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TUNGEDECEDRILL

Wendeplattenbohrer
TungSix-Drill =

Innovativer Wendeplattenbohrer mit
doppelseitigen Wendeschneidplatten

mit 6 echten Schneiden

Die Tungaloy Corporation hat mit dem
neuen TungSix-Drill den weltweit ersten
Wendeplattenbohrer mit doppelseitigen
Wendeschneidplatten entwickelt.

Dem Endverbraucher wird eine hochwirt-
schaftliche Bohrbearbeitung ermaglicht, die
mit 6 echten Schneidkanten pro \Wende-
schneidplatte hinsichtlich Leistung keine Kom-
promisse eingeht.

Der stumpfe Freiwinkel der Zentrums-
schneide erhéht die Stabilitst, das neu-
artige Design der Wendeschneidplatte
erlaubt eine optimale Positionierung und ver-
hindert Beschadigungen durch bereits ab-
genutzte Schneidkanten. Die -DJ Spanform-
stufe verhindert an der Zentrumsschneide
Spanestau und der hoch positive Spanwinkel
der AuBenschneide sorgt fur exzellente Span-
kontrolle. Kombiniert mit den innenliegenden,
gedrallten Kuhlkanalen und Tungaloys revo-
lutionarer ,PremiumTec” Sorte AHS030,
die exzellente VerschleiBfestigkeit und hohe
Oxidationsbestandigkeit  liefert, ist der
TungSix-Drill die ideale Losung fur die Bohr-
bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und
Eisengusswerkstoffen.  Erhaltlich ist der
TungSix-Drill in den Durchmessern 28 mm -
54 mm in 1 mm Schritten fur Bohrlochtiefen
von 2 und 3 x D.

Da Zentrumsschneide und AuBenschneide
untereinander austauschbar sind, bietet
dieses innovative Bohrerkonzept dem Endver-
braucher eine vereinfachte Lagerhaltung, da
lediglich 1 Ausftihrung Wendeschneidplatten
zu bevorraten ist.

Als weiteres Plus zur Produktivitatssteigerung
ist der TungSix-Drill kompatibel mit Tungaloys
Anfasringen aus der TDXCF Serie.

TungSix-Drill - der Innovationssprung fiir
gesteigerte Produktivitdt und niedrige
Kosten

Tungaloy

Keeping the Customer First



Eigenschaften

Doppelseitige
Wendeschneidplatten
mit 6 Schneiden

» Reduziert Werkzeugkosten
» Ermaglicht héhere Schnittgeschwindigkeiten
» "C" + "P" = 1 Wendeschneidplatte

Zentrumsschneide "C" AuBenschneide "P"

Eine Wendeschneidplatte
fir beide Plattensitze

» Vereinfachte Lagerhaltung

Gedrallte
Kihlmittelbohrungen

Der TungSix-Drill ermaglicht mit seinen
gedrallten Kuhlkanalen optimale Spanabfuhr
und beste Kuhlung sowie Schmierung der
Schneidkanten.

Optimale Wendeschneidplatten Positionierung
Bohrlochgenauigkeit

TUNGSDCEDRILL Mitbewerber
28.2 oDc = 828 mm 28.2 oDc = 828 mm
. Vc = 140 m/min _ Ve = 140 m/min
£ . |
; 28.1 =
ey
[&}
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=
é 28.0 & f-0.06 mm/U 5= 4 f- 0.06 mm/U
= f-0.1 mm/U = f-0.1 mm/U
®f-0.15 mm/U ®1-0.15mm/U
27.9 ' ! 27.9 ' '
Eintritt Mitte Bohrboden Eintritt Mitte Bohrboden

» Exzellente Bohrlochgenauigkeit
und Oberflachengtte

Neue revolutionare Sorte
AH9030 PVD beschichtete Sorte

Modernste Beschichtungstechnologie

PREMIUMTEC

» Glatte, obere Schichtlage fur
geringe Aufbauschneidenbildung
und exzellenten Spanfluf3

Neuartige PVD-Beschichtung
/ » Beste Verschleif3- und
Oxidationsbestandigkeit

e———— Spezielle Adhéasions-Technologie
» \erfahren zur besseren Adhasion
zwischen Beschichtung und Substrat
» Fur drastisch erhéhten Bruch- und
Schlagwiderstand

Verstarkte Schneidkante

TUNGSDCEDRILL Mitbewerber

Schnittkraft Schnittkraft

Positiver
Freiwinkel

Der negative Freiwinkel der Zentrumsschneide erhéht die Leistung und
verhindert Bruch.

TUNGSDC-DRILL



TUNGSDCLDRILL

Spanformstufen

DJ Typ

Spezielle Geometrien fiir Innen- und AuBenschneide

Kennzeichnung
Innenschneide

I— Niedrige Schnittkrafte und

Spanformstufe
Innenschneide

Breite, geschwungene
Spanablaufzone verhindert
Spanestau

hohe Standzeiten

Auf der Spanflache eingebrachte Kerben
reduzieren die Schnittkrafte und erhohen
die Standzeiten

System zur korrekten Klemmung
der Wendeschneidplatte

Schnittdaten

Korrekte Klemmung!

DagimnlS

Kennzeichnung
AuBenschneide

Spanformstufe
AuBenschneide
Paositiver Spanwinkel und
hohes Spanformelement

fur niedrige Schnittkrafte

Wiper
Fur exzellente Oberflachengute

I %y e——— Innenschneide £

[ 1

L S &— Innerer ®,
g’ Plattensitz

Wendeschneidplatte
zentrisch tiber Schraubenloch

Korrekte Klemmung!

o=

I

Wendeschneidplatte
nicht zentrisch liber Schraubenloch

Falsche Klemmung!!!

&—— AuBenschneide
]
s & |nnerer

Plattensitz

Nicht zu schrauben! Daher Verwechslungs-
gefahr ausgeschlossen

An-
wendung

Stahl

Rostfreier
Stahl

. AH9030

Sorten Substrat Beschichtung
Anwendungs- Spezifisches Harte Biegebruch Bl Dicke Elgenschaften
bereich (HRA) Festigkeit (GPa) (pm)
Fir Stahl und rostfreien Stahl
P20 - P35 AuBergewdhnliche Verschlei3festigkeit
908 o8 (Ti, AN 5 und Oxidationsbestandigeit bei mittleren bis

M20 - M35

hohen Schnittgeschwindigkeiten.
PREMIUMTEC Beschichtung verhindert
Aufbauschneidenbildung.

D




Leistungsvergleich

TUNGSDC-DRILL

Reduzierte Schnittkrafte Spankontrolle
Schnittige Schutzfase reduziert Schnittkrafte auch bei - PP -
doppelseitigen Wendeschneidplatten [ Sghn!i;!:ge}ghvylpqlgkg!!{}{g [m/mln] ———————————————
100 180 200
» Sichere Spankontrolle :
» Spane weisen ideale Form auf o
=0
Spindelleistung N
eDc = 228 mm E :
Vc = 140 m/min .§, : 0
4.5 Werkstoff = C55 —— Lo
. o]
4 Mitbewerber _g j
35| H TUNGSDCEDRILL g :
g 3 = L
F =]
£ es 3 20mm
3 e Bohrer : TDS280W32-3
215 Wendescheidplatte : WWMUO8X408R-DJ
& ) Sorte : AHS030
Werkstoff : C45
0.5 Werkzeug-g : 228 mm
0 Bohrlochtiefe :H=70mm
Vorschub (mm,/min) Maschine : CNC Drehbank
Kahlung : Emulsion (innere Zufuhr)
Standzeitvergleich
VerschleiB3festigkeit AH9030
o 04 Bohrer : TDS280W32-3
§ Wendescheidplatte : WWMUO8BX408R-DJ
g 03 Mitbewerber B Sorte : AHS030
g : Werkstoff : C55 (1S0)
<E - Schnittgeschw. : Vg = 140 m/min
SE
T 02 Mltbewe_rber A Vorschub :f=0.1 mm/U
gt Werkzeug-g : 228 mm
§> Bohrlochtiefe :H =84 mm
= 0.1 Maschine : Horizontales BAZ / BT40
% TUNGSDCDRILL Kuhlung : Emulsion (innere Zufuhr)
5 0
® 5 10 15 20

Bearbeitungslange (m)

Stabilitat Zentrumsschneide

g 035 A—\
° Mitbewerber A
5 o8 Bruch -
[0}
g _ 025
S
@ E o2

x
o @
z DE 0.15 m—
2>
§ 01 |
E TUNGSDEDRILL
S 005 ! Y
E
‘o
£ 0

0.5 1

Bearbeitungslange (m)

AH9030 garantiert deutlich héhere

VerschleiBfestigkeit

Bohrer
Wendescheidplatte
Sorte

Werkstoff
Schnittgeschw.
Vorschub
Werkzeug-g
Bohrlochtiefe

Maschine
Kuhlung

: TDS280W32-3

: WWMUOB8X408R-DJ

: AHS030

: Werkzeugstahl (40HRC)
: Vg = 100 m/min

: f=0.08 mm/U

: 828 mm

H=28 mm

: Vertikales BAZ / BT50
* Emulsion (innere Zufuhr)

Die robuste Schneidecke verhindert Bruch bei
der Bearbeitung von vorgehartetem Werkzeug-

stahl




TUNGSDCLDRILL

Wendeschneidplatten

Sorte Abmessungen (mm)
Artikel NI PREMIUMTEC L
N ed | T |odi| Dc (mm)
= AHS030
- WWMUO8X408R-DJ ° 80 | 39 | 34 | 08 228.0 - 832.0
} WWMUOSX510R-DJ ° 97 | 49 | 44 |10 233.0 - 838.0
WWMU11X512R-DJ ° 11.3 239.0 - 846.0
WWMU13X512R-DJ ° ol T 047.0 - 654.0
Bohrer
L/D=2 ]
J fde A e
3 R 13
2 —1 4
- L >
Abmessungen (mm .
Artikel Nr. Lager gen fmm) M“i,tl'.?::h- Gewicht Wendeschneidplatte st?f?r?anunbe =il
oDc |eDs | eD | 0 0s| L versatz (ka) m —r
TDS280W32-2 ° 28 56 145 1.3 0.6
TDS290W32-2 ° 29 58 148 1.1
TDS300W32-2 ° 30 | 32 | 40 | B0 | 55 | 151 0.8 0.7 WWMUOBX408R-DJ CSTB-3 T9D
TDS310W32-2 ° 31 62 154 0.5
TDS320W32-2 ° 32 B4 157 0.2 0.8
TDS330W40-2 ° 33 66 170 1.7
TDS340W40-2 ° 34 68 173 1.4 1.2
TDS350W40-2 ° 35 70 176 1.2
TDS360W40-2 . . - s s WWMUOSX510R-DJ CsTB-4 T-15D
TDS370W40-2 ] 37 50 | 74 182 0.7 1.3
TDS380W40-2 ] 38 78 185 0.4
TDS390W40-2 ° 39 78 188 2.2 1.4
TDS400W40-2 ] 40 80 191 1.9
TDS410W40-2 ° 41 82 194 1.7 15
TDS420W40-2 ° 42 84 197 15 1.6
TDS430W402| e | 43 86 20| 13 16 HMETDETERDY eoTes e
TDS440W40-2 ° 44 0 55 | 88 o 203 1
TDS450W40-2| e 45 90 206 0.7 "
TDS460W40-2 ° 46 92 209 0.4 1.8
TDS470W40-2 ° 47 g4 212 2.6
TDS480W40-2 ° 48 96 215 2.4 1.9
TDS490W40-2 ° 49 g8 218 2.2
TDS500W40-2 (] 50 100 221 2 2.0
TDS510W40-2 ° 51 % 102 224 1.7 2.1 PMETEXO1ERDY ooTes e
TDS520W40-2 ° 52 104 227 1.5 2.2
TDS530W40-2 ° 53 108 230 1.3 2.3
TDS540W40-2 ° 54 108 233 1 2.4

® Lagerstandard




TUNGSDCDRILL

L/D =3
A
©
o
,,,,,, . )
—Tig
Q
A
£s -
Abmessungen (mm) Max. . Spann- .
Artikel Nr. | Lager Mitten- Ge[‘l’("";ht Wendeschneidplatte | schraube | Schlissel
oDc|eDg | eD | 0 | 05| L versatz 9 m S
TDS280W32-3 ° 28 84 173 1.3
0.7
TDS290W32-3 ° 29 87 177 1.1
TDS300W32-3 ° 30 32 40 90 55 | 181 0.8 WWMUOBX408R-DJ CSTB-3 T-9D
0.8
TDS310W32-3 ° 31 93 185 05
TDS320W32-3 ° 32 96 189 0.2 0.9
TDS330W40-3 ° 33 ag 203 1.7
TDS340W40-3 ° 34 102 207 1.4 1.3
TDS350W40-3 ° 35 105 211 1.2
WWMUOSX510R-DJ CSTB-4 T-15D
TDS360W40-3 ° 36 108 215 0.9
1.4
TDS370W40-3 ° 37 50 | 111 219 07
TDS380W40-3 ° 38 114 223 0.4 1.5
TDS390W40-3 ° 39 117 227 2.2
1.6
TDS400W40-3 ° 40 120 231 1.9
TDS410W40-3 ° 41 123 235 1.7 1.7
TDS420W40-3 ° 42 126 239 1.5
1.8 WWMU11X512R-DJ CSTB-5 T-20D
TDS430W40-3 ° 43 129 243 1.3
40 65
TDS440W40-3 ° 44 55 | 132 247 1 1.9
TDS450W40-3 ° 45 135 251 0.7 2.0
TDS460W40-3 ° 48 138 255 0.4 2.1
TDS470W40-3 ° 47 141 259 2.6 2.2
TDS480W40-3 ° 48 144 263 2.4
2.3
TDS490W40-3 ° 49 147 267 2.2
TDS500W40-3 ° 50 150 271 2 2.4
55 WWMU13X512R-DJ CSTB-5 T-20D
TDS510W40-3 ° 51 153 275 1.7 2.5
TDS520W40-3 ° 52 156 279 1.5 2.6
TDS530W40-3 ° 53 159 283 1.3 2.7
TDS540W40-3 [ 54 162 287 1 2.9

® Lagerstandard

7




TUNGEDECDRILL

Standard Schnittdaten

Vorschub f (mm/U)

Schnittge-
Werkstoff schwindigkeit oD¢ (mm)
Vo [M/MIN) oo
228 - 832 233 - 854
Stahl/niedriger Kohlenstoffgehalt
(C < 0.3) Std2-1, St52-3, C25 etc. 160 - 320 0.04-0.10 0.04-0.10
Kohlenstoffstahl
(C > 0.3) Ckd5, CK55 etc. 80 - 250 0.06-0.15 0.08-0.18
Niedrig legierter Stahl
15&,'\%05 160 - 250 0.06-0.12 0.06-0.14
Legierter Stahl
42%r‘M04, 50Cr4 80 - 200 0.06-0.15 0.08-0.18
Rostfreier Stahl (austenitisch)
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 etc.
100 - 200 0.04-0.12 0.04-0.12
Rostfreier Stahl (ferritisch-martensitisch)
XBCr17, X20CrS13 etc.
Rostfreier Stahl (Duplex)
X5CrNICUND 1 6-4 eto. 80-120 0.04-0.10 0.06 -0.10
Grauguss 80 - 250
GG25 etc.
0.06-0.18 0.08-0.20
Kugelgraphitguss
GGO70 ofo. 80/- 200
Anwendungsgebiet
Vorschub
f (mm,/U) s.0. 0.05 0.05 0.05
O K ebene Flache O K schiefe Ebene o K Querbohrung o K Tauchbohren
Anwendung
:I?nr;sr‘g?ll_lb] 0.1 0.05 nicht zu empfehlen nicht zu empfehlen
o K Bohren o K runde x x
Oberflache Paketbohren Hinterbohren
- -

Bei unterbrochenem Schnitt sollte der Vorschub reduziert werden



. TUNGSDCDRILL

TDXCF-Serie Anfaswerkzeuge @

Die TDXCF Serie (Anfasringe und Wendeschneidplatten 45°)
ermoglichen das Anfasen unter 45° in einem Arbeitsgang
ohne Werkzeugwechsel

P 2 Schneidplatten fur hdchste Produktivitat
(TDXCF auch mit nur 1 Wendeschneidplatte einsetztbar)

P Optimale Positionierung der Wendeschneidplatte
des Anfasrings lasst ausreichend Abstand zum Bohrkérper
und verhindert Schneidkantenbruch

TUNGSDCDRILL A

Optimale Positionierung verhindert
Schneidkantenausbriche

\Wendeschneidplatte

Max. Anfasbreite: C 2.5 mm

Anfasen unter 45°

2 Wendeschneidplatten

Spiralnut fur
Spanabfuhr

Spannschraube
Bohrergrundkérper Anfasring

P GH130 = TiCNO beschichtete Sorte

P Geeignet fur Stahl, rostfreien Stahl und
EisenguBwerkstoffe

Schneidkante
Fas-Wendeschneidplatte




TUNGSDCLDRILL © I —

Leistungsvergleich
Oberflachengiite
Anfasring : TDXCF280L30
Bohrer oeE 70 Werkstoff : Kohlenstoffstahl
0.1 0.13 C55 (245HB)
Maschine . Vertikales BAZ, BT 40
Schnittgeschwindigkeit : V¢ = 140 m/min
S’-) Anfasbreite :C=2.0mm
CE\J = I-UI- Kthlung : Emulsion
=) I x
Q17 . : .
R Die neue TDXCF Serie erzielt konstante
= Oberflachengiite
Schnittkraft
TDXCF Herkédmmlich
. . 0.4 0.4
Scharfe Schneidkanten verringern Q
Schnittkréafte um 50%! N 0.3 ,
Anfasring - TDXCF280L30 202 ™ z 02
Werkstoff : Kohlenstoffstahl £ \® £ /
C55 (245HB) £0.1 £ 01 /
Maschine . Vertikales BAZ, BT 40 2 2
Schnittgeschwindigkeit : Vg = 140 m/min @ @
Vorschub : f=0.10 (m/U) 0 0
Anfasbreite :C=2.0mm
Kahlung : Emulsion 0.1 ‘ 0.1 ‘
0 1 2 0 1 2
Eingriffzeit (min) Eingriffzeit (min)
Spankontrolle
TDXCF Herkémmlich
Anfasring : TDXCF280L30
Werkstoff : Kohlenstoffstahl
C55 (245HB)
Maschine : Vertikales BAZ, BT 40
Schnittgeschwindigkeit : Ve = 140 m/min
Anfasbreite :C=2.0mm
Kuhlung : Emulsion

Keine Spanumwicklung um Bohrkérper oder
Werkstiick durch kontinuierliche Spiralspane

Wendeschneidplatten und Austauschteile

Sorte Spann- Dreh- Spann- Dreh- Schliissel | Schliissel
Artikel Nr. Wendeschneidplatte schraube | moment | schraube | moment fiir fur
GH130 WSP (N-m) Fasring (N-m) WSP Fasring
TDXCF280L30
I XHGX090700R-45A ° CSPB-4S 3.5 CM8 x 20 8.0 T-15D P-5
TDXCF540L30

® Lagerstandard

10



. TUNGSDCDRILL

TDXCF Serie Anfasringe

Max. Bohrtiefe L
llyan 8
‘ — ) ] e
Abmessungen (mm) Lange (mm)
Artikel Nr. Lager Werkzeug- Bohrer
eDs eDc L & L/D=2 L/D=3

TDXCF280L30 ° 26.9 28 TDS280W32-1 36.9 64.9
TDXCF290L30 ] 27.9 29 TDS280W32-1 39.2 68.2
TDXCF300L30 o 28.9 30 TDS300W32-1 41.5 71.5
TDXCF310L30 ] 29.9 31 TDS310W32- 43.8 74.8
TDXCF320L30 ] 30.9 64 32 TDS320W32-1 46.1 78.1
TDXCF330L30 31.8 33 TDS330W40-1 48.4 81.4
TDXCF340L30 32.8 34 TDS340W40 50.7 84.7
TDXCF350L30 33.8 35 TDS350W40 53.0 88
TDXCF360L30 34.8 36 TDS360W400 56.3 92.3
TDXCF370L30 35.8 37 TDS370W400 57.6 94.6
TDXCF380L30 36.8 38 TDS380W40O 58.9 97.9
TDXCF390L30 37.8 39 TDS380W40-0 62.2 101.2
TDXCF400L30 38.8 40 TDS400W40-O 64.5 104.5
TDXCF410L30 39.8 30 41 TDS410W40-0 66.8 107.8
TDXCF420L30 40.6 42 TDS420W40-0 69.1 111.1
TDXCF430L30 41.6 43 TDS430W40-O 71.4 114.4
TDXCF440L30 42.6 44 TDS440W40 73.7 117.7
TDXCF450L30 43.6 85 45 TDS450W40-0 78.0 121
TDXCF460L30 44.6 46 TDS460W40] 79.3 125.3
TDXCF470L30 45.6 47 TDS470W40] 80.6 127.6
TDXCF480L30 46.6 48 TDS480W40] 82.9 130.9
TDXCF490L30 47.6 49 TDS480W40-0 85.2 134.2
TDXCF500L30 48.6 50 TDS500W40-0 87.5 137.5
TDXCF510L30 49.6 51 TDS510W40-0 89.8 140.8
TDXCF520L30 50.6 52 TDS520W400 92.1 1441
TDXCF530L30 51.6 53 TDS530W400 94.4 147 .4
TDXCF540L30 52.6 54 TDS540W40-0 96.7 150.7

® Lagerstandard

11



TUNGSDCLDRILL o

Montageanleitung Anfasring

(@ Anfasring auf Bohrer so montieren, dass beide Spankammern
passgenau Ubereinanderliegen. Schrauben leicht anziehen. Die OK Spannkammern
Wendeschneidplatten auf dem Anfasring anbringen und ebenfalls passgenau einstellen
leicht anziehen. / (Wendeschneidplatte ist

@ Position des Anfasrings festlegen e automatisch richtig positioniert)

® Nun Schrauben des Anfasrings festziehen und anschlieBend \Wende-
schneidplatten fest anziehen

X X

Falsche Position des Spankammern liegen
Anfasrings nicht iibereinander

TUNGBORE Radial verstellbare Aufnahmen fiir Bohrwerkzeuge

Einfache Durchmesseranpassung des TungSix-Drill Bohrers

Spezifikation
BT/DIN69871 Typ L HSK Typ
S
B
L=
g
Abmessungen (mm
Artikel Nr. Lager (= (i Werkzeug-

S.s. od oD L L1 L2 J G g

TUNGBORE BT40 EM32 ° 32.00 228.0 - 832.0
40 123.50 M16

TUNGBORE BT40 EM40 ° 40.00 96.5 233.0-854.0

TUNGBORE BT50 EM32 ° 32.00 ' 228.0-832.0
30 134.50 M24

TUNGBORE BT50 EM40 ° 40.00 233.0 - 854.0

TUNGBORE HSK A 63 EM32 ° 32.00 142.00 228.0-832.0
63 72.0 ‘ 71.0 | M10 -

TUNGBORE HSK A 63 EM40 ° 40.00 118.0 233.0-854.0

TUNGBORE DIN69871 40 EM32 32 ' 228.0-1832.0
40 135.6 M16

TUNGBORE DIN69871 40 EM40 40 233.0-854.0

TUNGBORE DIN69871 50 EM32 32 228.0 - 832.0
a0 115.6 | 96.5 M24

TUNGBORE DIN69871 50 EM40 40 233.0-854.0

® | agerstandard
Bohrer- Das Zentrum der Bohreraufnahme besteht
grundkérper aus zwei ineinander laufenden Bohrungen.

Die Klemmschraube drickt den Schaft des
Bohrers in die prazisere Zentrumsbohrung
und bewirkt dadurch eine elastische
Verformung des Halters. Daraus resultiert
eine formschlussige Schaftanlage von mehr
als 180°, die eine hohe Klemmkraft erzeugt.

Formschliissige
Schaftanlage

12



TUNGBORE
TUNGSDC-DRILL

TUNGSDC-DRILL

Einstellbereiche TungSix-Drill kombiniert mit Tungbore

Einstellbarer Bereich Einstellbarer Bereich
Werkzeug-o (mm) Werkzeug-o (mm)
(mm) (mm)
Min.-g Max.-o Min.-g Max.-0

28 28 29.3 42 42 43.3
29 29 30.3 43 43 44.3
30 30 31.3 44 44 45.3
31 31 32 45 45 46.3
32 32 32.4 46 46 46.8
33 33 34.3 47 47 48.3
34 34 35.3 48 48 49.3
35 35 36.3 49 49 50.3
36 36 37.3 50 50 51.3
37 37 38.3 51 51 52.3
38 38 38.8 52 52 53.3
39 39 40.3 53 53 54.3
40 40 41.3 54 54 55.3
41 41 42.3

EZ-Exzenterhiilse fiir TungSix-Drill

Einsatzbereiche fiir EZ-Exzenterhiilse

P Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhiilse
liegt zwischen + 0.6 mm bis - 0.2 mm

Bohrungsdurchmesser-Korrektur auf
Frasmaschinen und BAZ (rotierender Einsatz)

Skalierung fiir Frasmaschinen und BAZ
(AuBenrand Hiilse)

Mittenhohen-Korrektur auf Drehmaschinen
(stehender Einsatz)

» Der Verstellbereich der EZ-Exzenterhilse
liegt zwischen + 0.3 mm bis - 0.2 mm
» Verhindert Storungen durch zu
grofBen Mittenversatz

Skalierung fiir Mittenhohen-Korrektur
auf Drehmaschinen (Stirnseite Hilse)

13




TUNGSDCLDRILL C

Anwendungen der EZ-Exzenterhilse

Bohrungsdurchmesser-Korrektur Mittenhohen-Korrektur

auf Frasmaschinen

» Nullpunkt der Skalierung auf  Skalierung p Die Wendeplatten parallel Spannschraube A
Hoéhe der Spannschrauben \," zur X-Achse stellen. Der (Bohrer fl)qer‘en]\.
positionieren T Nullpunkt der Skalierung
muss auf Hoéhe der Spann- o
schrauben positioniert
EZExzenterhilse ——=@ werden
» Um einen groBeren Bohrungs— SrEmEaEE A Spannschraube B
durchmesser zu erzielen, (Bohrer fixieren) (Hulse fixieren)
ist die EZ-Exzenterhulse in
+ Richtung zu drehen. » Im Bild rechts ist die EZ- +
Bei kleinerem Bohrungs- 5 -Hulse in + Richtung um VO”@ @
durchmesser in - Richtung -0 0.1 mm gedreht, der ® //
» Im Bild rechts wird die = Zapfendurchmesser erd
Einstellung zum Erzielen eines vergrafBert und sollte im
Bohrungsdurchmessers von Spannschraube B Bereich von 0.5 mm o
+ 0.4 mm verdeutlicht (Hlse fixieren) liegen
Zum Drehen der EZ-Exzenterhulse den Schlussel in die dafur Bemerkungen:
vorgesehene Bohrung stecken. Die Spannschrauben A +B mussen Die EZ-Exzenterhtlse kann nicht in Spannhulsen verwendet werden.
hierbei geltst sein. Mit der Spannschraube A den Bohrer klemmen, Bei der Einstellung in den — Bereich kann der Bohrkérper an
Spannschraube B dient zum Fixieren der EZ-Exzenterhilse der Bohrungswand anlaufen. Daher wird beim rotierenden Einsatz
eine Einstellung nur in den + Bereich empfohlen.
Achtung: Schraube B nur leicht anziehen, da ansonsten die Hulse
beschadigt wird.
Spezifikation
L1
Ls q Frasmaschine | Drehmaschine
L Artikel Nr. |Lager| eDq 8Dz | 8Dz | L1 | L2 | La | La | "gohungss | Mittenhohe
EZ2025 ° 20 | 25 | 48 | 49 32.5
EZ2532 ° 25 | 32 | 51 52 38 +0.4bis-0.2 | +0.2bis-0.15
adad 5 4
[SENSIS]
EZ3240 ° 32 | 40 | 54 | 82 43
EZ4050 ° 40 | 50 | 69 | B3 55 +0.6bis-0.2 | +0.3 bis-0.2
Lo
Hinweis ® | agerstandard
TungSix-Drill @ D1 entspricht EZ-Exzenterhulse-d Dq
TungSix-Drill Bohrer Einsetzen der Wendeschneidplatte
¢ Das Bearbeitungszentrum muss ausreichend Steifigkeit und Motorleistung aufweisen ¢ Vor Einsetzen der Wendeschneidplatte in
* Nicht geeignet fur die Bearbeitung von paketgespannten Werkstticken den Bohrkérper alle Fremdkérper aus dem
* Bei der Bearbeitung rotierender Werkstticke ist auf korrekte Einstellung zu achten Wendeplattensitz entfernen — -
. ) * Spannschlissel zentriert auf Spannschraube O Ed=t—3-
Kiihlschmierstoffe der Wendeschneidplatte ansetzen. Ausrich-
¢ Das Kuhlschmiermittel sollte durch die innen liegende Kihimittelzufuhr zugefuhrt werden tungsfehler fuhren zu Beschadigungen an X ‘==i§§=/'l
* Nur wasserlosliche Kuhlschmierstoffe einsetzen Spanschraube oder Schltssel
® Der Kuhlmitteldruck sollte mindestens 10 bar betragen, die Durchflussmenge sollte * Wendeschneidplatte im Plattensitz bundig Schlussel Handhabung
7 Liter/min nicht unterschreiten. einsetzen
e Spannschraube rechtzeitig nach langem
Einsatz wechseln
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Benutzung des TungSix-Drill auf Drehmaschinen

Korrekte Einstellung des Bohrers ist wichtiger Faktor
fur stabile Maschinenverhaltnisse

Montage auf einer Drehmaschine

e Bohrkérper so einbauen, dass die Schneiden parallel zu X-Achse der Maschine stehen

¢ Normalerweise ist die Einbaulage so, dass der Maschinenbediener die AuBenschneide sehen kann

e Durch Spannen der Spannschraube auf der Spannflache werden die Schneiden parallel zu X-Achse ausgerichtet

TUNGSDC-DRILL

Schneiden sollten parallel
zur X-Achse der Drehmaschine
ausgerichtet sein

REVOIVEP Richtung der

Spannschraube

Bei normaler Einbaulage kann der Maschinenbediener
die AuBBenschneide sehen

Uberpriifung der Schneidenhohe

Die Schneidenhohe ist ein wichtiger Faktor beim Bohren mit \Wendeplattenbohrern

Die Mittenhohe des Werkzeugs sollte sich innerhalb von 0.2 mm befinden

Zur Uberpriifung der Mittenhohe wird ein geschliffener Nulldorn benétigt

Bei der Uberprufung der Mittenhohe sollte an der Auskraglénge des Bohrers gemessen werden

Wenn kein Nulldorn zur Verfugung steht, kann ersatzweise eine geschliffene Bohrstange benutzt werden

Revolver

Messanzeige

Auskraglange

Justieren des Revolvers erfolgen

Nulldorn //
j Q3
,,,,,,,,,,,,,,,, I
y Haupt- Gleiche Aus-
’ spindel kraglénge wie
ohrer //
Korrektur der Schneidenhéhe sollte durch Korrektur der Schneidenhthe SRS

sollte durch Justieren des
Revolvers erfolgen

15



TUNGSDCLDRILL o

Uberpriifung der Schneidenmitte mit Versuchsschnitt

¢ Nach Befestigung des Bohrerkarpers sollte die Untermittigkeit
Uberpruft werden
e \Wenn der Bohrerkérper richtig eingestellt ist, ist ein kleiner Zapfen T

(Pin) von ca. 0.5 mm vorhanden E

e \Wenn kein Pin vorhanden ist, steht der Bohrer Gber Mitte. Ist der 3 anf P
Pin 1 mm oder groBer, steht das Werkzeug unter Mitte und die S apfen (Pin)
Werkzeugmitte muss Uberpruft werden )

e Bei Versuchsschnitten sollte der Vorschub 0.1 mm/U oder kleiner 85
sein und es sollte maximal 10 mm tief gebohrt werden @

4

ohrtiefe
- ca. 10 mm

Ausrichten der Schneidenhohe

(@ Bohrer liber Mitte

Wenn die Schneidenhdhe unzureichend
ist, konnen folgende Methoden zur
Einstellung vorgenommen werden:

Lésung 1:
Spannrichtung andern

Drehung

um

Lésung 2:
180°

Bohrer um 180° drehen
Hier ist eine zweite
Spannflache nétig

Einbau-
richtung

@ Bohrer leicht iiber Mitte (0.05 mm) (® Bohrer stark unter Mitte
(0.2 mm oder mehr)

Einbauposition im Revolver andern In diesem Fall bleibt der grofBe Durchmesser
und starke Vibrationen kénnen auftreten. Um
dem gegen zu wirken sollte die EZ-Exzenter-
hilse zur Mittenhdhen-Korrektur eingesetzt
werden. Naheres hierzu siehe Seite 13.
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Bohrer mit Versatz auf Drehmaschinen
Herstellung von gréBeren Bohrungen als der Bohrdurchmesser

Bohren mit Versatz

e \Wenn der Bohrer in der Drehmaschine eingesetzt wird, kann der Versatz in der X-Achse feinjustiert werden
¢ Bei der Feinjustierung sollte die Schneidkante parallel zur X-Achse eingestellt werden. ,Einbau im Revolver” siehe Seite 15

Versatz kann nur ins Plus
erfolgen

Storungen

Versatz
ins Minus

Ersatz muss
kleiner als
0.1 mm seip

/

Beispielberechnung eines neuen Bohrdurchmessers
Neuer Bohrdurchmesser =
Bohrdurchmesser + 2 x Versatzmal

Bohrdurchmesser: 20 mm
Versatz: 0.2 mm
Neuer Bohrdurchmesser = 20 + 2 x 0.2 = g20.4 mm

Unebenheit des Bohrbodens

Die Unebenheit des Bohrbodens bei TungSix-Drill
ist geringer als bei von HSS Bohrern gefertigten
Bohrbéden

Der mit dem TungSix-Drill gefertigte Bohrboden ist nahezu eben, verglichen mit Bohrboden
von HSS Bohrern gefertigt.

Bohrboden mit TungSix-Drill

Bl 228 - 32 233 - 38 239 - 46 847 - 54 ,4%
D¢ (mm)
Hmax (mm) 1.8 2.1 25 2.7
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Problembeseitigung beim Bohren

Problem Ursache GegenmaBnahmen
Zentrums- Freifliche Ungiinstige © Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
schneide Schnittbedingungen ® \orschub um 10% reduzieren
AuBen- Freiflache Ungiinstige ® Schnittgeschwindigkeit um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
schneide Schnittbedingungen ® \lorschub verringern
® Kuhlschmierstoffdurchfluss mindestens 7 1/min
Art und Zufuhr des o Kuhlschmierstoffkonzentration sollte héher als 5% sein
Kiihlschmierstoffs © Dunnflussigeren Kuhlschmierstoff verwenden
® \Vechseln von &uBerer zu innerer Kihlschmiermittelzufuhr
% Freiflache © Maschine mit hoherer Antriebsleistung wahlen
= Vibrationen o Stabilere Werkzeugspannung wahlen
8 ® Bohrereinstellung andern (Mittenversatz Gberprifen)
[
o
> Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
o
[}
-g Allgemein ® \\Vechseln von &uBerer zu innerer Kihlschmiermittelzufuhr
T o Kuihlschmierstoffzufuhr erhéhen (mehr als 10 Liter/min.)
Zu hohe Zerspantemperatur ®\orschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
® Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen
Kolk reduzieren
® \orschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Aufbauschneidenbildung ® Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen
reduzieren
® Schnittgeschwindigkeit um 20% erhéhen und Vorschub um 20% der
Spanformstufe | Spanestau empfohlenen Schnittwerte reduzieren
o Kuhimitteldruck erhohen (groBer 15 Bar)
Mittenversatzeinstellung ® Mittenversatz auf O - 0.2 mm einstellen
Zu groBer Mittenversatz o \Werkzeug Mittenversatz laut Handbuch benutzen
Zentrums- | Drehzentrum Raue Werkstiickoberfliche ® \Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten
schneide des Bohrers © \orschubwert beim Eintritt auf 0.05 mm,/U reduzieren
® \/orschub um 20 - 50% gegentber den empfohlenen Schnittbedingungen
Hoher Vorschub reduzieren
Schneidkantenbruch o Uberprifung der Schneidkante beim Plattenwechsel
Wendeschneidplatte iiber ® Schneidkante oder \Wendeschneidplatte wechseln bevor Verschlei 0.3 mm
Standzeit beansprucht erreicht
) - " o \\erkzeugeintrittsflache vorarbeiten
E AuBen- BohrerauBen- Raue Werkstiickoberflache © \orschubwert bei Eintritt auf 0.05 mm/U reduzieren
5 | schneide bereich . . . ) ]
] UngleichméaBiger Anschnitt ® Bei Schnittunterbrechungen Vorschubwert < 0.05 mm/U wéhlen
=
<
g Schneidkantenbruch o Uberprifung der Schneidkante beim Plattenwechsel
=)
c - s © Schnittgeschwindigkeit um 20% erhéhen und Vorschub um 20% reduzieren
3 Hohe Werkstiickharte o Kuhlmitteldruck erhhen (groBer 15 Bar)
=
3 Ungeb{‘auchte Spéanestau ®\/orschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
P gung
T Schneidkante
Geringe Maschinenstabilitat ®\/om kontinuierlichen Vorschub zu Intervallvarschub wechseln
Wendeplatte fur Standzeit o Schneidkante oder Wendeplatte wechseln bevor
beansprucht Verschlei 0.3 mm erreicht
Aligemein Kontaktlinie ® Maschine mit hoherer Stabilitat wahlen
Vibrationen o Stabilere Werkzeugspannung wahlen
® Bohrereinstellung andern (Mittenversatz Gberprifen)
Hohe Werkstiickharte @ \lorschub < 0.05 mm/U
Abplatzungen
. . . o \\Wechseln von &uBerer zu innerer Kuhlschmiermittelzufuhr
Thermische Rissbildung ® \/orschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Allgemein Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
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Problem Ursache GegenmaBnahmen
Rotierendes Werkstiick o Mittenversatz auf O - 0.2 mm einstellen
c
& Rotationsachse auBerhalb Toleranz o Rotationsachse kontrolieren
5
o - - .
= Mittenversatz bei reduziertem . ;
,ul_-J E Werkstiick-g o \\erkzeugmittenversatz korregieren
cx P -
6t | Werkzeug- P .. ® \Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten
gg umgebung Unebene Werkzeugeintrittsfiéche ® \lorschubwert beim Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren
c
B g Spanbruch an duBerer Schneidkante | e \Wendeschneidplatte wechseln
N
=]
E Instabiles Werkstiick o Stabilere Werkzeugspannung wahlen
" ® Schnittgeschwindigkeit um 20% erhohen und Vorschub um 20% reduzieren
Spanestau o Kihimitteldruck erhéhen (groBer 15 Bar)
Rotierendes Werkstiick o Mittenversatz auf O - 0.2 mm einstellen
Rotationsachse ungiinstig eingestellt | o Rotationsachse kontrolieren
s Bohrloch- 9 g eing
‘e | durchmeser o Werkzeugeintrittsflach i
2 S . geintrittsflache vorarbeiten
g’ Unebene Werkzeugeintrittsflache @ \/orschubwert bei Eintritt auf 0.05mm/U reduzieren
@© . . .
5 Instabiles Werkstiick o Stabilere Werkzeugspannung wahlen
=)
S o Kiihlschmierstoffkonzentration sollte hther als 5% sein
3}
o thll]sr;?\rﬁrgggtzggs ® Dunnflussigeren Kuhlschmierstoff verwenden
% Rauigkeit o \Wechsel von duBerer zu innerer Kihimittelzufuhr
m . . . . ® Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
g Ungiinstige Schnittbedingungen @ \orschub um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
=
s Wendeplattenbruch e \Wendeschneidplatte wechseln
o
. s ® Schnittgeschwindigkeit um 20% erhohen und Vorschub um 20% reduzieren
Aligemein Spanestau o Kuhimitteldruck erhohen (groBer 15 Bar)
Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
o Empfohlene Schnittbedingungen beachten
Ungiinstige Schnittbedingungen o Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen
erhaéhen
Wendeplattenbruch ® \Wendeschneidplatte wechseln
Lange
Wirrspéne . o \\Vechsel von &duBerer zu innerer Kuhimittelzufuhr
o AuBere Kihlschmierstoffzufuhr o Mit Intervallvorschub arbeiten
5 ® Haltepunkt ca. 0.1 Sek. halten vor Spanaufwicklung
o
£ Spane an der Zentrumscheide O'{;andenz zu kirzeren Spanen bei erhohter Schnittgeschwindigkeit und erhohtem
S ‘orschub
c - - o
© . . o \\Vechsel von auBerer zu innerer Kihimittelzufuhr
‘% = Kihlschmierstoffzufuhr o Kuhimitteldruck erhohen (groBer 15 Bar)
Spénestau « Schnittgeschwindigkeit, um 20% erhohen und Vorschub um 20% reduzi
— . . chnittgeschwindigkeit um 20% erhéhen und Vorschub um 20% reduzieren
Unginstige Schnlttbedlngungen o Kuhimitteldruck erhohen (gréBer 15 Bar)
Versagen des Spannmittels o Auswechseln der Werkzeugaufnahme
Allgemein
Lose Spannschrauben e Spannschrauben anziehen
. . . . ® Schnittgeschwindigkeit um 20% der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Ungiinstige Schnittbedingungen @ Vorschub um 10% der empfohlenen Schnittbedingungen erhshen
Starker VerschleiB3 der Wendeplatte | ®Wendeschneidplatte wechseln
Rattern e Maschine mit hoherer Drehmomentstabilitat verwenden
Vibrationen beim Bohren e Stabilere Werkzeugspannung wahlen
o Bohrereinstellung andern (Mittenversatz tberprifen)
o Lose Spannschrauben e Spannschrauben anziehen
[
[}
° Unzureichende Maschinenleistung . o ) o A
é und Drehmoment ® Maschinenspezifische Drehzahl wahlen. Vorschub um 20 - 50% reduzieren
Mg'sllcrrjmedn- o \\/endeschneidplatte rechtzeitig wechseln
stillstan . . o Uberpriifen Sie die Kihimitteldurchflussmenge am Bohrer
Thermischer Verschleif3 ® Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20% gegentber den empfohlenen
Schnittbedingungen reduzieren
Wendeplattenbruch ® \Wendeschneidplatte wechseln
Gratbildung
Ungiinstige Schnittbedingungen e \orschub vor Werkstuckaustritt um 20 - 50% reduzieren
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Tungaloy

Member IMC Group

Tungaloy Corporation (Zentrale) Tungaloy Rus, LLC

11-1 Yoshima-Kogyodanchi 36-G Kostukova str.

Iwaki-City, Fukushima, 970-1144 Japan Belgorod, 308012, Russia

Tel. +81-246-36-8501, Fax +81-246-36-8542 Tel. +7-4722 58 57 57, Fax +7-4722 58 57 83
http://www.tungaloy.co.jp www.tungaloy.co.jp/ru

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

3726 N Ventura Drive, Arlington Heights, IL 60004, U.S.A. ul. Genewska 24

Tel. +1-888-554-8394, Fax +1-888-554-8392 03-963 Warszawa, Poland
www.tungaloyamerica.com Tel. +48-22-617-0890, Fax +48-22-617-0890

www.tungaloy.co.jp/pl

Tungaloy Canada

432 Elgin St. Unit 3, Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada Tungaloy UK. Ltd
Tel. +1-519-758-5779, Fax +1-519-758-5791 Woodgate Business Park, Bartley Green
www.tungaloyamerica.com Birmingham B32 3DE, UK
Tel. +44 121 244 3064, Fax +44 121 270 9694
Tungaloy de Mexico S.A. www.tungaloy.co.jp/uk, salesinfo@tungaloyuk.co.uk
C Los Arellano 113, Parque Industrial Siglo XXI i i
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290 Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Tel. +52-449-929-5410, Fax +52-449-929-5411 Rm No 401 No.88 Zhabei, Jiangchang No.3 Rd
www.tungaloyamerica.com Shanghai 200436, China
Tel. +86-21-3632-1880, Fax +86-21-3621-1918
Tungaloy do Brazil Comércio de Ferramentas de Corte Ltda. www.tungaloy.co.jp/tcts
Rua dos Sabias N.104 ) A
13280-000 Vinhedo, Sao Paulo, Brazil Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
Tel. +55-19-38262757 Fax:+55-19-38262757 11th Floor, Sorachai Bldg. 23/7, Soi Sukhumvit 63
www.tungaloy.co.jp/br Klongtonnue, Wattana, Bangkok 10110, Thailand
Tel. +66-2-714-3130, Fax +66-2-714-3134
Tungaloy Germany GmbH www.tungaloy.co.th
An der Alten Ziegelei 1, D-40789 Monheim, Germany )
Tel. +49-2173-90420-0, Fax +49-2173-90420-19 Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
www.tungaloy.de 50 Kallang Avenue #06-03 Noel Corporate Building
Singapore 339505
Tungaloy France S.A.S. Tel. +65-6391-1833, Fax +65-6299-4557
ZA Courtaboeuf - Le Rio 1 rue de laTerre de Feu www.tungaloy.co.jp/tspl
F-91952 Courtaboeuf Cedex, France )
Tel. +33-1-6486-4300, Fax +33-1-6907-7817 Tugaloy India Pvt. Ltd.
www.tungaloy.fr Unit#13, Bwing, 8th Floor, Kamala Mills Compound
Trade World, Lower Parel (West), Mumbai - 4000 13. India
Tunga|oy Italia SpA Tel. +91-22-6124-8803, Fax +91-226124-8899
Via E. Andolfato 10 www.tungaloy.co.jp/in
[-20126 Milano, ltaly
Tel. +39-02-252012-1, Fax +39-02-252012-65 Tungaloy Korea Co., Ltd
www.tungaloy.co.jp/it #1312, Byucksan Digital Valley 5-cha,
60-73 Gasan-dong, Geumcheon-gu
Tungaloy Czech s.r.o 153-788 Seoul, Korea
Tufanka 115 Tel. +82-2-6393-8930, Fax +82-2-6393-8952
CZ-627 00 Brno, Czech Republic www.tungaloy.co.jp/kr
Tel. +420-272652218, Fax 420-234064270 i
www.tungaloy.co.jp/cz Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14, Kelana Jaya, 47301
Tungaloy Ibérica S.L. Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan, Malaysia
C/La Pau, n° 46 Tel. +603-7805-3222, Fax +603-7804-8563
E-08243- Manresa (BCN), SPAIN www.tungaloy.co.jp/my
Tel. +34 93 1131360 Fax:+34 93 1131361 .
www.tungaloy.co.jp/es Tungaloy Australia Pty Ltd
Unit 308/33 Lexington Drive
Tunga|oy Scandinavia AB Bella Vista NSW 2153, Australia
St Lars Vag 42A Tel. +612-9672-6844, Fax +612-9672-6866
SE-22270 Lund, Sweden www.tungaloy.co.jp/au

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

Ausgehandigt durch:

IS0 9001 certified ISO 14001 certified
QC00J0056 EC97J1123
Tungaloy Corporation Tungaloy Group

Japan site and Asian
production site
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