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MlLLLlNE Systemauswabhl

Auswahl nach Anwendung

Auswahl nach

Anwen-| Maschinen- | Schnitttiefe ;’gﬁrﬁ, iE Wghl | : ERE SR 1. Wahl Anwen-| Werk- Masch
dung | verhaltnisse | ap (mm) g Wirtschaftlich - Schlichten dung | ggoff verhalti
oD0c Hohe Zuverlassigkeit
Kein <o TUNGRUAD | TUNGREC |[TUNGREC |TUNGREC
.‘ Wein TAD/EADOS TPO/EPOO7 TPS/EPS11 TPS/EPS11 .4 Produktivitat,
Produktivitat, mittlere | <4 TUNGREC |(TUNGREC TUNGREC P Stabilitat
Stabilitat TPO/EPOO7 TPS/EPS11 TPS/EPS11
OB DOREC TUNGMILL |TECMIL DOREC Instabil
g TPQ/EPQ11 TPW/EPW13 | TPM/EPM11 TPQ/EPQ11
sty <o TUNGQUAD | TUNGREC (TUNGREC |TUNGREC Stahl Unterbrochener
o TAD/EADOS TPO/EPOO7 TPS/EPS11 TPS/EPS11 Schnitt
) ) TUNGREC |TUNGREC TUNGREC GroBe
Instabil mittlere | <4 TPO/EPO07 TPS/EPS11 TPS/EPS11 Auskraglinge
c - TUNGMILL | DOREC TUNGREC | TUNGREC Produktivitat,
[} g TPW/EPW13 | TPQ/EPQ11 TPO/EPO18 TPO/EPO18 Stabilitat
(72 TUNGREC |TUNGREC TUNGREC
: i c i
o Klein <2 e TPS/EPS11 TPO/EPO07 TPO/EPD18 @ M Instabil
= Unterbrochener 4 TUNGREC | TUNGREC TUNGREC :g Unterbrochener
8 Schnitt TPS/EPS11 TPO/EPO18 TPO/EPO18 fa Rostfreier | Schnitt
= b TECMILL DOREC TUNGREC ‘£ Stahl ["GroBe
e g TPM/EPM11 TPQR/EPQ11 TPO/EPO18 B Auskraglange
U‘-.; Wein TUNGREC |TUNGREC HYBRIDTACMILL = Produktivitat,
GroBe TPO/EPO18 TPS/EPS11 EPH11/13/18 K= Stabilitat
Auskraglange TUNGREC |DOREC TUNGREC Q .
998 | 1po/Epo18 TPQ/EPQG11 TPO/EP018 0 Instabil
groB lain TUNGQUAD HYBRIDTACMILL
TAD/EADOS EPH Eisenguss | Unterbr. Schnitt
mittlere roUElES TUNGREC GroBe
TPO/EPO TPO/EPO18 Auskraglange
0B TUNGREC Produktivitat,
d TPO/EPO18 Stabilitat
Schrageintauchen TUNGRESC |TUNGRECSC |TECGMILL Instabil
Universell TPS/EPS11 TPO/EPO18 EVX
Wein .o DOPENT TUNGMILL |DOFEEDQUAD | DOPENT Unterbrochener
> mittlere |LTENZEENOS TAW /EAW13 TXQ12 TEN/EENOS Nichteisen- | Schnitt
Produktivitat, mittere | <4 DOPENT TUNGMILL DOPENT metalle  [Grope
Stabilitat TEN,/EENO9 TAW /EAW13 TEN/EENOS Auskraglange
0B DooCTO DOPENT DoQUAD |DpoocTo
g TANO7 TEN/EENOS TANO7 TANO7 >
ein s DOPENT TUNGMILL TUNGMILL Produktivitat,
c mittlere TEN/EENOS TAW/EAW13 TAW/EAW13 Stabilitat
o ' . TUNGMILL | DOPENT TUNGMILL
I mittlere | <4 TAW/EAW13 | TEN/EENOS TAW,/EAW13
‘@ 0B TUNGMILL | DOPENT TUNGMILL Instabil
= g TAW/EAW13 TEN/EENOS TAW /EAW13 Stahl
© Ml <2 DOPENT DOPENT DOFEEDQUAD | TUNGMILL Unterbrochener
o mittlere | TENZEENOS TEN/EENOS TXQ12 TAW /EAW13 Schnitt
Unterbrochener | oo | _ 4 TUNGMILL | TUNGMILL TUNGMILL GroBe
Schnitt TAW/EAW13 TEN/EENOS TAW,/EAW13 Auskraglange
0B DOOCTO DoQUAD | DOPENT DOOCTO Produktivitat,
g TANO7 TANO7 TEN/EENOS TANO7 Stabilitat
Wlein mittlere | TUNGMILL | DCPENT TUNGMILL
GroBe TAW /EAW13 TEN/EENOS TAW,/EAW13
Auskraglange . TUNGMILL | DOPENT TUNGMILL
9 TAW/EAW13 TEN/EENOS TAW/EAW13 M
. . DOFEEDMINI | MILLFEED )
Kein <1 | Kein TXN/EXNO3 TXP/EXP S | Rostireier Instabil
S | Produkivitat, o | migere | POFEED DOFEEDQUAD | MILLFEED | MILLFEED 0 Stahl  ["Unterbrochener
0 | Stabilitat TXN/EXNOB T™@Q12 TXP/EXP TXD15 ‘@ Schnitt
‘@ 0B DOFEED DOFEEDQUAD | MILLFEED MILLFEED b= GroBe
= 9 TXN/EXNOB TXQ12 TXP/EXP TXD15 @© Auskraglange
=] ain DOFEEDMINI | MILLFEED o
< | stani TXN/EXNO3 TXP/EXP
8 mittlere | MILLFEED DOFEED Produktivitat,
[ TXP /EXP TXN/EXNOB Stabilitat
9 o | DOFEEDMINI
-S gnﬁer‘brochener‘ TXN/EXNO3
chnitt . DOFEED DOFEEDQUAD .
:C:’ mittlere TXN,/EXNOB TXQ12 Fisenguss Instabil
GroBe Unterbrochener
Auskraglange Schnitt
klein MECMILL GroBe
J l Produktivitat, EWD Auskraglange
Stabilitat mittlere | ROUNDSPLIT [ FIXIRMILL | TUNGMILL Produktivitat,
TRC/ERC TRP/ERP TRD,/ERD Stabilitat
) ROUNDSPLIT | FDGRMILL i
% c Instabil TRC/ERC TRP/ERP Instabil
B @ | Unterbrochener ROUNDSPLIT | FGIRMILL Unterbrochener
g -% Schnitt TRC/ERC TRP/ERP Nichteisen- | Schnitt
v & [ Grose ROUNRSPLIT | FIGRMILL metalle  ['Groge
Y= | Auskraglange TRC/ERC TRP/ERP Auskraglange




Werkstoff

Startparameter

Tungaloy

Member IMC Group

nen- 1. Wahl | 2. Wahl | 3. Wahl
1sse Hohe Zuverlassigkeit — —oj—
. DOREC TECMILL
Universell | rog /Epg TPM/EPM
GroBe | ROUGHINGMILL
Schnitttiefe | Wendelschaftfraser
TUNGREC TUNGREC | TUNGMILL
TPO/EP018 TPS/EPS11 | TPW/EPW13
TECMILL TUNGMILL| TUNGREC
TPM/EPM TPW/EPW13 [ TPO/EPD18
TUNGREC
TPO/EP018
TUNGREC DOREC TESMILL
TPO/EPO TPQ/EPG TPM/EPM
TUNGREC
TPO/EPO
TESMILL DOREC
TPM/EPM TPQ/EPQ
TUNGREC
TPO/EPO
TECMILL DOREC
TPQ/EPQ TPQ/EPQ
DOREC
TPG/EPQ
TECMILL DOREC
TPM/EPM TPQ/EPQ
TUNGREC
TPO/EPO
TUNGMILL TUNGREC
TAW/EAW13 TPO/EPO
TUNGMILL TUNGREC
TAW/EAW13 TPO/EPO
TUNGREC
TPO/EPO
TUNGREC
TPO/EPO
Universell | 2OPENT DOOCTO |TUNGMILL
TEN/EENOS TANO7 TAW/EAW13
GroBe |DOPENT DoQUAD
Schnitttiefe | TEN/EENOS TANO7
Hoch- | DOFEEDQUAD | MILLFEED
vorschub [ TXQ12 TXP
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
DOOCTO DOQUAD | DOPENT | TUNGMILL
TANO7 TEN/EENOS | TAW/EAW13
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
TUNGMILL DOPENT DOOCTO
TAW/EAW13 TEN/EENOS | TANO7
TUNGMILL DOPENT |DOQUAD
TAW/EAW13 TEN/EENOS | TANOZ
DOFEEDQUAD | DOFEED
Q12 TXN/EXNOB
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
DOOCTO DOQUAD | DOPENT | TUNGMILL
TANO? TEN/EENOS | TAW/EAW13
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
Universell | 2OOCTO DOQUAD |DOPENT
TANO7 TANO7 TEN/EENOS
GroBe | DOFEEDQUAD [ DCPENT
Schnitttiefe | TANO7 TEN/EENOS
Hoch- | DOFEEDQUAD |DOFEED
vorschub | TX@12 TXN/EXNOB
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
DOOCTO DOQUAD | DOPENT | TUNGMILL
TANO7 TEN/EENOS | TAW/EAW13
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW13 TEN/EENOS
TUNGMILL TUNGMILL [ DOPENT
DPD TFE TEN/EENOS
TUNGMILL TUNGMILL | DOPENT
TAW/EAW TFE TEN/EENOS
TUNGMILL DOPENT
TAW/EAW TEN/EENOS
TUNGMILL
TFE

Zahnvorschub f; (mm/Z)

Zahnvorschub f; (mm/Z)
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Anwendungshinweise

Werkzeug aus Liste 1 oder 2 auswahlen und mit Hilfe der graphischen
Darstellung in Liste 3 uberprifen, ob der gewiinschte Durchmesser
(@D¢) und Zahnvorschub realisierbar ist.

Der Zahnvorschub aus Liste 3 ist lediglich ein Anhaltspunkt und kann
um 20% nach oben oder unten verandert werden, je nach Material und
Schnittbedingungen.

Fur alle weiteren Anwendungsparameter sollten die fur das jeweilige
Werkzeug empfohlenen Schnittbedingungen aus dem Hauptkatalog zu
Grunde gelegt werden.




Tungaloy

Member IMC Group www.tungaloy.de




