® /ngersoll

Cutting Tools

‘T@& A MP@I/J@.‘T'%}:
WﬂM%ﬁ@@@ VIELSEITIGE TDXC SCHNEIDEINSATZE

EUE VIELSEITIGE TDXC SCHNEIDEINSATZE
FUR STECH- UND DREHBEARBEITUNGEN

Verstarkte Schneidkante fiir Einstechen und Abstechen mit hohem Vorschub *
Stabile Bearbeitungsleistung *

Optimierter Spanbrecher fiir entsprechende Schnitttiefen beim Drehen ©
Erhéltlich in den Breiten 2, 3,4, 5 and 6 mm
Kompatibel mit vorhandenen Standardhaltern ¢
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@ Produktiibersicht

Vielseitige TDXC Schneideinsétze fiir Stech- und Drehbearbeitungen.

Durch die stabile Schneidkante, die Abstech- und Einstechanwendungen bei hohem Vorschub erméglicht, ist dieser doppelsei-
tige Schneideinsatz mit integriertem Spanbrecher auch fiir die Drehbearbeitung geeignet.

@ Technische Merkmale & Vorteile

* Vielseitiger Spanbrecher zum Einstechen, Abstechen und Drehen

* Verstarkte Schneidkante fiir Einstechen und Abstechen mit hohem Vorschub

* Stabile Bearbeitungsleistung bei unterbrochenem Schnitt und instabilen Bedingungen
* Optimierter Spanbrecher fiir entsprechende Schnitttiefen beim Drehen

e Erhéltlich in den Breiten 2, 3,4, 5 und 6 mm

* Kompatibel mit vorhandenen Standardhaltern und optimale Leistung bei Verwendung von CoolBurst-Haltern
(Hochdruckkiihlung).
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@ Technische Merkmale

Verstarkte Vorderkante fiir stabilen Schnitt beim Abstechen und Einstechen
7

@ Merkmale des Multifunktionsspanbrecher

Spanbrecher

Anwendung und Merkmale

- Stabile Schneidkante beim Einstechen und Abstechen
- Deckt Anwendungsbereich der C-Typ-Spanbrecher ab, einschlieBlich mit zusatzlichem

Spanbrecher fiir Drehanwendungen

- Mittlerer bis hoher Vorschubbereich
- Stahl, Gusseisen, rostbesténdiger Stahl und hitzebestéandige Legierungen

- Geeignet fiir seitliches Drehen breiter Nuten
- Geeignet zum Planstechen und Plandrehen
- Stahl, Gusseisen, rostbestandiger Stahl und hitzebestandige Legierungen

- Erste Wahl fiir die allgemeine Bearbeitung bei Stech-Drehanwendungen
- Viielseitiger Spanbrecher fir die AuBen-, Innen- und Planbearbeitung

- Niedrige Schnittkraft und gute Spankontrolle

- Stahl, rostbesténdiger Stahl und hitzebesténdige Legierungen

TDXT

- 1. Wahl zum Drehen und Einstechen in Gusseisen
- Einstechen verschiedener Geometrien
- Hoher Vorschub beim Drehen
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@ Empfohlener Anwendungsbereich

TDXC Typ

Stechen Drehen
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@ Vielseitige Anwendungen
Drehen
Dreh-Stechen Einstechen
Abstechen
Planstechen - S
P

® /rigersoll

Cutting Tools



_ T CANMIPP=4* TDXC SCHNEIDEINSATZ

@ Empfohlene Schnittdaten - Stechen & Drehen

Schnitt-

: Zugfestigkeit Harte geschwindigkeit
Eigenschaften (N/mm?) HB Ve (m/min)
179080
125

<0,25%C  Gegliiht 420 1 100- 200
UnlegierterStahl >0 259,¢  Geglitht 650 190 2 100-180
gt’;‘:‘lgussl <055%C  Vergitet 850 250 3 80- 160
Automatenstahl ~ =0:55%C  Gegliiht 750 220 4 80-160
Vergiitet 1000 300 5 70-130
o Gegliiht 600 200 6 100- 160
gltl:r(]ilgﬂslsglerter Stahl und 930 275 7 80-160
(weniger als 5% Legierung) Vergiitet 1000 300 8 80-150
1200 350 9 80-130
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 10 90-130
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1 50-80
L Ferritisch/martensitisch 680 200 12 80-170
M Rosthestandigerstahlund Martensitisch 820 240 13 80-150
tahlguss =
Austenitisch 600 180 14 80-170
Grauguss Ferritisch 160 15 100-230
(GG) Perlitisch 250 16 90-180
Kugelgraphitguss Ferritisch 180 17 150- 250
(GGG) Perlitisch 260 18 100-230
TS Ferritisch 130 19 90-180
Perlitisch 230 20 90-180
Aluminium - Nicht aushartbar 60 21
Knetlegierungen Ausgehartet 100 22
o <12% Si Nicht aushartbar 75 23
f\e"g‘{;‘,;“'”mguss' Ausgehartet 90 2
>12% Si Hoch hitzebestandig 130 25
>1% Pb Automatenmessing 110 26
Kupferlegierung Messing 90 27
Elektrolyt-Kupfer 100 28
Nicht Metalle Hartplastik,. Kunststofffasern 29
Hartgummi - 30 -
Fe Basic Gegliiht 200 31 30-50
Hoch Ausgehartet 280 32 20-40
hitngesténdige Ni oder Gegliiht 250 33 20-30
S legierungen oot Ausgehirtet 350 34 15-20
Guss - 320 35 15-20
Titan, S Rm 400 36 130-170
Titanlegierung Alpha- +Betaleg. ausgehartet Rm 1050 - 37 40-70
; Gehértet - 55HRC 38
Gehérteter Stahl Gehirtet 6OHRC 39
Schalenhartguss Guss 400 40
Gusseisen Gehartet 55HRC 4
I stanl rostbestandiger Stahl I Gusseisen [ Nicht Metalle Hoch hitzebestandige Leg. Hartstahl
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<0,25%C
Un(ljegierter Stahl >0,25%C
un 0
Stahlguss, <0’550/°C
Automatenstahl ~ 20:55%C

Niedrig legierter Stahl und
Stahlguss
(weniger als 5% Legierung)

Hochlegierter Stahl, Stahlguss
und Werkzeugstahl

Rostbestandiger Stahl und
Stahlguss

Grauguss

(GG)
Kugelgraphitguss
(GGG)

Temperguss

Aluminium -
Knetlegierungen

o <12%Si
Aluminiumguss,

legiert :
>12% Si

>1% Pb
Kupferlegierung

Nicht Metalle

Fe Basis
Hoch

hitzebesténdige

S Legierungen Ni oder

Co Basis

Titan,
Titanlegierung

Geharteter Stahl

Schalenhartguss
Gusseisen

I stahl

rostbestandiger Stahl
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Zugfestigkeit
(N/mm?)
Gegliiht 420
Gegliiht 650
Vergiitet 850
Gegliiht 750
Vergiitet 1000
Gegliiht 600
930
Vergiitet 1000
1200
Gegliiht 680
Vergiitet 1100
Ferritisch/martensitisch 680
Martensitisch 820
Austenitisch 600
Ferritisch
Perlitisch
Ferritisch
Perlitisch
Ferritisch
Perlitisch
Nicht aushértbar
Ausgehartet
Nicht aushértbar
Ausgehartet
Hoch hitzebestandig
Automatenmessing
Messing
Elektrolyt-Kupfer
Hartplastik, Kunststofffasern
Hartgummi
Gegliiht
Ausgehartet
Gegliiht
Ausgehartet
Guss -
- Rm 400
Alpha- +Betaleg. ausgehartet Rm 1050
Gehartet -
Gehartet
Guss
Gehartet
I Gusseisen [ Nicht Metalle
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@ Empfohlene Schnittdaten - Planstechen und Innenstechen

125 1
190 2
250 3
220 4
300 5
200 6
275 7
300 8
350 9
200 10
325 il
200 12
240 13
180 14
160 15
250 16
180 17
260 18
130 19
230 20
60 21
100 22
75 23
90 24
130 25
110 26
90 27
100 28
29
- 30
200 31
280 32
250 33
350 34
320 35
36
- 37
55HRC 38
60HRC 39
400 40
55HRC 4
Hoch hitzebestandige Leg.

Schnitt-

geschwindigkeit

Vc (m/min)

119080

100-150
60-100
50-100
60-110
50-100
60-110
70-110
70-110
60-90
60-90
50-80
50-130
50-130
40-130
100-180
90-150
120-200
100-180
80-150
80-150

20-40
15-30
15-20
15-20
15-20
90-120
20-50

Hartstahl
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PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE . @
ZUM RADIAL-, AXIAL-, INNENEINSTECHEN UND DREHEN
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Artikel-Nr. L W=005 Tmax

Qual

179080

TDXC 2E-0.3 2 03 17 200 20 19 2 \g
TDXC 3E-0.3 2 03 22200 30 19 3 \g
TDXC 4E-0.4 2 04 30 200 40 19 4 Ng)
TDXC 5E-0.4 2 04 40 250 50 24 5 N7
TDXC 6E-0.4 2 04 50 250 60 24 6 N
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Order-Nr.: digital  2-2023

Druckfehler und Irrtimer vorbehalten

Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
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

E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

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