3|0.05~0.25 0.05~0.3| 0.2~0.6 - -
Niedr‘i'agtlerﬂier‘ter‘@)TS'l 30| I | 150~300| 0.05~0.3 - 0.05~0.3| 0.2~08 - -
Stsf' etc. AH140 | 80~ 180 | 0.05~0.3 - - - 0.1 ~0.25 -
(< 180HB) NS740 | IV | 100~ 300 | 0.05 ~0.23 = 0.05 ~ 0.23 = = =
Kohlenstoffstahl AH120| | | 100~230|0.05~0.25 0.05~0.2 |0.05~0.25| 0.2~0.5 - -
Legierter Stahl Q@Y T3130 | Il | 150~ 280 | 0.05 ~0.25 - 0.05~0.25 02~05 - -
Ck45, 42CrMod, etc. AH140 | 80 ~ 150 | 0.05 ~ 0.25 - - 0.2~05 = =
SR NS740 | IV | 100~230 | 0.05~0.2 - 0.05 ~ 0.2 - - _
Werkzeugstahl AH120 | | | 100~180| 0.05~0.2|0.05~0.15| 0.05~02| 0.2~0.4 - -
X96CrMoV12, etc.
( B0HRC) T3130 | I | 100~180 | 0.05~0.2 - 0.05~02| 02~04 - -
Rostireior Stah @WQYAH130] | | 100~230| 01~025| 0.1~02 | 0.1~025| 02~05 | 0.1~0.2 =
e AH120 | Il | 150~250 | 0.1~0.25| 0.1~0.2 | 0.1~0.25| 02~05 - =
AH140 | I 80~200 | 0.1 ~0.25 = = 02~05 | 0.1~02 -
Grauguss T1015 | | | 100~250]005~0.25 = 0.05~0.25] 0.2~06 = -
Kugelgraphitguss AH120 | Il | 100 ~250 | 0.05 ~0.25| 0.05~0.2 | 0.05~0.25| 0.2~0.6 = =
Aluminium-Legierungen
(Si: < 12 %) KSO5F | 300 ~ 1000 - - - - _ 0.05~0.2
Aluminium-Legierungen
Si: > 12 %) KSO5F | 80 ~ 300 - = - - - 005 ~0.2
Kupfer-Legierungen KSOSF | | | 200~ 500 - - = = = 0.05~0.2
Schlichten (Schnitttiefe: ap < 1.0 mm)
’ | Schnitt- Vorschub pro Zahn fz (mm/Z
Werkstoff Sorten| AYST geschw, P ( J
wahl |vg (m/min)|  -MJ -ML ohne -HJ -MS -AJ
Automatenstahl AH120| | | 100~270|0.05~0.25/ 0.05~0.2 | 0.05~0.25| 0.2~0.6 - -
Niedrig legierter (Z}) 13130 | Il | 150~300 | 0.05~0.25 - 0.05~0.25| 0.2~0.6 = =
s AH140 | Il | 80~ 180 0.05~0.25 - - - 0.05~0.2 -
(< 180HB) NS740| IV | 100~300 | 0.05 ~0.2 - 0.05 ~ 0.2 = = =
T AH120| | | 100~230| 0.05~0.2|0.05~0.15| 0.05~0.2| 0.2~0.5 = =
Legierter Stahl QG T3130 | Il | 150~280 | 005~0.2 - 0.05~02| 0.2~05 - -
Ck45, 42CrMo4, etc. AH140 | 1l 80~ 150 | 0.05~0.2 - - 0.2~05 = =
(< 300HB) NS740| IV | 100~230 | 0.05 ~0.18 - 0.05 ~0.18 - - -
Werkzeugstahl AH120| | | 100~ 180 |0.05~0.18/0.05 ~0.12| 0.05 ~0.18| 0.2 ~0.4 = =
X9B6CrMoV12, etc.
(= 30HRC) gm’l 30| I | 100~180 | 0.05~0.18 - 0.05~0.18) 0.2~0.4 - -
_ "AH130| | | 100~230| 01~02 | 0.1~018| 0.1~0.2 | 0.2~05 | 0.1~0.18 -
R°S("<f"eeég'|'_§]tah' AH120| II | 150~250| 0.1~02 | 0.1~018| 0.1~02 | 0.2~05 = =
AH140 | 1l 80~200| 0.1~0.2 = - 0.2~05 | 0.1~0.18 -
Grauguss T1015 | | | 100~250| 0.1~0.2 = 01~02 | 02~06 = =
Kugelgraphitguss AH120 | Il | 100~250| 0.1~02 |005~0.18| 0.1~0.2 | 0.2~0.6 = =
AIuminiqm-Legier‘ungen KSO5F | 300 ~ 1000 _ _ _ - - 0.05~0.2
(Si: < 12 %) : :
Aluminium-Legierungen
(Si: > 12 %) KSO5F | | 80 ~ 300 - = = = = 0.05~0.2
Kupfer-Legierungen KSO5F | | | 200~ 500 - - - - - 0.05~0.2
* Auswahl
| Erste Wahl
Il VerschleiBfestigkeit
Il Zahigkeit
IV Oberflachenqualitat E——



Schnittdaten TPW (90°)

TAW & TPW Fraser

Schruppen (Schnitttiefe: ap > 1.0 mm)

Schnitt- Vorschub pro Zahn fz (mm/Z)
* Aus- p pA
Werkstoff Sorten geschw.
wahl | V¢ (m/min) -MJ -ML -MS -AJ
Automatenstahl AH120 | | 100 ~ 270 0.05 ~0.25 0.05~0.2 - _
Niedrig legierter, 150 ~ 300 0.05 ~ 0.25 _ _ _
ig leg @ 13130 | 11
St37, ete. AH140 | 1l 80 ~ 180 0.05 ~ 0.25 - 0.05~0.2 -
(< 180HB) NS740| IV | 100 ~ 300 0.05 ~0.15 = = =
Kohlenstoffstahl AH120| | | 100~ 230 0.05~0.2 0.05 ~0.15 - -
Legierter Stahl Q@Y 73130 | Il | 150~280 | 005~02 - - -
Ck45, 42CrMo4, etc. AH140 | I 80 ~ 150 0.05~0.2 = = =
SR NS740 | IV | 100~230| 0.05~0.15 - - -
Werkzeugstahl AH120| | | 100~180 0.05 ~0.15 0.05 ~0.12 - -
xgsg'\é'g\,ﬂ;%’] ete. T3130| Il | 100~180| 0.05~0.15 - - -
. @Y AH130| | | 100~ 230 0.05~0.2 0.05 ~0.15 0.05 ~0.18 =
m et E AH120| I | 150~ 250 0.05~0.2 0.05~0.15
(< 250HB) ~ .05 ~0. .05 ~ 0. - _
AH140 | I 80 ~ 200 0.05~0.2 = 0.05 ~0.18 =
Grauguss T1015 | | 100 ~ 250 0.05~0.2 - - =
Kugelgraphitguss AH120 | Il | 100~ 250 0.05 ~ 0.2 0.05 ~ 0.15 - -
Aluminium-Legierungen
(Si: < 12 %) KSOSF | | | 300~ 1000 = = = 0.05~0.2
Aluminium-Legierungen - - -
(Si: > 12 %) KSOSF | | 80 ~ 300 0.05~0.2
Kupfer-Legierungen KSO5F | | 200 ~ 500 - - - 0.05 ~0.2
Schlichten (Schnitttiefe: ap < 1.0 mm)
’ * Aol Schnitt- Vorschub pro Zahn fz (mm/Z
Werkstoff Sorten | AYS] geschw. P ( J
wahl | v/¢ (m/min) -MJ -ML -MS -AJ
Automatenstahl AH120| | | 100~270 0.05~0.2 0.05~0.18 = -
Niedrig legierter, N N _ _ _
&g @) 713130 | Il | 150~300| 0.05~0.2
St37. etc. AH140 | 80 ~ 180 0.05~0.2 = 0.05 ~0.18 =
(< 180HB) NS740 | IV | 100~ 300 0.05 ~0.12 = - =
Kohlenstoffstahl AH120| | | 100~230 0.05 ~0.18 0.05 ~0.12 = =
Legierter Stahl QG 73130 | Il | 150~280| 0.05-~0.18 - - -
Ck45, 4%8I‘DMH%4, etc. AH140 | 1l 80 ~ 150 0.05~0.18 - = -
(< J NS740 | IV | 100 ~ 230 0.05 ~0.12 - = =
Werkzeugstahl AH120 | | | 100~180 0.05 ~0.12 0.05 ~ 0.1 = =
X96CrMoV12, ete.
(& BOHRG) T3130 | Il | 100~180| 0.05-~0.12 - - -
Rostirsier Stahl "AH130| 1 | 100~ 230 0.05~0.18 0.05 ~0.12 0.05 ~0.15 =
ostirelier a
= 250HB) AH120 | Il | 150~ 250 0.05 ~0.18 0.05 ~0.12 = =
AH140 | 80 ~ 200 0.05~0.18 - 0.05 ~0.15 =
Grauguss T1015 | 100 ~ 250 0.05~0.18 - - _
Kugelgraphitguss AH120 | Il | 100~ 250 0.05 ~0.18 0.05 ~0.12 = =
Aluminium-Legierungen | ygos5F | | | 300 -~ 1000 - - - 0.05~0.2
(Si: < 12 %) : :
Aluminium-Legierungen
5 > 125 KSOSF | | | 80-~300 - - - 0.05 ~0.2
Kupfer-Legierungen KSO5F | | 200 ~ 500 = = = 0.05~0.2

* Auswahl

| Erste Wahl

Il Verschleifestigkeit
Il Zahigkeit

IV Oberflachenqualitéat




TAW & TPW Frraser

Nomenklatur fur TAC Fraswerkzeuge

Code Beschreibung
p | 0°(90°) ~ 10°
E | 10° ~ 20°
D | 30°~40°
A | 40° ~ B0°
R | Rundplattenfraser
B | Kugelkopffraser Code| Beschreibung
X | Hochvorschubfraser Cc 7°
L | Lange Schneidenausfuhrung P |11°
V | Fur schwerzerspanbare \Werkstoffe D | 15°
Code| Beschreibung F | Schlichtfraser E | 20°
T | Aufsteckfréaser C | Fasfraser F | 25° Code| Beschreibung
E | Schaftfraser Z | Tauchfraser N |90° R | Rechts
H | TMSTyp G | Senkfréaser (W) | Sonder L | Links
®Typ (@ Anstellwinkel / Anwendungen || ® Freiwinkel / WSP ‘@ PlattengroBe [mm]‘ (® Schnittrichtung
|
[ ] | ;
O @ 6 @ ® © @ ©,
TPW13 R050 M 22.0 E 04
Beispiel . I I | |
©® Fraserdurchmesser @ MaBsystem Aufnahmebohrung ©® Aufnahmetyp Anzahl Zahne
Code| Beschreibung Code| Beschreibung Code| Beschreibung Code| Beschreibung Code| Beschreibung
050 2 50mm M | mm 22.0| 2 22 mm - | JIS 04 4
063| @ B3 mm U | inch 27.0| 227 mm E | DIN 05 5
080 ¢ 80mm 32.0 g 32 mm A | ANSI 06 B
100| 9 100 mm 40.00 2 40 mm - | Schaft (zylindrisch) || 07 7
125| 2 125 mm W | Schaft (weldon) 08 8
160| = 160 mm C | Schaft (Kombi) 10| 10
12| 12
16 | 16




. TAW & TPW Fraser

Praktische Beispiele

N Planfrasen Ergebnis:
Fraser: TAW13R100M32.0E10 Die Bearbeitungszeit wurde gegentber
(e 100, z=10) des herkémmlichen Bearbeitungs-
Wendeschneidplatte:  SWMT13T3AFPR-HJ prozesses auf 22 % der vorherigen
Sorte: AH120 Zerspanzeit reduziert.
Werkstoff: C45 (1.0503) Hierdurch wurde eine wirtschaftlichere
Maschine: BAZ Fertigung ermaglicht.
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 250 m/min
Drehzahl: n = 800 U/min
Vorschub: Vf = 4000 mm/min
Zahnvorschub: fz = 0.5 mm/Z
Schnitttiefe: ap = 2.0mm
) Eingriffsbreite: ae = 80 mm
Planfrasen Ergebnis:
Fraser: TAW13R0O80M27.0E08 Gegenuber dem herkémmlichen Bear-
(e 80, z=18) beitungsprozess (Bearbeitung mit
Wendeschneidplatte: SWMT13T3AFPR-HJ einem HSS-Werkzeug + Schlicht-
Sorte: AH130 bearbeitung) konnte jetzt die komplette
S Werkstoff: X2CrNiMo17-13-2 Bearbeitung mit einem Werkzeug
ﬂ (1.4404) wirtschaftlich durchgefuhrt werden.
. Maschine: BAZ
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 180 m/min
Drehzahl: n = 718 U/min
Vorschub: Vf = 2577 mm/min
Zahnvorschub: fz = 0.45 mm/Z
) Schnitttiefe: ap = 1.5 mm
. Eingriffsbreite: ae = 52 mm
Planfrasen (Anlageflachen, Gehause) Ergebnis:
<= Fraser: TAW13R100M32.0E07 Trotz labiler Bauteilverhaltnisse konnte
S (8100, z=7) durch den Einsatz der -HJ Geometrie
Wendeschneidplatte: SWMT13T3AFPR-HJ die Vorschubgeschwindigkeit um 54%
Sorte: 73130 gesteigert werden. Der Wettbewerb
Werkstoff: St50 (1.0531) setzte fur diese Bearbeitung ebenfalls
Maschine: BAZ beschichtetes Hartmetall ein.
Schnittgeschwindigkeit: Vc = 242 m/min
Drehzahl: n = 770U/min
Vorschub: Vi = 3000 mm/min
Zahnvorschub: fz = 0.55 mm/Z
Schnitttiefe: ap =1.8~2.0mm
. y Eingriffsbreite: ae = 82 mm
Kiihimittel: Emulsion

Planfrésen (Anschraubflachen, Pumpengehéuse) Ergebnis:

Fraser: TAW13R063M22.0E06 Die Anschraubflachen des Pumpen-
(e 63, z = B) gehauses konnten durch die Verwen-
- Wendeschneidplatte: ~SWMT13T3AFPR-HJ dung der -HJ Spanformstufe mit einer
I - Sorte: AH120 Zeitersparnis von 30 Minuten gefertigt
Werkstoff: GG25 werden. Maéglich wurde dies durch
Maschine: BAZ eine Erhéhung der Vorschubgeschwin-
Schnittgeschwindigkeit: Ve = 250 m/min digkeit um das 8fache gegeniber dem
Drehzahl: n = 1260 U/min Wettbewerb.
Vorschub: Vf = 3150 mm/min
Zahnvorschub: fz = 0.5 mm/Z
Schnitttiefe: ap =1.5~2.0mm
) Eingriffsbreite: ae = 45 mm

Kiihimittel: Emulsion
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