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Hochdruckkuhlung auf die Schneide und neue Halter
fur Ein- und Abstechbearbeitungen DTE Stechplatten/
179225 CVD Schneidstoff
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Multifunktionale Stechwerkzeuge reduzieren
Werkzeugkosten und Ruistzeiten.

Entwickelt fur eine Vielzahl unterschiedlichster
Anwendungen.
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TUNGCUT

Hochdruck Kuhlmittelsystem @
fUr eine verbesserte Spanabfuhr
und Standzeit

Neue modulare Halter fur einen erweiterten
Anwendungsbereich, zusatzlich zu den bestehen-
den Monoblock-Haltern und der TungCap (PSC)
Linie. o

N .
P
2lzs

o

> G
Multifunktionales Stechsystem /
Geeignet fur unterschiedlichste Stechanwendungen \
I AuBeneinstechen, Stechdrehen und Abstechen
CTER/L-CHP is30 CAER/L-CHP .39
CTER/L (s:39) © CAER/L .54 ©
- Schraubklemmung .. ’
- CW (Fir duBere Kiihimittelzufuhr) = 2 mm - 8 mm - Schwertausfihrung P
- CW (Fiir Hochdruckkiihlung) - Schraubklemmung
=2mm-8mm - CW (Fur auBere Kuhimittelzufuhr)
- CDX =8 mm-36 mm ‘ =3 mm -6 mm
- SchaftgréBe: 16mm - 32 mm _l * > _’ - CW (Fir Hochdruckkihlung) ]
=3 mm-6 mm r—~
JCTER/L-CHP (s.48) - CDX = 16 mm - 20 mm -
(S.47) - SchaftgréBe: 20mm - 32 mm
@'JSCTERIL - Fir 20 x 20 mm und 25 x 25 mm Schéfte
- Schraubklemmung -CDX =10 mm - 16 mm it CHP Opti
-CW=14mm-3mm - SchaftgroBe: 10mm - 20 mm mi ption
- CW (Fiir Hochdruckkihlung) - Fur kleine Drehautomaten l
=2mm
CGER/L (s48) CGP (s.:50)
- Selbstklemmend CGP-CHP (s.49)
-CW=14mm-3mm B
- CDX = 10 mm - 16 mm l l ) gs\}bf’t1kf:‘nme_”§mm l l
- SchaftgréBe: 12 mm - 20 mm Al .
Fiir Kleine CNG Dreh - Max. Abstech-@: 120 mm
- Furkleine rehautomaten - SchaftgréBe: 20 mm - 25 mm
Freistechen auBBen und innen B
CGEURI/L -39 CGIUR/L (s.44)
- Schraubklemmung - Schraubklemmung N Y
-CW=383mm-6mm -CW=3mm-6mm
-CDX=2.8mm - 3.4 mm -CDX =2.8 mm /
- SchaftgréBe: 16 mm - 25 mm - SchaftgréBe: 20 mm - 25 mm

TUNG-CUT




Bl AuBeneinstechen, axiales Einstechen, und Stechdrehen

CTEFR/L .37 CAEFR/L-CHP (s:39)
- Schraubklemmung @ - Schwertausfiihrung
-CW=2mm-6mm - Schraubklemmung
-CDX =4.8mm - CW (Fir Hochdruckkihlung)
- SchaftgréBe: 20 mm - 25 mm =2mm-6 mm
- Min. axiales Einstechen-@: -CDX =4.8 mm ]
DAXMIN = &19 - - Fir 20 x 20 mm und 25 x 25 mm I:H]
Schafte mit CHP capability
- Min. axiales Einstechen-@:
DAXMIN = @19 - -
ik
1Y i
v
B Axiales Einstechen und Stechdrehen
CTFR/L (s.45) CAFR/L (s.55)
- Schraubklemmung - Schwertausfiihrung
-CW=3mm-6mm - Schraubklemmung
- CDX = 10 mm - 25 mm £ -CW=3mm-6mm €
- SchaftgréBe: 25 mm T = - CDX =12 mm - 25 mm T =
- Min. axiales Einstechen-@: 4 _D - SchaftgroBe: 4 _D‘
DAXMIN = @24 - ¥ 20 mm - 32 mm {I:l
- Min. axiales Einstechen-@:
DAXMIN = 940 -
CTFVR/L (s.46)
- Schraubklemmung
-CW=3mm-6mm %
-CDX =10 mm - 20 mm T ] =
- SchaftgréBe: 25 mm N o
- Min. axiales Einstechen-@: — h_—‘
DAXMIN = 024 - M (o)
~—

B Axiales Einstechen und Stechdrehen
CTIFR/L (s.43)

- Schraubklemmung
-CW =3 mm -6 mm

-CDX=5.5mm 4 1
- SchaftgréBe: 825 mm - 632 mm
- Min. axiales Einstechen-@: DAXMIN = 219 - 4 -

- Min. Bohr-@: DMIN = 926.3 - 4

DMIN

DAXMIN

B Inneneinstechen und Stechdrehen
CTIR/L .42

- Schraubklemmung -
-W=2mm-8mm

-ar=4mm-10 mm i

- SchaftgréBe: @16 mm - @40 mm

- Min. Bohr-@: {
DMIN = 225 -

DMIN

www.tungaloy.de 5
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I Hohe Klemmkrafte

Fiir hohe Standzeiten und Genauigkeit
Spannfinger System

Sehr hohe Wech-
selgenauigkeit und
Stabilitat durch den
Verléngerten Platten-
sitz

Stabile und groBe
Kontaktflachen

K_raft'-
<+ Mitbewerber ’ einwirkung
— 0.03}{ o Konventionell
£ + TUNGCUT /
> 002
35
(@]
® 0.01
m //‘
0 500 1000 1500 l
Kraft (N)

TungTurn-Jet - Vorteile der Hochdruckkuhlung
I Drastisch verbesserte Standzeiten

Werkstoff 145C

Stahl: AuBeneinstechen Halter . CHSL2525-CHP +
CAEL-3T20-CHP
(C45, 245H B) Halter : DGM3-020 AH7025

Schnittgeschwindigkeit : Vc =180 m/min
Vorschub :f=0.12 mm/U
Stechbreite W =3mm

AL

g 014 AuBere Kiihimittelzufuhr . . .

s v 1.5MPa AuBere Kihimittelzufuhr Normaldruck

L o012 TUNE TJET 1.5MPa, 46 Min.

Q - . 7

£ 010 Innere Kihimittelzufuhr f i |

g Normaldruck

< 0.08

©

<

§ 0.06 Innere.Kihimittelzufuhr.

g 0.04 Plastische Deformation Eck hleiB

% 0.00 TUNSTIET ckenverschlei

. 0 Innere Kiihimittelzufuhr

7MPa, 46min

Standzeit (min.)

6 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

Bl Ausgezeichnete Spankontrolle

Stahl: AuBeneinstechen Prerkstoff O 2525.CHP 4
CAEL-3T20-CHP
(045’ 245H B) Halter : DGS3-020 AH7025
DTX3-030 AH7025
DGS Schnittgeschwindigkeit : Vc = 180 m/min
Vorschub_ :f=0.05 mm/U
el 1.5M Pa Stechbreite :W=3mm
- p
e ,r‘_' r@\
~ Q) &y h ~
HORE © ©90®
O Ll N N
Ye, ’ - C : \/V\f v
» L . /2 MM
- - )
DTX
Normaldruck 1.5MPa
— ' r-r‘r"
N I
& (o
5 (@ 3
@ i
B Ausgezeichnete Spankontrolle
Werkstoff : Inconel718
Halter : C6CHSL45050 +
CAEL-3T20-CHP
Halter : DGS3-020 AH7025
DGS DGG300-020 KS05F
Schnittgeschwindigkeit : Vc = 40 m/min
Vorschub :f=0.05 mm/U
Normaldruck 1.5MPa Stechbreite W=3mm

DGG

Normaldruck 1.5MPa

www.tungaloy.de 7



TUNGCUT

" ol EIN-, ABSTECHEN UND STECHDREHEN

DTE DTM DTX
Der breite Abstand 1. Wahl fir Ausgezeichnete

zwischen Schneidkante
und Spanformer ermédg-

allg. Anwendungen.
Die optimierte Span-

Spanbildung beim
Léngsdrehen selbst

licht hohe Vorschiibe beim formstufe ermdglicht bei niedrigen
Stechdrehen und eine einen reibungslosen Vorschiben.
sehr gute Spanabfuhr. Spanbruch sowie eine
exzellente Spanab-
fuhr.
Kohlenstoffstahl M Rostfreier Stahl
(C45) (X5CrNi18-9)
DTE4-040 DTE4-040
2N
3 3
€ €
£ £ C %
& &
o 2 o 2
o o
k= E o Oc
£ £ 09
a1 a1
041 0.2 0.3 01 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
DTM4-040 DTM4-040
- 3 3
£ €
£ £
Q Q
©
g7 2 2
° o
= g
3 1 5
0.1 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
DTX4-040 DTX4-040
_. 3
g° £
£ £
e &
o 2 g 2
k) 2
3 1 8 1
0.1 0.2 0.3 041 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)

8 TUNG-CUT




ACCELERATED MACHINING

Einzigartige Spanformstufe fiir ausgezeichnete Spanbildung
unter verschiedensten Schnittbedingungen

; Kohlenstoffstahl
+ EIN- UND ABSTECHEN (C45)
DGM4-030 DGS4-030
00\ /9@\ /5 e 6 @\ /o9
©@© o © ce CXC) ce
o @ ° @ © o) e © o (@
niedrig Vorschub niedrig Vorschub m
DTE4-040 DTX4-040
® ® @ ©o o o Q 6 @ \9 e 9
@© ) e @ °© 9 9 P | @w 6
@O \@@® 2 © ® @ QRO n G
niedrig Vorschub niedrig Vorschub m
DTE400-040 DTM4-040
@ o
(e - ; »
niedrig Vorschub hiedrig Vorschub m
7 Rostfreier Stahl
ol EIN- UND ABSTECHEN (X5CrNi18-9)
DGM4-030 DGS4-030
©o o © o 0 ® e O -
6 O o 0 0 ® o © e 9
o 0 K e © o © e 0
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochip-
DTE4-040 DTX
O no® > @ Q@ G Q @ © o
2 e 6 & NS o © o @ 09
3 G 6 7 9 0O ©e@ 9 9
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochp-
DTE400-040 DTM4-040
- ® O ® Q [ ] 0 e e
s o e o o . L) @ @ ® ®
® © @ « CI © @ @ @ o ®
niedrig Vorschub hochp- niedrig Vorschub hochp-
www.tungaloy.de 9



. TUNGCUT

I Exzellente Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben

L 1. Wahl, Spanformstufe Werkstoff :SuJ2
X Hal : CTER2525-3T09
. Stahl mit niedrigem far Stahl mit niedrigem Sfetce,:p,aﬂe . DGL3.025
Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffgehalt Sehnitigesch. : Ve = 50, 100 m/min
(weich) Stahl Exzellente Spankontrolle techweite 3 mm
(SUJZ) bei geringem Vorschub
f=0.03 f=0.05 f=0.1
L 4
,::o’ 'a‘f S “,,,.f- “w.\fo
0‘:,0%:. %‘4;‘#‘ ;’Gm ==.‘\v
Vc =50 t“:w:' e‘“.o-t‘;g" "’g‘"ﬂ; e ”’QM; -
% m e M ® "rep @ "reg W
a9 © sq g ° s s enn, * o,
S 8. ¢z e @ sPed as sPed as
. n 29 »® qa w 9 w 9
QQC\ (\ Q_/ . (7& L/) i (.
h &
< C\ ’D - ( ﬂ % & 7 {
Vc =100 C\) D J i L % . <
crec <0 e 1: e
\3 J f L
C C - LI ?_\“ ' Kot
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ACCELERATED MACHINING

Bl Ncueste Standard Schneidstoffe
AHZ7025

AH7025 verwendet die weltweit erste
Beschichtungstechnologie einer Nano-Scale,
AITiN-PVD-Beschichtung mit hohem
Al-Gehalt, mit folgenden Eigenschaften:

- Beschichtungsharte um 20% erhdht

- Ein mehrschichtiger Beschichtungsaufbau verhindert die
Ausbreitung von Mikrorissen und reduziert so die Ausfalle von
Stechplatten

- Erhdhte Haftfestigkeit zwischen der Beschichtung und der
Hartmetallsubstratschicht

Hoch verschleil3- und bruchfestes Hartmetallsubstrat
fUr optimale Stechleistungen

T9200 SERIES (O

b Harte auBere Schicht

1o Eine neu entwickelte Hartstoffschicht,
mit einer hohen Bestandigkeit gegen

i) Freiflachenverschleil

‘ ‘; Dicke Al203 Schicht mit hervorragender
Bestandigkeit gegen hohe Hitze und
Kolkerschleil3, besonders effektiv bei der Ho
chgeschwindigkeitsbearbeitung.

Neues Hartmetallsubstrat
Exklusiv fur die T9200-Serie entwickelt, mit
erheblich verbesserter Bruchfestigkeit.

www.tungaloy.de 11
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SCHNITTLEISTUNG B

1. Wahl fiir Stechanwendungen
A HZ70O&5 Schneidstoff - Drastisch verbesserte Prozesssicherheit!

I Vergleich der Standzeit beim Einstechen

Legierter Stahl
(42CrMo4)

AH7025 Konventionell

Stechplatte  : DTE3-040 AH7025

Schnittge-

schwindigkeit : Vc = 150 m/min

Vorschub :f=0.17 mm/U
Anzabhl Einstiche: 60 Stiick Anzahl Einstiche: 30 Stiick Stechtiefe ~ : 17 mm

Bearbeitung : AuBeneinstechen

Kihlung : Emulsion

Neuer AH7025 Schneidstoff fir einen stabilen Bearbeitungsprozess,
teilweise mit doppelter Standzeit im Vergleich zum Wettbewerb

SCHNEIDSTOFFE

AH7025 [ ' |5 AH725 [ L)

- 1. Wahl fur allg. Anwendungen

- Neue PVD Beschichtung mit
hohem Al-Gehalt

- Verbesserter Widerstand gegen
VerschleiB und Abplatzungen

1515 ]

- 1. Wahl bei der Bearbeitung von
Eisenguss

- 1. Wahl fur allg. Anwendungen

- Neu entwickelte Beschichtung mit
kontrolliertem Kristallgeflige und
hohem Bruchwiderstand

- Hohe Adhéasion zwischen
Beschichtung und Substrat

B
79225 | . BRRR 79125 | R Ns9530 |

- Geeignet flr die Stahlbearbeitung bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten
- Neu CVD-Beschichtung und Substrat

- Cermet Schneidstoff flr die
Schlichtbearbeitung von Stahl
- Innovativer Schneidstoff mit

- Bearbeitung von Stahl mit
hoher Schnittgeschwindigkeit
- Neuartige CVD-Beschichtung

12

liefern eine hervorragende Balance
von VerschleiB- und Bruchfestigkeit

- Fur unterbrochenen Schnitt

- TiCN PVD Beschichtung mit hoher
VerschleiBfestigkeit

- Hoher Harte und VerschleiBfestigkeit

__TH10 |}

- Zerspanung von
Nichteisenmetallen

und Substrat flr Gberragende
VerschleiBfestigkeit und hohen
Bruchwiderstand

- 1. Wahl fur die Bearbeitung
hitzebesténdiger Legierungen

- AuBergewodhnliche Beschichtung
fur verbesserte Adhé&sion und hohe
VerschleiBfestigkeit

BX360 J.

- Bearbeitung von gehértetem Stahl

- Optimaler CBN-Anteil flir hohe
VerschleiBfestigkeit und exzellente
Schlagfestigkeit

auBergewdhnlichem Bruchwiderstand
und exzellenter VerschleiBfestigkeit

- 1. Wahl fur die Zerspanung von
Nichteisenmetallen und
Titanlegierungen

TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

B SCHNEIDSTOFFE

Schneid-

stoffe

AH7025

AH725

T515

T9225

T9125

NS9530

GH130

AH905

TH10

KSO05F

BX360

Substrat Beschichtung
- Eigenschaften
Spg:w;chf;es Harte Bestandteile [():jcmk;) 9
91.3 . 1. Wahl fur ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und Harte.
14.4 HRA (ALTON 8.5 Geeignet fur eine Vielzahl an Werkstoffen.
14.4 zki (Ti,AN 2 PVD Beschichtung, "Flash-Beschichtung'/Feinstkornsubstrat
91.5 | . Guter VerschleiBwiderstand sogar bei der Hochgeschwindigkeits-
14.8 HRA TICN + Al203| 16 bearbeitung. 1. Wahl beim Schruppen von Eisenguss
13.8 89.8 | Ti compound 18 Zeigt eine hervorragende Verschlei3- und Bruchfestigkeit bei
) HRA +Al203 hohen Schnittgeschwindigkeiten
13.7 3%2 TiCN + Al2O3| 16 Vielseitiger Schneidstoff, hervorragend gegen Abplatzungen
6.8 91.7 B _ Vielseitiger Cermet-Schneidstoff
' HRA mit ausgezeichneter Bruch- und VerschleiBfestigkeit
1441 ﬁ%‘i TiCNO 3 Hervorragend fir unterbrochenen Schnitt
15.0 a%g (ALTN 1.5 Hervorragende Schneidkantenscharfe und Verschleifestigkeit
14.7 92.0 ) _ Hartmetall Schneidstoff mit ausgezeichneter
) HRA VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit
15.0 | 930 _ _ Hartmetall Schneidstoff mit ausgezeichneter VerschleiB- und
) HRA Bruchfestigkeit sowie Widerstandsféhigkeit gegen Abplatzungen
3200 - CBN Schneidstoff mit auBergewdhnlicher Balance von VerschleiB-
- 3400 - - . . .
Hv festigkeit und Widerstand gegen Abplatzungen

HINWEIS STECHDREHEN

Bei Bearbeitungsvorgéngen mit seitlichem Vorschub
entsteht eine Auslenkung der Stechplatte, diese flhrt zu

MaBabweichungen am Bauteil (Abb. 1)

Abb. 1 Abb.
¢ Vorschubrichtung
A A7 i
€
NS
: 7
< |< £n
= C
S}
5 Q
ays
2

Um diese Abweichungen zu kompensieren, missen die
im Diagramm dargestellten Korrekturen (Beispiele) bei der
Programmierung berlcksichtigt werden (Abb. 2)

2 Werte/Kompensation

Stechplatte : DTE300-040 Stechplatte :DTE400-040
Halter : CTER2525-3T09 Halter :CTER2525-4T10
0.24 ap = 2.0 0.24 b0
0.20 € 0.20 e
ap =3.0 q%é
0.16 & 0.16 10
ke .
012 / ———————————————————————————————— 2% 012
0.08 =10 | 55 508
. = O
S>Q 7
ap=0.5 @) 0.5
0.04 ./:/:, P § 0.04 0(1' D
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06

Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)

www.tungaloy.de 13
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B ANWENDUNGEN STECHPLATTEN

Application

Einstechen

Stechplatten

Innen

Axial

Abstechen

Stechdrehen

AuBen

Innen

Axial

=

J

LB

]

J

DGM / SGM

DGS / SGS

DGG

DGL

[oTR o (oTy oT

[oT ROy (ol ol

DGE

DTM

DTE

DTX

[OTI8 [N o} [N oTiy [ o TN [ o i [ o T SO T J o TR [ o

DTR

Q| Q| Q|

Q| Q||

Q| Q|

DTIU d

Freidrehen

d
Freidrehen

DTI

d

DGIM / DGIS

d

DTF

DTA

d

Aluminiumbearbeitung

d

Aluminiumbearbeitung

SGN el

14 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

Bl EIGENSCHAFTEN STECHPLATTEN

Bl AuBenein- und Abstechen

DGM (2 Schneiden)
SGM (1 Schneide)

1. Wahl zum AuBen,
Ein- und Abstechen

Sehr gute Spanabfuhr

Hohe Schneidkantenstabilitat
durch spezielles Design

Neutrale, rechte und linke Ausflih-
rung verfligbar

W Standard Vorschub

gl AV

0.5
0.4

Vorschub f (mm/U)

05

03 B B W
0.2} ] I
041 I

3 4 5 8

CW=1.4-6mm

S.20,21 | CW=2-8mm Stechweite CW (mm)

DGS (2 Schneiden) Geringe Schnittkrafte und M Standard Vorschub J'L Uq’ j
SGS (1 Schneide) ausgezeichnete Schneid- 05 \ /

kantenschérfe S o4

£

Einzigartig geformte £ o3

Schneide und Spanformstufe § 0.2 T

Neutrale, rechte und linke 2 o4l I I l l

. ) S D I
Ausflhrung verfugbar = 0

S.25

‘ 1.3 16 185 215
Stechwe|te CW (mm)

S.22, 23 Stechwelte CW (mm)
DGG (2 Schneiden) Nichteisen- und Titanl- I Standard Vorschub *L UH’ }/
egierungen _
9 9 2 04
Spanformstufe fir niedrige g 0.3
Schnittkrafte 5 02
Scharfe Schneidkante verhindert CRRIE = BN Sl
Vibrationen und liefert hohe g o 5 — 5
Oberflachengite Stechwelte CW( m)
CW=2-6mm
S.24
H ¥
DGL (2 SChne|den) 1. Bei |angspanenden Bl Standard Vorschub ‘Hﬁ UW j/
Werkstoffen
5 04
Spanformstufe flr gute Spankontolle g 0.3 E
und fUr niedrige Schnittkréfte g 0.2 - I
Geeignet flr Baustahl, fiir lang- 5 01 lII
spanende Werkstoffe g 0 3 4 5 6
CW=3-6mm Stechweite CW (mm)
S.24
nach DIN 471 0.5
S 04
Exzellente Spankontrolle g 03
CW=1-215mm N
2 0.2 |
[$}
g“DDIDl ffffff
0

w W w

.tungaloy.de
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Bl AuBeneinstechen und Stechdrehen

DTM A||g_ Anwendungen Il Standard Vorschub und DoC UUF_HLW} J
(2 Schneiden) o ® ; ¢ 2 4

1. Wahl fr Einstechen und = 4

Stehcdrehen £,

Geeignet fiir leichte bis mittlere & ! M Standard Vorschub

. s 21 T

Bearbeitung I = 5 04

Exzellente Spankontrollel bei § 0' """" — EO'S """"""""

der Bearbeitung von Stahl, 7] 01 02 03 04 0506 = o2

legiertem Stahl, rostfreiem Stahl Vorschub f (mm/U) 2080

und hitzebestandigen Stechweite GW (mm) 5 _
H3 W4 m5 H6 M8 > 03 4 5 6 8

Legierungen
CW=3-8mm

Stechweite CW (mm)

S.26

DTE A"g_ Anwendungen [l Standard Vorschub und DoC «HLﬁ:j J
(2 Schneiden) =9 ; a4

3
Spanformgeometrie zur E 4 ~
Kurzspanbildung el Lo N [l Standard Vorschub
Gesinterte und geschliffene “g 2h el L =) 0.4
Ausfiihrungen verfligbar o 1 il g (o] - - -
CW=3-8mm [ i E o2l- M -
01 02 0.3 04 05 06 5
Vorschub f (mm/U) -§ (RN =N =N - -
Stechweite CW (mm) 2 9 . . .
N3 H4W5 M6 WS 3 4 5 6 8
S.27, 28 Stechweite CW (mm)

mm AuBen, internal und axiales Einstechen und Stechdrehen

b
DTX Multifunktionale I Standard Vorschub und DoC HH> H “tEij/
(2 Schneiden) Stechplatte 4 : —
€ LN

Ausgewogene Scharfe E 3 B Standard Vorschub

und Stabilitat g, 5 04

Multifunktionale k] ; - E o3l g

Stechplatte § — E e B .

CW=3-6mm ® 0 01 02 03 04 Z o1 -8

Vorschub f (mm/U) g
Stechweite CW (mm) = 0 3 4 5 6
S.28 E3 E4im5 m6 Stechweite CW (mm)

16 TUNG-CUT




ACCELERATED MACHINING

Hm Kopieren und Freistechen

DTR V . [l Standard Vorschub und DoC ¥ b
i ollradius 5
(2 Schneiden) = 4
Gesintert > Engllente Spankontro.lle % 3 T j/ J/
Gesinterte und geschliffene s
Ausflhrungen verfligbar %
CW=3-8mm g T
- 9] ; !
Geschliffen & 0 01020304050607
’ Vorschub f (mm/U)
Stechweite CW (mm)
S.29 H3 Em4m5 m6 W8
¥
DTIU . Far die |nnenbearbeitung M Standard Vorschub und DoC ‘Hﬁ*
(2 Schneiden) 04
Exzellente Spankontrolle 5
beim Freistechen E 03
CW=3-6mm < 02 |- & =
ERRRRY B . !
6 o[
S 3 4 5 6
Stechweite CW (mm)
S.30
B Inneneinstechen und Stechdrehen
DTI (2 Schneiden) 1. Wahl fiir die B Standard Vorschub und DoC #E
Innenbearbeitung 5 y
— 4 :
Spanformgeometrie zur E 3 T N\ M Standard Vorschub t
Kurzspanbildung & 5| LI | 5 04
Gesinterte und geschliffene  § E 03
Ausfihrungen verfligbar £ — = 02 II o =
L 0 : S
-13. 01 0.2 0.3 0.4 05 06
CW - 3 8 mm @ Vorschubf(mm/U)5 -cc(;,’ AR NN e
Stechweite CW (mm) S 9 T 755 8
S.30, 31 H3 H4m5S méms Stechweite CW (mm)

www.tungaloy.de 17




TUNGCUT

Bl Inneneinstechen mit kleinem Durchmesser

DGIM .
G . 2 mm breite Stechplatte M Standard Vorschub *
(2 Schneiden) (Fur allg. Anwendungen) 5 04
Einzigartige Spanformstufe flr exzellente E 0.3
Spankontrolle S 02
Exzellenter Bruchwiderstand durch 2 o
optimale Auflage an der Schneide § o
Fir allgemeine Anwendungen, 2
Stahl & Rostfreier Stahl Stechweite CW (mm)
S.31 CW =2 mm
DGIS ) 2 mm breite Stechplatte M Standard Vorschub *
(2 Schneiden) (Niedrige Schnittkraftel 04
Niedrige Schnittkréafte E 03
Exzellenter Bruchwiderstand durch g 02
optimale Auflage an der Schneide 5 o1
Fir Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt & 2 o 5
rostfreien Stahl Stechweite CW (mm)
S.32 CW=2mm
mm Axial Einstechen und Stechdrehen
DTF (2 Schneiden) 1. Wahl .Stsandard Vorschub und DoC J
bei axialem Einstechen 4 J/ /
Einzigartige Spanform- “;3 €3 = Stngrf Vorschub
stufe fir kurze Spéne 5 % 2 2 Y
Gesinterte und 2 £
geschliffene 0 i ) 0.2 I """" 1
Ausfiihrungen verfugbar oreanib f oy 8 § on M
(o]
CW=3-4mm Stechweite CW (mm) = 3 4
S.32 H3 m4 Stechweite CW (mm)

18 TUNG-CUT



ACCELERATED MACHINING

mm Aluminiumfelgen Bearbeitung

DTA Vollradius [ ] Sta5ndard Vorschub und DoC e ﬁ
(2 Schneiden) T 4
Exzellente Spankontrolle % s
Aluminiumfelgen Bearbeitung ;‘3 ol
Geschlffene Stechplatte o ;
CW=6-8mm s I
0510203 04 0506
Vorschub f (mm/U)
Stechweite CW (mm)
5.33 m6 m8

Bl AuBeneinstechen geharteter Stahle

SGN-CBN Fir gehértete Stahle B Standard Vorschub % j

(1 Schneide) 04 /
Optimale Schneidenform flr S o0z RS
Einstechen von geharteten Stahlen g 0.06 III
Hohe Toleranzbreite beim Schlichten 5
CW=2-4mm 2 0041
ECW = +0.025 mm) § 0.02

0535 3
S.33 Stechweite CW (mm)

www.tungaloy.de 19



TUNGCUT

STECHPLATTEN

DGM

AuBenein- und Abstechen, 2 Schneiden

RE Neutral Rechts

T

INSL

A E

Bl stan e elelE E e
M  Rostfr. Stahl e elE e
Eisenguss E e EE E
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen elEle Y : 1. Wahl
H  Geharteter Stahl ¥ © 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- MY o
Katalog Nr. Se. | Aus- CWs005 RE 10 10 & 1§ 8 8 ] INSL| h |PSIRLPSIRR
groBe flhrung N - NO = o
oo LIII n
FFI<I<CO P4
DGM2-020 2 N 2 02 @ A ©@ O [ J o 20 5 0° 0°
DGM2-020-6R 2 R 2 0.2 ( 2N ] [ J 19.8 5 0° 6°
DGM2-020-6L 2 L 2 0.2 ( N ] [ ] 19.8 5 6° 0°
DGM2-020-8R 2 R 2 0.2 ® o0 [ J 19.8 5 0° 8°
DGM2-020-8L 2 L 2 0.2 [ N ] [ J 19.8 5 8° 0°
DGM2-020-15R 2 R 2 0.2 (2N ] [ J 19.8 5 0° 15°
DGM2-020-15L 2 L 2 0.2 ( 3N ] [ ] 19.8 5 15° 0°
DGM2-002-15R 2 R 2 0.02 [ ] [ J 19.35 5 0° 15°
DGM2-002-15L 2 L 2 0.02 (] [ J 19.35 5 15° 0°
DGM3-020 3 N 3 02 @ A © © 00O [ ] 20 5 0° 0°
DGM3-020-6R 3 R 3 0.2 ( N ] [ ] 19.9 5 0° 6°
DGM3-020-6L 3 L 3 0.2 ( 3N ] o 19.9 5 6° 0°
DGM3-002-6R 3 R 3 0.02 [ ] [ 19.45 5 0° 6°
DGM3-002-6L 3 L 3 0.02 (] [ ] 19.45 5 6° 0°
DGM3-020-15R 3 R 3 0.2 ( N ] [ ] 19.9 5 0° 15°
DGM3-020-15L 3 L 3 0.2 ([ 3N ] o 19.9 5 15° 0°
DGM4-030 4 N 4 03 ® A © 0 00 [ ] 20 5 0° 0°
DGM4-030-4R 4 R 4 0.3 ( 2N ] [ J 19.8 5 0° 4°
DGM4-030-4L 4 L 4 0.3 ( N ] [ ] 19.8 5 4° 0°
DGM4-030-15R 4 R 4 0.3 ( N ] o 19.8 5 0° 15°
DGM4-030-15L 4 L 4 0.3 ( 3N ) [ J 19.8 5 15° 0°
DGM5-030 5 N 5 03 @® A © 00O ([ J 25 5.5 0° 0°
DGM5-030-4R 5 R 5 0.3 ( N ] [ ] 24.9 55 0° 4°
DGM6-030 6 N 6 03 @® A © 0 0O 25 55 0° 0°
DGM8-040 8 N 8 04 @ A OO [ J 30 6.7 0° 0°

@: Neues Produkt
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

SGM
AuBenein- und Abstechen,1 Schneide
RE Neutral RE Rechts
R
T
O PSIRR
ot

-Stahl ) dbAdbid
M Rostfr. Stahl * | | K
Eisenguss * pAe
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | v | ¢ % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¢ : 2. Wahl
Beschichtet
Platten- Y
Katalog Nr. atz. | Aus- |CW:005| RE (& 9 INSL| h |PSIRLPSIRR
groBe fiihrung I:E [:E E
<< O
SGM2-020 2 N 2 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGM2-020-6R 2 R 2 02 @ @@ @ 20 5 0° 6°
SGM2-020-6L 2 L 2 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020 3 N 3 02 @ @ @ 20 5 0° 0°
SGM3-020-6R 3 R 3 0.2 @ @@ @ 20 5 0° 6°
SGM3-020-6L 3 L 3 02 @ @@ @ 20 5 6° 0°
SGM3-020-15R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGM3-020-15L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGM4-030 4 N 4 03 ©® @0 20 5 0° 0°
SGM4-030-4R 4 R 4 03 ©® @@ @ 20 5 0° 40
SGM4-030-4L 4 L 4 03 ©® @ @ 20 5 40 0°
SGM5-030 5 N 5 03 @ @ @ 25 5.5 0° 0°
SGM6-030 6 N 6 03 ©®© @0 25 5.5 0° 0°

@: Lagerstandard

Halter - S.34 - 57, Standard Schnittdaten - S.58
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TUNGCUT

DGS
AuBenein- und Abstechen, 2 Schneiden
RE Neutral PSIRL Links RE Rechts
Ba——=-1 RE e, M
i INSL . 7o INSL ‘ 7o INSL -
'Ef - T -
-Stahl * [ | % | ¥ |k *
M Rostfr. Stahl * b dhAdb ¢
Eisenguss 71\3 * Sﬁ( ﬂf
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | Y : 1. Wahl
H Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Y [=]
Katalog Nr. stz | Aus- |CW:005| RE | © N © & 1 INSL| h |PSIRLIPSIRR
groBe fiihrung g ‘C:I E ':E E 8
PREII0 z
DGS1.4-016 1 N 1.4 0.16 e 00 16 4.3 0° 0°
DGS2-020 2 N 2 02 @ A @ 0 O [ ] 20 5 0° 0°
DGS2-020-6R 2 R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 6°
DGS2-020-6L 2 L 2 0.2 [ B BN J 19.95 5 6° 0°
DGS2-002-6R 2 R 2 0.02 [ X} 19.5 5 0° 6°
DGS2-002-6L 2 L 2 0.02 [ N} 19.5 5 6° 0°
DGS2-020-15R 2 R 2 0.2 ® 00 19.95 5 0° 15°
DGS2-020-15L 2 L 2 0.2 o 00 19.95 5 15° 0°
DGS2-002-15R 2 R 2 0.02 [ N} 19.5 5 0° 15°
DGS2-002-15L 2 L 2 0.02 [ X} 19.5 5 15° 0°
DGS3-020 3 N 3 0.2 @ A @ 0 O [ J 20 5 0° 0°
DGS3-020-6R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 6°
DGS3-020-6L 3 L 3 0.2 e 00 19.9 5 6° 0°
DGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ I} 19.45 5 0° 6°
DGS3-002-6L 3 L 3 0.02 o0 19.45 5 6° 0°
DGS3-020-15R 3 R 3 0.2 ® 00 19.9 5 0° 15°
DGS3-020-15L 3 L 3 0.2 ® 00 19.9 5 15° 0°
DGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ N} 19.45 5 0° 15°
DGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o0 19.45 5 15° 0°
DGS4-030 4 N 4 03 @ A @O0 O [ J 20 5 0° 0°
DGS4-030-4R 4 R 4 0.3 ® 00 19.8 5 0° 40
DGS4-030-4L 4 L 4 0.3 [ B BN 19.85 5 4° 0°
DGS5-030 5 N 5 03 ® A @O0 O [ J 25 5.5 0° 0°
DGS6-030 6 N 6 03 ® A @ 0 O 25 5.5 0° 0°
@®: Neu
@: Lagerstandard
H inweis A: Auslaufmodell
oDmax ist abhangig von der Stechtiefe G.D.
Katalog Nr. @Dmax (mm) Katalog Nr. @Dmax (mm) - ~ &
DGM2-002-15R/L 28 DGS2-002-15R/L 28 oF N K
DGM3-002-15R/L 29 DGS3-002-15R/L 29 M \I
DGM4-030-15R/L 30 SGS3-020-15R/L 103 |
SGM3-020-15R/L 103 SGS3-002-15R/L 34 |

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

SGS
Einstechen tiefer Nuten und Abstechen, 1 Schneide
RE Neutral RE Rechts
e jh »
RE PSIRR
7o INSL T 7o i 7 INSL _
- CE I E
-Stahl * | % | %
M Rostfr. Stahl * | Y|k
Eisenguss * PAG
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y | Y % : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y 1 2. Wahl
Beschichtet
Platten- 0
Katalog Nr. sz | A |CW:005 RE |S 8 INSL| h |PSIRLPSIRR
gréBe Uhrung E :[E E
< <O
SGS2-020 2 N 2 02 @ ®@ @ 20 5 0° 0°
SGS2-020-6R 2 R 2 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGS2-020-6L 2 L 2 02 ® @ @ 20 5 6° 0°
SGS2-020-15R 2 R 2 02 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGS2-020-15L 2 L 2 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-020 3 N 3 02 @@ @ @ 20 5 0° 0°
SGS3-020-6R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 6°
SGS3-020-6L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 6° 0°
SGS3-002-6R 3 R 3 0.02 [ AN ) 19.8 5 0° 6°
SGS3-002-6L 3 L 3 0.02 [ N ] 19.8 5 6° 0°
SGS3-020-15R 3 R 3 02 @ @ @ 20 5 0° 15°
SGS3-020-15L 3 L 3 02 @ @ @ 20 5 15° 0°
SGS3-002-15R 3 R 3 0.02 [ AN ) 19.8 5 0° 15°
SGS3-002-15L 3 L 3 0.02 o0 19.8 5 15° 0°
SGS4-030 4 N 4 03 ® @ @ 20 5 0° 0°
SGS5-030 5 N 5 03 ® @ @ 25 55 0° 0°
SGS6-030 6 N 6 03 ® @ @ 25 55 0° 0°

@: Lagerstandard

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

DGG

AuBen und axial Einstechen (FUr hochprazise Bearbeitungen)

INSL

- Stahl * *
M  Rostfr. Stahl *
Eisenguss * i\( *
Nichteisenmetalle *
Hitzeb. Legierungen | Y pid % : 1. Wahl
Gehaérteter Stahl ¢+ 2. Wahl
Beschichtet Cermet | Uncoated
Platten- = [=3
Katalog Nr. siz. |CW=002| RE |& R 5 INSL| h
groBe E 83 8
< = X
DGG200-020 2 2 02 @ [ J [ ] 20
DGG300-020 3 3 02 | @ [ J [ ] 20
DGG400-040 4 4 04 |@ [ J [ ] 20
DGG500-040 5 5 04 | @ [ J [ ] 25 5.5
DGG600-040 6 6 04 @ [ J ([ 25 5.5
@: Lagerstandard
DGL
AuBenein- und Abstechen
RE
;_
(6]
B 7 INSL
B
B stn *
M Rostfr. Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | vk % : 1. Wahl
Geharteter Stahl S 1 2. Wahl
Beschichtet
Platten- Te]
Katalog Nr. siz- |CW005| RE & INSL| h
gréBe ':E
<
DGL3-025 3 3 025 | @ 20
DGL4-030 4 4 03 | @ 20
DGL5-030 5 5 03 | @ 25 5.5
DGL6-080 6 6 08 |@ 25 5.5

@: Lagerstandard

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

DGE

AuBen und axial Einstechen (FUr hochprazise Bearbeitungen)

RE
ﬁtCDx‘
E;CH
(G]
7 i INSL
- Stahl * | Y|
M  Rostfr. Stahl * | |k
Eisenguss * PAg
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y | ¥ Y : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl ¥¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Platten- MY Q
Katalog Nr. st |cws005| RE |N 2 8 2 CDX | INSL | h
groBe E E E co;")
<< O b4
DGE100-000 2 1 0 [ N ] [ J 2.5 20 5
DGE130-000 2 1.3 0 o0 [ ] 2.5 20 5
DGE160-010 2 1.6 01 @ @ @ [ J 2.5 20 5
DGE185-010 2 1.85 0.1 @ @ @ [ J 3.5 20 5
DGE215-015 2 215 015 @ @ @ [ ] 3.5 20 5
@: Lagerstandard
Hinweis
Dmax ist abhang der Stechtiefe G.D. Siehe Tabelle unt obmax
gumax ISt abnanglig von aer stecntiere G.D. slene labelle unten —\,—4\ G.D
e
G.D = Stechtiefe {777\77
Katalog Nr. Max. groove oDmax (mm) \\\-! P
depth(mm) | G.D.=1 | G.D.=15| G.D.=2 |GD.=25| G.D.=3 T
DGE100-000 /
DGE130-000 2 - - .
DGE160-010 oo 18.6 11.5 Relevanter Bereich
DGE185-010 (Storung)
DGE215-015 3 8.8 7

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

DTM

AuBen, axial Einstechen und Stechdrehen

- Stahl *
M  Rostfr. Stahl *
Eisenguss *
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | Y % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl Ye : 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. Platen lcw=005| RE § INSL| h
groBe ':E
<
DTM3-030 3 3 03 | @ 20
DTM4-040 4 4 04 | @ 20 5
DTM4-080 4 4 08 | @ 20
DTM5-080 5 5 08 | @ 25 5.5
DTM6-080 6 6 08 | @ 25 5.5
DTM8-080 8 8 08 | @ 30 6.7

@: Lagerstandard

Halter - S.34 - 57, Standard Schnittdaten - S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTE
AuBen, axial Einstechen und Stechdrehen (Fur hochprézise Bearbeitungen)
%
]
O
7 INSL )
BBl sean * [ | &| % | % *
M Rostfr. Stahl * * || K
Eisenguss Y * | 5%
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | v % : 1. Wahl
H Geharteter Stahl ¥e 2. Wanl
@ Beschichtet Cermet
Katalog Nr. | S [CW:002| RE |19 10 S g 3 INSL| h
gréBe Sl’ 5 ':E E E 8;
F <O P
DTE265-015 3 265 |015 | @ A ©@ @ @ [ J 20 5
DTE300-020 3 3 02 | ®@ A @O0 O [ J 20 5
DTE300-040 3 3 04 | @ A @ OO [ J 20 5
DTE315-015 3 315 | 015 | @ A ©@ @ @ [ J 20 5
DTE400-040 4 4 04 | @ A @ @ O [ J 20 5
DTE400-080 4 4 08 |® A @ 0 O [ J 20 5
DTE415-015 4 415 (015 | @ A ©@ @ @ [ J 20 5
DTE478-055 5 478 | 055 | @ A ©@ @ @ [ J 25 55
DTE500-040 5 5 04 | @ A O OO ® 25 5.5
DTE500-080 5 5 08 | ® A © 0 O [ J 25 5.5
DTE515-015 5 515 | 015 | @ A ©@ @ @ 25 5.5
DTE600-080 6 6 08 | @ A @ @ O 25 55
DTE600-120 6 6 12 | @ A @ @ @ 25 5.5
DTE800-080 8 8 08 @ A @ 0 O 30 6.7
DTE800-120 8 8 12 | @ A @ @ @ 30 6.7

@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

DTE

AuBen,axial Einstechen und Stechdrehen

RE

Hpp—g

7 INSL

-

BBl stani *| x| ||| *
M Rostfr. Stahl * * | |k
Eisenguss pie * | Kk Y
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | ¢ * : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¥ 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- ] [=3
Katalog Nr. sie- |CW:005| RE |10 10 Qe 8 2 INSL| h
groBe 8‘) gl :'E ':E E 8’)
FFEFE<<<O =2
@D DTE3-020 3 3 |02 0 20 5
DTE3-040 3 3 04 | ®© A © © 0 O [ J 20 5
DTE4-040 4 4 04 | ®© A © © 0 O [ J 20 5
@D DTE4-080 4 4 | 08 o 20 5
DTE5-040 5 5 0.4 ( BN J 25 5.5
@D DTE5-080 5 5 |08 ° 25 | 55
DTE6-080 6 6 0.8 o o0 25 5.5
0: Neu
0 : Lagerstandard
: Auslaufmodell
DTX
AuBen/Innen axial Einstechen und Stechdrehen
RE
I
O
CLH
- Stahl | % | %[5 [+
M Rostfr. Stahl Y * |3 |
Eisenguss D¢ > PAd
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen % : 1. Wahl
. X |30 Y% : 2. Wahl
Geharteter Stahl
Beschichtet Cermet
Platten- @ Yo} o o
Katalog Nr. siz- |CW=005| RE |19 0 S8 3 3 INSL| h
groBe ol ~ 50 s (2]
oo LT I n
F <O z
DTX3-030 3 3 03 | ® A @ 0 O [ J 20 5
DTX4-040 4 4 04 | ®© A @ 0 O [ J 20 5
DTX5-040 5 5 04 | @ A @ OO [ 25 5.5 :: Neu
: Lagerstandard
DTX6-080 6 6 0.8 ® 00 25 5.5 A Auslaufmodell

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTR

Kopieren und Freidrehen (FUr hochpréazise Bearbeitungen)
RE

E ———"1

7 INSL

B

Bl sen ¥ | o | H| ¥ | s
M Rostfr. Stahl * > dbdi ¢
Eisenguss 7,"3 * i\f
Nichteisenmetalle
Hitze}). Legierungen * | Y% ;;wz::
H Geharteter Stahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- 0 o
Katalog Nr. sie- |CW:002) RE |10 10 § & S 1 INSL| h
gréBe IR SR A == 94
oo LI I n
F RO =z
DTR300-150 3 15 | @ A @ @ @ [ J 20 5
DTR400-200 4 2 @ AO® 0O [ J 20 5
DTR478-239 5 478 239 | @ A @ @ O [ J 25 5.5
DTR500-250 5 25 | @ A @ 0 O [ J 25 5.5
DTR600-300 6 6 3 @ A 0@ 00 25 5.5
®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DTR
Kopieren und Freidrehen
RE
1 = )
O
7 INSL
- ol
BBl st * [ [ [
M Rostfr. Stahl * * * *
Eisenguss * Yo |
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legi Y : 1. Wahl
|ze“ egierungen * | % | K 2 Wah
H Gehirteter Stahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- '-‘N" L1 O 8
Katalog Nr. siz- |CW:005) RE |0 0 S & & ® 23 INSL| h
gréBe a -S5O = (2
oo L III n
FEF<I<<O z
DTR3-150 3 3 15 @ A © © 0O [ J 20 5
DTR4-200 4 4 2 @ A OO0 0O [ J 20 5
DTR5-250 5 5 25 @ A @ @ 0 O [ J 25 55
DTR6-300 6 6 3 @ A 00 [ 25 55
DTR8-400 8 8 4 @ A OO [ J 30 6.7

@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter »> S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

DTIU

Kopieren und Freidrehen (FUr hochpréazise Bearbeitungen)
RE
=
O

INSL

L\]
i LS

Bl sen % ||+
M Rostfr. Stahl ¥* | 3% | K
Eisenguss * DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen | v | 5 % : 1. Wahl
H  Gehirteter Stahl Yo 2. Wahl
Beschichtet
Katalog Nr. P lowsoo2| RE |8 2 8 INSL| h
groBe E ':E E
< <O
DTIU300-150 3 3 15 @ @ @ 20 5
DTIU400-200 4 4 2 00 20
DTIU500-250 5 5 25 @ @ @ 25 5.5
DTIU600-300 6 6 3 e e 25 5.5
@: Lagerstandard
DTI
Inneneinstechen und Stechdrehen (FUr hochprazise Bearbeitungen)
RE
=
o
14 INSL -

B

Bl sten * | ¥l % |5% 5%
M Rostfr. Stahl * * 3% | K
Eisenguss D¢ * DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | v Y : 1. Wahl
H Gehérteter Stahl Y 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Katalog Nr. PI:itt:n- Cw:002| RE |10 1o § w8 § INSL| h
gréBe g 5 E E E 8;
F <O 4
DTI300-040 3 3 04 | ® A © @ O [ J 20
DTI400-040 4 4 04 | ®© A © 0 O [ J 20
DT1400-080 4 4 08 | ® A @ O O [ J 20
DTI1500-040 5 5 04 | ®© A @ O O [ J 25 5.5
DTI500-080 5 5 08 |®@ A @ @O [ ] 25 5.5
DTI600-080 6 6 08 | ® A © 0 O 25 5.5
DTI1600-120 6 6 12 | @ A © @ O 25 5.5
DTI800-080 8 8 08 |® A © @ O 30 6.7 | @:Neu
DTI800-120 8 | 8 |[12]|@ A®@ 0@ 30 | 67 | & Lagerstandard

DTIU : Halter > S.38, 44, Standard Schnittdaten -> S.58
DTl : Halter > S.42, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTI
Inneneinstechen und Drehen
RE
=
O
14° INSL =

B

Bl sen % || & | | ¥
M  Rostfr. Stahl * * [ | Kk
Eisenguss * * i\( 7%
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | Y : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¥r 1 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Platten- MY [
Katalog Nr. stz |CW:005| RE |10 10 § 'EE’ 8 g INSL| h
- o
groBe g 5 T T I D
FF<<O 4
DTI3-040 3 3 04 | ®© A @ 0 O [ J 20 5
DTI14-040 4 4 04 | ®@ A @ 0 O [ J 20 5
@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DGIM
Inneneinstechen, kleine Durchmesser
Z|RE
O
147, INSL ‘
-
- Stahl % | % [ 9 | v |3
M Rostfr. Stahl * * | Y7 K
Eisenguss DA Y DA
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | Y5 % : 1. Wahl
Geharteter Stahl ¢ 2. Wahl
Beschichtet Cermet
Platten- (o] o
Katalog Nr. siz- | CWs005| RE o 10 § § & ] INSL| h
groBe AN N = o
oo LI I [72]
F <O P4
DGIM2-020 2 2 02 | @ A @ 0 O [ J 20 5

@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

Halter - S.42, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

DGIS

Inneneinstechen, kleine Durchmesser
(%iRE
RN
IR ==

*14° INSL

- ey

Bl sen | | | e
M Rostfr. Stahl * * | ¥e [k
Eisenguss Y * pig
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | v% Y : 1. Wahl
Geharteter Stahl Y5 12. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- 0 (=
Katalog Nr. atr. |CW:005| RE [0 10 & 0 Q 2 INSL| h
" a2 w
groBe g 5 T T I D
F <O P
DGIS2-020 2 2 02 | ® A @ 0 O [ J 20 5
@®: Neu
@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell
DTF
Axial Einstechen und Stechdrehen
RE
o G
&
1”2: INSL
7
mv"\j
<
‘ L1
Rechte Ausfiihrung (R)
- Stahl | Y [ ||
M  Rostfr. Stahl * * | Yo | %k
Eisenguss Y * pAe
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen * | v% % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl ¢ 1 2. Wahl
@ Beschichtet Cermet
Platten- Y =3
Katalog Nr. citz. | Aus-|CW:005| RE |0 v & 0 & 3 INSL| h | L1
. fliihrung N AN NN T™ o
groBe Al T T T »
o O
EF <O z
DTF3-040-R 3 R 3 04 | @ A @ 0 O [ J 20 5 16
DTF3-040-L 3 L 3 04 | @ A @ © O [ J 20 5 16
DTF4-040-R 4 R 4 04 | @ A @ 0 O [ J 20 5 16
DTF4-040-L 4 L 4 04 | @ A @ 0 O [ J 20 5 16
@®: Neu

@: Lagerstandard
A: Auslaufmodell

DGIS: Halter > S.42, Standard Schnittdaten > S.58
DTF : Halter > S.45 - 46, 55, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

DTA

Aluminiumfelgenbearbeitung (FlUr hochprazise Bearbeitungen)
RE

e

INSL

AN

- Stahl
M Rostfr. Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle | %
Hitzeb. Legierungen % : 1. Wahl
Geharteter Stahl e 2. Wahl
Uncoated
Platten-
Katalog Nr. sitz- |CW=002| RE |5 INSL| h AN
groBe E
|_
DTA600-300 6 6 3 | @ 25 5.5 7
DTA800-400 8 8 4 o 30 6.7 10°

@: Lagerstandard

SGN

AuBeneinstechen von gehartetem Stahl

cw @

T INSL

B

Bl st
M Rostfr. Stahl
Eisenguss
Nichteisenmetalle
Hitzeb. Legierungen % : 1. Wahl
Gehérteter Stahl | y¢ ¢ :2. Wahl
CBN
Platten-
Katalog Nr. sitz-  |CW=0025| RE |3 INSL| h
groBe Q
om
SGN200-020 2 2 02 | @ 20 5
SGN300-020 3 3 02 | @ 20 5
SGN400-020 4 4 02 | @ 20 5

@: Lagerstandard

DTA : Halter > S.53, Standard Schnittdaten -> S.58
SGN : Halter > S.34 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

CTER/L
AuBeneinstechen, Abstechen und Stechdrehen

N giCDX

I - ;O ﬂo
% ¥ LF
I _LH g

<B.|

e [
ﬂL

©
: 4
T T
M Rechte Ausfuhrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. groBe  CDX H B LF LH HF WF®  HBH  moment*
CTER/L1616-2T08 |2 2 8 16 16 110 33 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T08 2 2 8 20 20 125 33 20 20.1 - 5
CTER/L2525-2T08  [I20 2 8 25 25 150 33 25 25.1 = 5
CTER/L1616-2T12 2 2 12 16 16 110 32 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T12  [I2 2 12 20 20 125 32 20 20.1 = 5
CTER/L2525-2T12 2 2 12 25 25 150 32 25 25.1 - 5
CTER/L1616-2T17  [I20 2 17 16 16 110 37 16 16.1 4 5
CTER/L2020-2T17 2 2 17 20 20 125 37 20 20.1 - 5
CTER/2525-2T17  [I20 2 17 25 25 150 37 25 25.1 = 5
@D CTER/L2525-2T20 2 2 20 25 25 150 38.5 25 25.1 - 5
CTER/L1616-3T09 @I 3 9 16 16 110 32 16 16.3 4 5
CTER/L2020-3T09 3 3 9 20 20 125 32 20 20.3 - 5
CTER/2525-3T09 @I 3 9 25 25 150 32 25 25.3 - 5
@D CTER/L1616-3T12 3 3 12 16 16 110 32 16 16.3 4 5
CTER/2020-3T12  [N@H 3 12 20 20 125 32 20 20.3 - 5
CTER/L2525-3T12 3 3 12 25 25 150 32 25 25.3 - 5
CTER/L1616-3T20 [EIN s 20 16 16 110 38.5 16 16.3 4 5
CTER/L2020-3T20 3 3 20 20 20 125 385 20 20.3 - 5
CTER/L2525-3T20 [N 3 20 25 25 150 385 25 25.3 = 5
CTER/L2525-3T25 3 3 25 25 25 150 445 25 25.3 - 5
CTER/L1616-4T10 [N 4 10 16 16 110 32 16 16.5 4 8.5
CTER/L2020-4T10 4 4 10 20 20 125 32 20 205 - 8.5
CTER/2525-4T10 [T 4 10 25 25 150 32 25 255 - 8.5
CTER/L2020-4T15 4 4 15 20 20 125 33 20 205 - 8.5
CTER/L2525-4T15 [T 4 15 25 25 150 33 25 255 = 8.5
CTER/L1616-4T25 4 4 25 16 16 110 45 16 16.5 4 8.5
CTER/L2020-4T25 [N 4 25 20 20 125 45 20 205 - 8.5
CTER/L2525-4T25 4 4 25 25 25 150 45 25 255 - 8.5
CTER/L3232-4T25 [T 4 25 32 32 170 45 32 32,5 = 8.5
CTER/L2020-5T12 5 5 12 20 20 125 37 20 20.6 - 8.5
CTER/L2525-5T12 [N 5 12 25 25 150 37 25 25.6 = 8.5
@D CTER/L2525-5T17 5 5 17 25 25 150 37 25 256 - 8.5
CTER/L2525-5T20 [N 5 20 25 25 150 37 25 25.6 = 8.5
CTER/L2525-5T32 5 5 32 25 25 150 56 25 25.6 - 8.5
CTER/L3232-5T32 [N 5 32 32 32 170 56 32 326 = 85
CTER/L2020-6T12 6 6 12 20 20 125 37 20 20.6 - 12
CTER/L2525-6T12 [N 6 12 25 25 150 37 25 25.6 7 12
@D CTER/L2525-6T16 6 6 16 25 25 150 39 25 25.6 7 12
CTER/L2525-6T20 [N 6 20 25 25 150 41 25 25.6 7 12
@D CTER/L2525-6T25 6 6 25 25 25 150 47 25 25.6 7 12
CTER/L2525-6T32 [ 6 32 25 25 150 56 25 25.6 7 12
CTER/L3232-6T32 6 6 32 32 32 170 56 32 326 - 12
CTER/L2525-8T16  [I8 8 16 25 25 150 47 25 26.1 7 12
CTER/L2525-8T25 8 8 25 25 25 150 47 25 26.1 7 12
CTER/L3232-8T25  [I& 8 25 32 32 170 47 32 33.1 = 12
@D CTER/L3232-8T32 8 8 32 32 32 170 56 32 33.1 - 12
CTER/L2525-8T36 8 8 36 25 25 150 60 25 26.1 7 12
CTER/L3232-8T36 8 8 36 32 32 170 60 32 33.1 - 12

Bei Stechtiefen, die die L&nge der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
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ACCELERATED MACHINING

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.
CTER/L1616-2T08

CTER/L2020-2T08
CTER/L2525-2T08
CTER/L1616-2T12
CTER/L2020-2T12
CTER/L2525-2T12
CTER/L1616-2T17
CTER/L2020-2T17
CTER/L2525-2T17
CTER/L2525-2T20
CTER/L1616-3T09
CTER/L2020-3T09
CTER/L2525-3T09
CTER/L1616-3T12
CTER/L2020-3T12
CTER/L2525-3T12
CTER/L1616-3T20
CTER/L2020-3T20
CTER/L2525-3T20
CTER/L2525-3T25
CTER/L1616-4T10
CTER/L2020-4T10
CTER/L2525-4T10
CTER/L2020-4T15
CTER/L2525-4T15
CTER/L1616-4T25
CTER/L2020-4T25
CTER/L2525-4T25
CTER/L3232-4T25
CTER/L2020-5T12
CTER/L2525-5T12
CTER/L2525-5T17
CTER/L2525-5T20
CTER/L2525-5T32
CTER/L3232-5T32
CTER/L2020-6T12
CTER/L2525-6T12
CTER/L2525-6T16
CTER/L2525-6T20
CTER/L2525-6T25
CTER/L2525-6T32
CTER/L3232-6T32
CTER/L2525-8T16
CTER/L2525-8T25
CTER/L3232-8T25
CTER/L3232-8T32
CTER/L2525-8T36
CTER/L3232-8T36

&

Spannschraube
CM5X0.8X16-A

CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X16-A
CM5X0.8X20-A
CM5X0.8X25-A
CM5X0.8X25-A
CMBX1X16-A
CMB6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CMBX1X16-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X20-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM6X1X25-A
CM8X1.25X20-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CMB8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A
CM8X1.25X25-A

{

Schlissel
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4
P-4

P-5
P-5
P-5

P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5
P-5

P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6
P-6

P-6
P-6

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > P58

www.tungaloy.de
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TUNGCUT

CTER/L-CHP TUNG TLET

Monoblock AuBeneinstechen und Abstechen , mit Hochdruckkihlung

gl 1w SLY

i

)

T | [
G1/8" BSPPA ‘Hﬂ Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. Pl CDX H B LF LH HF WF HBH  mors

CTER/L2020-2T17-CHP 2 17 20 20 125 45 20 19.1 4 5.5
CTER/L2525-2T17-CHP 2 2 17 25 25 150 45 25 241 - 5.5
CTER/L2020-3T20-CHP - 3 20 20 20 125 48 20 18.8 4 5.5
CTER/L2525-3T20-CHP 3 3 20 25 25 150 48 25 23.8 - 55
CTER/L2525-3T25-CHP - 3 25 25 25 150 51 25 23.8 - 5.5
CTER/L2525-4T25-CHP 4 4 25 25 25 150 55 25 23.5 - 8
CTER/L2525-5T20-CHP  [IIEI 5 20 25 25 150 49 25 23.08 =
CTER/L2525-6T20-CHP 6 6 20 25 25 150 52 25 22.58 7 12

Bei Stechtiefen, die die L&nge der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2020-2T17-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-2T17-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2020-3T20-CHP CM5x0.8x20-A P-4
CTER/L2525-3T20-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-3T25-CHP CM5x0.8x25-A P-4
CTER/L2525-4T25-CHP CM6x1x16-A P-5
CTER/L2525-5T20-CHP CM6x1x16-A P-5
CTER/L2525-6T20-CHP CM8x1.25x20-A P-6

Stechplatten > S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch - S.60
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ACCELERATED MACHINING

CTEFR/L
AuBen / Axiales Einstechen und Stechdrehen

A "V’
ul = /
550 o
LH
[
Lff =
Y Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. “arote CDX H B LF LH HF WF®  moment
CTEFR/L2020-4T04 | 4 23,4 4.8 20 20 125 33 20 20.5 8.5
CTEFR/L2525-4T04 4 2,3,4 4.8 25 25 150 33 25 25.5 8.5
CTEFR/A2020-6T04 [06 1 56 48 20 20 125 37 20 20.6 85
CTEFR/L2525-6T04 6 5.6 48 25 25 150 37 25 25.6 85

(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTEFR/L2020-4T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-4T04 CM6X1X25-A P-5
CTEFR/L2020-6T04 CM6X1X20-A P-5
CTEFR/L2525-6T04 CM6X1X25-A P-5

Stechweite Axiales Einstechen Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@
oY DAXMIN cw DAXMIN

DGM /DGS / SGN 2 295 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 4 32
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 5 48
DGM / DGS / DGL 5 60 DTR 6 48
DGM / DGS / DGL 6 57 DTX 3 22
DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20
DTE/DGG /DTM 4 42 DTX 5 20
DTE/DGG/DTM 5 64 DTX 6 23
DTE/DGG/DTM 6 61 DTF 3 20
DTF 4 20

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

CGEUR/L
Werkzeughalter 45° / AuBenfreistechen

o I

LF o _

DMIN

<H.
9
‘><
y O
I

Rechte Ausflihrung (R)

Katalog Nr. cw DMIN [R5l ol 0)'¢ H B LF LH HE  WFO ek et
CGEUR/L1616-3T02 3 2.8 16 16 110 30 16 19.3 DTIU... 5
3 32

CGEUR/L2020-3T02 3 2.8 20 20 125 30 20 233  DTIU... 5
CGEUR/2525-3T02  [I@&as s 2.8 25 25 150 30 25 283  DTIU... 5

CGEUR/L1616-4T02 4 32 4 2.8 16 16 110 31 16 19.5 DTIU... 8.5
CGEUR/L2020-4T02  [N@G 4 238 20 20 125 31 20 235  DTIU... 8.5
CGEUR/L2525-4T02 4 32 4 2.8 25 25 150 31 25 285  DTIU... 8.5
CGEUR/2525-6T03  [6IaaT 5.6 3.4 25 25 150 35 25 289  DTIU... 8.5

(1) Der "WF"-Wert wird mit der in der Tabelle angegebenen Nutbreite "CW" berechnet. *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CGEUR/L****-3T02 CM5X0.8X16-A P-4
CGEUR/L1616-4T02 CM6X1X16-A P=5
CGEUR/L2020-4T02 CMBX1X20-A P-5
CGEUR/L2525-4T02/6T03 CMBX1X25-A P-5

Stechplatten - S.30, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED MACHINING

CAER/L-CHP TUNGMSYSTEM

Schwert modulare Ausfihrung, AuBeneinstechen und Abstechen, mit Hochdruckkihlung

5 Sl
w©®

&

LF

=8

" & ~cox g
= VW SO o
A A '} Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. P o CcDX H B LF WF
CAER/L-2T16-CHP 2 16 33 7.2 415 6.3
CAER/L-2T20-CHP 2 2 20 33 7.2 45.5 6.3
CAER/L-3T16-CHP ] 3 16 33 7.2 415 5.9
CAER/L-3T20-CHP 3 3 20 33 7.2 45.5 6
CAER/L-4T16-CHP _ 4 16 33 72 4.5 5.7
CAER/L-4T20-CHP 4 4 20 33 7.2 45.5 5.7
CAER/L-5T20-CHP ] 5 20 33 7.2 46.3 5.3
CAER/L-6T20-CHP 6 6 20 33 7.2 46.3 4.8

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenléange: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.

CAEFR/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Schwert modulare Axial und AuBeneinstechen, mit Hochdruckkihlung

THT
1

T iJ
J©

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Cw Seat size CDX H B LF WF
CAEFR/L-4T04-CHP 2,34 4.8 33 7.2 41.5 5.7
5

CAEFR/L-6T04-CHP 5,6 4.8 33 7.2 46.3 4.775

Stechweite Axiales Einstechen Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@
oy DAXMIN cw DAXMIN

DGM / DGS / SGN 2 295 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 4 32
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 5 48
DGM / DGS / DGL 5 60 DTR 6 48
DGM / DGS / DGL 6 57 DTX 3 22
DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 4 20
DTE/DGG /DTM 4 42 DTX 5 20
DTE/DGG/DTM 5 64 DTX 6 23
DTE/DGG/DTM 6 61 DTF 3 20
DTF 4 20

Stechplatten > S.20 - 33, Shank - S.40 - 41, Standard Schnittdaten > S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch - S.60, Technische Referenz - S.59
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TUNGCUT

CHSR/L-CHP TUNGMSVYSTEM

Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkihlung

(LFASSY*)

@

— s I

Y Y WY )

31 e < mi

wy=__ @ Rechte Ausfiihrung (R)

= o / mit Schwertausfiihrung

Katalog Nr. H B OAL LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH Schwert (Optional) m'g,':;‘,',t*

CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105.5 15.1 12 20 10 CAER/L-CHP 5
CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105.5 20.1 7 25 5 CAER/L-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)

**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)

*Siehe Seite L042 flr Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Hinweis: Rechte Schwerter (R) fUr rechte Schafte (R); und linke Schwerter (L) FUr linke Schéfte (L).
Geeignet fur 30 MPa KuhImittelzufuhr

AUSTAUSCHTEILE & %& & § ( @ &

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlussel 2
CHSR/L...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 OR5X1N PLUGG1/8ISO1179

Empfohlener Drehmoment (N-m)

Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5]
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

CHFVR/L-CHP TUNGMSEVYSTEM

Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkihlung

@

%&:\1—% ﬂ

B LPOS Rechte Ausfiihrung (R)

= T (LFASSY™) mit Schwertausfiihrung
Katalog Nr. H B OAL LH LPOS WPOS HBKW HFASSY HBH Schwert (Optional) mlgl':gl;t*

CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 28 135.1 0.5 5 20 10 CAER/L-CHP 5

CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 28 135.1 0.5 0 25 5 CAER/L-CHP 5

“WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Hinweis: Rechte Schwerter (R) Fur linke Schéfte (L); und linke Schwerter (L) fur rechte Schéfte (R).
Geeignet fir 30 MPa Kuhimittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE & %‘g @ § ( @ &

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlussel 2
CHFVR/L... SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1N PLUGG1/8ISO1179
Empfohlener Drehmoment (N-m)
Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5]
SRM6X12DING912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten > S.20 - 33, Schwerter > S.39, Standard Schnittdaten > S.58
Austauschteile Kiihimittelschlauch - S.60, Technische Referenz - S.59
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ACCELERATED MACHINING

C*CHSN-CHP TUNGCAP TUNeEMEVYSTEM

TungCap Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkthlung

- (LFASSY*) (LPOS) @

DCONMS

==

Rechte Schwertausfiihrung (R)
Dreh-

Katalog Nr. DCONMS LPR LPOS WPOS Schwert (Optional) moment*
C3CHSN19045-CHP 32 45 17.5 18.5 CAER/L...-CHP 5
C4CHSN21047-CHP 40 46.5 21.5 21 CAER/L...-CHP 5
C5CHSN26047-CHP 50 47 22.5 26 CAER/L...-CHP 5
CB6CHSN33050-CHP 63 50 24.5 325 CAER/L...-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)

**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet fur 30 MPa Kuhlmittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE @ ﬁ @ § ( ©

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schliussel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring
C*CHSN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN

Empfohlener Drehmoment (N-m)

Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

C*CHFVN-CHP TUNGCAP TUNGMEVSTEM

TungCap Schaft fur CAER/L-CHP Schwerter mit Hochdruckkihlung

@D
8 x @
£ 2 2
P4
o)
38
O A
LPOS
(LFASSY*)
Linke Schwertausfiihrung (L)
Katalog Nr. DCONMS LPOS wB WPOS Schwert (Optional) oreh
C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 1.5 CAER/L...-CHP 5!
C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 15 CAER/L...-CHP 5
C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 15 CAER/L...-CHP 5
C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8.5 CAER/L...-CHP 5

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)

**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Geeignet fur 30 MPa Kuhimittelzufuhr

*Siehe Seite L042 Hinweise zur Stechplatten/Schwerter Montage und Demontage.

AUSTAUSCHTEILE @ %Hg & & ( @

Katalog Nr. Spannschraube 1 Schlissel 1 Spannschraube 2 Spannschraube 3 Schlissel 2 O-Ring
C*CHFVN...-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HWS5.0 OR5X1IN

Empfohlener Drehmoment (N-m)

Spannschraube Drehmoment (N-m)
SRM5-04451 5
SRM6X12DIN6912 8.5
SRM6X20-XT 8.5

Stechplatten > S.20 - 33, Schwerter - S.39, Standard Schnittdaten > S.58
Technische Referenz - S.59
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TUNGCUT

CTIR/L
Inneneinstechen und Stechdrehen

= C— 6]
g
-8
T = DMIN g 12 @
— a
- T zoj
Y Dichtung Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. ST Toe™  CDX DCONMS H  LF® LH  WF  Stechplatte moreont
CTIR/L16-2T08-D250 2 8 16 14 125 - 165  DGIM.., DGIS.. 5
CTIR/L20-2T06-D250 2 25 2 6 20 18 160 40 158  DGIM.., DGIS.. 5
CTIR/L20-3T06-D250 |78 26 3 6 20 18 160 40 15.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-3T05-D250 3 25 3 5.1 25 23 200 40 17.5 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-3T08-D320  [@as 3 8 25 23 200 40 215 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-3T10-D400 3 40 3 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
CTIR/L20-4T06-D250  [IANg6 4 6 20 18 160 40 15.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-4T08-D320 4 B2 4 8 25 23 200 40 21.5 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-4T04-D310  [ATG 4 4 32 30 250 60 20.8 DTI..., DTX... 5
CTIR/L32-4T10-D400 4 40 4 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 5
CTIR/L25-5T05-D310 [N e 5 5 25 23 200 60 17.3 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-5T10-D400 5 40 5 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-6T04-D310  [Ea 6 4 32 30 250 60 20.8 DTI..., DTX... 85
CTIR/L32-6T10-D400 6 40 6 10 32 30 250 60 27 DTI..., DTX... 8.5
CTIR/L32-8T05-D370  [IEG7 8 5 32 30 250 60 21.3 DTI..., DTX... 85
CTIR/L40-8T05-D420 8 42 8 5.8 40 38 300 65 25.8 DTI..., DTX... 85
(1) L1 wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Min. @ (eDm) erganzende Stechplatten
AUSTAUSCHTEILE @ ( @ Stechweite Min. Durchmesser
Katalog Nr. Spannschraube ~ Schliissel  Dichtung D;Cew:dg: Stechplatten cw DMIN
CTIR/L16-2T08-D250 CM5X0.8X10-A P-4 CA-16 M6 DGM/DGS / SGN / DGL / DTM 3 50
CTIR/L20-2T06-D250 CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DGM/DGS /SGN/DTM / DGL 4 50
CTIR/L20-3T06-D250  CMS5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 IDIE1Y] / IDICES) /D11 / DIEIL 2 50
CTIR/L25-3T05-D250  CMS5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DGM/DGS /DM / DGL 6 60
DGM/ DGS / DTM 8 70
CTIR/L25-3T08-D320  CM5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" e 3 0
CTIR/L32-3T10-D400 CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DTE/DGG 4 40
CTIR/L20-4T06-D250 CM5X0.8X12-A P-4 CA-20 M6 DTE / DGG 5 50
CTIR/L25-4T08-D320  CMS5X0.8X16-A P-4 CA-25 R1/8" DTE / DGG 6 50
CTIR/L32-4T04-D310 CM5X0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DTE/DGG 8 62
CTIR/L32-4T10-D400  CMBX0.8X16-A P-4 CA-32 R1/8" DI & Sk
CTIR/L25-5T05-D310 CMBX1X16-A P-5 CA-25 R1/8" g;g g ig
CTIR/L32-5T10-D400 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8" OTR 6 6
CTIR/L32-6T04-D310 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8" DTR s 56
CTIR/L32-6T10-D400 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L32-8T05-D370 CMBX1X20-A P-5 CA-32 R1/8"
CTIR/L40-8T05-D420 CMBX1X25-A P-5 CA-40 R1/8"

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED

MACHINING

CTIFR/L

AuBen/Innen Planstechen und Stechdrehen

Py
el

Katalog Nr.
CTIFR/L25-4T05-D270
CTIFR/L32-4T05-D340
CTIFR/L25-5T05-D270
CTIFR/L32-5T05-D340

4

6

3,4
3,4
5,6
5,6

DMIN

Plattensitz-
gréBe

CDX =
g - voE
B L %
1 e i )
A A
;T LF é’ Y S %
.o 3 | 58
n D G a —
Y T
= ¥ Dichtung
CDX DCONMS LFM HF WF®
515 25 200 11.5 13.3
5.5 32 250 15 16.8
515 25 200 11.5 13.3
55 32 250 15 16.8

(1) f wurde mit der Stechbreite W wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. Rechte Stechplatte flir rechte Halter mit DTF Stechplatte.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE

&

{

&

JJ X
4@

Rechte Ausflhrung (R)

Dreh-
moment*

5

5
5
5

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel Dichtung
CTIFR/L25-4T05-D270 CMBX1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-4T05-D340 CM6X1X20-A P-5 CA-32
CTIFR/L25-5T05-D270 CMBX1X16-A P-5 CA-25
CTIFR/L32-5T05-D340 CM6X1X20-A P-5 CA-32
Plattensitz- Min. Bearb.-@
groBe
DCONMS =25 mm DCONMS = 32 mm
3 26.3 33.3
4 26.8 33.8
5 26.3 33.3
6 26.8 33.8
Stechweite Axiales Einstechen Stechweite Axiales Einstechen
Stechplatten Min. Bearb.-@ Stechplatten Min. Bearb.-@
W DAXMIN cw DAXMIN
DGM /DGS / SGN / DGL 3 92 DTR 3 44
DGM /DGS / SGN / DGL 4 37 DTR 4 32
DGM / DGS / DGL 5 60 DTR 5 48
DGM /DGS / DGL 6 57 DTR 6 48
DTE/DGG/DTM 3 62 DTX 3 22
DTE/DGG/DTM 4 42 DTX 4 20
DTE/DGG/DTM 5 64 DTX 5 20
DTE/DGG/DTM 6 61 DTX 6 23
DTF 3 20
DTF 4 20
Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
www.tungaloy.de 43



TUNGCUT

CGIUR/L
Innen 45° Freidrehen

DMIN

Rechte Ausflhrung (R)

Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. Cw DMIN groBe CDX DCONMS H LF LH WF®  Stechplatte moment*
CGIUR/L20-3T02-D380 3 2.8 20 19 160 = 12.8 DTIU... 5
3 38 3

CGIUR/L25-3T02-D380 2.8 25 23 200 40 14.8 DTIU... 5
CGIUR/L20-4T02-D380 4 2.8 20 19 160 = 12.9 DTIU... 5
CGIUR/L25-4T02-D460 4 46 4 2.8 25 23 200 40 14.9 DTIU... 5
CGIUR/L25-6T02-D460 5,6 2.8 25 23 200 = 15.2 DTIU... 8.5

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE @ (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CGIUR/L20-3T02-D380 CM5X0.8X12-A P-4
CGIUR/L25-3T02-D380 CM5X0.8X16-A P-4

CGIUR/L**-4T02-D... CM5X0.8X16-A P-4
CGIUR/L25-6T02-D460 CMBX1X25-A P-5

Stechplatten > S.30, Standard Schnittdaten - S.58
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ACCELERATED MACHINING

CTFR/L
Axiales Einstechen und Stechdrehen

5% 3 dJ
%@ §¢ cD 0‘ H& “coxi ]

- 5 DAXMIN
DAXX
4 H
Rechte Ausflihrung (R)
CW DAXMIN DAXX [REPSaliret, T B LF LH HF  WFO momen
CTFR/L2525-3T10-024035 _ 3 10 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-3T10-029040 3 29 40 3 10 25 25 150 38 25 25.5 5
CTFR/L2525-3T10-034050 |8 784760 =~ 3 10 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-3T15-044070 3 44 70 3 15 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-3T15-064100  [NGIGA 00" 3 15 25 25 150 38 25 255 5
CTFR/L2525-4T10-022036 4 22 36 4 10 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-028042 _ 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-034050 4 34 50 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-042070  [Aaanzo . 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-062120 4 62 120 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-4T20-112200 _ 4 20 25 25 150 39 25 25.6 5
CTFR/L2525-5T25-050080 5 50 80 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-070110  [NEIZ0 {0 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-100150 5 100 150 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-5T25-140200 _ 5 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-048070 6 48 70 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-058100  [B68 00 " 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-088180 6 88 180 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12
CTFR/L2525-6T25-168400  [NEHe8 400 6 25 25 25 150 49 25 25.6 12

Ist die Stechtiefe groBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.

*Empf. Drehmoment (N-m)

@ ( Stechweite Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE Stechplatten oW Murle.AB;’ar"k:‘.-G
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTFR/L2525-3T - 4T... CMBX1X25-A P-5 DGM /DGS / SGN / DGL 3 92
CTFR/L2525-5T - 6T... CMB8X1.25X25-A P-6 DGM/DGS/SGN/DGL 4 37
DGM / DGS / DGL 5 60
STECHPLATTEN DGM/DGS / DGL 6 57
Katalog Nr. Stechplatten DTE/DGG/DTM 3 62
CTFR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX D= /IDIE(E1/ DT 4 42
CTFR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX DTE/DGG/DTM 5 B
R ’ DTE / DGG / DTM 6 61
CTFR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX DTR 3 4
CTFR/L2525-3T15-044070 3 DTF, DTX, DTR, DTE, DGG, DTM DTR 4 32
e DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR 5 48
CTFR/L2525-3T15-064100 3 DTR, SGN. DGL, DTM = : i
CTFR/L2525-4T10-022036 4 DTF, DTX S . -
CTFR/L2525-4T20-028042 4 DTF, DTX, DTR DTX 4 50
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFR/L2525-4T20-034050 4 TR, DTM, DGL g& 2 22
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFR/L2525-4T20-042070 4 DTR, SGN. DTM, DGL S @ &%
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTF 4 20

CTFR/L2525-4T20-062120 4 DTR, SGN, DTM. DGL.

DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
DTR, SGN, DTM, DGL

CTFR/L2525-5T25-... 5  DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL
CTFR/L2525-6T25-... 6  DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR, DTM, DGL

CTFR/L2525-4T20-112200 4

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

CTFVR/L
Perpendicular toolholder for face grooving und turning

- : ] . 22
- cw L@ é 5 e o
ﬁ» [ -~ DAXMIN
DAXX &=—]
] w - CDX g
£}, = et B
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. Plaliehs= DX  H B LF LH HE  momentt
CTFVR/L2525-3T10-024035 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T10-029040 3 29 40 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T10-034050 |8 84 80 3 10 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 44 60 3 15 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-3T15-054085  [INGIGA T gs e 3 15 25 25 150 18 25 5
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 22 40 4 12 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-032050  [ANGa s 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 42 60 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-4T15-052085 |4 Go gs 4 15 25 25 150 18.5 25 8.5
CTFVR/L2525-5T20-050080 5 50 80 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-070110 [ o 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-100150 5 100 150 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-5T20-140200  [WIEI40 500 5 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-048085 6 48 85 6 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-073150  [EIINZ8 60 o 20 25 25 150 22 25 12
CTFVR/L2525-6T20-138250 6 138 250 6 20 25 25 150 22 25 12

Ist die Stechtiefe groBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.

*Empf. Drehmoment (N-m)

D . Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE & ( Stechplatten Ste?\x’velte Min. Bearb.-@
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel DAXMIN

CTFVR/L2525-3T... CM5X0.8X25-A P-4 DGM/DGS / SGN / DGL 3 92
CTFVR/L2525-4T... CMBX1X25-A P-5 DETY)/DIES / SENY / DIElL & &
CTFVR/L2525-5T..., 6T... CMB8X1.25X25-A P-6 el lmesy el 2 o0
DGM / DGS / DGL 6 57
STECHPLATTEN DTE /DGG /DTM 3 62
Katalog Nr. PlattensitzgroBe Stechplatte EIEEC ORI & 2
CTFVR/L2525-3T10-024035 3 DTF, DTX DTE/DGG/DTM ° 64
’ DTE /DGG /DTM 6 61
CTFVR/L2525-3T10-029040 3 DTF, DTX e o a4
CTFVR/L2525-3T10-034050 3 DTF, DTX, DTR DTR 4 32
CTFVR/L2525-3T15-044060 3 DTF, DTX, DTE, DTR DTR 5 48
CTFVR/L2525-3T15-054085 3 DTF, DTX, DTE, DGG, DTR, DTM DTR 6 48
CTFVR/L2525-4T12-022040 4 DTF, DTX, DTR DTX 3 19
DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTX 4 20
CTFVR/L2525-4T15-032050 4 DTR, DTM, DGL DTX : o
e DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTX 6 23
CTFVR/L2525-4T15-042060 4 DTR, SGN, DTM. DGL ik - -

DTF, DTX, DTE, DGG, DGM, DGS,
CTFVR/L2525-4T15-052085 4 DTR, SGN. DTM. DGL DTF 4 20

DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR,

CTFVR/L2525-5T20-... 5 DTM, DGL
DTX, DTE, DGG, DGM, DGS, DTR,
CTFVR/L2525-6T20-... 6 DTM, DGL

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
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ACCELERATED

MACHINING

JCTER/L

AuBeneinstechen und Abstechen, fir Langdrehautomaten

- -
) Iy
LF |
)=}
Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. arobe . CUTDIA  H B LF LH HF WF®  HBH  moment
JCTER/L1010X1.4T10 [ 44 1 20 10 10 120 18 10 10.2 - 3
JCTER1010-1.4T10 1.4 1 20 10 10 125 18 10 10.2 - 3
JCTER/L1212F1.4T12 _ 1 24 12 12 85 19.5 12 12.2 = 3
JCTER/L1212X1.4T12 1.4 1 24 12 12 120 19.5 12 12.2 - 3
JCTER1212-1.4T12 14 1 24 12 12 125 19.5 12 12.2 = 3
JCTER/L1414-1.4T12 1.4 1 24 14 14 125 19.5 14 14.2 - 3
JCTER/L1616X1.4T16 _ 1 32 16 16 120 24 16 16.2 = 3
JCTER/L1010X2T10 2 2 20 10 10 120 19 10 10.1 2 3
JCTER/L1212F2T12 ] 2 24 12 12 85 19 12 12.1 2 3
JCTER/L1212X2T12 2 2 24 12 12 120 19 12 12.1 2 3
JCTER/L1414-2T12 _ 2 24 14 14 125 19 14 14.1 = 3
JCTER/L1616X2T16 2 2 32 16 16 120 24 16 16.1 - 3
JCTER/L1212F3T12 E 3 24 12 12 85 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1212X3T12 3 3 24 12 12 120 19 12 12.3 2 3
JCTER/L1616X3T16 _ 3 32 16 16 120 24 16 16.3 = 3
JCTER/L2020H3T16 3 3 32 20 20 100 24 20 20.3 - 3
(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. ¢ CUTDIA: Max. Abstechen-@
*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
AUSTAUSCHTEILE & / $
Katalog Nr. Spannschraube Schliussel
JCTER/L... CSHB-4-A T-15F
JCTER/L2012
AuBeneinstechen und Abstechen, fur Langdrehautomaten
3 T
L0 ”;
B LF
CUTDIA Pilny
- ~ LH
. :I
Rechte Ausfiihrung (R)
Platt itz- Dreh-
Katalog Nr. S ot CUTDIA  H B LF LH HF WF®  moment
JCTER/L2012H2T18 2 36 20 12 100 25 20 0.1 3
JCTER/L2012H3T21 3 3 42 20 12 100 28 20 0.3 3

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. ¢ CUTDIA: Max. Abstechen-@

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Spannschraube Schlissel
CSHB-4-A T-15F

AUSTAUSCHTEILE

Katalog Nr.
JCTER/L2012...

Stechplatten - S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
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TUNGCUT

JGTER/L-GHP DIRECTTIET

AuBeneinstechen und Abstechen mit DirectTungJet Anschluss

>~ LF - '
1 . | s 5y Bl il une LELI
l CUTDIA{/‘/ - \LH 5/16”-24UNF §@Z

24

{ ‘ )
EINZ T & o [ :¢
HBL HBH Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. ST Poene” CUTDIA  H B LF LH HF  WF®  HBH  HBL ot
JCTER/L1212X2T12-CHP 2 25 12 12 120 24.7 12 0/12 5 24.7 3
JCTER/L1616X2T12-CHP 2 2 25 16 16 120 24.7 16 0/16 1 24.5 3
JCTER/L1616X2T16-CHP N2 2 32 16 16 120 24.7 16 0/16 4 24.7 3
JCTER/L2020X2T16-CHP 2 2 32 20 20 120 24.7 20 0/20 - - 3

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet. "WF" Wert ist abhéngig von dem Werkzeughalter. Mit 0/12, WF ist O fir Rechte und 12 Linke.
e CUTDIA: Max. Abstechen-@ *Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ﬁ @ ( & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel 1 Schraube/KuhImittelzufuhr ~ Schllssel 2 Schraube/DirectJet Schlissel 3
JCTER/L... CSHB-4-A T-15F SR5/16UNFTL360 P-4 SSHM4-6-TB P-2

Stechweite 2.0 mm

CGER/L

AuBeneinstechen und Abstechen, fur Langdrehautomaten

] = W4

. LF N
CUTDIA =y _
m
T S
| =4
. Rechte Ausfiihrung (R)
Plattensitz-

Katalog Nr. gréBe  CUTDIA®  CDX H B LF LH HF WF®  HBH
CGER/L2020-1.4T14 |~ 44 1 29/29 9.7 20 20 125 31 20 20.2 -
CGER/L1212-2T17 2 2 35/35 11.8 12 12 150 31 12 121 6
CGER/L1616-2T17 | 35/35 11.8 16 16 150 31 16 16.1 2
CGER/L2020-2T17 2 2 35/35 9.8 20 20 125 31 20 20.1 -
CGER/L1212-3T19 B : 38/40 12 12 12 150 31 12 12.3 6
CGER/L1616-3T19 3 3 38/45 14.9 16 16 150 31 16 16.3 2
CGER/L2020-3T19 B : 38/45 13.2 20 20 125 31 20 20.3 =
CGER/L2020-4T19 4 4 38/55 20.3 20 20 125 33 20 20.4 -

® Schlussel (CRW**) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden. Stechplatte wird mittels plastischer Deformation geklemmt.
(1) DG*/SG* max. Abstech-@ ist abhangig von der Stechplatte. (2) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.
AUSTAUSCHTEILE ?
Katalog Nr. Schlussel (Optional)
CGER/L2020-1.4T14 CRW23
CGER/L™***-2T17 - 4T19 CRW33
Stechplatten > S.20 - 33, Standard Schnittdaten > S.58
Austauschteile Kihimittelschlauch - S.60
48 T U N G _ C U —l— e Schlussel (CRW*) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden. Stechplatte wird durch die elastische Verformung der oberen Klammer eingespannt.

(1) DG*/SG* max. Abstech-@ ist abhangig von der Stechplatte. (2) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.



ACCELERATED MACHINING

CGP32-CHP
Tiefes AuBeneinstechen und Abstechen Schwert, mit Hochdruckkihlung

cw CUTDIA U@%@

T
1B
150° L
Plattensitz-

Katalog Nr. orobe CUTDIA H B LF HF
CGP32-2D-CHP [ ] 2 50 32 1.8 150 24.8
CGP32-3D-CHP 3 3 100 32 2.4 150 24.8
CGP32-4D-CHP s 4 100 32 3.2 150 24.9
CGP32-5D-CHP 5! 5 120 32 4 150 249
CGP32-6D-CHP 8 6 120 32 5.2 150 24.9

Ist die Stechtiefe groBer als (Stechplattenlange: - 1.5 mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
e CUTDIA Max. Abstech-@
Schltssel (CRW...) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden.
AUSTAUSCHTEILE @ ?
Dichtungs- Schlissel
Katalogihir schraube (Optional)
CGP32-*D-CHP SGC340 CRW33
M Verwenden Sie den Werkzeugblock CTBU25-32-CHS. #S.510
Hinweis
O—©: 16sen

Neu entwickelter Spannschliissel
Stechplatte wird mittels plastischer
Deformation geklemmt.

@—): spannen

Stechplatten > S.20 - 33, Tool block - S.51
Standard Schnittdaten - S.58, Austauschteile Kiihimittelschlauch - S.60
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CGP
Schwert fur tiefes AuBeneinstechen und Abstechen

Abb.t ., CW S waﬂ Abb.3 Hf%
E B W[ i \4" =)
i = 8 ot LF
popa =ieCW A F)UTDIA B 150
B \< ) . I#
B0 Wil LF
Katalog Nr. Pegrebe . CUTDIA H B LF HF Abb. moment:
CGP26-1.4S _ 1 26 26 1 150 21.4 1 -
CGP32-1.4D 1.4 1 26 32 1 150 24.8 2 -
CGP26-2S ] 2 40 26 1.8 150 21.4 1 2
CGP32-2D 2 2 50 32 1.8 150 24.8 2 -
CGP26-3S [ 3 50 26 2.4 150 214 1 5
CGP32-3D 3 3 100 32 2.4 150 24.8 2 -
CGP26-4S 4 4 80 26 3.2 150 21.4 1 2
CGP32-4D 4 4 100 32 3.2 150 24.9 2 -
CGP45-4D 4 4 120 45 32 150 38.1 2 .
CGP32-5D 5 5 120 32 4 150 24.9 2 -
CGP32-6D ] 6 120 32 5.2 150 24.9 2 =
CGP32-85-CL 8 8 80 32 6.2 150 24.9 3 3

Ist die Stechtiefe groBer als (Stechplattenléange: - 1.5mm), wird eine einschneidige Stechplatte empfohlen.
* CUTDIA Max. Abstech-@

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

Schltssel (CRW...) nicht enthalten. Muss separat bestellt werden.

AUSTAUSCHTEILE & ( 9

Katalog Nr. Spannschraube Schltssel %Stli%%?l)l
CGP**-1.4* - _ CRW23
CGP**-2/3/4/5/6 = _ CRW33
CGP32-85-CL CM4X0.7X20-M0-A P-3 -

Stechplatten > S.20 - 33, Tool block - S.51 - 52
Standard Schnittdaten - S.58
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ACCELERATED MACHINING

CTBU
Block fur CGP Schwerter

— e
_LH
H EF
OAH |
L/
O
o
N\

B _ T OAL
N m
OAW _|T
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW (g‘;'t’i"(',’ﬁ;t,)
CTBU20-26 20 21 86 21.4 9 43 38 CGP26...
CTBU25-26 25 23 110 21.4 5 45 43 CGP26...
CTBU20-32 20 19 100 24.8 13 50 38 CGP32...
CTBU25-32 25 23 110 24.8 8 50 42 CGP32...
CTBU32-32 32 29 110 24.8 5] 54 48 CGP32...
AUSTAUSCHTEILE ﬁ @ (
Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlussel
CTBU20-26 CT-86 CM6X30-S P-5
CTBU25-26 CT-105 CM6X30-S P-5
CTBU20-32 CT-100 CM6X30-S P-5
CTBU25-32 CT-110 CM6X30-S P-5
CTBU32-32 CT-110 CM6X30-S P-5
CTBU-CHP
Block fur Hochdruck-KuhImittelzufuhr
Vo o @
% A
i i D C
I IV (@)
T ] Y il i)
|«Ba] T4 G1/8”-28
- OAW - T
h
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH OAW (8,‘;ﬁ‘g,‘:;‘,,
CTBU25-32-CHP 25 23 110 24.8 8 50 43.2 CGP32-*"D-CHP

Geeignet fur 14 MPa KuhImittelzufuhr

S
AUSTAUSCHTEILE & % ( ©

Katalog Nr. Spannschraube Spannfinger Schlussel O-Ring
CTBU25-32-CHP SRM6X16DIN912-12.9 CT-110 P-5 OR14X2.5NN

Schwerter 2 S.49 - 50, Austauschteile Kiihimittelschlauch - S.60
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CTBF
Block fur CGP Schwerter (feste Klemmung)

[
A At I T T T
5 ubs
A i Y ‘ ‘
‘ B | OAL
m
OAW [T
Katalog Nr. H B OAL LH HBH OAH oaw  oomeert
CTBF25-45 25 22 110 38.1 25 66 40 CGP45...
CTBF32-45 32 28 120 38.1 18 66 45 CGP45...
AUSTAUSCHTEILE @ (
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CTBF... CM6X1.0X40-A P-5
C-TBK-R/L FTUNGCA~

Schwert-Adapter, Abstechen

2 @
P
o
O
o
Rechte Ausfiihrung (R)
Katalog Nr. DCONMS WF LF H
C6TBK-32R/L 63 32 138 32

Geeignet fir 3 MPa Kihimittelzufuhr

AUSTAUSCHTEILE % @ ( @

Katalog Nr. Spannfinger Spannschraube Schlissel Kuhlmittel-Teil
C6TBK-32R/L BK32-9WEDG SRM6X16DIN912-12.9 HWS5.0 EZ125

Schwerter > S.50
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CTER/L-15A
Werkzeughalter mit Vierkantschaft zur Bearbeitung von Aluminiumfelgen

Q CDX ps
s %)\ & ™
L

F |

@ M« -
w T
m
T i ] T
\7[ -
.&J Rechte Ausfihrung (R)
Plattensitz- Dreh-
Katalog Nr. ST osse . CDX H B LF HF WF  HBH  HBL stechplatte moment*
CTER/L2525-6T25-15A 6 25 25 25 150 25 32.2 7 50.5 DTA... 5
CTER/L2525-8T30-15A 8 8 30 25 25 150 25 32.9 7 55 DTA... 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CTER/L2525-****-15A CMBX1X25-A P-5
CGIUR/L-15A
Werkzeughalter mit rundem Schaft - Stechdrehen von Aluminiumfelgen
(%)) s
1 £ -
g ®
&t
(6]
a
| T
T
y
LDichtung
Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. ST Pooata CDX DCONMS H ~ WF  LF  HF  HBL Stechplatte Dichtung Ofeh.
CGIUR/L40-6T50-D160-15A 6 50 40 38.5 19.7 320 19 60 DTA... CA-40 5

CGIUR/L40-8T83-D160-15A 8 160 8 83 40 385 205 320 19 85 DTA..  CA-40 5
CGIUR/L50-6T85-D200-15A _ 6 85 50 485 252 350 235 85 DTA... = 5
CGIUR/L50-8T85-D200-15A 8 200 8 85 50 485 259 350 235 85 DTA... - 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

AUSTAUSCHTEILE & ( @

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel Dichtung
CGIUR/L™*-15A CM6X1X25-A P-5 CA-40

Austauschteile fiir Kiihimittelzufuhr

Kuhlmittelleitung Kuhlmitteldise

PNZ5 CNZz125

Stechplatten - S.33, Standard Schnittdaten > S.58
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CAER/L
Schwert, AuBeneinstechen, Abstechen, und Stechdrehen

R NN
; CDX Jﬁ
Wﬂl O ;%QLF

(]
Lol
@

-

Rechte Ausfiihrung (R)

Katalog Nr. Plegrane cbX LF WF Schaft ot
CAER/L-3T16 _ 3 16 45 10.4 CHSRI/L..., CHFVL/R... 5
CAER/L-4T16 4 4 16 45 105 CHSR/L..., CHFVL/R... 5
CAER/L-5T20 _ 5 20 49 10.5 CHSRIL..., CHFVL/R... 5
CAER/L-6T20 6 6 20 49 105 CHSRIL..., CHFVL/R... 5

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
Nicht kompatibel mit TungModularSystem
Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten Stechplattenlange - 1.5 mm, wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CAER/L... BHM6-20-A P-4

Stechplatten > S.20 - 33, Shank > S.56 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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CAFR/L
Schwert, axiales Einstechen und Stechdrehen

I

O
O )
Rechte Ausflihrung (R)
Katalog Nr. cwW DAXMIN DAXX Plrane cDX LF WFO  moments
CAFR/L-3T12-040055 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-055075 3 55 75 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-075100 _ 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-100140 3 100 140 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-3T12-140200  [NEN 0 ag0 e 3 12 45 10.4 5
CAFR/L-4T16-050070 4 50 70 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-4T16-070100 _ 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-4T16-100150 4 100 150 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-4T16-150250  [AT 50 g60 e 4 16 45 10.5 5
CAFR/L-5T20-055080 5 55 80 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-080120  [IIEI g0 g0 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-120180 5 120 180 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-180300  [[E g0 E00 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-5T20-300000 5 300 - 5 20 49 10.5 5
CAFR/L-6T25-060090  [IIEN g0 e 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-090150 6 90 150 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-150250 |G 50 gs0 e 6 25 55 10.5 5
CAFR/L-6T25-250400 6 250 400 6 25 55 10.5 5

Bei Stechtiefen, die die Lange der Stechplatte Uberschreiten (Stechplattenlédnge: - 1.5 mm), wird der Einsatz von einschneidigen Stechplatten empfohlen.
Max. Stechtiefe mit DTF Stechplatte: 15 mm.

Rechte Stechplatte fur rechte Halter mit DTF Stechplatte.

Nicht kompatibel mit TungModularSystem

(1) WF wurde mit der Stechbreite CW wie in oben gezeigter Tabelle berechnet.

(2) Nicht kompatibel mit CAFR/L-3T12-040055

(3) DTF PlattensitzgréBen sind nur 3 und 4.

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung

& ( T Axiales Einstechen
AUSTAUSCHTEILE ] Stechplatten oW M|rI1D.ABXe'\a/1IrIE.—0
Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CAFR/L... BHM6-20-A P-4 DGM /DGS / SGN / DGL 3 92
DGM /DGS /SGN/ DGL 4 37
DGM / DGS / DGL 5 60
DGM /DGS / DGL 6 57
DTE/DGG/DTM 3 62
DTE/DGG /DTM 4 42
DTE/DGG /DTM 5 64
DTE/DGG/DTM 6 61
DTR 3 44
DTR 4 32
DTR 5 48
DTR 6 48
DTX 3 22
DTX 4 20
DTX 5 20
DTX 6 23
DTF 3 20
DTF 4 20

Stechplatten > S.20 - 33, Shank > S.56 - 57, Standard Schnittdaten > S.58
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CHSR/L
Schaft fur CAER/L und CAFR/L Schwerter

Rechte Ausfiihrung (R)
mit rechtem Schwert

g

Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HFASSY HBH Schwert (Optional)
CHSR/L2020 20 20 133 105 35 10 20 12 CAER/L..., CAFL/R...
CHSR/L2525 25 25 133 105 28 15 25 7 CAER/L..., CAFL/R...
CHSR/L3232 32 32 153 105 - 22 32 - CAER/L..., CAFL/R...

“WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)

Nicht kompatibel mit TungModularSystem

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlussel
CHSRI/L... CSHB-6-A P-4
CHFVR/L
Schaft fur CAER/L und CAFR/L Schwerter
- OAL
LTH T 59| IBkw ol
g LPOS

1 POS {LFASSY™)
Eﬂ;ﬁ TH ;
= b
°® 4 s

L Rechte Ausflihrung (R)

=A X r

£ mit Schwertausfiihrung

Katalog Nr. H B OAL LPOS LH WPOS HBKW  HFASSY HBH Schwert (Optional)
CHFVR/L2020 20 20 150 140 25 0 8 20 12 CAEL/R..., CAFR/L...
CHFVR/L2525 25 25 150 140 25 0 3 25 7 CAEL/R..., CAFR/L...
CHFVR/L3232 32 32 170 160 25 4 - 32 - CAEL/R..., CAFR/L...

“WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)

Nicht kompatibel mit TungModularSystem

AUSTAUSCHTEILE & (

Katalog Nr. Spannschraube Schlissel
CHFVR/L... CSHB-6-A P-4

Kombination Schwert und Werkzeughalter

Schwert
Toolholder CAER.. CAEL.. CAFR.. CAFL..
CHSR... 0 L
CHSL... 0 0
CHFVR... 0 0
CHFVL... a .

[ : Kombination

Stechplatten > S.20 - 33, Schwerter > S.54 - 55, Standard Schnittdaten - S.58
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ACCELERATED MACHINING

C-CHSR/L TUNGCA

TungCap Schaft fir CAER/L und CAFR/L Schwerter

— @
Sl o
3] 0 Q
E = Y _ o
= OO
LPR
||
(LFASSY**) Rechte Ausfiihrung (R)
= - mit rechtem Schwert
Katalog Nr. LPR LPOS L2 WPOS Schwert (Optional)
C3CHSR/L22050N 50 221 35 11.5 CAER/L..., CAFL/R...
C4CHSR/L27050N 50 221 36 16.5 CAERI/L..., CAFL/R...
C5CHSR/L35060N 50 60 32.1 36 24.5 CAER/L..., CAFL/R...
C6CHSR/L45065N 63 65 32.1 41 34.5 CAER/L..., CAFL/R...

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (WF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (LF)
Geeignet fur 7 MPa Kihlmittelzufuhr. Nicht kompatibel mit TungModularSystem.

AUSTAUSCHTEILE @ & (

Katalog Nr. Kuhlmittel-Teil Spannschraube Schlissel
C3CHSR/L22050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHSR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHSR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHSR/L45065N SATE-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4

C-CHFVR/L TUNGCA~

TungCap Schaft fir CAER/L und CAFR/L Schwerter

[ @
=
&
e 10
52 gv @ @ Qy
<C |
w o
2, lwos, ..
(LFASSY ) Rechte Ausfiihrung (R)
mit Schwertausfiihrung
Katalog Nr. DCONMS LPOS L2 wB WPOS Schwert (Optional)
C3CHFVR/L22040N 32 32.5 35 22 -5.9 CAEL/R..., CAFR/L...
C4CHFVR/L27050N 40 42.5 36 27 -0.9 CAEL/R..., CAFR/L...
C5CHFVR/L35060N 50 49.5 36 35 71 CAEL/R..., CAFR/L...
C6CHFVR/L45065N 63 54.5 41 45 171 CAEL/R..., CAFR/L...

*WFASSY : Schaft (WPOS) + Schwert (LF)
**LFASSY : Schaft (LPOS) + Schwert (WF)
Geeignet fur 7 MPa Kihimittelzufuhr. Nicht kompatibel mit TungModularSystem.

AUSTAUSCHTEILE @ & (

Katalog Nr. Kuhlmittel-Teil Spannschraube Schlussel
C3CHFVR/L22040N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C4CHFVR/L27050N SATZ-M8X1-M3 CSHB-6-A P-4
C5CHFVR/L35060N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4
C6CHFVR/L45065N SATZ-M10X1-M5 CSHB-6-A P-4

Kombination Schwert und Werkzeughalter
Schwert

Ralter CAER..  CAEL..  CAFR.. CAFL...
C*CHSR... 0 0
C*CHSL... 0 0
G*CHFVR... 0 0
C*CHFVL... 0 0 [ : Kombination

Stechplatten > S.20 - 33, Schwerter > S.54 - 55, Standard Schnittdaten > S.58
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B STANDARD SCHNITTDATEN

ISO Werkstoff

Stahl
(C45, 34CrMod4, etc.)

M Rostfreier Stahl
(X10CrNiS18-9, etc.)

Grauguss(GG25, 250, etc.)

Kugelgraphitguss
(GGG45, 450-10S, etc.)

Aluminiumlegierungen
(Si12% )

Hitzebest. Legierungen
(Inconel718, etc.)

Titanlegierungen
Ti-6Al-4V, etc.

Geharteter Stahl
(34CrMo4, etc.)

K
N
s
]

*Siehe Seite P15 - 19 fUr Vorschub: f (mm/U).

Harte

< 300 HB
<300 HB
<300 HB
< 300 HB
< 300 HB
<200 HB
<200 HB

< HRC 40
< HRC 40
< HRC 40
< HRC 40
< HRC 40

> HRC 50

Auswahl

1. Wanhl

VerschleiBfestigkeit

VerschleiBfestigkeitSchlagfestigk

eit

Oberflachengtite

1. Wahl
Schlagfestigkeit

1. Wahl
Schlagfestigkeit

1. Wahl
Schlagfestigkeit

1. Wahl

1. Wahl

1. Wahl

VerschleiBfestigkeit

1. Wahl
Schlagfestigkeit
Oberflachengtite

1. Wanhl

Schneidstoffe

AH7025, AH725

@ T9225

T9125
GH130
NS9530
AH7025, AH725
GH130
T515, AH7025
GH130
T515, AH7025
GH130
TH10
KSO05F
AH7025
AH905
AH905
AH7025, AH725
KSO05F

BX360

Schnittge-
schwindigkeit
Vc (m/min)

50 - 180
80 - 300
80 - 200
50 -120
80 - 220
50-120
50 -120
50 - 180
50 - 180
50 - 120
50 -120
100 - 500
100 - 600
20-60
20-80
20-80
20-80
20-60

80 - 150
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ACCELERATED MACHINING

TUNGMEYSTEM

B Installationshinweise Schwerter und Stechplatten TUNGCUT

Installation Stechplatten

’| richtig platziert sind.

Stechplatte in den Plattensitz
setzen und die Fixierschraube
im Zentrum fest ziehen.

Alle 4 Schrauben entfernen und
| sicher stellen, dass alle O-Ringe

Schwert platzieren und die
beiden unteren Kl-
emmschrauben anziehen.

Zur Befestigung der Stechplatte
die lange Schraube am Kopf in
Winkelrichtung anziehen.

Um eine unzureichende, instabile Klemmung der Stechplatten zu vermeiden sollte die Reihenfolge

eingehalten werden!

Entfernen der Stechplatte

tung I6sen.

Zuerst Schraube in Winkelrich-

Fixierschaube im Zentrum
I6sen und Stechplatte entne-
hmen.

Nur durch Lésen der langen Schraube ist es nicht méglich, die Stechplatte zu entnehmen.

Verschlussschraube
l PLUG G1/8ISO1179

ESchlisselZHWS5.0@

‘ | ange diagonale Schraube
SR MBX20-XT
ASchlisselZHW5.0

""""

o<+<—O0-Ring

Lange diagonale Schraube

SRM6X20-XT
ASchlissel@HWS5.00

O-Ring
OR5X1N

Verschlusschraube/Ol Zufuhr
[#) f SRM4X8ISO14580
9 BSchliisselHW5.07

0$ ORSX1N \ <—— Zentrierschraube
# . SRM6X12DIN6912
% Zentrierschraube % BSchlisselBHW5.03
\ SR M6X12DIN6912
l T @SchliisselHWS5.0m
Klemmschraube/kurz ’é&eh;‘g'gffsﬁr%be/ kurz
SR M5-04451 BSchitisselT-20/
BSchliissellT-20/50 ASchlusselT-20/50
* Alle hier aufgelisteten Teile sind Bestandteil des Lieferumfangs.
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AUSTAUSCHTEILE FUR KUHLMITTELSCHLAUCH B

Verbindungsschlauch

Abb. 1 Abb. 2
Th Th1 Th i

-

Lange GewindegroBe Max. Druck

Katalog Nr. Abb.
L Th Th1 (Bar)

CHP-HOSE-G1/8-7/16-200BS 200 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 260 1

CHP-HOSE-G1/8-7/16-250BS 250 G1/8"-28 BSPP 7/16"-20 UNF 260 1

CHP-HOSE-5/16-7/16-200BS 200 5/16"-24UNF 7/16"-20 UNF 200 1

CHP-HOSE-5/16-G1/8-200BS 200 5/16"-24UNF G1/8"-28 BSPP 200 1

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 260 2

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-250BB 250 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP 260 2
Adapter Kuperdichtring

HEX9/16”
7/16”-20 UNF ol 1/87-28 BSPI
‘ <~
%% !
e — i @ ‘ Qo
37° o) i ‘ Q Q
‘_‘ w4 i
Lt ] L
nNo 7K
Katalog Nr. Katalog Nr. oD od w
CHP-NIPPLE-G1/8-7/16UNF CHP-COPPER-SEAL1/8 15 8 1
CHP-COPPER-SEAL5/16 11 8 1
CHP-COPPER-SEAL5/16-2.5 11 8 2.5

Anschluss fiir kleine Drehmaschinen
mit Kupferdichtring

a 9 6 H.S. Kihlmittelschlauch
] ”»
o 7 ) 1/8” BSPP Adapter
I J h " .
= — ] Dichtungsring
= 25 < 213
(O] |-
5/16”-24 UNF
Katalog Nr.

CHP-CONECTOR5/16-G1/8

Verschlussschraube

'l
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mm DIRECT LJET system

Kihlmittel wird direkt von der Werkzeugaufnahme
in den Werkzeughalter Gibergeben

Die KuhImittelzufuhr erfolgt von der Werkzeugséaule

DirectTungJet System
direkt zu den Werkzeugen

Werkzeug-
aufnahme

Auf-
Halter nahme

Werkzeug-
halter

KuhImittelaustritt

Kein KUhImittelzufuhr-Rohrsatz
erforderlich.

Eliminiert Spanverschleppung an
Rohren und beschleunigt den
Werkzeugwechsel.
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B SESTELLLEITFADEN VON SONDERSTECHPLATTEN

Sonderplatten sind auf Anfrage erhéltlich!

Vorraussetzung fir Sonderanfertigung

- Sonderstechplatten werden nur aus den unten gezeigten Standardformen hergestellt
- Fur weitere Details nehmen Sie bitte mit uns Kontakt auf

Inneneinstechen &

AuBeneinstechen & Stechdrehen Stechdrehen Kopieren und Freidrehen
DTE DGE DTI DTR DTIU

(Geschliffen) (Geschliffen) (Geschliffen) (Geschliffen) (Geschliffen)

;7

B NOMENKLATUR FUR SONDERSTECHPLATTEN (BEISPIEL)

DTE 320 - 000R-025L AH725

@ Plattenform @ Max. Stechbreite © Zusatzbezeichnungen O Schneidstoff

I BEISPIELE FUR PLATTENFORMEN

Plattenform Nomenklaturbeispiel Hinweis

Hauptplattenform: DTE
Spezieller Eckenradius

DTE400-050 AH7025

Hauptplattenform: DTE

DTE320-000R 025L AH725 | Spezieller Eckenradius, asymmetrische
Ausfihrung

Hauptplattenform: DTR
DTR330-165 T515 Vollradius Stechplatte mit

Sonderstechbreite

Hauptplattenform: DTE

DTES530-120R-25LA T9225 | Spezielle Nut,
asymmetrische Ausflihrung

Hauptplattenform: DTE

DGG440-035-29A KSO5F .
Spezielle Nut

Hauptplattenform: DTE

DTE400-030R-005RA NS9530 Rechte Ausfiihrung, Stechplatte mit
Sonder-Anstellwinkel und Eckenradius
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ACCELERATED MACHINING .
BESCHLEUNIGTER

| IEFERSERVICE FUR
SONDERSTECHPLATTEN

Dieser Service gilt nur fur die Bestellung einer ersten Testcharge;
Eine Nachbestellung sollte durch den regularen Bestellvorgang erfolgen.

BESTELLUNG PRODUKTIONSZEIT LIEFERUNG
3 _ 15 StUCk Ab Bestellung

(ohne Transport)

BESCHICHTETE
=l STECHPLATTEN =l
4 Wochen
UNBESCHICHTETE
STECHPLATTEN

3 Wochen

-

TUNGCUT Schneidstoff

DGN Spanformstufe Beschichtet/Hartmetall Cermet

AH725 NS9530
° L]

Sonderbreite Mit Faskanten
und Eckenradius

DGN200
DGN300
DGN400
DGN500
DGN600
DTE300

DTE400

DTE500
DTE600
DTE800
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TUNGCUT
Sonderpreiten und Eckenradien B

Stechbreite
w
A A A
Stechtiefe: G
\
A |
Eckenradius (L): R1 / \ Eckenradius (R): R2

AuBen-J: D1 AuBen-J: D2

Nutboden-@: d

TUNGCUT

[
K -
g Stechplatte/ Igitttze- Stechbreite Max. Stech- Eckenradius ~ Halter
3 Grundplatte  groBe (W) tiefe (G) (R1/R2)
(VRVEONZE 1yl - 1.5 mm
A DGN: o8 0.75 - 0.99 mm EERE:Ruln| CTEFRIL
DTE BRI - 2.5 mm 0
1.50 - 6.00 mm [EEER:E O.O5O—rW/2
DGN300/DTE300 3 2RI HaltergroBen  (Vollradius
DGN400/DTE400 4 BERNEVNNGTIN max.28mm  erhaltich) ~ CTER/L Schneide A Schneide B
B DGN500/DTE500 5 CEPOSSTN i HaltergroBen CTEFR/L
DGN600/DTE600 6 EERIBCXIaE max-28 mm
DTE800 8 6.40 - 8.0 mm CTER/L

*Toleranzen der Stechplatten beziehen sich auf Standardartikel.

Einstechen und Fasen

Stechbreite
w
45\ «— /450
A A A
> L

\\ Stechtiefe: G
Fase (L): C1 % Fase(R): C2
Eckenradius (L): R1 / \Eckenradius (R): R2
AuBen-@: D2

AuBen-@: D1

Nutboden-@: d

TUNGCUT

Stechplatte/ Plgitttze_n Stechbreite  Max. Stech- Eckenradius  Halter
Grundplatte gréBe (W) tiefe (G) (R1/R2)
DGN200 0
DGN300 oder  CTEFR/L
Bgsggg 2-6 1.0-4.0 mm O(.V(gjr;x\llj/f CTEFR/L
DGN600 erhéltlich) (Modifiziert)

*Toleranzen der Stechplatten beziehen sich auf Standardartikel.

Max. Fasenbreite: 0.5 mm
Einige Kombinationen von Stechbreite, Stechtiefe, Eckenradius (R), und
Fase kénnten nicht herstellbar sein.
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ACCELERATED MACHINING

Bl PRACTICAL EXAMPLES

Werksttick Ring-Geber Getriebegehiuse
Halter CTER2020-4T25 CTER2525-3T09
Stechplatte DGM4-030 DTX3-030
Schneidstoff AH7025 AH725
SUM22L 20Cr4
-l . .
Werkstoff £
2
Q
M
Stechbreite: W (mm) 4 3
q':é Schnittgeschw.: V¢ (m/min) 180 120
%? Vorschub f (mm/U) 0.2 0.15
g-% Bearbeitung 8 7
3 Stechtiefe (mm) Abstechen Einstechen
Kiihlung Emulsion Emulsion
900
800
2 £ 700
2 2 600
Resultat 2 £ 500
2 2 00|
z T 300 |-
N N 200 |-
< < 100
0 0
TUNGCUT Mitbewerber TUNGCEUT Mitbewerber
Werkstilick Ventil Getriebe Segment
Halter CTIR25-3T05-D250 Special
Stechplatte DTX3-030 DTX3.8-020
Schneidstoff AH7025 AH7025
X5CrNi18-9 Inconel 718
Werkstoff I“ .
Stechbreite: W (mm) 3 3.8
S| Schnittgeschw.: Ve (m/min) 80 8
%S Vorschub f (mm/U) 0.08 0.02
é% Bearbeitung 2.2 7
2 Stechtiefe (mm) Einstechen Einstechen
Kiihlung Emulsion Emulsion
250
° 17.5
£ 200 3 15
2 3 125
Resultat 2 150 £ 10
5] 5}
% 100 i 7.5
<
5 g5
& %0 < 25
0 0
TUNGCUT Mitbewerber TUNGEUIT Mitbewerber
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TUNGCUT

PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiick Werkstiick/Automobilindustrie Maschinenteil
Halter CTER1616-2T08 CTER2525-4T10
Stechplatte DGM2-020 DGM4-030
Schneidstoff AH725 AH725
41Cr4 41Cr4
e P
Werkstoff § E(E [ ——
Q
c Stechbreite: W (mm) 2 4
. % Schnittgeschw.: Vc (m/min) 94 150
£ S |Vorschub f (mm/U) 0.08 0.10
.Sg’ Bearbeitung Abstechen Einstechen
(Dg Stechtiefe (mm) - 6
QO [Kihlung Emulsion Emulsion

1400 2000
o 1200f-- N °
1600
S 1000} \ ———————— s
Resul £ 800} £ 1200
esultat Lo} o
i 600 -------- - B i 800
G 400|— R g
< 200|— [ & 400
OTLNGCU'I' Mitbewerber O‘I'UNGCIJT Mitbewerber
Werkstiick Maschinenteil Getriebe
Halter CTEL2020-3T09 CTER2525-2T08
Stechplatte DTES3-040 SGN200-020
Schneidstoff T9125 BX360
18CrMo4
Werkstoff
c Stechbreite: W (mm)
L 8) Schnittgeschw.: V¢ (m/min) 200 120
*é' § |Vorschub f (mm/U) 0.2 0.05
S 2[Bearbeitung Einstechen Einstechen
U)g Stechtiefe (mm) 5 0.8
2 [Kihlung Emulsion Emulsion
250 700
2 200l N £ 600
3 \ S 500
C 150) - [ o
Resultat 3 5 400
= qo0f B = 300
S T 200
BN B < 100
0 0
TUNGCUT Mitbewerber TUNGCUT Mitbewerber
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Member IMC Group

Tungaloy-NTK Germany GmbH
Katzbergstr. 3a
40764 Langenfeld, Germany
Tel: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
customer.service@tungaloy.de

www.tungaloy.de

® .
y 4 .-'H G-Tech Cutting Tools GmbH
- IndustriestraRe 12
u ' :h 75387 Neubulach
Cuh‘ing Tools Tel.: 07053/968416
Email: info@gtech-cuttingtools.de
www.gtech-cuttingtools.de

FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com

Mtz 2025 (TG)




