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EDXrRMILL

I Serrage précis et fiable

- Le systeme anti-rotation maintient fermement les plaquettes en place et les Capacités d'applications

empéche de bouger dans leur logement pendant I'usinage. Cela garantit la
fiabilité de I'outil et la précision de I'indexation dans diverses applications. L
R R'R
Surfagage Contournage Rainurage Poche
(avec R) (avec R)
Butées
anti-rotation
= g ¢
| :
Ramping Copiage Tréflage Lamage

- Fraises a pas fin pour plus de productivité

B Comparaison de la densité des plaquettes par diamétre :
FixRMill vs Fraise a plaquettes rondes conventionnelle

L . Fraise a
D |
|gr8§t{§1r?]t;tl FIXPRasm“.L plaquette_s rondes
conventionnelle
R5 250 6 5
R6 263 7 6
R8 066 6 5

I Deux types de plaquettes

- Les deux types de plaquettes peuvent étre serrés dans le méme logement.
- Les plaquettes peuvent étre sélectionnées en fonction de la profondeur de coupe requise pour

obtenir le meilleur colt par aréte.

\
Y ap

3 indexations
ap

ap
\ A 4 indexations

~—tap

RQMT****ENC8-MM

8 indexations

Pour 8 indexations

Pour 4 indexations

R5 DOC < 1.2 mm DOC <5 mm
R6 DOC < 1.4 mm DOC <6 mm
R8 DOC <2 mm DOC <8 mm

RQMT****ENC6-MM

A 6 indexations

Pour 6 indexations

Pour 3 indexations

R5 DOC < 2.2 mm DOC <5 mm
R6 DOC < 2.6 mm DOC <6 mm
R8 DOC < 3.5 mm DOC <8 mm
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B DUREE DE VIE

. Acier au carbone
S55C / C55 (200HB)

@@ EDGRMILL

Concurrent

0 50 100

Longueur usinée (m)

. Acier allié
SCM440 / 42CrMo4 (270HB)

D EDKRMILL

Concurrent

0 10

Longueur usinée (m)

. Acier pour moules d'injection plastique

NAKS0 (40HRC)

& EDGRMILL

Concurrent

0 5 10

Longueur usinée (m)

M Acier inoxydable austénitique

SUS304 / X5CrNi18-9 (160HB)

> FXRMILL

Concurrent

Pas d'écaillage

0 20 40

Longueur usinée (m)

Fraise
Plaguette

Vit. de coupe
Av. par dent
Prof. de passe

Larg. de coupe

Arrosage
Long. de sortie
Machine

: ERRQ10M032C32.0R05 (DCX = 32 mm, CICT = 5)
: RQMT10T3ENC8-MM AH3135

: Ve =150 m/min

1 fz=0.6 mm/z

rap=1.2mm

rae =19 mm

1 Asec

:70 mm

: C.U. vertical, BT40

Effectué avec toutes les plaquettes sur la fraise

Fraise
Plaquette

Vit. de coupe
Av. par dent
Prof. de passe
Larg. de coupe
Arrosage
Long. de sortie
Machine

: TRRQ16M063B22.0R06 (DCX = 63 mm, CICT = 6)
: RQMT1605ENC8-MM AH3135

: Ve =150 m/min

1 fz=0.6 mm/z

rap=2mm

rae =38 mm

:Asec

: 100 mm

: C.U. vertical, BT50

Exécuté avec une seule plaquette sur la fraise

Fraise
Plaquette

Vit. de coupe
Av. par dent
Prof. de passe
Larg. de coupe
Arrosage
Long. de sortie
Machine

: TRRQ12M050B22.0R05 (DCX = 50 mm, CICT = 5)
: RQMT1204ENC6-MM AH3135

: Ve = 140 m/min

:fz=0.3 mm/z

rap=1.5mm

:ae =20 mm

:Asec

1150 mm

: C.U. horizontal, BT40

Exécuté avec une seule plaquette sur la fraise

Fraise
Plaguette

Vit. de coupe
Av. par dent
Prof. de passe
Larg. de coupe
Arrosage
Long. de sortie
Machine

: TRRQ12M050B22.0R06 (DCX = 50 mm, CICT = 6)
: RQMT1204ENC8-MM AH3135

: Ve =75 m/min

1 fz=0.3mm/z

rap=1mm

rae =3 mm

:Asec

1150 mm

: C.U. vertical, HSK100

Effectué avec toutes les plaquettes sur la fraise
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FDGrR MILL

I ALESAGE

TRRQ
Fraises a plaguettes rondes avec systeme anti-rotation

GAMP = +5°, GAMF = -3°
DCSFMS

DCONVS | o - i nga
Kww| ===

&40y

Désignation APMX CICT DC DCSFMS DCONMS LF CBDP KWW b  WT(kg) Trous de lub. Plaquette

(& TRRQ10M040B16.0R06 5 40 6 30 34 16 40 18 8.4 5.6 0.18 Avec RQMT10...
@& TRRQ10M050B22.0R06 5 50 6 40 45 22 40 20 10.4 6.3 0.31 Avec RQMT10...
@ TRRQ10M050B22.0R07 5 50 7 40 45 22 40 20 10.4 6.3 0.32 Avec RQMT10...
@ TRRQ10M052B22.0R06 5 52 6 42 45 22 40 20 10.4 6.3 0.33 Avec RQMT10...
TRRQ12M040B16.0R04 (" 6 40 4 28 34 16 40 24 8.4 5.6 0.16 Avec RQMT12...
TRRQ12M050B22.0R05 6 50 5 38 45 22 40 20 10.4 6.3 0.27 Avec RQMT12...
TRRQ12M050B22.0R06 6 50 6 38 45 22 40 20 10.4 6.3 0.26 Avec RQMT12...
TRRQ12M052B22.0R05 6 52 5 40 45 22 40 20 10.4 6.3 0.29 Avec RQMT12...
TRRQ12M063B22.0R06 6 63 6 51 50 22 40 20 10.4 6.3 0.44 Avec RQMT12...
TRRQ12M063B22.0R07 6 63 7 51 50 22 40 20 10.4 6.3 0.42 Avec RQMT12...
TRRQ12M080B27.0R06 6 80 6 68 56 27 50 22 12.4 7 0.88 Avec RQMT12...

@ TRRQ16M052B22.0R05 8 52 5 36 45 22 40 20 10.4 6.3 0.3 Avec RQMT16...
@ TRRQ16M063B22.0R05 8 63 5 47 50 22 40 20 10.4 6.3 0.44 Avec RQMT16...
@& TRRQ16M063B22.0R06 8 63 6 47 50 22 40 20 10.4 6.3 0.45 Avec RQMT16...
@& TRRQ16M066B27.0R06 8 66 6 50 56 27 50 22 12.4 7 0.61 Avec RQMT16...
@& TRRQ16M080B27.0R07 8 80 7 64 56 27 50 22 12.4 7 0.8 Avec RQMT16...

(1) Utilisez toujours I'écrou de serrage # SRPS118-0416 lors de I'assemblage de la fraise sur son porte-outil.
Voir page 10 pour les instructions concernant I'assemblage outil-porte-outil.
L'arrosage doit étre alimenté a partir de I'extrémité du porte-outil.
L'arrosage ne peut pas étre alimenté par I'écrou de serrage.

PIECES DETACHEES @ / / 5@ @

Désignation Vis de serrage Embout Torx Poignée Ecrou de serrage 1 Ecrou de serrage 2
TRRQ10M040B16.0R06 CSPB-3.58 BLD IP15/S7 H-TB2W FSHM8-30H -
TRRQ10MO050 - 052... CSPB-3.5S BLD IP15/S7 H-TB2W CM10X30H =
TRRQ12M040B16.0R04 CSPB-4S BLD IP15/S7 H-TB2W - SRPS118-0416
TRRQ12MO050 - 063... CSPB-4S BLD IP15/S7 H-TB2W CM10X30H -
TRRQ12M080B27.0R06 CSPB-4S BLD IP15/S7 H-TB2W CM12X30H -
TRRQ16MO052 - 063... CSPB-5 BLD IP20/S7 H-TB2W FSHM10-40H =
TRRQ16M066 - 080... CSPB-5 BLD IP20/S7 H-TB2W CM12X30H -

*Couple de serrage recommandé (N-m): CSPB-3.5S, CSPB-4S = 3.5, CSPB-5 =5
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I QUEUE CYLINDRIQUE

ERRQ
Fraises a plaguettes rondes avec systeme anti-rotation, a queue cylindrique

GAMP = +5°, GAMF = -3°

— -l

»l
x SN =
9|8 St EECCECCEEECLECCEETEL B @éi
> < =]
| e 28®
/
i LH LS o
- L LF -

Désignation APMX [[F[5@1 ciIcT  DC  DCONMS  LF LH LS  WT(kg) Trous delub. Plaquette
@ERRQ10M032C32.0R05 5 32 5 22 32 150 70 80 0.78 Avec RQMT10...
@»ERRQ12M032C32.0R03 6 32 3 20 32 150 50 100 081  Avec  RQMTi2..

ERRQ12M040C32.0R04 40 2 32 150 50 100 084  Avec  RQOMTi2..

A 4

6
PIECES DETACHEES &

Désignation Vis de serrage Embout Torx Poignée
ERRQ10M032C32.0R05 CSPB-3.58 BLD IP15/S7 H-TB2W
ERRQ12M032 - 040 CSPB-4S BLD IP15/S7 H-TB2W

*Couple de serrage recommandé (N-m): CSPB-3.5S, CSPB-4S = 3.5

I FRAISES A VISSER

HRRQ
Fraises a plaguettes rondes avec systeme anti-rotation, type modulaire (TungFlex)

GAMP = +5°, GAMF = -3°

OAL Lﬂﬁ

A
A4

\‘\\\\ D CRKS
, A == 9
e g 8 = A=A
r‘\ 3 - o L O 'E?- /
Ay
APMX
Désignation APMX [[&8 cicT DC  OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Trousdelub. Plaquette
@&@»HRRQ10M032M16R05 5 32 5 22 63 40 22 28.8 M16 0.19 Avec RQMT10...
@»HRRQ12M032M16R03 6 32 3 20 63 40 22 28 M16 0.17 Avec RQMT12...
@E»HRRQ12M040M16R05 6 40 5 28 63 40 22 28 M16 0.21 Avec RQMT12...
PIECES DETACHEES @ / /
Désignation Vis de serrage Embout Torx Poignée
HRRQ10M... CSPB-3.5S8 BLD IP15/S7 H-TB2W
HRRQ12M... CSPB-4S BLD IP15/S7 H-TB2W

*Couple de serrage recommandé (N-m): CSPB-3.5S, CSPB-4S = 3.5
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SM
Rallonges en acier

\‘ CRKS BHTA @

[a)]
o

DCONMS

LB

LF

Désignation (T UCHE DCONMS LF LB BD BHTA

SM16-L95-C32 M16 32 95 35 29 1.7°
SM16-L230-C32 M16 32 230 50 29 1.8°
e-catalogue
07 |0]
[=]%:
SM-C-H

Rallonges en carbure

afl | r- !T‘TL 7777777777777777777777777777777777777777777777777777 %
Moy [y W § \
B LB N LS
LF
N
Désignation CRKS [ DCONMS | LF LB LS BD
SM16-L100-40-C32-C-H M16 32 100 40 58.5 29
SM16-L150-80-C32-C-H M16 32 150 80 68.5 29
SM16-L200-100-C32-C-H M16 32 200 100 98.5 29
SM16-L200-140-C32-C-H M16 32 200 140 58.5 29
SM16-L250-130-C32-C-H M16 32 250 130 118.5 29
SM16-L250-180-C32-C-H M16 32 250 180 68.5 29
SM16-L300-180-C32-C-H M16 32 300 180 1185 29
SM16-L300-230-C32-C-H M16 32 300 230 68.5 29
SM16-L350-230-C32-C-H M16 32 350 230 118.5 29
SM16-L350-280-C32-C-H M16 32 350 280 68.5 29
e-catalogue
[OR=](0]
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BT-RSG (Pour fraises a visser)

Systéme de porte-outils modulaire TungFlex avec connection BT

<LsCc
10
G ™ T.LscN
[ o=
& | ) '
—)) y — T
wn
Carbure %
Désignation ~ [LEEITE| Lsc  LsCN  BD LF LPR LH BD2 BD3 WT(kg G
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 6.2 M16
e-catalogue
EizE
[=]¢
I PLAQUETTES
RQMT...C8-MM RQMT...C6-MM
INSD S
‘ |
11°
RE *
*
M Inox *
- Fontes *
- Non-ferreux
- Superalliages | % | % % : Premier choix
H Aciers trempés | v | ¥¢ Yt : Deuxieme choix
Nuances
Ve - . m Lo
Désignation RE APMX|R2 & INSD| S
™
I I
<<
RQMT10T3ENC8-MM 5 5 1@ @ 10 | 3.97
RQMT10T3ENC6-MM 5 5 @ @ 10 | 3.97
RQMT1204ENC8-MM 6 6 @ @ 12 | 4.76
RQMT1204ENC6-MM 6 6 @ @ 12 | 4.76
RQMT1605ENC8-MM 8 8 1@ @ 16 | 5.61
RQMT1605ENC6-MM 8 8 @ @ 16 | 5.61
@ : Nouveauté
@ : En gamme
B NUANCES
AH3135 B m (S H AH8015 B S H
- Nuance PVD pour une haute résistance a la - Incorpore une couche de revétement et un substrat
rupture carbure d'une grande dureté.
- Convient le mieux aux aciers, aux aciers - Forte résistance a l'usure, a la chaleur et au
inoxydables et aux alliages de titane en ce qui collage. Idéal pour I'usinage des fontes, des alliages
concerne les parametres de coupe généraux. résistants a la chaleur et des aciers trempés.
Tungaloy.com/fr 7
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B CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

i i i Av. par dent : fz (mm/z)
ISO Matériaux usinés Dureté Nuances Vit. de coupe
Ve (m/min) RQMT10... RQMT12... RQMT16...
Aciers a faible teneur en carbone
S15C, etc. - 200HB AH3135 100 - 300
C15E4, etc.
Aciers au carbone et aciers alliés ap=5mm:0.1-0.3 ap=6mm:0.1-0.3 ap=8mm:0.1-0.3
. S55C, SCM440, etc. - 300HB AH3135 100 - 250 ap=2mm:0.15-0.6 ap=2mm:0.15- 0.6 ap=2mm:0.15-0.7
C55, 42CrMo4, etc. ap=1mm:0.2-0.8 ap=1mm:0.2-0.8 ap=1mm:0.2-1

Aciers prétraités

NAKS0, PX5, etc. 30 - 40HRC AH3135 100 - 200

Aciers inoxydables austénitiques
SUS304, SUS316, etc. - 200HB AH3135 100 - 200

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc. ap=5mm:0.1-0.25 ap=6mm:0.1-0.25 ap=8mm:0.1-025
M . - ap=2mm:0.15-05 ap=2mm:0.15-05 ap=2mm:0.15-0.55
Aciers inoxydables martensitiques ap=1mm:0.2-0.65 ap=1mm:0.2-0.65 ap=1mm:0.2-0.8
SUS420J1, etc. -200HB  AH3135 100 - 300
X20Cr13, etc.
Fontes grises
FC250, etc. 150 - 250HB  AH8015 100 - 300
250, etc. ap=5mm:0.1-0.3 ap=6mm:0.1-0.3 ap=8mm:0.1-0.3
Fontes ductiles ap=2mm:0.15- 0.6 ap=2mm:0.15- 0.6 ap=2mm:0.15-0.7
FCD400, FCD600, etc. 150-250HB AH8015  80-250 P - 1mm:02-08 ap=1mm:02-08 ap=1mm:02-1

400-15S, 600-3, etc.

ap=5mm:0.08 - 0.2 ap=6mm:0.08 - 0.2 ap =8mm:0.08 - 0.2
- AH3135 30 - 60 ap=2mm:0.12-0.4 ap=2mm:0.12-0.4 ap=2mm:0.1-0.2
ap=1mm:0.15-0.6 ap=1mm:0.15- 0.6 ap=1mm:0.15-0.8

Alliages de titane
Ti-6Al-4V, etc.

. . . ap=5mm:0.05-0.12 ap=6mm:0.05-0.12 ap=8mm:0.05-0.12
A”I':‘g;feﬁrgc;fges . AH8015  20-50  ap-=2mm:008-025 ap=2mm:0.08-025  ap=2mm:0.06-03
’ ' ap=1mm:0.1-0.3 ap=1mm:0.1-0.3 ap=1mm:0.08 - 0.4

SKD61. of ap=5mm:0.05-0.12 ap=5mm:0.05-0.12 ap=5mm:0.05-0.12
X4OCFM°V1:f1C'em 40 - 50HRC  AH3135 50 - 150 ap =2mm:0.08 - 0.25 ap=2mm:0.08-0.25 ap =2mm:0.08 - 0.25
T ap=1mm:0.1-03 ap=1mm:0.1-03 ap=1mm:0.1-03

H Aciers trempés

ap=5mm:0.03-0.1 ap=5mm:0.03-0.1 ap=5mm:0.03-0.1
50 - 60HRC  AH8015 50-70 ap=2mm:0.05-0.12 ap=2mm:0.05-0.12 ap=2mm:0.05-0.12
ap=1mm:0.05-0.15 ap=1mm:0.05-0.15 ap=1mm:0.05-0.15

SKD11, etc.
X153CrMoV12, etc.

8 FIXRMILL



Il GAMME D'APPLICATIONS

Contournage Rainurage Ramping Usinage en Tréflage Pergage
plongée (Avance hélicoidale)

|

-
“}

B oD1, aD2

Prof. de Angle de Prof. de Longueur de Diametre Diametre

passemaxi, 'ATBMG  plongge [#S L300 recoiwement  usinable usinable %19, 101

Désignation APMX RMPX A w L oD1 oD2* ae

(& E/HRRQ10M032... 32 5 3.6° 1 5 23 48 63 25
(@ TRRQ10M040B16.0R06 40 5 5.4° 2.4 5 31 62 79 33
(& TRRQ10MO50B22..... 50 5 3.8° 2.4 5 4 82 99 43
(@ TRRQ10M052B22.0R06 52 5 3.8° 2.4 5 43 86 103 45
@ E/HRRQ12M032... 32 6 3 0.8 6 21 47 63 24
T/ERRQ12M040... 40 6 5.1° 2.4 6 29 59 79 32
(@ HRRQ12M040M016R05 40 6 7 2.6 6 29 59 79 32
TRRQ12M050B22.0... 50 6 3.6° 2.4 6 39 79 929 42
TRRQ12M052B22.0R05 52 6 3.4° 2.4 6 41 83 103 44
TRRQ12M063B22.0... 63 6 3° 2.4 6 52 105 125 55
TRRQ12M080B27.0R06 80 6 2.1° 2.4 6 69 139 159 72

@ TRRQ16M052B22.0R05 52 8 4 2 8 37 78 103 42
@ TRRQ16M063B22.0... 63 8 6.6° 4.5 8 48 96 125 53
(@ TRRQ16M066B27.0R06 66 8 6.2° 4.5 8 51 102 131 56
@ TRRQ16M080B27.0R07 80 8 4.6° 45 8 65 130 159 70

* Pour le fond du trou
Tungaloy.com/fr 9



Bl Comment assembler la fraise sur le porte-outil (Fraise # TRRQ12M040B16.0R04)

Avant I'assemblage

- Assurez-vous, avant I'assemblage, que la fraise, I'écrou de serrage dédié et le porte-outil sont présents et de la bonne taille. (Fig.@)
- Lextrémité de la vis avec le trou hexagonal doit étre plaquée dans le corps de fraise ; I'extrémité de la vis sans trou va dans le porte-

outil. (Fig.®)

Coté fraise

&
(1) é @ Trou hexagonal

Montage de la vis dans le corps de fraise

Coté porte-outil

- Plaquer I'extrémité de la vis avec le trou hexagonal dans le corps de fraise. (Fig.©)
- Tourner la vis dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (& gauche) jusqu'a ce qu'elle s'arréte. (Fig.@)
- S'assurer que 2 a 3 filets soient visibles depuis le dessous du corps de fraise. (Fig.®)

REMARQUE : Insérez toujours I'écrou de serrage par l'arriere du corps de fraise. N'insérez JAMAIS la vis par le haut du corps de
fraise ; cela endommagerait le filetage de la vis.

2~3 fils

Assemblage de la fraise sur le porte-outil

- Placer le corps de fraise sur le porte-outil de maniere a ce que les clavettes d'entrainement du porte-outil s'engagent dans les
rainures du corps de fraise. (Fig.®)

- Serrer la vis dans le sens des aiguilles d'une montre (a droite) pour verrouiller le corps de fraise sur le porte-outil. Ce faisant, veillez
a ce que les clavettes d'entrainement restent toujours en contact avec les rainures. (Fig.O)

- Serrer la vis jusqu'a ce que la face de la bride du corps de fraise soit au méme niveau que la face du porte-outil. (Fig.@)

- Veiller a ce que le corps de fraise ne tourne pas sur le porte-outil pour terminer I'assemblage.

NOTE : Couple de serrage recommandé pour la vis : 8 N'm

10 FIXRMILL



Il EXEMPLES PRATIQUES

Type de piéce

Moule

Piéce de générateur

TRRQ12M050B22.0R06 (DCX = 50 mm, CICT = 6)

Fraise TRRQ12M050B22.0R05 (DCX = 50 mm, CICT = 5)
Plaquette RQMT1204ENC8-MM RQMT1204ENC8-MM
Nuance AH3135 AH3135
S45C / C45 SUS304 / X5CrNi18-9
' M
Matériau usiné ‘ .
_2_ Vit. de coupe : Ve (m/min) 125 75
§ Av. par dent : fz (mm/2) 1.25 0.3
8 Prof. de passe :ap (mm) 0.5 1
@ Larg. de coupe : ae (mm) 50 3
2 | Usinage Copiage Copiage
:E Arrosage Air Air
8 Machine C.U. vertical, BT50 C.U. vertical, HSK100
DGR AMILL Concurrent
- — En raison d'un long porte-a-faux de 4xD et
. d'un dispositif anti-rotation peu efficace,
Pas d'écaillage Ecaillage blaquettes de fourner pendant Iusnage,
Résultats L:’,:l fr-aise du concurr?nt a provoqué de Cle qui ?tendommagé les logements de
I'écaillage sur les arétes de coupe et n'a pas plaquettes.
pu terminer ['usinage d'une piéce. La fraise FixRMill a empéché la rotation
. . i 3 B de la plaquette grace a son systéme anti-
La solution FixRMill n'a démontré aucun rotation, offrant ainsi a la fraise une sécurité
écaillage des arétes et a terminé une piece et une longue durée de vie.
grace a ses plaquettes et la nuance AH3135.
Type de piéce Moule Piéce de générateur
Fraise ERRQ10M032C32.0R05 (DCX = 32 mm, CICT =5) | TRRQ16M080B27.0R07 (DCX = 80 mm, CICT =7)
Plaquette RQMT10T3ENC8-MM RQMT1605ENC8-MM
Nuance AH3135 AH3135
SKD61 / X40CrMoV5-1 SUS430 / X6Cr17
H M
"8 [Vit. de coupe  : Vc (m/min) 120 180
§ Av. par dent : fz (mm/2) 0.15 0.15
3 Prof. de passe :ap (mm) 3.5 0.2
@ | Larg. de coupe : ae (mm) 15 45
2 | Usinage Contournage Surfagage
.'E Arrosage Air Air
8 Machine Fraise a portique, BT50 C.U. vertical, HSK63

¥ Productivité

x4.2!

Metal removal rate
(cm3/min)

BDXIRMILL Concurrent

La fraise FixRMill a permis de réduire les
efforts de coupe et de réaliser un usinage
sans bavures, ce qui a permis de multiplier
la productivité par 4,2.

Durée de vie

Number of passes

0
BDXRMILL Concurrent

La fraise FixRMill, associée avec la nuance
de plaquette résistante a la fracture
AH3135, a permis d'augmenter la durée de
vie d'un facteur de 2,2.

Tungaloy.com/fr
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Tungaloy Corporation

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

19 Avenue de Norvege
Les Fjords - Bat Vega
91140 Villebon Sur Yvette
01 64 86 43 00

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.l.

Tungaloy Czech s.r.o.

1 Member IMC Group I

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 Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Tools
(Taiwan) Co.,Ltd.

www.tungaloy.fr

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

Tungaloy Ibérica S.L.
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