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NEUE TQ_34 STECHPLATTEN & HALTER

NEUETQ_34 STECHWENDEPLATTEN &
SCHNEIDENTRAGER FUR AB- & EINSTECHEN

Fiir Ab- und Einstechen bis 10 mm *

4 Schneidkanten fiir hochste Wirtschaftlichkeit

Einzigartige Spanbrecherform fiir hervorragende Spankontrolle ¢
Exzellente Spanabfuhr ¢
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. GOULD&AL=>X TQ_34 STECHWENDEPLATTEN & HALTER
@ Produktiibersicht

Die GoldFlex TQ_27-Serie wurde um eine groBere GoldFlex TQ_34-Serie erweitert.

Die neu hinzugefiigte Wendeplattentyp GoldFlex TQC34 eignet sich speziell zum Einstechen und Abstechen bis zu einer
Schnitttiefe von 10 mm. Die bisherige GoldFlex TQC27-Serie erzielt im Vergleich hierzu nur eine flachere Stechbearbeitung
bis max. 6,4 mm Schnitttiefe.

Die neuen Stechwendeplatten decken aufgrund der besonderen Klemmung und der duBerst stabilen Wendeplatten-
geometrie eine Vielzahl von Materialien und Schnittbedingungen ab. Erhéltlich als C-Spanbrecher bietet sie eine
hervorragende Bearbeitung und erzielt eine exzellente Oberflachengiite, die nach dem Einstechen eine gerade, ebene
Grundflache erzeugt. Dariiber hinaus kann die neue Serie bei hoheren Schnittwerten eingesetzt werden, wodurch die
Produktivitat gesteigert wird.

@ Technische Merkmale

Die prézise geschliffenen Stechwendeplatten sind in Breiten von 1,5 mm
bis 4,0 mm erhaltlich, ausgestattet mit einem ultrafeinen Basissubstrat und
einer Multi-Nano-PVD-Beschichtung fiir hervorragende Standzeiten bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

Erhaltlich in verschiedene SchaftgroBen fiir Standard- und senkrechte Integral-
halter sowie fiir -Burst-Halter mit innerer Hochdruckkiihlung bis 340 bar.

Die GoldFlex TQC34 Stechwendeplatten bieten somit einen groBeren
Anwendungsbereich bei Ab- und Einstechbearbeitungen.

@ Vorteile

Tief-Einstechen und Abstechen bis 10 mm
* Kann massive Stangen mit einem Durchmesser bis 20 mm schneiden

Breite der Stechwendeplatten: 1,5- 4,0 mm

Vier Schneiden fiir gesteigerte Wirtschaftlichkeit

Einzigartige Spanbrecherform fiir hervorragende Spankontrolle

Das gerade Design des Spanbrechers ermdglicht die Bearbeitung tiefen Grundflachen

Hervorragende Spanabfuhr speziell bei Anwendungen mit mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
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B GolLDe=U=>X 10_34 STECHWENDEPLATTEN & HALTER

@ Empfohlene Schnittwerte

. Schnitt-

. Zugfestigkeit Material- geschwindigkeit
Eigenschaften (N/mm?) gr;’:pe T
' TT9080

<0,25%C  gegliiht 420 125 1 110-200

unlegierter Stahl, =0,25%C gegliiht 650 190 2 100-180
Stahl%uss, <0,55%C  vergiitet 850 250 3 70-160
Automatenstahl 0 559,c  geglitht 750 220 4 80-180
vergitet 1000 300 5 60-140

Stahl mit geringem gegliiht 600 200 6 80-180
Legieruncr]santeil 930 275 7 70-140
?\L'fns,;ae}: o vergiitet 1000 300 8 60-110
Legierungselemente) 1200 350 9 40-100
Hochlegierter Stahl, Stahlguss  gegliht 680 200 10 50-110
und Werkzeugstahl vergiitet 1100 325 11 40-100
o ferritisch / martensitisch 680 200 12 60-140

M L°rf‘§b§5at§|”g‘ﬂ§fr5tah' martensitisch 820 240 13 120180
austenitisch 600 180 14 70-140

Grauguss ferritisch 160 15 120-180
(GG) perlitisch 250 16 70-140
Kugelgraphitguss ferritisch 180 17 70-130
(GGG) perlitisch 260 18 60-115
P ferritisch 130 19 60-70
perlitisch 230 20 80-170

Aluminium - Knetlegierung nicht aushartbar 60 21 100-365
aushartbar 100 22 80-220

N <12%Si  nichtaushrtbar 75 23 200-400
f‘e';{g‘;t”'”mguss' aushiirtbar 90 24 200280
>12%Si  hoch hitzebestandig 130 25 200-280

>1%Pb  Automaten-Messing 110 26 80-255

Kupferlegierung Messing 90 27 80-255
Elektrolytisches Kupfer 100 28 80-255

Nichteisen- Duroplaste, Faserkunststoffe 29 80-250
Werkstiickstoffe Hartgummi 30 80-250
) gegliiht 200 31 30-60

el Fe-Basis ausgehartet 280 32 25-40
bestandige . gegliiht 250 33 25-35
s legierungen ybgggg ausgehirtet 350 34 15-25
Guss 320 35 15-30

Titan, Rm 400 36 70-150
Titanlegierungen Alpha-+Beta Leg. ausgehartet Rm 1050 37 25-50
gehirteter Stah gehartet 55HRC 38 45-60
gehartet 60HRC 39 45-60

Schalenhartguss gegossen 400 40 45-60
Gusseisen gehartet 55HRC N 45-60

« Vorschubgeschwindigkeit: neutrale Ausfiihrung: 0,05 - 0,18 mm/U, angestellte Ausfiihrung: Vorschub um 20% verringern
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4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
ZUM ABSTECHEN UND EINSTECHEN

Artikel-Nr.

TQC 34-1.50-0.15
TQC 34-2.00-0.20
TQC 34-2.30-0.20
TQC 34-2.47-0.20
TQC 34-2.50-0.20
TQC 34-2.70-0.10
TQC 34-3.00-0.20
TQC 34-3.00-0.40
TQC 34-3.18-0.20
TQC 34-3.50-0.25
TQC 34-4.00-0.30

0,15
0,20
0,20
0,20
0,20
0,10
0,20
0,40
0,20
0,25
0,30

Tmax

10
10
10
10
10
10
10
10

Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34
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4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE

ZUM ABSTECHEN

Artikel-Nr.

TQC 34-1.50-8L
TQC 34-2.00-6L
TQC 34-2.00-15L
TQC 34-3.00-6L
TQC 34-1.50-8R
TQC 34-2.00-6R
TQC 34-2.00-15R
TQC 34-3.00-6R

0,07
0,10
0,10
0,20
0,07
0,10
0,10
0,20

Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34

W+0,02 WSP-S
1,50 34
2,00 34
2,30 34
241 34
2,50 34
2,70 34
3,00 34
3,00 34
3,18 34
3,50 34
4,00 34

1,50
2,00
2,00
3,00
1,50
2,00
2,00
3,00

Tmax W =0,02 WSP-S

34
34
34
34
34
34
34
34

® /rigersoll

Tm/a)g\ 234

w . N
genauigkeit ) g
+0,03 / A\ 7
\ \ L

J
C
/ N

Dmax -

®

®

®

®

®

®

®

®

®

®

®
@=p O=M @@=k O=N O=5 C=H
e B mamin = a)

Dmax

PO

Cutting Tools

DIIDIIIIIIID

@=-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H



P GOUDeAYUZ=>X 1QC 34 (VOLLRADIUS)

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
FUR VOLLRADIUS

Wiederhol-
genauigkeit /
+0,025

Artikel-Nr. Tmax W =0,02 WSP-S
3

TQC 34-2.00-1.00 1,00 9 2,00 34
TQC 34-2.39-1.20 1,20 10 2,39 34
TQC 34-3.00-1.50 1,50 10 3,00 34

Fiir Halter TQHR/L 34; TQHPR/L 34
@=P O=M @=K @®=N O=5S

. I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools

C=H
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KLEMMHALTER FUR 4-SCHNEIDIGE STECHWENDEPLATTEN

PR +

£ @
Artikel-Nr. /6

TQHL 16-34 135 32 16 12 16 14,2 34 15501251 T110/20
TQHL 20-34 135 32 20 8 20 18,2 34 75501251 T710/20
TQHL 25-34 135 32 25 B 25 23,2 34 75501251 T710/20
TQHL 32-34 135 = 32 - 32 30,2 34 15501251 T710/20
TQHR 16-34 135 32 16 12 16 14,2 34 TS50125IL  T710/20
TQHR 20-34 135 32 20 8 20 18,2 34 TS50125IL  T10/20
TQHR 25-34 135 32 25 3 25 23,2 34 TS50125IL  T10/20
TQHR 32-34 135 = 32 : 32 30,2 34 TS50125IL  T710/20

@ = Spannschraube @ = Schliissel
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D@/ (=>X TQHR/L 34 -TB

KLEMMHALTER FUR 4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE FUR HOCHDRUCK

\ @
Artikel-Nr.

TQHL 16-34-TB 135 32 16 12 16 v 34 4 75501251  T10/20  PLG5/16UNF  L-W 5/32
TQHL 20-34-1B 135 32 20 8 20 v 34 4 15501251 T10/20 PLGG18L6S  LWS
TQHL 25-34-TB 135 32 25 E 25 v 34 v 15501251 T110/20 - L-W'5
TQHR 16-34-TB 135 32 16 12 16 v 34 v TS50125IL  T10/20  PLGS/6UNF LW 5/32
TQHR 20-34-1B 135 32 20 8 20 v 34 4 TS50125IL  T10/20 PLGGI/8L6S  LW5S
TQHR 25-34-TB 135 32 25 3 25 v 34 4 TS50125IL  T10/20 : L-W'5

(@ = Spannschraube @ = Schliissel ® = Stopfen @ = Schliissel
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ABGEWINKELTER KLEMMHALTER FUR 4-SCHNEIDIGE STECHWENDEPLATTE

o

Artikel-Nr.

TQHPL 20-34 135 20 8 20 32 34 TS501251  T10/20
TQHPL 25-34 135 25 3 25 37 34 15501251 T10/20
TQHPR 20-34 135 20 8 20 32 34 15501251 T10/20
TQHPR 25-34 135 25 3 25 37 34 TS501251  T10/20

(@ = Spannschraube (@ = Schliissel
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
Telefax: +492773742-812
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 7042 8316-0

Telefax: +49 7042 8316-26

E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968
E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33 164684536
Telefax: +33 164684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr
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