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Der TiroMill TME Plan- Eckfraser verfiigt Gber fixe
Plattensitze mit um- genauer Planlauf-Feineinstellung.
Die Innenkihlung direkt auf jede Schneide sorgt fir
beste Spanabférderung und niedrigere Temperaturen.

Bei

TiroMill - TME
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The TiroMill TME cutter has fix pocket seats with um-
precision face runout adjustment.

Armed with inner coolant supply on every single cut for
optimized chip removal and low temperatures.

Verwendung von CVD-D werden hochste When used with CVD-D you can reach the highest tool
Standzeiten und beste Oberflachengliten bei geringster life and best surface qualitiy along with the lowest burr
Gratbildung erreicht. build up.
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Abmessungen |/ Dimensions [mm)]
Bezeichnung Kassetten
Designation Gewichtin  nmax. auf m’f)?jis;itﬁ: d
Dc d1 H z ap max. Kg U/min Anschlag . tellt
weight in kg RPM montiert voretlir'ng?s de
Fix mounted acjuste
Planlauf / Axial runout
0,08 mm 0,005 mm
TME.032.Z03 R 32 32 100 3 8 0,5 26.000 v -
Abmessungen | Dimensions [mm]
BDeze!chnqng Gewichtin  nmax Kas:l?ftten Kassetten
esignation Dc dat H V4 ap max. Kg U/min Anschlag montiert l,:nﬁt
weightinkg ~ RPM montiert V°re";.'9‘is de
Fix mounted aqjuste
Planlauf / Axial runout
0,08 mm 0,005 mm
TME.040.204 R 40 16 40 4 8 0,2 24.000 v -
TME.050.Z205 R 50 22 40 5 8 0,3 22.000 v -
TME.063.Z206 R 63 22 40 6 8 0,5 20.000 v -
Ersatzteile Bezeichnung Abmessung sw Drehmoment
Spare Parts Designation Dimension Size Torque
Torx Spannschraube fiir Wendeplatten 552314 M35 x 9 15 3Nm

Torx Screw for inserts
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instellanleitun .
TiroMill - TME 9 Adjustmanual

TiroMill - TME
Feineinstellung der Planschneide
(max. 0,05mm) Fine adjustment axial run-out
(max 0,05mm)

1. Schneidplatten mit Torx Schraube
T15 in Plattensitz montieren mit ei-
nem Anzugsdrehmoment
von 1,2 Nm.

Thight inserts with Torx
screw T15 with a torque of 1,2 Nm.

2. Prifen des Planlaufs aller

Schneiden. Check the face run-out.

3. Drehen der Einstellschraube bis
der gewlnschte Planlauf
erreicht ist.

3. Screw the adjusting Torx T15 till the
required face run-out is reached.

4. Schneidplatten mit Torx Schraube
T15 endgliltig festziehen mit
einem Anzugsdrehmoment

4. Finish thighting inserts with Torx
screw T15 with a torque of 3 Nm.

von 3 Nm.
5. \Vor dem Entfernen bereits 5. Unscrew the adjustment Torx screw
montierter Schneidplatten die T15 before removing already fixed

Einstellschraube l6sen. inserts.

Empfehlugen: Recommendations:

Adjusting Torx T15 is tightend at
delivery status with a torque
of 0,6 Nm.

Einstellschraube Torx T15 ist
im Auslieferungszustand mit
0,6 Nm vorgespannt.

Ohne montierte Schneidplatten Do not thighten the adjustment Torx screw T15
die Einstellschraube nicht iiber more than 0,6 Nm without fixed inserts!

0,6 Nm vorspannen!

Zum leichteren Lésen der Schrauben vor Einbau mit For easy unscrew put before assembling CopaSlip
HeiRpasta (CopaSlip) bestreichen. on the thread of the screws.

Fiir die HSC Bearbeitung ist das Werkzeug mit der For high speed cutting you need to balance
Aufnahme entsprechend zu wuchten! together with the tool holder!
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TiroMill - TMA, TMS

1D Kassetten Frassystem

Modernste Kassettenfraser Familie fur alle Plan- und
Eckfrasoperationen Planlauf Einstellzeit gegeniber
marktiblichen Systemen auf 1/3 reduziert.

Die Konzeption entspricht den Anforderungen
moderner Produktionsmaschinen flir hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und héchsten Zerspanungsraten.
Geringes Werkzeuggewicht minimiert Werkzeug-
wechselzeit und verlangert die Lebensdauer der
Maschinenspindel.

Optimiert fiir HSC (High Speed Cutting) und HPC
(High Performance Cutting).

Plan- Eckmesserkopf mit 1D (axial) einstellbaren Kas-
setten.

Schruppen - Schlichten - Kombination Schrupp/
Schlicht

Ausfiihrung:

Drm. 63 bis 160 mm  TMS Stahlkérper nitriergehértet
Drm. 100 bis 250 mm TMA hochfester Aluminium
Kérper beschichtet

Kassette Stahlkérper nitriergehértet

Kassetten Befestigungsschraube Doppelgewinde-
schraube (Differential)

Ungleichteilung der Schneiden, MalRe und Bohrungs-
aufnahme entsprechen ISO-Standard (DIN 8030)

Maximale Schnittgeschwindigkeit: 5000 m/min
Formschlussige Kassettenbefestigung zur sicheren
Beherrschung der auftretenden Fliehkrafte:
Wuchtschrauben am Werkzeugbund fir individuelles
Feinwuchten

Standard Wuchtgute: G4,0 bei n=10.000min-1
Innere Kihlmittelzufuhr bei Drm. 63, 80 und 100 mm.

Verstellweg fur Kassette: max. 0,05 mm
Planlauf einstellbar innerhalb +/- 0,001 mm

DiamondMill Schneidplatten fiir das Planfrasen mit
hohen Vorschiiben
Ausfiithrung: CXHW/T 09T3PD FR -5

DiamondMill Schneidplatten fiir das Eckfrasen mit
mittleren Vorschiiben
Ausfiihrung: CXHW/T 09T3PD FR-8

FUr kombinierte Schrupp-Schlicht Bearbeitungen wird
die Breitschlichtplatte CXHW 09T3XX FR in Kombinati-
on mit der Standardplatte in dieselben Kassetten
geschraubt

1D adjustable cartridge milling cutter

Modern family of cartridge milling cutters for Shoulder
and face milling operations for roughing and finishing.
Adjusting time reduced to 1/3 compared to existing
milling systems. The technical design meets the
demands of modern production machines for high
cutting speeds and high chipping volume.

Reduced tool weight leads to reduction of the time of
tool change and extends the durability of the machine
spindle and brakes.

Optimised for the use in High Speed Cutting and
also High Performance Cutting.

Side and Face Cartridge Milling Cutter with 1D (axial)
adjustable cuts.

Roughing - Finishing - Combination Roughing/
Finishing

Design:

Diameter 63 up to 160 mm TMS Steel body surface
nitrogen hardened

Diameter 100 up to 250 mm TMA Aluminium Body
coated Cartridge Steel body, Surface

nitrogen hardened Cartridge fixing screw Double
threed screew (Differential screw)

Unequal partition of the teeth. Measurement and
connecting dimensions according ISO-Standard (DIN
8030).

Maximum cutting speed: 5000 m/min

Form closure fixture of the cartridge in order to control
the centrifugal force:

Balancing screws for individual fine balancing

Standard balancing quality: G4,0 at n=10.000min-1
Inner coolant supply for diameter 63, 80 and 100 mm.

Adjusting range for cartridges: max. 0,05 mm
Axial run out is adjustable within +/- 0,001 mm

DiamondMill inserts optimised for Facemilling with high
feedrates
insert style: CXHW/T 09T3PD FR -5

DiamondMill inserts optimised for Shouldermilling with
medium feedrates
insert style: CXHW/T 09T3PD FR -8

A special finishing insert can be mounted in
combination with the standard insert to use the milling
cutter for a combined roughing and finishing operation



Innenkiihlung

Drm. 63 mm bis 100 mm auf jede Schneide

Drm. 125 mm bis 250 mm optional mit Streuscheibe
Siehe Seite 5.

Werkzeuge werden montiert oder voreingestellt
geliefert — siehe Seite 5.

Falls Werkzeug eingestellt geliefert werden soll, bei
Bestellung bitte angeben: “voreingestelit”!

Bitte beachten Sie die Montage- u. Einstell- Anleitung
Seite 6-7.

Fiir den HSC-Einsatz sind die
Befestigungsschrauben mit dem angegebenen
Drehmoment anzuziehen!

Beachten Sie auch die Sicherheitshinweise des
Spindel- bzw. Maschinenherstellers.
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Internal coolant supply

Diameter 63 mm up to 100 mm on every single cut
Diameter 125 mm up to 250 mm optional with diffusion
disc

See page 5.

Tools can be supplied adjusted or not adjusted —
see page 5.

If the cutter should be adjusted, please mention in your
order “adjusted”!

Please follow the adjusting manual on page 6-7.

For HSC operations all fixing screws have to be
fixed with the torque shown in the spare part table!
Follow the safety manual of your machine
manufacturer when operating in HSC.
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Zugehdrige Schneidplatten siehe Seite 8 / associated cutting inserts on page 8

N DIAMOND TOOLS
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TiroMill - TMS, TMA
N \\ 8 Q
LA
)
¢ ©
H
Abmessungen | Dimensions [mm]
BDeze.'Chntl'fng Gewicht Kassettenauf Kassetten
esignation ; : i
9 Dc at H z ap max. m’ Kg’ U/min Anschlag mon.tlert und
weight in montiert voreingestellt
kg RrRPM Fix mounted adjusted
Planlauf
0,08 mm 0,005 mm
TMS.063.Z05-CX09T3.90R 63 22 50 5 8 0,6 26.000 v .
TMS.080.Z06-CX09T3.90R 80 27 50 6 8 1.1 20.000 v R
TMS.100.Z07-CX09T3.90R 100 32 63 7 8 1,9 17.500 v R
TMS.125.Z08-CX09T3.90R 125 40 63 8 8 2,8 14.000 v B
TMS.160.Z210-CX09T3.90R 160 40 63 10 8 4,5 11.000 v R
TMA.100.Z207-CX09T3.90R 100 32 63 7 8 1,1 17.500 v R
TMA.125.Z08-CX09T3.90R 125 40 63 8 8 1,6 14.000 v R
TMA.160.Z210-CX09T3.90R 160 40 63 1 8 2,4 11.000 v R
TMA.200.Z212-CX09T3.90R 200 60 63 125 8 3,5 9.000 v B
TMA.250.Z216-CX09T3.90R 250 60 63 16 8 5,0 7.000 R B
alternativ alternativ
Torx T15 Innen- Innen- Sechskant
Torx rer Wechselklinge Sechskant-  sechskant- e Wechselklinge zu
Schraubendreher _ Drehmoment- 0 moment- 1-Schlissel  schlissel Dl e Drehmoment
Zubehor schraubendreher o, -ubendreher Schraubendreher o . o bendreher
Accessories
VR 1D SW3 Reversin
Dynamometric WA D Hexagon Hexagon Dynamometric blade for 7
Torx Screwdriver v . for socket screw  socket 4 p .
screwdriver Dynamometric  key T-Style  screw ke screwdriver Dynamometric
é/crewdr/'ver Y Y Y CEElEr
Bezeichnung / Designation TS 5115 TW 26052 TW 26068 TS 5108 KP 1111 TW 26131 TW 26062
SW/ Size T15 T15 SW3 SW3 SW3
Streuscheiben
Diftusion Discs
Bezeichnung / Designation DD 125 DD 160 DD 200 DD 250
Far Dc /for oc 125 160 200 250
Torx Spannschraube Spannschraube Einstellschraube fiir
Ersatzteile Kassette fiir Wendeplatte fir Kassette Kassette Wuchtschraube
Sp are Parts c . . clamping screw for adjusting screw for .
artridge Torx screw for insert L L balancing screw
cartridge cartridge
Bezeichnung / Designation CX09T3.90R SS1111 SD0165 SP8260 SP8160
SW/ size M3,5 x 11 M6 M6 x 0,75 x 10 M6 x 5
Abmessung / pimension T15 SW3 SW3 SW3
Drehmoment / rorque 3 Nm 8 NM



Montage- und Einstellanleitung
TiroMill - TMS, TMA Kassettenfraser

Kassettentausch:
1. Befestigungsschraube der Kassette I0sen, bis diese

inklusive Differentialschraube herausgenommen
werden kann.

2. Differentialschraube aus der Kassette
herausschrauben und in neue Kassette wie folgt ein-
drehen:
bei Fraser Durchmesser 63 — 80 mm: (Bild 1)
bis die Differentialschraube noch ca. 10 mm aus der
Kassette herausragt.
bei Frdser Durchmesser 100-250 mm: (Bild 2)
bis der Gewindeanfang gerade nicht mehr
sichtbar ist.
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Assembly- and Adjustmanual

TiroMill - TMS, TMA Kassettenfrdser
Change of cartridges:

1. Unscrew the clamping screw of the cartridge,
till you are able to remove it together with the screw.

2. Remove the differential screw and put into new
cartridge as following:
For Milling Cutter Diameter 63 — 80 mm: (Fig. 1)
till the screw looks approx. 10 mm out from the
cartridge.
for Milling Cutter Diameter 100-250 mm: (Fig. 2)
till the beginning of the thread is no longer visible.

Gewindeende entspricht
10 Ende der Kassette

0 HFo

Achtung:
Zum leichteren Lésen der Schrauben - vor dem Ein-
bau Gewinde mit HeiRpasta (CopaSlip) bestreichen.

3. Die axialen Einstellschrauben soweit zurtickdrehen,
dass sie nicht Uber die Anlageflache der Kassette
herausragen.

4. Einsetzen der Kassette und Anziehen der Befesti-
gungsschraube mit 8 Nm.

5. Planlauf kontrollieren und falls gewtinscht, Feinein-
stellung vornehmen.

Attention:
For the easy unscrew — put copper paste (CopaSlip)
on the thread of the screw before assembling.

3. Unscrew the axial adjustment screws until they do not
extend beyond the contact surface of the cartridge.

4. Put the cartridge into the body and tighten the clamping
screw with a torque of 8 Nm.

5. Check the axial run-out and if necessary make a fine
adjustment.
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Feineinstellung der Planschneide (max 0,05 mm): Fine adjustment axial run-out (max 0,05mm):

1. Ld&sen der Befestigungsschraube
der Kassette, und Anziehen
mit 4 Nm.

Unscrew the clamping screw of the cartridge,
and tighten again with a torque of 4 Nm.

2. Drehen an der axialen
Stellschraube, bis der gewiinschte
Planlauf erreicht ist.

2. Turn the axial adjustment screw,
till the required axial run-out is reached.

3. Anziehen der
Befestigungsschraube
der Kassette mit 8 Nm.

3. Tighten the clamping screw
with a torque of 8 Nm.

4. Prifen des Planlaufs. 4. Check the axial run-out.
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TiroMill Monobloc

Auf Anfrage fertigen wir Monobloc-Werzeuge speziell auf lhre Anforderungen mafgeschneidert!

On request, we manufacture monobloc tools tailored precisely to your requirements!

@ 0

QDo

Ab Lager verfiagbar:
available ex stock:

?63°%}

©
\&. 1002913

Bezeichnung

. . Passend fur
Designation

Compatible with
TME.063.Z07 R HSK-A 63 CXHW...
v' ab Lager ex stock
- auf Bestellung on demand



Schneidplatten fiir
TiroMill TME / TMA / TMS

CXHW 09T3PD FR-5

CXHW 09T3PD FR-8

CXHW 09T3XX FR

Abmessungen | Dimensions [mm]

TIROTOOL

Milling inserts for
TiroMill TME/ TMA / TMS

9,52

SKL

Schneidstoff /| Material

{

DIAMOND TOOLS

v' ab Lager ex stock
- auf Bestellung on demand

Andere Abmessung oder Ausfiihrungen auf Anfrage
Additional shapes and Versions on request

Bezeichnung PKD CcVD CBN
Designation
/ B R E Spanwinkel Sonnblick Tribulaun Habicht Monch
5 | CXHW 09T3PD FR-5 1,8 12,5 R 0,4 v v v =
% | CXHW 09T3PD FR-5 1,8 12,5 R 0,6 v v v v
£ [ CXHW 09T3PDFR-6 9,67 1,2 25,0 0,1x45° 0° v 4 4 -
£ | CXHW 09T3PD FR-8 1,2 25,0 0,1x45° v v v =
E: CXHWO09T3XX FR 4,0 100,0  0,1x45° v v v v
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Schnittdatenempfehlung fiir Recommended cutting parameters for
TiroMill TME, TMS, TMA: TiroMill TME, TMS, TMA:

Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnittgeschwindigkeit Vorschub

Cutting Speed Feed Cutting Speed Feed Cutting Speed Feed
Material vc max. fz max. vC max. fz max. vc max. fz max.
[m/min] [mmiteeth] [m/min] [mmi/teeth] [m/min] [mml/teeth]
ap < 0,5 mm ap <2,0 mm ap < 0,5 mm
Aluminium
Leg'j;/‘;;ge" / 4000 0,30 3800 0,25 3500 0,20
Si<1%
Aluminium
Leg'j;/‘;;ge" / 3000 0,25 2800 0,2 2500 0,18
Si<12%
Aluminium
Legf;‘;‘}‘/ge" / 2000 0,20 1800 0,18 1500 0,15
Si>12%
Magnesium / 4000 0,30 3800 0,25 3500 0,20
Magnesium Alloys
Kupfer
Legierungen/ 2500 0,15 2000 0,12 1500 0,10
Copper Alloys
Messing
Legierungen/ 1500 0,20 1200 0,15 1000 0,12
Brass Alloys
Graphit / Graphite 2500 0,20 2500 0,18 2500 0,16
GF': e’ir?f':fcsegbre 2000 0,30 2000 0,25 2000 0,20
CFKr; ﬁ;;?gg;ibre 2000 0,30 2000 0,25 2000 0,20
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