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Fraser

EPS & TPS

Hochprazise 90° Fraswerkzeuge
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Neue Frassorten!




EPS s TPS Fraser

Hochprazise 90° Fraswerkzeuge

Eigenschaften

Universalitdt und Préazision sind die Mar-
kenzeichen der neuesten Entwicklung aus
dem Hause Tungaloy. Die moderne EPS &
TPS Frasergeneration umfasst eine Viel-
zahl unterschiedlichster Anwendungspro-
file. Die teilweise mit innerer Kahlmittelzu-
fuhr ausgestatteten \Werkzeuge eignen

sich aufgrund der positiven Anstellwinkel
hervorragend zum Schulter- und Nuten-
fréasen. Hierbei kommen nur sehr geringe
Schnittkrafte zum Tragen. Die exakte
Positionierung der Wendeschneidplatte
im Plattensitz in Verbindung mit der raffi-
nierten Kombination von positiv ausgeleg-

ten Spanbrechern und zweistufigem Frei-
winkel erméglicht die Herstellung praziser
90° Winkel ohne Bildung storender
Absatze im Profil. Eine Nachbearbeitung
mit Vollhartmetallfrasern kann somit oft-
mals eingespart werden.

/ Vorteile

- Schulter und Nutenfrasen
ohne Absatze im Profil

- 90° Profile mit geringster
Formabweichung

- Positive Anstellwinkel fur
geringe Schnittkrafte und
beste Spankontrolle

- EPS Schaftfraser mit

innerer Kihimittelzufuhr

90° Schulterprofil
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Fraser: EPS17025RS (2 25, z = 2)
Wendeschneidplatte: ASMT170508PDPR-MJ
Sorte: AH120

Werkstoff: C55

Schnittgeschwindigkeit: Ve = 150 m/min
Zahnvorschub: fz = 0.1mm

Axiale Schnitttiefe:  ap = 2x14 mm
Schnittbreite: ae = 5 mm

Kuhlmittel: Ohne

Sorten

AH120 @ O

AH130 1

@

AH140 1

T1015 O

MT-CVD beschichtete Sorte

Beschichtete Feinkornsorte
zum Frasen von Stahl, legier-
tem Stahl und Eisenguss

Die TiAIN-PVD Beschichtung
ermoglicht den Einsatz im
mittleren bis hohen Schnittge-
schwindigkeitsbereich

(TiAI)N Beschichtung fur
héchste Oxidationsbestandigkeit
Exzellente Schichthaftung
AuBergewdhnliche Zahigkeit
Ausgewogene Verschleif3- und
Bruchfestigkeit

Hohe Zahigkeitseigenschaften
fur die mittlere bis Schrupp-
zerspanung von rostfreien
Werkstoffen im  unteren
Schnittgeschwindigkeitsbe-
reich

zum universellen Frasen von

Eisenguss im  mittleren
Schnittgeschwindigkeitsbe-
reich

Hohe VerschleiB- und Zahig-
keitseigenschaften

T3130 {B@

NS740 @ O

KSO5F

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

digkeitsbereich
Optimiertes Verhaltnis
zwischen Verschlei- und

Zahigkeitseigenschaften

Unbeschichtetes Cermet mit
héchster Verschleifestigkeit
bei ausgewogener Zahigkeit
Zum universellen Frasen von
Stahl und Eisenguss im mittle-
ren Schnittgeschwindigkeits-
bereich

Fur beste Oberflachenqualitaten

Verschleiffestes, unbeschich-
tetes Feinstkornhartmetall
fur den hohen Schnittgeschwin-
digkeitsbereich

Spanformstufen

M @O 88T

optimal far Stahl- und
Eisengussbearbeitung

- stabile Schneidkantenausfiihrung

- gute Spankontrolle
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empfohlen fur die Zerspanung
rostfreier Werkstoffe
- sehr weicher Schnitt

- geringe Aufbauschneidenbildung

A 0 &

erste Wahl fur die Zerspanung
von Aluminium-Legierungen
- extrem scharfkantig




Spezifikation: Wendeschneidplatten

2 - MS °
L EOS
e/ ‘
° Lagerstandard Europa
Sorten Schutz Abmessungen (mm)
Artikel Nr. &y PVD CvD @) Cermet | Hartmetall| Toleranz fase
AH120 | AH130| AH140 | T1015 | T3130 | NS740 | KSO5F A B S It

ASMT11T304PDPR-MJ [ [} ® ) ® M it
ASMT11T304PDPR-MS [ ° 0.4
ASGT11T304PDFR-AJ ) G ohne
ASMT11T308PDPR-MJ () ° ) ) ® M mit
ASGT11T308PDFR-AJ o G ohne | 11.6 6.7 3.7 08
ASMT11T312PDPR-MJ [ ) 1.2
ASMT11T316PDPR-MJ [ [} ® ® ” mit 1.6
ASMT11T320PDPR-MJ [} [ 2.0
ASMT11T330PDPR-MJ [} ° 3.0
ASMT170504PDPR-MJ [ ) ° ) ] ® M mit
ASGT170504PDFR-AJ o G ohne 0.4
ASMT170508PDPR-MJ [ [} ) ) ) M it
ASMT170508PDPR-MS [} ) 0.8
ASGT170508PDFR-AJ ° G ohne
ASMT170512PDPR-MJ | e ° 1891 98 | 58 1.2
ASMT170516PDPR-MJ [} [} ° ® ) 1.6
ASMT170520PDPR-MJ ° ° M mit 2.0
ASMT170530PDPR-MJ [ ) 3.0
'ASMT170532PDPR-MJ* [ [} ) ) ) 3.2 )

*Hinweis: Wendeschneidplatten mit Eckenradius r 3.2 werden nicht fur Spiralinterpolation empfohlen.
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Austauschteile
- Anzahl Abmessungen [mm] . Spannschraube | Schlussel
Artikel Nr. Lager Zih Wendeschneidplatten | =" — = Fraserspann-
ael oD | od| F | E a b i ' schraube
TPS11040RB-E o 6 40 16 ] 19 | 5.6 | 84 CMB8X30 |Abb.1
TPS11050RB-E ° 7 50 AS*T11T3**PD*R-** | CSPB-2.5| IP-8D
22 20 | 6.3 104 CM10X30|Abb.2
TPS11063RB-E o 8 63 45
TPS17040RB-E o 4 40 16 ] 19 | 5.6 | 84 FSHMB-30)| Abb.3
TPS17050RB-E ° 5 50 AS*T1705* *PD*R-* *| CSPB-4S | IP-15D
22 20 | 6.3 104 CM10X30|Abb.2
TPS17063RB-E o 5] 63 45 )




Spezifikation: EPS 11/17 Fraser

EPS s TPS Fraser

Zylindrisch

od

L2

L2

L

od

ASMT11T3** max. ap: 10.5 (mm)
ASMT1705** max. ap: 16.0 [mm]/,,

Austauschteile

Anzahl Abmessungen (mm) =
Artikel Nr. Lager er;a Wendeschneidplatten | S2sorewbe | Schitssel
M ep | L | L1 | 2| L3 ad g '
EPS11012RS ° 1 12
EPS11016RS ° 16 | 85 | 25 | B0 - 186
EPS11018RS ° 2 | 18
CSPB-2.5S
EPS11020RS ° o0
EPS11020RSB ° 100 | 30 | 70 - 20
EPS11021RSB ° 3 | 21
AS*T11T3* *PD*R-* * IP-8D
T | EPS11025RS ° o5
©
T | EPS11025RSB ° 4 115 | 35 - 25
@©
& | EPS11026RSB ° 26
. CSPB-2.5
£ | EPS11032RS ° 3 a0
§ EPS11032RSB ° . 120 | 40 - 32
< | EPS11033RSB | o 33 80
N "Eps17025Rs o 25
115 | 35 - 25
EPS17026RS ° o | 28
EPS17032RS ° 3o AS*T1705* *PD*R-** | CSPB-4S | IP-15D
EPS17032RSB ° 5 120 | 40 - 32
EPS17033RSB ° 33
EPS11012RL ° 1 12 | 125 | 30 | 95
EPS11016RL ° 16 - 16
145 | 40 | 105
EPS11018RL ° 18 CSPB-2.5S
EPS11020RL ° 20
o 185 | 50 | 135 | - 20
c | EPS11021RL ° 21 AS*T11T3* *PD*R-* * IP-8D
. | EPS11025RL ° 25
& | EPS11026RL ° o [ gg | 990 | 70 | 150 - =
g CSPB-2.5
£ | EPS11032RL ° 32 oss | 80 | 195 4o
N | EPS11033RL ° 33 -
EPS17025RL ° 25 o0 | 70 | 150 o
EPS17026RL . 26 - AS*T1705* *PD*R-** | CSPB-4S | IP-15D
EPS17032RL ° 32 | 255 | 80 | 175 | - 32
EPS11012RS-E ° 1 12 | 80 55
25 56 | 16
EPS11016RS-E ° 2 | 18 | 85 CSPB-2.5S
- | EPS11020RSB-E| o 3 | 20 | 90 | 30 | B0 | B5 | 20 |AS*T11T3**PD*R-** IP-8D
(=]
T | EPS11025RSB-E | 4 | 25 | 95 | 35 B3 | 25
2 CSPB-2.5
EPS11032RSBE | o 5 | 32 110 | 40 | 70 | 74 | 32
EPS17025RS-E ° 2 | 25 95 | 35 | BO | B3 | 25 AS*T1705% *PD*R** | CspE4s | P50
EPS17032RSBE | e 3 32 110 | 40 | 70 | 74 | 32 i i i ‘

J



Schnittdaten
Werkstoff Sorte Spg;:tf)gm- p;sr;hnr:::;r . Werkzeugd1ug¢:_h:1§iser (mmia a5
Ve (m/min) 80 - 100 100 - 120 100 - 150
Kalilenstoftslnd Baustahl NS740 | -MJ fz (mm/2) 0.05 - 0.08 0.05 -0.12 0.05 -0.15
e, e 120 | g | Vo m/min) 80 - 100 100 - 150 100 - 150
f, (mm/2) 0.05 -0.10 0.12 -0.20 0.12 -0.20
Ve (m/min) 80 - 100 80 - 100 80 - 120
Legierter Stahl NS740 | -MJ ¢ (m/z) | 0.05-008 0.05 - 0.08 0.05-0.10
ARCMod, TSN o e 3130 | ay | Ve (m/min) 80 - 100 80 - 120 100 - 200
fz (mm/2Z) 0.05 -0.10 0.10 -0.15 0.10 -0.20
Q’;’gg':fﬂ%%%?gi‘c'_ [NEW) 13130 M Ve (m/min) 80 - 100 80 - 120 100 - 150
< 300HB fz (mm/2) 0.05 -0.10 0.10 -0.15 0.12 -0.20
‘EDAM 30 viJ \KZJ[T{W}]Z] 0 CSJ(; : 212102 c? (138 : 2)8108 c? (138 : 232%
q - 4 L1z {mm 0 -uU. 0 -uU. . -u.
ﬁggmgfg.gsggl MS -MS: fz (mm/Z) 0.05 -0.10 0.12 -0.15 0.12 -0.20
< 250HB Ve (m/min) 80 - 100 100 - 150 100 - 200
Sl pud fz (mm/2Z) 0.05 -0.10 0.12 -0.15 0.12 -0.20
Eisenguss T1015 MY Ve (m/min) 80 - 100 100 - 150 100 - 200
GG25 etc. fz (mm/Z) 0.08 -0.12 0.12 -0.20 0.15-0.25
inium-Leagi Ve (m/min) 300 - 1000
Alumlnlginl Ijlzgljl/tzrungen KSOSF AJ ) (/2] 0.05 - 0.00
2
} Kupfer-Legierungen KSO5F -AJ ZC EEQ}T;}] 02 gg :202% )
Anwendungsgebiet
| Schulter-  Nuten-  Schrag- Axiales lnteer’sglgltion Aufweiten
frasen frésen  eintauchen Eintauchen @ @
D (9 |
I | !
g | |
b |} o
! ! !
D1, 2 aD3 L?J |
. Werkzeug Max. Max. Max. Min. Max. *Max. Max.
Artikel Nr. ° Schnitttiefe | Tauchwinkel | Eintauchen |Bearbeitungs-| Bearbeitungs-| Bearbeitungs-| Schnittweite
(mm) Ad (mm) (6) A (mm) D1 (mm) eD2 (mm) D3 (mm) E (mm)
EPS11012R* * 12 11.0 6° 15 23 21-23 11.5
EPS11016R* * 16 5 20 31 29 - 31 15.5
EPS11018R* * 18 10.9 4° 26 35 33-34 17.5
EPS11020R* * * 20 . 28 39 37 -39 19.5
EPS11021R* * * 21 3 0.5 30 41 39-41 20.5
EPS11025R* * * 25 10.8 . 38 49 47 - 49 24.5
EPS11026R* * * 26 2 40 51 49 - 51 25.5
EPS11032R* * * 32 ! 52 63 61 -63 31.5
EPS11033R* * * 33 0.7 1780 54 65 63 - 65 32.5
EPS17025R* * 25 . 32 48 46 - 48 24.0
EPS17026R* * 26 6.3 ° 34 51 49 - 51 25.0
EPS17032R* * * 32 ! 10 46 62 60 - 62 31.0
EPS17033R* * * 33 162 3°30 48 65 63 - 65 32.0
TPS11040RB-E 40 1° 68 79 77 -79 39.5
TPS11050RB-E 50 10.6 0° 42 0.5 88 99 97 -99 49.5
TPS11063RB-E 63 0° 30 114 125 123 - 125 62.5
TPS17040RB-E 40 16.2 2° 30 62 78 76 -78 39.0
TPS17050RB-E 50 16.1 1° 30 1.0 82 98 96 - 98 49.0
TPS17063RB-E 63 16.0 1° 108 124 122 - 124 62.0 )

* Ebener Bohrungsgrund




Tungaloy

Praktisches Beispiel

1. Schnitt
2. Schnitt

Schulterfrasen
Fraser: EPS17032RSB
(632,z=23)
Wendeschneidplatte: ASMT170508PDPR-MJ
Sorte: AH120
Werkstoff: X155CrVMo12-1
(1.2379)
Schnittgeschwindigkeit: Ve = 140 m/min
Vorschub: Vf = 502 mm/min
Zahnvorschub: fz = 0.12mm
Axiale Schnitttiefe: ap= 2x9mm
Schnittbreite: ae = 5.0mm

EPS s TPS Fraser

Ergebnis:

Aufgrund der geringen S0° Profil-
abweichung entfiel die anschlieBende
Schlichtoperation mit einem VHM-
Schaftfraser. Die Bearbeitungszeit
wurde somit drastisch reduziert.

Tungaloy Europe GmbH
Tungaloy Europe GmbH
Elisabeth-Selbert-Str. 3

D - 40764 Langenfeld

Tel. +49(02173)90420-0
Fax +49 (02173)90420-18
e-mail: info@tungaloy.de
www.tungaloy-eu.com

Tungaloy Italia S.p.A.
Via E. Andolfato, 10

|- 20126 MILANO

Tel. +3902252012-1
Fax +39 02252012 -65
e-mail: info@tungaloy.it
www.tungaloy-eu.com

Tungaloy France S.a.r.l.

6, Avenue des Andes

F - 91952 COURTABOEUF CEDEX
Tel. +33 (01) 64 86 43 00

Fax +33 (01) 69 07 78 17

e-mail: info @tungaloy.fr
www.tungaloy-eu.com

Tungaloy Central Europe s.r.o.
4D Center Building B 10F
Kodanska 46

CZ-10100 Praha 10

Tel. +420-2726522 18

Fax +420 -2 34 06 42 70

e-mail: info@tungaloy.cz
www.tungaloy-eu.com
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1ISO 9001 certified ISO 14001 certified
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Tungaloy Corporation

TE1008-D9




