Turbo-Cut- Wechselplattenfraser
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Ausfiihrung

e Wechselplattenfraser zum
HPC-Schruppen

® neu entwickelte
Schneidengeometrie fiir
kleine Schnitttiefen und
sehr hohe Vorschiibe

e alle Halter mit Innenkiihlung

¢ eine WechselplattengréBe
fur alle Durchmesser

e eine Hartmetallsorte fiir
nahezu alle Werkzeugstahle
im Werkzeug- und
Anlagenbau

Exécution

o fraise d’ébauche a plaquettes

* géometrie de coupe nouvellement
dévelopée pour petites profondeurs
de coupe et trés hautes avances

e tous les porte-outils avec system de
refroidisement interieur

 une taille de plaquettes pour tous les
diamétres

* une sorte de carbure pour presque
tous les aciers dans la domaine fabrication
de moules et production technique
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Design

e insert milling cutter for
HPC-roughing

¢ new developed cutting edge-
geometry for lower depths of
cut and very high feed rates

e all holders are with inner
cooling

¢ one insert size for all diameters

¢ one carbide sort for nearly every
tool steel used in moldmaking and
tero technology
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Bezeichung Artikelnummer = @1 a2 3 11 w Z
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-016-2-M08 | 16 M8 / 25 93 2
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-020-2-M10 = 20 = M10 / 27 95 2
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-025-3-M12 | 25 M12 / 32 95 3
Turbo-Cut Halter/tool-holder = TC-035-5-M16 = 35 | M16 / 37 95 5
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-042-6-M16 | 42 M16 / 40 95 6
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-052-7-D22 | 52 22 41 45 95 7
Turbo-Cut Halter/tool-holder | TC-066-8-D27 | 66 27 55 45 95 8

Bezeichung Artikelnummer pR Qualitat

Turbo-Cut TC-S-1273 1,6 P40 Longlife gesintert

Turbo-Cut TC-G-1273 1,6 P40 Longlife geschliffen

Ersatzschrauben 6225000 / M2,5x6,4
Ersatzschrauben 6235000 / M3,5x9
Anwendung Utilisation Application

Schruppen in allen gelaufigen
Bau- und Werkzeugstéhlen,
Schnittstelle kompatibel mit allen
géngigen Systemen

ébauche dans tous les aciers
courants a outil et de construction génerale,
compatible avec tous les systémes courants

Roughing in every common constructional and
tool steel,
interface compatible with all common systems




Einsatzempfehlungen Turbo Cut
fz
. . L Vc | ae max.| ap max.
Materialbezeichnung Festigkeit (imin) | (mm) (mm) 16 @20 @25 @35 @ 42 @52 @ 66
Automatenstahl bis 500 N/mm’ 300 1xD 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
iiber 500 N/mm” 290 1xD 05.13 | 05.15 | 05.1,5 | 05.1,5
Baustahl unlegiert bis 500 N/mm' 300 1xD 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
unlegiert tiber 500 N/mm” 280 1xD 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert 270 1xD .0, ,5..1, 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Federstahl gegliiht (bis 250 HB) 240 0,6xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
naturhart (250-350 HB) 220 0,6xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
federhart (1200-1600 N/mn?) 180 | 0,6xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Einsatzstahl bis150HB 280 1xD 0,5.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
150-200 H B 260 1xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
(iber 200 HB 240 1xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Nitrierstahl bis 1000 N/mm’ 220 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Ubwz 190 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Vergitungsstahl unlegiert bis 800 N/mm? 240 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
unlegiert 800-1000 N/mm? 220 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert bis 800 N/mm® 200 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert 800-1000 N/mm? 190 0,8xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert 1000-1300 N/mm” 170 0,6xD 05.08 | 05.1,0 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert 1300-1600 N/mm” 150 | 06xD 03.06 | 03.07 03.08 | 03.08 | 03.08 | 03.08
Werkzeugstahl unlegiert allgemein 2&) Oﬁx) 0,5..0, 0,5..1,0 0,5..1, 05.15 | 05.15 | 05.15
Werkzeugstahl fir Kaltarbeit niedrig legiert bis 1000 N/mm’ 220 0,8xD 0,5..0, 0,5..1,0 0,5..1, 05.15 | 05.15 | 05.15
“niedrig legiert bis 1200 N/mm” 170 0,6xD 05.08 | 05.1,0 | 05.1,3 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
niedrig legiert bis 1500 N/mm? 150 0,6xD 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.1,5 | 05.15
hoch leg. gegl. bis 1000 N/mm? 160 0,6xD 05.08 | 05.10 | 05.1,3 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
hoch leg. verg. bis 1300 N/mm’ 140 | 0.6xD ' 03.06 | 03.07 | 03.07] 03.08 | 03.08 | 03.08 | 03.08
Werkzeugstahl fir Warmarbeit niedrig legiert bis 1200 N/mm 160 0,6xD 0,5.08 | 05.10 | 05.1,3 | 05.13 | 05.15 | 05.1,5 | 05.15
niedrig legiert bis 1500 N/mm? 140 0,6xD 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
hoch leg. gegl. bis 1000 N/mm? 190 0,6xD 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
hoch leg. verg. bis 1300 N/mm? 160 0,6xD 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
hoch leq. verg. bis 1600 N/mm’ 140 | 04 | 03..06] 03.06 | 03.07 | 03.07 | 03.08] 03.08 | 03.08 | 03.08
gehérteter Werkzeugstahl bis 55 HRC 110 0,3xD |0,15..0,35/ 0,3.04 | 03.04 | 03.04 | 03.04 | 03.04 | 03.04 | 03.04
55-58 HRC 85 0,25xD | 0,15..0,3 | 0,25..0,35| 0,25..0,35/ 0,25..0,35] 0,25..0,35| 0,25..0,35| 0,25..0,35| 0,25..0,35
58-60 HRC 65 0,2xD | 0,15..0,25} 0,2..0,25 0,2..0,25| 0,2..0,25| 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25
60-62 HRC 55 0,15xD | 0,15..0,20{ 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25 | 0,2..0,25
62-64 HRC 45 0,1xb |0,15..0,18] 0,18..0,22 0,18..0,22] 0,18..0,22| 0,18..0,22| 0,18..0,22] 0,18..0,22] 0,18..0,22.
rostfreier Stahl ferritisch
martensitisch
austenitisch A5 <40%
austenitisch A5 >40%
geschwefelt
hochwarmfeste Legierung Fe-Legierung
N i -Leg. nicht ausgehartet
Ni-Legierung ausgehartet
Co-Legierung
konventioneller Stahlguss unlegiert 190 06xp | 03..08| 05.08 | 05.10 | 05.1,3 | 05.1,3 | 05.1,5 | 05.15 | 05.15
niedrig legiert 160 06xD | 03..08} 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.1,3 | 05.1,5 | 05.15 | 05.15
hoch legiert 140 06xD | 03..08! 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.1,3 | 05.15 | 05.15 | 05.15
rostfreier Stahlguss ferritisch / martensitisch
austenitisch -
GG (mit Kugelgraphit) unlegiert bis 180 HB 190 06xD | 03..08} 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.1,3 | 05.15 | 05.15 | 05.15
unlegiert tiber 1 80 HB 180 06xD | 03..08} 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.1,3 | 05.15 | 05.15 | 05.15
legiert 170 06xD | 03..08} 05.08 | 05.10 | 05.13 | 05.1,3 | 05.15 | 05.15 | 05.15
hoch legiert - 160 0,6xD 05.08 | 05.08 | 05.11 | 05.11 | 05.11 | 05.11
GGG (mit Kugelgraphit) unlegiert bis 1 80 HB 180 0,6xD 05.08 | 05.08 | 05.11 | 05.11 | 05.1,1 | 05.11
unlegiert tiber 180 HB 160 0,6xD 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Isgiin 140 0,6xD 05.08 | 05.08 | 05.11 | 05.11 | 05.11 | 05.11
GTW (weisser Temperguss) bis 180 HB 160 0,6xD 05.10 | 05.1,3 | 05.13 | 05.15 | 05.1,5 | 05.15
[iJer 180 HB 140 0,6xD LS..I,O 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
GTS (schwarzer Temperguss) bis 180 H B 160 0,6xD 05.10 | 05.1,3 | 05.13 | 05.15 | 05.1,5 | 05.15
(iber 180 HB 160 0,6xD 05.10 | 05.13 | 05.13 | 05.15 | 05.15 | 05.15
Aluminium unlegiert
Knetleg. nicht ausgehértet
Knetlegierung ausgehértet
Gusslegierung bis 6% Si
Gusslegjerung 6-12%Si
Gusslegierung tber 12% Si
Magnesium Knetlegierung
Gusslegierung
Kupfer unlegiert
Knetleg, nicht ausgehértet
Knetlegierung ausgehértet
CuNi-Legierung
CuNiZn-Leg langspanend
CuNiZn-Leg. kurzseanend
Cuzn (Messing) Cuzn langspanend
Cuzn kurzseanend
CuSn (Bronze) CuSn langspanend
CuSn I%Eanend
CuAlFe (Ampco) CuAlFe langspanend
CuAlFe kwanend
Titan unlegiert
legiert, weichgegliiht
legiert, ausgehértet
Thermoplast
Duroelast
faserverstarkter Kunststoff
Graphit
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