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Eccezionale affidabilita
nella fresatura
di profili complessi
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www.tungaloy.it

M MillLine

La soluzione ideale per le
lavorazioni 3D di superfici curve

Tungaloy

Member IMC Group




MILLLINE

EDGRMILL

TUNGALOY

Sistema anti-rotazione sicuro ed innovativo,
blocca l'inserto nella sede ed assicura rigidita di staffaggio.

Lato superiore Lato inferiore

Sistema anti-rotazione

® Linterfaccia sede-inserto sagomata ad incastro
assicura un'intercambiabilita precisa e previene la
rotazione dell'inserto.

® L'inserto puo essere girato fino a 6 volte

® Due tipologie di rompitruciolo,
MJ: per impieghi generali
ML: per basse forze di taglio

Sistema di fissaggio dell'inserto semplice
ma affidabile

® La posizione dell'incastro tra la nicchia
e la sporgenza ¢ tale che le forze di
taglio spingono ancor piu l'inserto
nella sede, assicurando un bloccaggio
rigido.
presente sul

lato inferiore
dell’inserto

Sporgenza presente
sulla sede dell’inserto

FD(rRAMILL

La forza di taglio spinge l'inserto
nella sede, assicurando un Fissaggio a vite +
bloccaggio affidabile. inserto con piano di contatto

. La forza di taglio fa slittare I'inserto
FIX point: blocco e riduce I'area di contatto,

.. rendendo l'inserto instabile
Direzione

di taglio

Direzione
di taglio




& Gradi

1AH72s BB

Acciaio Ghisa

Per impieghi generali

¢ Affidabile nella lavorazione di acciaio e
ghisa

e Estremamente versatile con elevata
resistenza all'usura e alla scheggiatura

Tungaloy

. Acciaio_
inossidabile

Per la fresatura di acciaio inossidabile

¢ Ridotta usura da intaglio e da craterizzazione
e Operazione di fresatura assolutamente affidabile

1 AH130

Speciale Tecnologia Superficiale

1AH4035 M

Acciaio
inossidabile
Ideale per acciai inossidabili ad
elevato contenuto di cromo
* Nuovo grado con ottimo rapporto tra resistenza

all'usura e resistenza alla scheggiatura.
¢ Ridotta usura sul fianco e scheggiatura.

Speciale Tecnologia Superficiale o 5 10

PREMIUMTEC

PREMIUMTEC

B Confronto della durata
Durata maggiore rispetto ai prodotti concorrenti

Puo-continuare] -

15 20 25

FIXmRMILL

Concorrente A

Concorrente B

Lunghezza di taglio (m)
Fresa : TRP12R050M22.0E05 (z = 5)
Inserto : RPMT1204EN-ML
Grado : AH4035
Materiale : SUS420J1 / X20Cr13
Vel. ditaglio :Vc =300 m/min
Avanz. dente :fz=0.5 mm/t
Prof. ditaglio :ap =2.0 mm

Largh. di taglio : ae = 32.5 mm
Macchina : Centro orizzontale, BT40
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& Fresa

A manicotto

TRP10: Max. ap =5 mm
TRP12: Max. ap = 6 mm
TRP16: Max. ap = 8 mm

= I Ricambi
Y Descrizione Denominazione
,,,,, % = Fresa applicabile TRP10... TRP12... TRP16...
J{ Vite di fissaggio | CSPB-3.55 | CSTR-4L100| CSPB-5
r 2] Stelo  |BLDIP15/S7| BT15S |BLD IP20/S7
L 5| Manico H-TBS H-TBS H-TBS
T : :
. . di Dimensioni (mm) o i ; .
Denominazione  Stock ir:\lse?'lti s 0 0 o b . '?ﬁ;;) 'I:J’l;'? iz ;Lsessa;ggm Inserti
® 5 40 30 35 16 18 40 56 84 02 con FSHM8-30H RPMT10T3EN-M*
® 5 50 38 47 22 20 40 63 104 03 con CM10X30H RPMT1204EN-M*
AP PSS @ 5 52 40 49 22 20 40 63 10.4 0.3 con CMIOX30H RPMT1204EN-M*
il S @ 6 63 51 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6  con CMI0X30H RPMT1204EN-M*
JAAPSUEE S @ 6 66 54 62 27 22 40 7 124 0.6  con CMI2X30H RPMT1204EN-M*
il S @ 5 63 47 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6  con CMI0X30H RPMT1606EN-M*
UGl S @ 5 66 50 62 27 22 40 7 124 0.7  con CMI2X30H RPMT1606EN-M*

A codolo

ERP10: Max. ap =5 mm
ERP12: Max. ap = 6 mm
ERP16: Max. ap =8 mm

I Ricambi
Descrizione Denominazione
Fresa applicabile ERP10... ERP12... ERP16...
= e o Vite di fissaggio | CSPB-3.55 |CSTR-4L100| CSPB-5
L L ~ 2 Stelo BLD IP15/S7 - -
S Manico H-TBS - -
Chiave menoblocco in - T-15DB IP-20D
Denominazione Stock ir:tecll'iti = ﬁDchrT:;nssmle (an) = I F('E;f '73{)? Inserti
NEW ERP10R020M20.0-02 o 2 20 10 25 100 50 150 0.3 con RPMT10T3EN-M*
NEW ERP10R025M25.0-02 o 2 25 15 32 100 60 150 0.5 con RPMT10T3EN-M*
NEW ERP10R032M32.0-04 o 4 32 22 32 100 70 150 0.8 con RPMT10T3EN-M*
NEW ERP10R035M32.0-04 o 4 35 25 32 100 50 150 0.9 con RPMT10T3EN-M*
ERP12R025M25.0-02 * 2 25 13 25 100 50 150 0.6 con RPMT1204EN-M*
ERP12R032M32.0-03 o 3 32 20 32 100 50 150 0.8 con RPMT1204EN-M*
ERP12R040M32.0-04 o 4 40 28 32 100 50 150 0.9 con RPMT1204EN-M*
ERP16R040M32.0-02 o 2 40 24 32 100 50 150 0.9 con RPMT1606EN-M*

@ : Stock
%* : Disponibile nel 2015



Tungaloy

Modulare

HRP10: Max. ap = 5 mm
HRP12: Max. ap = 6 mm

I Ricambi

Descrizione Denominazione
Fresa applicabile | HRP10R... | HRP12R...
Vite di fissaggio | CSPB-3.5S |CSTR-4L100

sezione A-A % Stelo BLD IP15/S7| BT15S

5 Manico H-TBS H-TBS

. N. di Dimensioni (mm) Peso Foro .

Denominazione Stock . : Inserti
insertigD1 gpc LH LH1 C E od1 od2 M (kg) Ilubr.

NEW HRP10R020MM10-02 BN J 2 20 10 49 30 10 15 105 17.8 M10 0.1 con RPMT10T3EN-M*

NEW HRP10R025MM12-02 B ) 2 25 15 57 35 10 17 12.5 20.8 M12 0.1 con RPMT10T3EN-M*
NEW HRP10R032MM16-04 BN ) 4 32 22 63 40 12 22 17.0 28.8 M16 0.2 con RPMT10T3EN-M*
HRP12R025MM12-02 B¢ 2 25 13 57 35 10 17 125 20.8 M12 0.2 con RPMT1204EN-M*
HRP12R032MM16-03 B ) 3 32 20 63 40 12 22 17.0 28.8 M16 0.2 con RPMT1204EN-M*
J Inserti
A T A T
%11 : 'Eﬁ :
MJ ML
Gradi Dimensioni
Denominazione Tolleranza  Onatura PREMIUMTEC (mm) Frese
AH725 AH4035 AH130 A T
RPMT10T3EN-MJ M con [ } [ ) ( ] 10 3.97 H/E/TRP10R...
RPMT10T3EN-ML M con [ ] () o 10 3.97 H/E/TRP10R...
RPMT1204EN-MJ M con [ ) o o 12 4.76 H/E/TRP12R...
RPMT1204EN-ML M con o o o 12 4.76 H/E/TRP12R...
RPMT1606EN-MJ M con [ ) o o 16 6.35 E/TRP16R
RPMT1606EN-ML M con [ } o ( ) 16 6.35 E/TRP16R
® : Stock
%* : Disponibile nel 2015

& Rompitrucioli

1My I ML

Tratto piano
Tratto piano
(i

Angolo di spoglia

Angolo di spoglia
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& Parametri di taglio consigliati

Velocita di |[Avanzamento
ISO Materiale Durezza Priorita Grado Rompitrucioly  taglio dente
Brinell

Vc (m/min)| fz (mm/t)
- . < 300 HB Prima scelta AH725 MJ 120-250 | 0.3-0.7

Acciai al carbonio

(S45C / C45, S55C / C55 ecc.)
< 300 HB Resistenza agli urti | AH130 MJ 120-250 | 0.3-0.7
Acciai legati 150 - 300 HB Prima scelta AH725 MJ 100-250 | 0.2-0.6
(SCM440 / 42CrMo4,

semip /ot sl 150 - 300 HB| Resistenzaagliurti | AH130 | MJ | 100-250 | 0.2- 0.6

Acciai da utensili
(SKD11 / X153CrMoV12 ecc) < 300 HB - AH725 ML 80-180 | 0.2-0.4
Acciai inossidabili <200 HB Prima scelta AH130 ML 100-250 | 0.2-0.6

(SUS304 / X5CrNi18-9,
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3 ecc.)| < 200 HB Resistenza agli urti | AH130 MJ 100-250 | 0.2-0.6
Sl irpaeelel T <200 HB Prima scelta AH4035 ML 100-300 | 0.2-0.6
(SUS430 / X6Cr17 ecc.)
<200 HB Resistenza agli urti | AH4035 MJ 100-300 | 0.2-0.6
150 - 250 HB - AH725 ML 120-250 | 0.3-0.7
150 - 250 HB - AH725 ML 100-200 | 0.3-0.7
Acciai temprati
. (SKD61 / X40CrMoV5-1 ecc)) 40 - 50 HRC - AH725 MJ 60-140 | 0.1-0.3
Acciai temprati

(SKD11 / X153CrMoV12 ecc) 50 - 60 HRC - AH725 MJ 20-60 |0.05-0.2

parametri di taglio sono generalmente condizionati dalla potenza
della macchina e dalla rigidita del pezzo. Se la larghezza o la profon-
dita di taglio sono elevate, impostare Vc e fz ai valori minimi consigliati
e verificare le condizioni della macchina.

- Si consiglia Iimpiego di aria compressa nella fresatura di cave e nelle - |
operazioni di svuotamento di tasche.

- A velocita di taglio superiori a Vc = 1000 m/min, controllare la
bilanciatura della fresa.




Tungaloy

Dia. fresa: gDc (mm), Numero di giri: n (min™'), Velocita di avanzamento: Vf (mm/min), Profondita di taglio: ap = 2.0 mm

220 225 232 235 240 250 263
%] Vf %} Vi %] % Vf
n N ErRpio] N n n n n
E/HRP10 E/HRP12 E/HRP10|E/HRP12 ERP10 TRP10 | ERP12 | ERP16 ERP12 TRP12 | TRP16
2870 2870 |2290| 2290 (1790 3580 | 2690 (1640| 3280 (1430|3580 | 2860 | 1430 [1150| 2880 | 910 | 2730 | 2280

Ve = 180 m/min, fz = 0.5 mm/t
2870 2870 [2290] 2290 [1790] 3580 | 2690 |1640| 3280 [1430] 3580 | 2860 | 1430 [1150] 2880 | 910 | 2730 | 2280
Vc = 180 m/min, fz = 0.5 mm/t

2710| 2160 [2170| 1740 [1690| 2700 | 2030 [1550| 2480 [1350| 2700 | 2160 | 1080 [1080] 2160 | 860 | 2060 | 1720
Ve =170 m/min, fz = 0.4 mm/t

2710] 2160 [2170] 1740 [1690] 2700 | 2030 |1550| 2480 [1350| 2700 | 2160 | 1080 [1080] 2160 | 860 | 2060 | 1720
Vc =170 m/min, fz = 0.4 mm/t

2070 1240 [1660] 1000 [1290] 1550 | 1160 [1180] 1420 [1030] 1550 | 1240 | 620 [ 830| 1250 | 660 | 1190 | 990
Ve = 130 m/min, fz = 0.3 mm/t

2710] 2160 [2170] 1740 [1690] 2700 | 2030 |1550| 2480 [1350] 2700 | 2160 | 1080 [1080] 2160 | 860 | 2060 | 1720
Vc =170 m/min, fz = 0.4 mm/t

2710| 2160 [2170] 1740 [1690] 2700 | 2030 |1550| 2480 [1350| 2700 | 2160 | 1080 [1080] 2160 | 860 | 2060 | 1720
Vc =170 m/min, fz = 0.4 mm/t

3180| 2540 [2550] 2040 [1990] 3180 | 2390 [1820] 2910 [1590] 3180 | 2540 | 1270 [1270] 2540 [1010] 2420 | 2020
Ve = 200 m/min, fz = 0.4 mm/t

3180 2540 [2550] 2040 [1990] 3180 | 2390 [1820] 2910 [1590] 3180 | 2540 | 1270 [1270] 2540 [1010] 2420 | 2020
Vc =200 m/min, fz = 0.4 mm/t

2870| 2870 [2290| 2290 [1790| 3580 | 2690 [1640| 3280 [1430| 3580 | 2860 | 1430 [1150] 2880 | 9102730 | 2280
Vc = 180 m/min, fz = 0.5 mm/t

2390 2390 [1910] 1910 [1490] 2980 | 2240 [1360| 2720 [1190] 2980 | 2380 | 1190 | 950 | 2380 | 760 | 2280 | 1900
Ve = 150 m/min, fz = 0.5 mm/t

1590| 630 [1270] 510 [990] 790 | 590 [910] 730 800 800 | 640 | 320 [640] 640 [510] 610 | 510
Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/t

640 | 150 |510] 120 [400| 190 | 140 [360| 170 [320] 190 | 150 | 75 [250] 150 [200] 140 | 120
Vc = 40 m/min, fz = 0.12 mm/t

B Avvertenza
- Posizionare con attenzione l'inserto nella sede e poi stringere la vite.

Assicurarsi che la sporgenza presente sulla
sede inserto si inserisca perfettamente nella
nicchia dell’inserto
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& Campo d'impiego

. Avanzamento i
Spallamento Esecuzione Rampa A tuffo trasversale Lr;itgggl)é)al?ezlone

cava

<L, <« oD1,2
Dia. fresa  Max. prof. Max. Max. prof. r_g‘._-ﬁ;?? ng?a ‘Dia. min. in  Dia. max. in
Denominazione di taglio angolo di a tuffo rimozione del jnterpolazione interpolazione
eDc(mm) a5 (mm) inclinazione & A (mm) tﬁsﬂ'n“?ﬁf oD1 (mm)  @D2 (mm)
ERP10R020M20.0-02 20 ) 2.2° 0.3 12 27 39
HRP10R020MM10-02 20 5 2.2° 0.3 12 27 39
ERP10R025M25.0-02 25 5 3.4° 0.7 16 35 49
HRP10R025MM12-02 25 5 3.4° 0.7 16 35 49
ERP12R025M25.0-02 25 6 4.4° 0.7 14 33 49
HRP12R025MM12-02 25 6 4.4° 0.7 14 33 49
ERP10R032M32.0-04 32 5 8.0° 2.5 23 46 63
HRP10R032MM16-04 32 § 8.0° 2.5 23 46 63
ERP10R035M32.0-04 35 S 8.2° 3.0 26 51 69
ERP12R032M32.0-03 32 6 10° 2.7 21 53 63
HRP12R032MM16-03 32 6 10° 2.7 21 53 63
ERP12R040M32.0-04 40 6 6.6° 2.7 29 59 79
ERP16R040M32.0-02 40 8 8.4° 2.7 25 53 79
TRP10R040M16.0E05 40 ) 6.5° 3.0 31 61 79
TRP12R050M22.0E05 50 6 4.5° 2.7 39 79 99
TRP12R052M22.0E05 52 6 4.0° 2.7 41 83 103
TRP12R063M22.0E06 63 6 SEGH 2.7 52 105 125
TRP12R066M27.0E06 66 6 3.0° 2.7 55 111 131
TRP16R063M22.0E05 63 8 3.6° 2.7 48 99 125
TRP16R066M27.0E05 66 8 3.4° 2.7 51 105 131

*Fondo piatto

10




& Esempi di lavorazione

Tungaloy

Mer

Pezzo Stampo Valvola
Fresa ERP12R032M32.0-03 TRP12R050M22.0E05
Inserto RPMT1204EN-ML RPMT1204EN-ML
Grado AH725 AH130
SKD61 / X40CrMoV5-1 Acciaio inossidabile resistente alla corrosione
. $ : L)
Materiale =
g
200 mpy, &80 mm, |
o |Vel. di taglio: Ve (m/min) 130 200
§1 Avanz. dente: fz (mm/t) 0.4 0.3
% Prof. di taglio: ap (mm) 1.0 1.0
£ |Largh. di taglio: ae (mm) 26.0 <50
8 Operazione Profilatura Profilatura su superfici curve
© - N
E Refrigerante Aria si
Macchina Centro verticale, BT40 5 assi, BT50
= =
£ 9E
20 30
Risultati Eg ER
ot 5t
=8 0 S
7]
8 FIXFRMILL Concorrente ®  FDGRMILL Concorrente
L'elevata rigidita della fresa consente una Grazie all'elevata tenacita e rigidita, sono possibili
produttivita maggiore senza I'insorgenza di valori di velocita di taglio e di avanzamento
vibrazioni o scheggiature. maggiori, cosi la produttivita aumenta del 25%.
Pezzo Componente Componente
Fresa TRP12R050M22.0E05 ERP10R032M32.0-04
Inserto RPMT1204EN-MJ RPMT10T3EN-ML
Grado AH4035 AH4035
SUS420J1 / X20Cr1 S55C / C55
N\
«
Materiale o® M M

)
20

° Vel. di taglio: Vc (m/min) 300
g, Avanz. dente: fz (mm/t) 0.5 0.11
*+ |Prof. di taglio: ap (mm) 2.0 0.5-1.0
o
‘5 |Largh. di taglio: ae (mm) <50 <32
[5] -
g Operazione Profilatura su superfici curve Spianatura
& |Refrigerante Aria Aria
o -
Macchina 5 assi, BT50 Centro verticale, BT50
E =30
g oE 25
. . & °9 10
Risultati N e "l
2 5t 5 -
[<)] S O
c Q 0
2 £

FDXrRMILL Concorrente

L'elevata resistenza all'usura realizza una
durata 1.15 volte maggiore.

FDXrRMILL Concorrente

Dopo 40 m l'usura della FixBRmill € minima e gli
inserti possono continuare a lavorare. Il prodotto
concorrente presenta scheggiature dopo 14 m e
deve essere sostituito.

11



Tungaloy Corporation
(Head office)

Tungaloy Italia S.r.l.

Via E. Andolfato 10
[-20126 Milano, ltaly
Phone: +39-02-252012-1
Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Comércio de
Ferramentas de Corte Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

Tungaloy Czech s.r.o.

W W w .

Tungaloy Ibérica S.L.

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

tungaloy.it

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

Vuoi vedere questo prodotto in azione?
Visita:

Tung-TV

IunguIO!I seguici su:

facebook.com/tungaloyjapan

Member IMC Group twitter.com/tungaloyjapan

www.youtube.com/tungaloycorporation

e,
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Tungaloy

1SO 9001 Certified
QC00J0056
Tungaloy Corporation
18/10/1996

ISO 14001 Certified
EC97J1123
Tungaloy Group
Japan site and Asian
production site
26/11/1997
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Produced from Recycled paper



