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TUNG-ALUMILL

Hochste Produktivitat in der HSC-Bearbeitung von
Aluminium und NE-Werkstoffen

TUNG-ALUMILL

Fir die Frasbearbeitung von Aluminium und
Nichteisenmetallen im Hochgeschwindigkeits-
bereich hat Tungaloy die neue Fréasserie ,Tung-
AluMill*  entwickelt. Die neuen Fréaser sind
optimal geeignet fiir Schulterfrasen, lineares
Schréageintauchen, Spiralinterpolation  und
Tauchfrasen.

Der innovative Plattensitz mit V-farmiger Anla-
geflache und das neuartige Schraubendesign
sorgt fur extrem stabile Klemmung und die Fras-
plattengeometrie ermaoglicht Schnittgeschwin-
digkeiten von bis zu 5000 m/min und extrem
groBe Tauchwinkel. Die 2flachige radiale Auflage
und die groBe axiale Anlageflache ermaglichen
eine absatzfreie 90° Schulterbearbeitung. Die
prazisionsgeschliffenen  Wendeschneidplatten
mit —AJ Spanformstufe verhindern Spanestau
und liefern auBergewdhnliche Oberflachengute.

Die Frasplatten der TungAluMill Serie sind erhalt-
lich in Tungaloy's Hartmetallsorte TH10 und er-
maoglichen die Bearbeitung von Aluminiumlegie-
rungen, Kupferlegierungen und einer Vielfalt an
Nichteisenmetallen. TungAluMill ist so bestens
geeignet fur Anwender aus der Luft- und Raum-
fahrtindustrie, dem allgemeinen Maschinen- und
Werkzeugbau und der Medizintechnik.

Im Test hat der TungAluMill Fraser Standzeiten
verdoppelt und Produktivitétslevel erzielt die weit
Uber denen des Wettbewerbs liegen.

Tung-AluMill - Innovation in Aluminium
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Extrem stabile Klemmung der
Wendeschneidplatte im Plattensitz durch
V-férmige Anlageflache

Kuhlmittelzufuhr
direkt an die
Schneide

2 radiale
Planflachen
fur prazise
90° Schultern

Schrauben-
klemmung

fur stabilen Halt
im Plattensitz

GroBe axiale
Spanflache

fur exzellente
Oberflachengute

V-formige
Anlageflache

fur prozesssichere
Zerspanung im
HSC-Bereic

Wendeschneidplatten mit auBergewdéhnlicher
Scharfe und hohem Widerstand gegen

Werkstoffhaftung

Polierte
Spanflache

Wiper-
schneide

Rundum
geschliffen

Gedrallte Schneidkante

und hochpositiver

Spanwinkel
Verfiigbare
Eckenradien I:

0.4 mm bis 5.0 mm

GroBer Freiwinkel
fir extremes
Schrageintauchen
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Eigenschaften

V-formige Anlageflache

== AuBergewohnliche Produktivitat in der Zer-spanung
von Aluminium und Nichteisenhaltigen \Werkstoffen mit
Schnittgeschwindigkeiten von tber 5000 m/min.

FE-Analyse
== \/-formige Anlageflache fur stabilste Klemmung beim Schrag
Eintauchen - keine Scherkrafte wirken auf die Spannschraube

Fraser TUNGALUMILL Herkémmlich
V-féormiges Design
Ausle g 3.0 pm 10.5 pm
ande
~ Schnittkraft eic
Zentrifugalkraft platte
I = Schnittkraft = Schnittkraft
& -
DeEld ()
e pDd
100% 120%
Gegenkraft aube ? ?
Fraser : EPV16R0O32M32.0-02 (232, z = 2)
Wendeschneidplatte : XVCT160508R-AJ
Sorte : TH10
Werkstoff : Aluminiumlegierung
Schnittgeschwindigkeit : Vg = 2000 m/min
Zahnvorschub :f; =0.15 mm/Z
Schnitttiefe cap =5 mm
Schnittweite ag =10mm

Vergleich Eintauchwinkel

== Hochpositiver Anstellwinkel und grof3er Freiwinkel fur Schrageintauchen mit gro3em Tauchwinkel

Werkzeug-@ TUNG-ALUMILL Herkémmlich
Dc: 40 mm A - =
Max. Eintauchwinkel 11.5° 11° ge g°

Vielfaltigste Anwendungen

Kopierfrasen

Taschen- Nuten-
Schulter-  fr@sen frasen
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Schrag-
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0.1 0.2 0.3

Zahnvorschub fz (mm/Z)

Spiral-

interpolation

~—

== (Gesteigerte Produktivitdt bei gleichbleibender Prazision und
exzellenter Oberflachengute. Bestens geeignet fur hochprazise
Bauteile wie z. B. Rahmenbauteil aus der Luft- u. Raumfahrt-

Tung-AluMill ist bestens geeignet fiir sowohl

Schruppbearbeitung als auch Schlichten
Fraser : EPV16RO32M32.002

(632, z=2)
Wendeschneidplatte : XVCT160508R-AJ
orte : TH10

Werkstoff

industrie
Planfrasen
ap = 8 mm
2.5 p
Mitbewerber A
2.0
1.5
1.0
Mitbewerber B
0.5 » i : |
0 TUNG-ALUMILL
0.1 0.2 0.3

Zahnvorschub fz (mm/Z)

Schnittgeschwindigkeit
Schnittweite :

Aluminiumlegierung
Ve =600 m/min
:ag =25 mm
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Aufsteckfraser Schaftfraser L6
QO [
3 g
&N/
MBS |
90° Lf _ £s -
L -
Austauschteile
. Artikel Nr.
Fraser
EPV16R025... | EPV16R032/040... TPV1ER...
Spannschraube WSP | TS400851,/HG TS400931/HG TS400931/HG
TEPVIE: M 13-16 . Torx Bit BT15S
/ -viax.ap = 13- 1o mm s G HTBS
Aufsteckfraser
) Abmessungen (mm) ; Kahl- Max. e .
Artikel Nr. Lager égﬁ?g #Dc | 2Db | 2d 0 Lf b = GEEVkv‘clﬁht left&ﬁt D{n‘i?rf?]hl Sparfgggﬁﬁaube sctyxgggllgatte
TPV16R0O40M16.0E03| © 3 40|38 |16 |20 5.6(8.4|0.229 30.000 | SHM8X1.25X35-C
TPV16RO50M22.0E04| © 4 | B0 | 45 0.327 27.000 | SHM10X1.5X30-C
22 |22 | 50 | 6.3 [10.4
TPV16RO63M22.0E05| @ s 63 | 47 0.535 " 24.000 | SHM10X1.5X30-C XVCT
mi
TPV16R0O80M27.0E05| ® 80| 58|27 | 28 7 112.4/0.861 21.000 |LHM12X1.75X30C| 1605...
TPV16R100M32.0E06| © 6 |100| 66 |32 |26 | 63| 8 |14.4/1.547 19.000 SHM1B6X2X35-C
TPV16R125M40.0E07| @ 7 125/ 85140 |32 | 63| 9 |16.4/2.526 17.000 | SHM20X2.5X40-C
Schaftfraser
i Abmessungen (mm) ; Kuhl- Max. .
S Artikel Nr. Lager ’%gﬁ?g ZDC ZDS s T - GtE[\((Vé(iht Zm,_llftjﬁl,: D{ni?rf'?]hl SCPYrYleeigg?atte
- EPV16R025M25.0-02 ° 5 25 25 70 55 125 | 0.373 38.000
G | EPV16R032M32.0-02 [ ] 0.765 ) 34.000
° 32 100 150 mit
g | EPV16R032M32.0-03 (] 3 32 50 0.76 34.000
n
EPV16R040M32.0-03 (] 40 120 170 0.942 30.000 XVCT
EPV16R025M25.0-02L | @ 5 25 25 | 100 | 70 0.532 38.000 1605...
o | EPV16R032M32.0-02L [ ] 1.034 ) 34.000
5 32 32 120 80 200 mit
— | EPV16R032M32.0-03L [ ] 3 1.029 34.000
EPV16R040M32.0-03L | ® 40 32 195 55 250 | 1.426 30.000
* Bei Eckenradien [ = 3.2 mm muss der Fraser modifiziert werden - "R" = ¢ - 0.3 mm
A 15
_ Sorte Abmessungen (mm)
Artikel Nr. Toleranz S(];;hutz C Fraser
ase TH10 A B T Iz Max.ap
XVCT160504R-AJ (] 0.4
22.24 5.9 16
XVCT160508R-AJ (] 0.8
XVCT160512R-AJ (] 21.74 5.8 1.2 15.5
XVCT160516R-AJ [ J 21.22 5 75 1.6 15
XVCT160520R-AJ C ohne [ J 20.78 | 11.23 ' 2.0 14.5 E/TPV16R
XVCT160530R-AJ [ J 19.49 56 3.0 14
XVCT160532R-AJ [ J 19.24 ’ 3.2
XVCT160540R-AJ [ J 18.4 5.5 4.0 13
XVCT160550R-AJ (] 18.35 5.4 5.0

® Lagerstandard

a



N TUNG-ALUMILL

Schulter- Nuten- Schrag- Axiales Spiral- Aufweiten
frasen frasen  eintauchen Eintauchen interpolation
,\T\- |
‘ i ‘ |
| | '3
] | | !
\Vorschub) /i ° ‘ f o ‘ |
_ \ < 2L ' I
o) '
<—>4 Steigung |
oD1, 2 ‘ae :
Schréageintauchen Sﬁ%“ggﬁr' Spiralinterpolation Aufweiten
Ecken- Max.
. Werkzeug- : Rt
Artikel Nr. eDc (mm) Pa(;élus Szhn[ltttlefe Max. Min. Max. Min. Min. Max. Max. Max.
p (mm) Tauchwinkel Lange Eintauchen | Bearbeitungs- | Steigung/U | Bearbeitungs- | Steigung/U | Schnittweite
0 L (mm) A (mm) 2D (mm) P (mm) 2D2 (mm) P (mm) ae (mm)
0.4.08 16 40 4.2 13.6
1.2 15.5 o
16 15 22 4.4
EPV16R025... 225 50 145 38 3.7 291 50 13.2 22.5
3.0, 3.2 14 21° 2.5 4.2 12.3
40,50 13 18.5° 40 2.3 3.7 )
0.4,0.8 16 o
10 155 16.5 4 8.8 13.6
1.6 15 o 54 8.5
EPV16R032... 232 50 145 16 3.5 431 85 64 13.2 28.8
3.0, 3.2 14 15° 3 7.9 12.3
40,50 13 13.5° 56 2.5 71 )
0.4,0.8 16 o 4
10 155 11.5 79 4 10.4 13.6
T/EPV16R040..., 240 ;g 11155 11° 80 3.5 591 9.9 80 13.2 36
3.0, 3.2 14 10° 82 3 9 12.3
4.0, 50 13 8.5° 90 2.5 76 )
0.4,0.8 16 o 4
10 155 9.5 96 4 13 13.6
TPV16R050... 250 ;g 11455 9° 98 3.5 781 12.3 100 13.2 45
3.0, 3.2 14 8° 103 3 10.9 123
40,50 13 110 2.5 9.5 )
0.4,0.8 16 7°
10 155 130 4 13.6 13.6
1.6 15 o
TPV16R063... 263 50 145 6.5 136 3.5 1051 12.8 126 13.2 56.7
3.0, 3.2 14 6° 3 11.8 123
40,50 13 5.5° 140 2.5 10.8 )
0.4,0.8 16 o
10 155 5 183 4 13.6 13.6
1.6 15 o 197
TPV16R080... 280 50 145 4.5 197 3.5 1391 12.4 160 13.2 72
3.0, 3.2 14 4° 207 3 11 12.3
40,50 13 221 2.5 9.6 )
0.4,0.8 16 3.5° 4
1D 155 262 4 12.9 13.6
TPV16R100... 2100 ;g 11‘55 3° 296 3.5 1791 111 200 13.2 90
3.0, 3.2 14 332 3 g 12.3
40,50 13 o 5o 308 2.5 ) 11.6
0.4,0.8 16 ' 4
10 155 367 4 121 13.6
TPV16R125... 2125 ;g 11155 2° 444 3.5 2291 9.7 125 13.2 112.5
3.0, 3.2 14 o 554 3
40,50 13 15 516 2.5 /3 8./
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Span-

Schnitt-

4 P Zahnvorschub
Werkstoff Harte form- geschwindigkeit

HB Sorte stufe V¢ (m/min) fz (mm/2)

60 300 - 5000 0.15-0.35
Aluminiumlegierungen

100 200 - 2000 0.10-0.25

75 200 - 2000 0.15-0.30
Aluminiumlegierungen
(Si < 12%)

80 200 - 1500 0.10-0.25
Aluminiumlegierungen
(Si >12%) 130 200 - 1000 0.07-0.15

TH10 AJ

Kupferlegierungen (Pb > 1%) 110 200 - 800 0.07-0.15

80 300 - 1000 0.10-0.15
Kupferlegierungen

100 300 - 800 0.10-0.15
Duroplaste, Kunststoffe - 100 - 500 0.10-0.15
Hartgummi - 100 - 300 0.10-0.15

Sicherheitshinweis

1. Nur Originalteile und dazugehérige
Austauschteile verwenden.

2. Wendeplattensitz vor Einbau der
Wendeschneidplatte grindlich reinigen.

3. Drehmoment fur die Spannschraube beim
Einsetzen der Wendeschneidplatte: 4.5 N-m.

4. Mit jedem Wendeschneidplattenwechsel sollte

eine neue Spannschraube benutzt werden.

5. Max. Drehzahl darf nicht Gberschritten werden.

6. Zur Vermeidung von Verletzungen beim Umgang mit
den extrem scharfen XVCT Wendeschneidplatten immer
Sicherheitshandschuhe tragen.
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\Werkzeug-g: Dc (mm), Drehzahl: n (min-1) Vorschubgeschw.: Vf (mm,/min), Schnitttiefe: ap = 2.0 mm, Anzahl Zahne: z

225 232 240 250 263 280 2100 2125
z=2 z=2 z=3 z=3 z=4 z=5 z=5 z=6 z=7
n Vf n Vf n \%i n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf
19100| 9600 [14900| 7500 |14900|11200|113900| 8900 | 9500 | 9500 | 7600 | 9500 | 6000 | 7500 | 4800 | 7200 | 3800|6700

Ve = 1500m,/min, fz = 0.25 mm/Z
12700| 5100 | 9900 | 4000 | 9800 | 5900|8000 4800 | 6400 | 5100 5100|5100 | 4000 | 4000 | 3200{ 3800 | 2500 | 3500
Ve = 1000 m/min, fz = 0.2 mm/Z

12700] 5100 | 9900 | 4000 | 9800 | 5900|8000 4800 | 6400 | 5100 5100|5100 | 4000 | 4000 | 3200|3800 | 2500 | 3500
Ve = 1000 m/min, fz=0.2 mm/Z

10200| 3100 | 8000 | 2400 | 8000 | 3600 6400] 2900|5100 | 3100 | 4000|3000 | 3200 | 2400 | 2500|2300 | 2000 | 2100
Ve =800 m/min, fz=0.15 mm/Z

7600 | 1500 | 6000 | 1200 | 6000 | 1800 [4800 | 1400|3800 | 1500|3000 | 1500| 2400] 1200 1900 | 1100[ 1500] 1100
Ve = 600 m/min, fz=0.1 mm/Z

6400 | 1300 | 5000 | 1000 [ 5000 | 1500 [ 4000 1200] 3200 1300 2500 | 1300] 2000] 1000 1600 | 1000] 1300] 900
Ve= 500 m/min, fz=0.1 mm/Z

7600 | 1800 | 6000 | 1400 | 6000 | 2200 [4800 | 1700|3800 | 1800 3000 | 1800|2400 1400 1900 | 1400 1500 1300
Ve = 600 m/min, fz=0.12 mm/Z

6400 | 1500 | 5000 | 1200 [ 5000 | 1800 [ 4000 | 1400|3200 1500 2500 | 1500| 2000] 1200 1600 | 1200[ 1300 1100
Ve =500 m/min, fz=0.12 mm/Z

3800 | 900 |3000] 700 [3000(1100]2400] 00 [1900] 900 | 1500 s00 [1200] 700 [1000] 700 | 800 | 700
Ve =300 m/min, fz=0.12 mm/Z

2500 | 600 |2000] 500 [2000] 700 [1600] 600 [1300] 600 |1000] 600 | 800 | 500 | 60O | 400 | 500 | 400
Ve =200 m/min, fz=0.12 mm/Z

Flugzeugbauteile

S
—z N
RY S
Werkstiick & OofS
= &
3
~ Y
e 900 mm_ / @k_
2
Werkstoff A7050 / AlZn5.5MgCu
Fraser TPV16R050M22.0E04 (50, z = 4) EPV16R032M32.0-03 (232, z = 3)
Wendeschneidplatte XVCT160504R-AJ XVCT160530R-AJ
Sorte TH10
5 Schnittgeschwindigkeit V¢ (m,/min) 2200 900
2 | zahnvorschub f, (mm/Z) 0.17 0.3
é’l Schnitttiefe ap (mm) 5.2 30
T | schnittweite ag (mm) 35 25
B | Bearbeitung Taschenfrasen
£ | Kuhlung Emulsion
& | Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum, BT50
o 5
é% AL £z ™ " Produktivitat
5 £E& sooof
S =
=3 ¢ £ 4000
Resultat k) Se
c £ > 2000
< ?
TUNG-ALUMILL Mitbewerber >D DTUNG-AI.UMII.I. Mitbewerber

Niedrige Schnittkrafte ermaglichen die
Bearbeitung mit hohen Vorschiben und
steigern so die Produktivitat

Die auBergewdhnliche Scharfe reduziert
Schnittkrafte drastisch und ermaglicht
doppelte Standzeiten




Technisches Bauteil

&
Werkstiick § K
&
200 mm =
Werkstoff AB0B1 / AlMg1AiCu Aluminiumlegierung
Fraser EPV16R025M25.0-02 (225, z = 2) TPV16R050M22.0E04 (250, z = 4)
Wendeschneidplatte XVCT160504R-AJ
Sorte TH10
g | Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 780 1000
2 | zahnvorschub f; (mm/Z) 0.15 0.2
§5 Schnitttiefe ap (mm) 10.0 6
ﬁ Schnittweite ag (mm) 25 45
B |Bearbeitung Taschenfrasen Nutenfrasen
£ | Kuhlung Emulsion
@ | Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum, BT40 Vertikales Bearbeitungszentrum, BT50
§ 3500 +25% § a5 +30%
2 3000 & Produktivitat 2 3000/S . Produktivitat
£C 2500 £S 2500] )
SE SE
£ 2000 £ 2000/ S
3 E 1500 ® E 1500
o £ o £
Resultat S 1000 S 1000
5~ s00 5= son[ECEE . S
2] 2]
g g

0
TUNG-ALUMILL Mitbewerber

Dank der stabilen Klemmmung werden exzellente
Oberflachengtten auch bei hohen Vorschiuben
erzielt

0
TUNG-ALUMILL Mitbewerber

Dank der niedrigen Schnittkrafte kénnen Fraser
mit enger Teilung eingesetzt werden und die
Produktivitat so nachhaltig gesteigert werden

Tungaloy

Member IMC Group

Tungaloy Corporation (Head office)

11-1 Yoshima-Kogyodanchi

Iwaki-city, Fukushima, 970-1144 Japan
Phone: +81-246-36-8501 Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.
Phone: +1-888-554-8394 Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Canada
Phone: +1-519-758-5779 Fax: +1-519-758-5791
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy de Mexico S.A.
Phone: +52-449-929-5410 Fax: +52-449-929-5411
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy do Brasil Comércio

de Ferramentas de Corte Ltda.

Phone: +55-19-38262757 Fax: +55-19-38262757
www.tungaloy.co.jp/br

Tungaloy Germany GmbH

An der Alten Ziegelei 1

D-40789 Monheim, Germany

Tel. +49-2173-90420-0, Fax +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de, info@tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.
Phone: +33-1-6486-4300 Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.l.
Phone: +39-02-252012-1 Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o.
Phone: +420 532 123 391 Fax: +420 532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.
Phone: +34 93 113 1360 Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Tungaloy Scandinavia AB
Phone: +46-462119200 Fax: +46-462119207
www.tungaloy.se

Tungaloy Rus, LLC
Phone: +7 4722 24 00 07 Fax: +7 4722 24 00 08
www.tungaloy.co.jp/ru

Tungaloy Polska Sp. z 0.0
Phone: +48-22-617-0890 Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.co.jp/pl

Tungaloy U.K. Ltd
Phone:+44 121 309 0163 Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.co.jp/uk

Tungaloy Hungary Kft
Phone: +36 1 781-6846 Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.co.jp/hu

Tungaloy Turkey
Phone: +90 216 540 04 67 Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.co.jp/tr

Tungaloy Benelux b.v.
Phone: +31 172630 420 Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy-benelux.com

Tungaloy Croatia
Phone: +385 1 3326 604 Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.hr

Tungaloy Cutting Tool (Shanghai) Co.,Ltd.
Phone: +86-21-3632-1880 Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.co.jp/tcts

Tungaloy Cutting Tool (Thailand) Co.,Ltd.
Phone: +66-2-714-3130 Fax: +66-2-714-3134
www.tungaloy.co.th

Tungaloy Singapore (Pte.),Ltd.
Phone: +65-6391-1833 Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.co.jp/tspl

Tungaloy India Pvt. Ltd.
Phone: +91-22-6124-8804 Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.co.jp/in

Tungaloy Korea Co., Ltd
Phone: +82-2-6393-8930 Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.co.jp/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
Phone: +603-7805-3222 Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.co.jp/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
Phone: +612-9672-6844 Fax: +612-9672-6866
www.tungaloy.co.jp/au

PT. Tungaloy Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808 Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.co.jp/id

Ausgehandigt durch:

TG0214-D1

ISO 14001 certified
EC97J1123
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ISO 9001 certified
QC00J0056
18/10/1996

Tungaloy Corporation
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