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Hochproduktive Schruppfréaser
flir groBe Schnitttiefen!

~—OUGHINGMILL SERIES

Fur auBergewdhnliche Leistungen beim
Schruppfrasen hat Tungaloy die innovativen
Wendelschaftfraser der RoughingMill Series
entwickelt. Diese Reihe ermdglicht Eckfrasen
mit hohem Materialabtrag und umfasst 3 un-
terschiedliche Typen, die ausgelegt sind fur
weniger leistungsstarke Bearbeitungszentren
bis zu extrem robusten Fertigungszentren fur
Schruppfrasanwendungen.

Fur das Schruppfrasen auf Maschinen mit ge-
ringer Spindelleistung ist der TungQuad Fraser
geeignet, fur die Zerspanung groBerer Durch-
messer, die auBergewdhnlich hohe Material-
abtrage verlangen, wurde der TungRec Fraser
entwickelt TungRec \Wendelschaftfraser sind
als Aufsteckfraser und Schaftfraser erhalt-
lich. Fur die Schruppbearbeitung tber 50 mm
Durchmesser bietet Tungaloy die TecMill \Wen-
delschaftfraser in der RoughingMill Reihe an.
Die TecMill Fraser sind entwickelt worden fur

groBe und leistungsstarke \Werkzeugmaschi- Anwendungsgebiet

nen und haben tangential geklemmte \Wen-

deschneidplatten mit auBergewdhnlich zahen Schruppfréser Serien

Schneiden, bestens geeignet fur das Hochvor-
schubfrasen.

Hoch

Alle Fraser der RoughingMill Serie sind ausge- TECMILL
stattet mit VWendeschneidplatten in Tungaloys 250 - 263

bewahrten Sorten. Das grof3e Sortenangebot
und die zur Auswahl stehenden Spanformstu-

TUNGREC
225 - 850

fen -MJ, -MS und -AJ liefern optimale Zerspa-
nungsergebnisse fur unterschiedlichste Mate-
rialien. Alle 3 Frasertypen der Roughing Mill
Reihe haben in ausgiebigen Tests den Wettbe-
werb hinsichtlich Vorschub, Schnittgeschwin-
digkeit, Standzeit und Zerspanungsleistung
weit in den Schatten gestellt. Niedrig

TUNGQU
220 - 25

Maschinenstabilitat und
Werkstucksteifigkeit

hs—

Leichte chrupp-
Bearbeitung bearbeitung

Tungaloy
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Geeignet fur die Schruppbearbeitung auf BAZ mit BT40 Werkzeugaufnahmen

TUNGQUAD

Optimale Schneiden-Positionierung Zeitspanvolumen

+33%

Zeitspanvolumen

verhindert Vibrationen 100

Hoher Steigungswinkel reduziert

Schnittkrafte und sorgt fur einen = B

weichen Schnitt EE &5 ‘
EN

WSP-Anor‘cjnung verhindert ein §§ 40

Nachschneiden der Spane 20

- Kleine WSP produzieren kleine Spane No20

- Druckluftzufuhr tber Werkzeugmitte

sorgt fur optimale Spanabfuhr aus dem
Schnittfeld

0
TUNGQUAD Mitbewerber A

Optimales Fraskorper-
design fiir héchste
Produktivitat bei
groBen Schnitttiefen

Bewahrte Wendeschneidplatte

aus dem Standardprogramm

- 4-schneidige Wendeschneidplatte

bietet hohe Produktivitat

- Hochpositive Spanformstufen
MJ Fur allgemeine Anwendungen

einschl. exotischer Werkstoffe

AJ fur die Bearbeitung von Aluminium

ELDO5R0O20M20.0W02
TUNGQUAD | Mitbewerber

Werkstoff C55
Werkzeug-g D¢ (mm) 20
Eff. Anzahl Zahnreihen 2 | 3
Schnittgeschw. V¢ (m/min) 150
Vorschub/Zahnreihe fz (mm/Z) 0.1
Schnitttiefe ap (mm) 20 [ 10
Schnittweite ag (mm) 8
Maschine Vertikales BAZ BT40

TN

Vielseitiger Fraser fir unterschiedlichste Werkstoffe

TUNGREC  zispanvoumen
250

Optimierte Anstellwinkel

minimieren Vibrationen 5.0 W,

Fraser mit hoher Zahnezahl fiir 3£ 150

héchste Produktivitat & o0

Druckluftzufuhr tGber §®

Werkzeugmitte fir optimale 50

Spanabfuhr

Bewahrte Wendeschneidplatte

0 TUNGREC Mitbewerber A
ELS11R032M32.0W03

+50%

Zeitspanvolumen

Hohe Anzahl an
Zahnreihen garantiert
hohe Produktivitat

aus dem Standardprogramm

- Geeignet fur Schruppfrasbearbeitung

unterschiedlichster \Werkstoffe

- Zahe Schneidkanten und Spanformstufen

fur niedrige Schnittkrafte

AN

MJ Fur allgemeine Anwendungen

MS fur rostfreien Stahl und

exotische Werkstoffe

AJ fur die Bearbeitung von Aluminium

TUNGREC I Mitbewerber
Werkstoff C55
Werkzeug-g D¢ (mm) 32
Eff. Anzahl Zahnreihen 3 [ 2
Schnittgeschw. V¢ (m/min) 100
Vorschub/Zahnreihe fz (mm/2) 0.15
Schnitttiefe ap (mm) 32
Schnittweite ag (mm) 14
Maschine Vertikales BAZ BT50

Fraslosung fur die Schruppbearbeitung auf groB3en Bearbeitungszentren

TECMILL

Zeitspanvolumen +40%
° 800 Zeitspanvolumen
. Tangentiale
Wendeschneidplatten mit zéhen £ 600 ‘
Schneidkanten ermdglichen £EE Zihe Schneidkanten
Hochvorschubbearbeitung 2o a0 fir hohe
© - -
Stabiler Fraskérper - g2 Prozesssicherheit
- .. - e E -
. bestens geeignet fir die g~ 200 auch bei schwerem
‘ Schwerzerspanung Schruppen
- Hohe Kerndicke verstarkt die 0
L i TECMILL  Mitbewerber A
Stabilitat des Frasers TLM11RO50M22.0E03
Druckluftzufuhr tber TECMILL | Mitbewerber
Werkzeugmitte fiir optimale Werkstoff C55
Spanabfu r Werkzeug-g D¢ (mm) 50
Eff. Anzahl Zahnreihen 3 [ 4
Bewahrte Wendeschneidplatte Schnittgeschw. Vo (m/min) 100
aus dem Standar‘dpr‘ogr‘amm Vorschub/Zahnreihe fz (mm/Z) 0.2
L - Schnitttiefe ap (mm) 50 40
- 4_—schne|d|ge Wer_wde__schnmdplatten Schnitweite ag (mm] 30 20
far hohe Produktivitat Maschine Vertikales BAZ BT50
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TUNGQUAD

Fraser
Schaftfraser ‘
,,,,,,, ”
,,,,,,, %
oy
Austauschteile
Ls N Beschreibung Artikel Nr.
Spannschraube CSPB-2L043
~ > Schliissel IP-6DB
S | Anzahl Abmessungen (mm) % — | Kuhl- Anzahl
Artikel Nr. 2 | Zahn- £ 2 mittel  THEE! | Wendeschneidplatte
3 | reihen | 8Dc @Ds | 0s @ Lf L 'Vel,%x' &~  zufuhr
ELDOSR0O20M20.0W02 | e 2 °20 20 53 32 | 85 20.3 0.2 mit 10 | SDMTO50204PN-MJ
ELDO5RO25M25.0W03 | @ | 3 25 | 25 | 59 | 36 | 95 [24.2] 0.3 | mit 18 | SDHTO50204FN-AJ
Wendeschneidplatte
T
E
SOl Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Toleranz | Schutzfase Beschichtet Hartmetall g Fraser
AH725 AH140 | TH10 A T Iz
SDMTO50204PN-MJ M mit ° ° 5.09 | 2.38 0.4 ELDOS
SDHTO50204FN-AJ H chne ) 5.09 2.39 0.4
Schnittbedingungen TUNGQUAD
Harte Schnittgeschwindigkeit Zahnvorschub
Werkstoff [HB] Sorte VC [m/mm] fZ [mm/z]
:\I(;'I?ggg Izgée;ter Kohlenstoffstahl <200 100 - 250
%Zgl/gtzh]er Kohlenstoffgehalt 200 - 300 0.04-0.10
AH725 100 - 200
Legierter Stahl
(42CrMo4 etc.) 150 - 300
E’)‘(’ﬁg‘gg;‘,&?\ﬂ“e i <300 100- 130 0.03-0.09
e - AH140 100 -150 0.03 -0.09
%‘g;g“:& ; 100 - 250 0.05-0.12
- 150 - 250 AH725
é”ggfc']‘aeﬂ';“;g“ss 80 -200 0.05-0.12
Aluminium Legierungen
(Si < 13%) - 200 - 500
TH10 0.05-0.15
Aluminium Legierungen 100 - 200
(Si = 13%) - i

® Lagerstandard
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TUNGREC

Fraser
Aufsteckfraser oDs Schaftfraser
od q g
] # S | °
| . | Q -
| ‘ i N gok
&
|
‘ 5 Austauschteile
‘ 8 Beschreibung Artikel Nr.
oA | Fraser TLS11R... ELS11R...
Spannschraube fiir WSP CsPB-2.5
o o
Schliissel IP-8D
oDc 90° -
Fraserspannschraube CM10X40H -
Aufsteckfraser
< | Anzahl Abmessungen (mm) = — | Kihl-
Artikel Nr. S Zahn- £ mittel AV'\‘IZSEQ' hwe.gdf‘tt
— | reihen gDg | eDp | ed @ Lf | b a l\/g%x. 8-—- T schneidplatte
TLS11R050M22.0E04 e 2 50 47 |22 20|60 |/6.310.4 48.8 0.5 mit 20 |ASMTIMT3...,, ASGT11T3...
Schaftfraser
& Anzahl Ab £_  Kihl
nza messungen (mm —- B 5
Artikel NI, & Zahn- gen (mm) £ mittel Avr\‘,zs"";" Sch"f:’;gdgtte
- reihen | oo ops | os Lf L 'Veli%x' &~ zufuhr P
ELS11R025M25.0W02 ° 2 25 25 80 40 120 304 04 mit
ELS11R032M32.0W03 ° 3 32 32 80 60 140 39.4 0.8 mit 12 ﬁggﬂ_:,:,:lg
ELS11RO40M42.0W03 3 40 42 90 B0 150 40 1.4  mit 12
Wendeschneidplatte
A T T A -1
INTSE w v
z2SOAT/ K
Abb. 4 -MJ Abb. 5 -MS Abb. 6 -Ad
N % Sorten Ab (mm)
o , = messungen (mm
Artikel Nr. E 5 Beschichtet Cermet g:{;" 9 Abb.  Fraser
© | 8 | AH725| AH120 AH130 AH140|T3130 | T1115 DS1100 NS740 KSOsF| A | B | T | re
ASMT11T304PDPR-MJ mit | ® ° _ ° ° ° 04 4
ASMT11T308PDPR-MJ mit [ ° ) ) ° 08 4
ASMT11T312PDPR-MJ mit| @ ° ° 1.2 4
ASMT11T316PDPR-MJ M  mit ® (] ) ) 1.6/ 4 ELS11R
ASMT11T320PDPR-MJ mit (] 11.66.7/3.7 20 4 TLS11R
ASMT11T330PDPR-MJ mit [ _ 3.0 4
ASMT11T304PDPR-MS mit ° ° 04 5
ASGT11T304PDFR-AJ G mit ° ° 04 6
ASGT11T308PDFR-AJ mit ) ) 0.8 6

Hinweis zu Wendeschneidplatten mit groBen Eckenradien

Bei Wendeschneidplatten mit

groBerem Eckenradius [ = 2.0 mm, 04T 04-16 i

muss die Fraserstirnflache “R” ,_f"lfilw" T unnotig
al W 2.0-3.0 2

Eckenradius [z (mm) | Nacharbeit der Stirnfliche 'R'(mm)

nachgearbeitet werden.

Ab 2. Zahnreihe Wendeschneidplatte
mit Eckenradien von 0.4 oder 0.8 mm
einsetzen

(S

® Lagerstandard
5
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Schnittbedingungen TUNGREC
Harte Schnittgeschw. Zahnvorschub fz (mm/Z)
Werkstoff (HB) Auswahl Sorte Ve (m/min) MJ MS AJ
Niedrig legierter Kohlenstoffstahl 1. Wahl AH725 i i ) ]
(C1564 eto ] <200 " erachleibfestigkeis | T3130 00200 0.10-0.18
Stahl/hoher Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH725
und legierter Stahl 200 - 300 : — 100-200 0.08-0.14 - -
(C55, 42CrMo4 etc.) Verschleif3festigkeit | T3130
Werkzeugstahl ) 1. Wahl AH725 i i ) ]
(X153CrMoV12 etc.) 190800y ochieibfestigkeit | T3130 | |00 190 008-0.14
Rostfreier Stahl
(X5CrNi18-9 etc.) - - AH130 100-150 - 0.08 -0.15 -
Grauguss B 1. Wahl AH120 B B B B
(GG25 etc.] 150-230 o oohieiBfestigkeit  T1115 | 00~ 290 0.10-0.18
Kugelgraphitguss i 1. Wahl AH120 i i i i
(GC‘?G‘% etc.) 150-250 VerschleiBfestigkeit | T1115 80-200 0.10-0.18
{gy;"g"gg;;; Legierungen ; - DS1100 200 - 500 - - 005-0.18
(S/minium Legierungen - - DS1100 100 - 200 - - 005-0.18
Titan Legierungen
(T-BAFAV etc - - AH130 20-60 - 0.08-0.14 -
Hitzebsténdige Legierungen . . ) . ) )
(Inconel718 etc.) AH725 20-40 |0.06-0.12
Fraser
Aufsteckfraser oD,
g Q
< L;_J | Austauschteile
gl Beschreibung Artikel Nr.
9y Fraser TLM11R050... | TLM11ROB3...
A @/ P ® g Spannschraube fir WSP CSTB-3.5L110
Heo - % Torx Einsatz BT15S
ol /| g | Griff H-TB
] Torxschlussel T15T
‘ oDe Jooe Fraserspannschraube SDO6-A3 SD08-98
=
< | Anzahl Abmessungen (mm) < _. | Kihl-
Artikel Nr. o  Zahn- £2 mimel Aveobl  Wende
8 | reihen |@Dc eDb ed | ¢ | Lf b | a 'Vé%x- &< zufuhr ECUEICESLLE
TLM11R050M22.0E03 ° 3 50 47 22|20 70 6.3/10.4 59 | 0.8 mit 21 LMMU1107* *
TLM11R063M27.0E04 ° 4 63 | B9 27|22 80 7 |12466.9 1.4 mit 32 PNER-MJ
TLM11R063M25.4-04 ° 4 63 59 25426 80 6 |95 674 1.4 mit 32
Wendeschneidplatte
T
B
T
N\ A
N
Seitel Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Toleranz S?Q::z' Beschichtet g Eoen
AH725 | T3130 AH140 | AH120 T1115 A B T Ie
LMMU110708PNER-MJ M mit o [ o o o 11.7 | 0.8
LMMU110716PNER-MJ M mit [ ° ) ° ° 11.5 | 1.6
LMMU110724PNERMJ | M mit | ® . . . o 105 771 a3 pg MU
LMMU110732PNER-MJ M mit [ ° ) ° ° 11.1 | 3.2

® Lagerstandard
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Schnittbedingungen TECMILL

B Schnittge-
Werkstoff '?ﬂg]e Auswahl Sorte schwindigkeit Zafhr(l\rl#rrr‘]sj:glub
Ve (m/min) z
1. Wahl AH725 100 - 250
Niedrig legierter Kohlenstoffstahl <200 Schlagfestigkeit AH140 80- 180 0.10-0.23
(C15E4 etc.) grestigkel : ;
Verschleif3festigkeit T3130 100 - 250
5 1. Wahl AH725 100 - 200
(Ctgg'/ Eggﬁgﬂ'gzh'g;ﬁﬁge“a'” 200 - 300 Schlagfestigkeit AH140 80- 150 0.08-0.21
' ' VerschleiBfestigkeit T3130 100 - 200
. 1. Wahl AH725 100 - 200
Efg'gr",\t/fgfgfé"] 150 - 300 Schlagfestigkeit AH140 80 - 150 0.08-0.21
; Verschleifdfestigkeit T3130 100 - 200
1. Wahl AH725 100 - 180
E’)‘(’Zg'gf,\‘;,%@tg_'}' ote.] <300 Schlagfestigkeit AH140 80-120 0.08-0.21
Verschleiffestigkeit T3130 100 - 150
&%‘”g,f&?ifgg‘;’fc‘_'] - 1. Wahl AH140 90 - 150 0.08-0.21
Grauguss 1. Wahl AH120
(GG25 etc.) 150 - 250 VerschleiBfestigkeit T1115 100-250 010-0.25
Kugelgraphitguss 1. Wahl AH120 B B
(GGGAS etc.) VerschleiBfestigkeit T1115 100-250 0-10-0.25
Hitzebsténdige Legierungen B B B
(nconal718. T-BARAY st ) 1. Wahl AH725 20-50 0.06-0.15
Ab 2. Zahnreihe Wendeschneidplatte mit Eckenradius 0.8 mm einsetzen
Praktische Beispiele
Werkstiick Maschinendeckel Maschinenteil
Fraser ELDO5R020M20.0W02 (020, Z = 2) TLS11R050M22.0E04 (050, Z = 4)
Wendeschneidplatte SDMTO50204PN-MJ ASMT11T308PDPR-MJ
Sorte AH725 AH725
42CrMo4 E275A
£
£
Werkstoff o
€
€
o
<
\E‘;gl}pri]t/tg’ﬁﬁ;:hwindigkeit 100 150
5 Zahnvorschub f; (mm/Z) 0.07 0.17
g‘ V?F;cnt;t}lﬁﬁ?chwindigkeit 230 650
g Schnitttiefe ap (mm) 12 40
é Schnittweite ag (mm) 6 x 3 Durchgéange 5
'E Bearbeitung Schulterfrasen
? Kiihlung Emulsion ohne
Maschine BAZ / BT40 Vertikales BAZ / BT50
1 .3fa_c|_1e
. c Produktivitat
i €T
i 3€
i
Resultat 8 %5
TUNGREC Mitbewerber TUNGREC wMitbewerber
TungRec erzielte eine hohere Produktivitat als TungRec konnte mit 30% hoherer Tisch-
g
der Vollhartmetallfraser des \Wettbewerbs. geschwindigkeit extrem vibrationsarm arbeiten,
B/Verlﬁlze%gkﬁt%n konngen. durch déan Wegfall auch auf Maschinen mit geringer Steifigkeit
es Nachschleifens reduziert werden




Werkstiick Turbinenteil Grundplatte
Fraser TLS11R050M22.0E04 (850, Z = 4) TLM11R050M22.0E03 (850, Z = 3)
Wendeschneidplatte ASMT11T308PDPR-MJ LMMU110708PNER-MJ
Sorte AH725 AH120
Inconel718 GG25
E £
Werkstoff @ g
\S/gIEmI;:?Tﬁﬁfhwindigkeit 30 150
< Zahnvorschub f; (mm/Z) 0.08 0.2
g’ V?E;cgl}lﬁ;?chwindigkeit 680 580
E’ Schnitttiefe ap (mm) 42 40
e}
§ Schnittweite ag (mm) 2 20
2
€ | Bearbeitung Schulterfrasen
® Kiihlung Emulsion ohne
Maschine Horizontales BAZ / BT50 Vertikales BAZ / BT50
g 5
P2 %5
zE 5%
Resultat S ge
& i

TUNGREC Witbewerber

Bei der Bearbeitung von hohen Schnitttiefen kann
TungRec die Bearbeitungszeit drastisch reduzieren.
Konstante Standzeiten werden erzielt, da es nicht zu
Ausbriichen an den Schneidkanten kommt

TecMill erzielt 1.6fache Produktivitat durch
stabile Bearbeitung ohne Schneidkantenbruch

TUNGREC wmitbewerber

Tungaloy

Member IMC Group

Tungaloy Corporation (Head office)

11-1 Yoshima-Kogyodanchi

Iwaki-city, Fukushima, 970-1144 Japan
Phone: +81-246-36-8501 Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.
Phone: +1-888-554-8394 Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Canada
Phone: +1-519-758-5779 Fax: +1-519-758-5791
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy France S.A.S.
Phone: +33-1-6486-4300 Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.l.
Phone: +39-02-252012-1 Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o.
Phone: +420 532 123 391 Fax: +420 532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.
Phone: +34 93 113 1360 Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Tungaloy Scandinavia AB
Phone: +46-462119200 Fax: +46-462119207
www.tungaloy.se

Tungaloy Rus, LLC
Phone: +7 4722 24 00 07 Fax: +7 4722 24 00 08
www.tungaloy.co.jp/ru

Tungaloy Polska Sp. z 0.0
Phone: +48-22-617-0890 Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.co.jp/pl

Phone: +52-449-929-5410 Fax: +52-449-929-5411

www.tungaloyamerica.com

Tungaloy do Brasil Comércio
de Ferramentas de Corte Ltda.

Phone: +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, info@tungaloy.de

Tungaloy UK. Ltd
Phone:+44 121 309 0163 Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.co.jp/uk

Tungaloy Hungary Kft
Phone: +36 1781-6846 Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.co.jp/hu

Tungaloy Turkey
Phone: +90 216 540 04 67 Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.co.jp/tr

Ausgehandigt durch:

TG0814-D1

Tungaloy Benelux b.v.
Phone: +31 172 630 420 Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy-benelux.com

Tungaloy Croatia
Phone: +385 1 3326 604 Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.hr

Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Phone: +86-21-3632-1880 Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.co.jp/tcts

Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
Phone: +66-2-714-3130 Fax: +66-2-714-3134
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.),Ltd.
Phone: +65-6391-1833 Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tungaloy India Pvt. Ltd.
Phone: +91-22-6124-8804 Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.co.jp/in

Tungaloy Korea Co., Ltd
Phone: +82-2-6393-8930 Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
Phone: +603-7805-3222 Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
Phone: +612-9672-6844 Fax: +612-9672-6866
www.tungaloy.co.jp/au

PT. Tungaloy Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808 Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.co.jp/id

ISO 9001 certified
QC00J0056
18/10/1996

Tungaloy Corporation

ISO 14001 certified
EC97J1123
26/11/1997
Production Division,
Tungaloy Corporation



