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DORPENT

TEN/EEN fir hocheffizientes Planfrasen

DORPENT

Der ©OPENT Fréaser zur
Prozessoptimierung

Unubertroffene Stabilitdt durch eine héhere
Plattenstarke und ein innovatives Spann-
system der neuen 10-schneidigen Wende-
schneidplatten machen den OGPENT
Fraser zu einem bedeutenden Werkzeug zur
Kostenreduzierung. Mit dem neuen DOPENT
Fraser erreicht man eine optimale Wirtschaft-
lichkeit in der Hochleistungszerspanung.

Starkere Wendeschneidplatten als bei Mithe-
werbern und ein positiver Spanwinkel machen
den DOPENT Fraser zu einem hocheffi-
zienten Werkzeug.

Tungaloy

Keeping the Customer First
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Reduzierung der Kosten

durch

Produktivitatssteigerung

und

Prozessoptimierung




Doppelseitige Wendeschneidplatten
mit 10 Schneidkanten

DORPENT

== Pentagonale Wendeschneidplatten
und 6konomischer Eckenpreis

= Reduzierung der \Wendschneidplatten- - i

kosten um bis zu 30% zur
herkdmmlichen Wendeschneidplatte . o A
mit 4 Schneidkanten (Wiper)
== Drei Spanformstufen
stehen zur Verfugung: o

-MJ zur allgemeinen Bearbeitung e
-AJ zur Aluminiumbearbeitung 9
-W fur exzellente Oberflachen

|Hohe Stabilitat fur effizientes Zerspanen

== Dreipunktanlage garantiert eine stabile
Spannung fur starke Schnitte

== Hohe \Wendeschneidplattenstarke zur

Standard Teilung

Erhohung der Standzeit und Reduzierung

der Werkzeugkosten —ee

== Tungaloys SS-Fit Klemm-System erhaht
die Stabilitat der Wendeschneidplatte
im Plattensitz

|Enge Teilung fiir héchste Produktivitat

W

== Gesteigerte Anzahl an
Wendeschneidplatten fur hochste
Produktivitat

== SS-Fit Klemm-System fur extra enge
Teilung erhoht die Stabilitat und
Leistung

Standard

Enge Teilung

| Ausgezeichnete Scharfe

== Der eingearbeitete positive Spanwinkel
entlang der schrég angeordneten
Schneidkanten garantiert einen
weichen Schnitt

== Trotz negativer \Wendeschneidplatten
werden aufgrund der geometrischen

. . Axialer
Auslegung unterschiedlicher ’ Spanwinkel —

Spanformstufen positive Anstellwinkel +5°

realisiert




DORPENT I

Spezifikation: Dopent Fraser

Schaftfraser Aufsteckfraser

® Lagerstandard

és:g: ] B e — D: Aufsteckfraser Komponenten (Tabelle)
& Beschreibung Austauschteile
‘i& L Lt fe ,EI Aufsteckfraser TENOSR... *TENOSR...
L phannggnraube CSTR-4L100
/ Torx Einsatz BT15S ‘ BT15M
(5 Grif H-TBS
Torx T15D
Max. Schnitttiefe: Max. ap = 6.4 mm Schiussel
Aufsteckfraser
= Abmessungen (mm) . Kiihl- Fraser-
é Artikel Nr. Lager Iégﬁ:;l;l GE[\II(\IIt'].:ht mittel- spann-
T 2D; | D4 2 Dp ad J/ Lt b a 9} | zufuhr schraube
TENOSRO50M22.0E04 [ ] 4 50 56 0.3
41 22 20 40 6.3 10.4 CM10x30H
- TENOSRO63M22.0E06 [ ] 6 63 69 0.5
E TENOSRO80M27.0EQ7 [ J 7 80 86 50 27 22 50 7 12.4 0.9 mit CM12x30H
g TENOSR100M32.0E08 [ J 8 100 106 60 32 28.5 8 14.4 1.3 TMBA-M16H
*TENOSR125M40.0E10 [ J 10 125 131 71 a0 32 63 9 16.4 2.3 TMBA-M20H
*TENOSR160M40.0E12 [ ] 12 160 166 100 29 ' 4.0 ohne -
TENOSRO50M22.0E06 [ J 6 50 56 0.3
41 22 20 40 6.3 10.4 CM10x30H
TENOSRO63M22.0E08 [ ] 8 63 69 0.5
o TENOSRO80M27.0E10 [ ] 10 80 86 50 27 22 50 7 12.4 1.0 mit CM12x30H
c
WITENOSR100M32.0E12 [ ] 12 100 106 60 32 28.5 8 14.4 1.4 TMBA-M16H
TENOSR125M40.0E16 [ ] 16 125 131 71 a0 32 63 9 16.4 2.5 TMBA-M20H
TENOSR160M40.0E20 [ ] 20 180 166 100 29 ' 4.3 ohne -
* zu benutzender Torx Schlissel siehe Tabelle 1
Schaftfraser
Abmessungen (mm) . Kiihl- Ersatzteile
. G ht|
Artikel Nr. Lager égﬁ?,';' ?{(vgj mittel- [Spannschraube| Torx Schiiissel
8Dc | 8D1 | 8Ds | £ Lt L zufuhr | ™ e WSP (Alternativ)
- ) 3 32 38
EENO9R032M32.0-03 35 115 07
EENO9R040M32.0-04 [ ] a 40 46 71508
EENO9R0O50M32.0-04 [ ] 50 56 32 80 0.9 mit CSTR-4L100 (T15D)
EENO9R063M32.0-06 [ J 6 63 63 40 120 1.0
EENOSR080M32.0-07 [ ] 7 80 86 1.3




DOPENT

Spezifikation: WWendeschneidplatte

@ Lagerstandard

LT, T T,
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
-MJ (Fur allgemeine Bearbeitung) -W (Wiper) -AdJ (Fur Aluminium)
Sorten [NEU} Abm(essu]ngen
PVD C H I i
Artikel Nr. Toleranz S?Q::z- @—@ ermet | Hartmeta Form
AH725 | AH120 | AH140|T1115 | T3130 |[NS740| TH10 A T
PNCUO905GNER-MJ " (] ° ° ° ° ° g Abb. 1
mi .
PNCUOS05GNER-W C [ J 12.2 Abb. 2
PNCUO905GNFR-AJ ohne () 6.3 | Abb. 3
Montage des Frasers mit extra enger Teilung
- Positionieren der Wendeschneidplatte (Abb. A)
- Anziehen der Spannschrauben mit 3.0 N-m (Abb. B) ‘ ‘
- Uberprufen der Wendeschneidplatten auf exakten Sitz
Abbildung A Abbildung B
Verwendung der Wiper-Geometrie
- Um eine exzellente Dbgrfléchg zu erzielen, . Markierung Schneid-
wird die Verwendung einer Wiper-Geometrie empfohlen. kante 1
(PNCUOSO5GNER-W) /
- Wiper-Geometrie wie abgebildet montieren. Dabei ist darauf zu @ N
achten, dass die markierte Ecke wie dargestellt nach oben zeigt. o Sohneid-
- Die Wiper hat zwei Schneidkanten, e
welche durch eine Nut getrennt sind. . :
- Die restlichen Schneidkanten sind nicht verwendbar, Abbildung C Abbildung D
es kann zu Beschadigungen des Fraskorpers kommen.
Schnittdaten
2 Schnittge-
Werkstoff "['ﬁ'gf Auswahl Sorten seh?,[uiﬂ'?igfe]m ZafL‘TVmUrff%‘b
¢ (m/min
1. Wahl AH725 100 - 250
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt 200 Schlagfestigkeit AH140 80- 180 0.1-0.6
(C15E etc.) Verschleiffestigkeit T3130 120 - 250
Oberflachenqualitat NS740 100 - 250 0.1-0.5
1. Wahl AH725 100 - 230
Stahl/hoher Kohlenstoffgehalt 200 - 300 Schlagfestigkeit AH140 80- 180 0.1-0.5
(C45, C55 etc.) Verschleiffestigkeit T3130 120 - 250
Oberflachenqualitat NS740 100 - 250 0.1-04
Legierter Stahl 1. Wahl AH725 100 - 230
9 150 - 300 | Schlagfestigkeit AH140 80 - 150 0.1-0.5
BiRORiER, 1708 ehe) VerschleiBfestigkeit | 13130 120 - 250
1. Wahl AH725 100 - 250 0.1-04
Werkzeugstahl -300 Schlagfestigkeit AH140 100 - 180
(X155CrVMo121 etc.) Verschleiffestigkeit T3130 80-120 0.1-0.5
Oberflachenqualitat NS740 100 - 180
Rostfreier Stahl (300 Serie, X5CrNi188 etc.) = 1. Wahl AH140 90 - 180 0.1-0.45
1. Wahl AH120 140 - 250
Grauguss (5529, 6630 ete.) | VerschieiBfestigkelt | 11115 150 - 280 01-06
. 1. Wahl AH120 100 - 200
L PR TN DS TCes) VerschleiBfestigkeit | T1115 120- 220 01-06
Aluminium Legierungen (5 < 15%) - 1. Wahl TH10 500 - 1500 0.1-05
Aluminium Legierungen (Si > 13%)

- Zum Entfernen der Spane wird der Einsatz von Luft empfohlen

- Wenn bei der Aluminiumzerspanung Spane an den Schneidkanten haften bleiben,

wird der Einsatz von Kuhlflussigkeit empfohlen

- Bei unterbrochenem Schnitt oder beim Entfernen einer GuBhaut ist der

kleinere Vorschub f; aus der oberen Tabelle zu wahlen

- Die angegebenen Schnittwerte sind der Werksttickaufspannung und den
Maschinenverhaltnissen anzupassen



DORPENT o

Spanformstufen

-MJ -AJ | - -W (Wiper)

| -
ol N P K

Stahl Rogtﬁrﬁier Eisenguss Aluminium Stahl  Eisenguss
al

Schutzfase

¢

Spanwinkel
Spanwinkel

Zur allgemeinen Bearbeitung Zur Aluminiumbearbeitung Zur Schlichtbearbeitung
Ausgewogene Schneidkantenscharfe und  Geringe Adhasion durch polierte Fur exzellente Oberflachen
Stabilitat Spanflache

Oberflachenvergleich

2.5 10
H Ra
o| | mRz '8 Fraser : TENOSR100M32.0E08 (Z = 1)
Wendeschneidpl. : PNCUOSO5GNER-MJ
Werkstoff . E275A (126HB)
T 1.5- 6% Schnittge-
3 3 schwindigkeit : Ve =250 m/min
& & Zahnvorschub  : fz =0.15 mm/Z
1+ -4 Schnitttiefe cap =0.3 mm
Schnittweite cae =75 mm
Bearbeitung : Planfrasen
0.5 M2 Maschine . Vertikales Bearbeitungszentrum,
BT40, 30 kw
O- -0
NS740 PVD NS740 PVD
Vergleich Vergleich
Anwendungsbereich Schnittwerte
500
50 Werkstoff ~ : Ck55 (200HB)
= Werkzeug-d : D¢ = 100 mm
40 ‘E 400 Schnittge-
T N schwindigkeit : Ve = 200 m/min
e E Schnittweite : ag = 50 mm
0 3.0 5 gog Herkémmlich : Fraser mit
$ Herkémmlicher £ 4-schneidigen WSP
o Fraser 2
Eoo0 S 200
£ g Zahnvorschub
3 2 DOPENT : f; =04 mm/Z (Z=8)
10 N 100
Herkommlicher
Fraser fz =0.3mm/Z(Z=7)
0 0 Schnitttiefe  : ap=4 mm

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

Zahnvorschub fz (mm/Z) DOPENT Herkommlicher

Fraser
(Z=8) (z=7)



Praktische Beispiele

DORPENT

Maschinenbauteil Befestigungsplatte
’ 200 mm )
! |
Werkstiick 90&/
“n,
<
7%/77/77 :\60«\
Werkstoff GG30 42CrMo4 (300HB)
Fraser TENOSR100M32.0E08 TENO9R125M40.0E10
Wendeschneidplatte PNCUO905GNER-MJ
Sorte AH120 AH725
. \S/gl}pri?tgﬁﬁfhwindigkeit 200 150
“E’, fzza[.',‘ﬂ,‘.’,?/"%'fh”b 0.3 0.2
S Gl 1540 770
| Sl 2.5 2x4mm
B | oo lmamete 75 80
£ | Bearbeitung Planfrasen
& | Kiihlung ohne
Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum, BT50
15 - 20% _ - 40%
% Eingriffzeit S Eingriffzeit
= % 30 [ -
Do . N
N
& &
Resultat = Vf= 1270 —> 2 20 . Vf = 450 —»
Nosl N N 1540 mm/min | & 770 mm/min
= Dopent erhoht die A W Markante Produktivitats-
L% Produktivitat und io steigerung durch
0 steigert die Standzeit 0 Hochvorschubfraser mit
Mitbewerber DOPENT UM 130%. Mitbewerber DCENT €Xtra enger Teilung
Ausgleichsgewicht Motorradbauteil
Werkstiick \&«
& & &
RN ® £
K
Werkstoff C25 (150HB) AlZn5.5MgCu (200HB)
Fraser TENOSR125M40.0E10 TENOSR125M40.0E10
Wendeschneidplatte PNCUOS05GNER-MJ PNCUOS05GNFR-AJ
Sorte AH725 TH10
C ggqmt/t%ﬁfhwmmgkelt 250 1000
*é.’, Zahnvopschub 0.3 Schruppen: 0.3, Schlichten: 0.1
§, Gellenvorschub 1150 Schruppen: 7640, Schlichten: 2550
3 asg*gpniﬁﬁt]‘efe 8 x4 mm Schruppen: 2, Schlichten: 0.5
= B 80 20- 80
£ | Bearbeitung Planfrasen
& | Kihlung ohne Emulsion
Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum, BT50 Vertikales Bearbeitungszentrum, BT40
e - 50% _ - 25%
e Eingriffzeit S Eingriffzeit
B el - T
® N
DS:e 0 . L »
& Vf=550 —>» &
Resultat 2 0 1150 mm/min e N
o4 I S
& Produktivitatssteigerung % 190%
Sool N BN um 100% durch iy N Produktivitats-
i.% gesteigerten Vorschub io steigerung durch
0 und hohe Schnittge- 0 erhohten Vorschub.
Mitbewerber DOPENT schwindigkeit Mitbewerber BODENT




SBEAMWRENCH

Torx Drehmoment-Schlissel mit LED
Fur definierte und wiederholgenaue WSP-Klemmung

Tungaloy

Member IMC Group

Geriffelter Griff —————
LED Leuchte —— e

Farb- /A

kennzeichnung \
Drucken zum

Auswechselbarer
Torx Bit ~¢

Einrasten des Bits

Eigenschaften und Vorteile

e modulare Torx Schlussel fur die exakte und Uberwachte

Klemmung von Wendeschneidplatten

e ED Anzeige fur sofortige Ruckmeldung tber das

erreichte Drehmoment

¢ Bits aus gehartetem Stahl fur lange Lebensdauer

¢ zwei Griffausfuhrungen:
Fahnchen- und Schltsselgriff in den
GroBen T6 bis T15

¢ patentiertes Schnellwechselsystem fur schnelles
Austauschen

e farbliche Kennungen von Schlisseln und Bits zur
schnellen und eindeutigen Zuordnung

* Drehmoment immer exakt passend zur Schraubengréfe
e Konstant einfaches Losen der WSP-Spannschraube

Anwendungshinweise

¢ das definierte Drehmoment ist bei Aufleuchten der

LED Anzeige erreicht

® Genauigkeit des Drehmomentes + 6%
nach EN ISO 6789

e nur Bits und Schltssel gleicher Farbe kombinieren

¢ Einsatztemperatur: 18 - 28 °C
e langlebige und wartungsfreie Batterie

¢ BEAMWRENCH sauber und fern von
Kuhlschmiermitteln halten

Torx Drehmoment . ey
GriBe N-m Farbidentifikation
6 0.6 Weiss — ~i
T7 0.9 Schwarz
T8 1.2 Griin
T9 1.4 Blau
T15 3.0 Rot
Torx Set
Form Artikel Nr. G-I;,%r[;(e Dreh'{ln. :)nment Farbe
BW-SFB T6 0.6 Weiss
Fahnchengriff BW-SF7 T7 0.9 Schwarz
BW-SF8 T8 1.2 Grin
BW-SF9 9 1.4 Blau
T Dreh t
Form Artikel Nr. Gr%rlg(e re |{|n g1men Farbe
BW-DF8 T8 1.2
Schlusselgriff BW-DF9 T9 1.4
BW-DF15 T15 3.0
Torlx BItS Torx Bits Verpackungseinheit = 5 Sttick
) . Torx Drehmoment
Bits Artikel Nr. GréBe N-m Farbe
BW-TXBSETS T6 0.6 Weiss
BW-TX7SETS T7 0.9 Schwarz
BW-TX8SET5S T8 1.2 Grin
BW-TX9SET5 T9 1.4 Blau
BW-TX15SETS T15 3.0 Rot

Tungaloy Corporation (Zentrale)
Tel. +81-246-36-8501, Fax +81-246-36-8542
http://www.tungaloy.co.jp
Tungaloy America, Inc.
Tel. +1-888-554-8394, Fax +1-888-5564-8392
vvvvvv.tunga\ovamemca com
Tungaloy Canada
Tel. +1-519-758-56779, Fax +1-519-758-5791
www.tungaloyamerica.com
Tungaloy de Mexico S.A.
Tel. +52-449-929-5410, Fax +52-449-929-5411
vvvvvv.tunga\ovamemca com

Tungaloy do Brazil Comércio de Ferramentas de Corte Ltda.

Tel. +55-19-38262757 Fax:+55-19-38262757
www.tungaloy.co.jp/br

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

Tungaloy Germany GmbH

An der Alten Ziegelei 1

D - 40789 Monheim, Germany

Tel. +49-(0)2173-904 20-0
Fax +49-(0)2173-90420-19
E-Mail info@tungaloy.de
www.tungaloy.de

Tungaloy Italia S.p.A.
Tel. +39-02-252012-1, Fax +39-02-252012-65
www.tungaloy.co.jp/it

Tungaloy Czech s.r.o
Tel. +420-272652218, Fax 420-234064270
www.tungaloy.co.jp/cz

Tungaloy Ibérica S.L.
Tel. +34 93 1131360 Fax:+34 93 1131361
www.tungaloy.co.jp/es

Tungaloy Scandinavia AB
Tel. +46-462119200, Fax +46-462119207
www.tungaloy.co.jp/se

LLC Tungaloy Rus
Tel. +7-4722 58 57 57, Fax +7-4722 58 57 83
www.tungaloy.co.jp/ru

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

Tungaloy UK. Ltd
Tel. +44 121 244 3064, Fax +44 121 270 9694
www.tungaloy.co.jp/uk, salesinfo@tungaloyuk.co.uk

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

Ausgehandigt durch:

TG0912-D5

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

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tel. +65-6391-1833, Fax +65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tugaloy India Pvt. Ltd.

Tel. +91-22-6124-8803, Fax +91-226124-8899
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tel. +82-2-6393-8930, Fax +82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tel. +603-7805-3222, Fax +603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Australia Pty Ltd

Tel. +612-9672-6844, Fax +612-9672-6866
www.tungaloy.co.jp/au

I1SO 8001 certified
QC00J0056
Tungaloy Corporation

ISO 14001 certified
EC97J1123
Tungaloy Group
Japan site and Asian
production site

18/10/1986 26/11/1897



