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Fresa a spallamento retto
economica ed antivibrante!
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TUNG-TRI

TUNGALOY

Una linea a spallamento retto innovativa con inserto
a 3 taglienti, economica ed affidabile in una vasta
gamma di operazioni.
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TUNGALOY

Economicamente vantaggiosa
ed al top delle performance

Il Economico inserto a 3 taglienti

|| tratto raschiante
molto positivo
realizza una buona
finitura superficiale

Design del fianco dell'inserto ottimizzato per
ridurre le vibrazioni e le scheggiature.

Il Forze di taglio estremamente ridotte

M—

Basse forze di taglio a tutte le
profondita, grazie al tagliente
elicoidale e all'ampio angolo di
spoglia.

Jll Ottima formazione truciolo
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Ognt' tag“e“tete g Fresa : TPA15R080M25.4-06 (0Dc = 80 mm, z = 6)
contrassegnato da un Inserto : TOMT150608PDER-NMJ
! numero _ o TOMT150608PDER-MJ
Tagliente dentellato che frantuma i trucioli Grado : AH3135
. . . L. Materiale : SCM440 (200HB)
- Riduzione del 10% della forza di taglio rispetto al Vel. taglio - Ve = 100 m/min
rompitruciolo MJ grazie al tagliente dentellato. Q:'/gfnzoiic:aegltii f;Zp =_01-;°mmmm/de“te
- Ideale per lavorazioni con ampie larghezze di Largh. di taglio: ae = 29 mm
tag|i0_ Refrigerante  : Si

Macchina : Centro verticale, BT50
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Bl Ottimi risultati nella lavorazione delle leghe non ferrose

@ Rompitruciolo AJ

Tratto raschiante positivo
— Buona finitura superficiale: i trucioli
vengono spinti via dalla parete

Ampio angolo di spoglia & tagliente

molto inclinato
— Basse forze di taglio e taglio dolce

B Confronto del tagliente: sezione trasversale

TUNG-TRI

Inserto convenzionale
rettangolare
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== |nserto convenzionale

B Finitura superficiale
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TUNG&G=Trl Concorrente A Concorrente B

Fresa

Inserto

Grado
Materiale

Vel. di taglio
Avanz. dente
Prof. di taglio
Largh. di taglio
Refrigerante
Macchina

: EPA10R032M32.0-03N

: TOGT100408PDFR-AJ

: KSO5F

: A7075 (Alumigo Hard)

: Ve =900 m/min

: fz = 0.10 mm/dente
rap=2mm

ae =21 mm

: Aria esterna

: Centro verticale HSK63A

B Precisione parete

—o— TUNG-TRI
—i— Concorrente A
Concorrente B

Lappatura
— Previene l'incollamento
del materiale lavorato

| = : -
’\‘— Design anti-vibrazione

— |l design speciale del
fianco aumenta la
robustezza dell'inserto e
smorza le vibrazioni

Direzione.della
LISl “misurazione

ap

Rugosita massima Rz um)
Altezza parete (mm)

= N W H OO N

-100

50 o 50

Scostamento (um)

Fresa
Inserto
Grado
Materiale
Vel. di taglio

: EPA10R032M32.0-03N
: TOGT100408PDFR-AJ
: KSO5F

: A7075 (Alumigo Hard)
: Ve =900 m/min

Avanz. dente  :fz =0.10 mm/dente
Prof. ditaglio :ap =8 mm x 2 passate
Largh. di taglio :ae =5 mm

Refrigerante
Macchina

: Aria esterna
: Centro verticale HSK63A
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TUNGALOY

I Lunga durata con il nuovo grado rivestito

Nuovo grado per acciaio e acciaio inossidabile
Migliore resistenza alla scheggiatura e alla frattura
- Il rivestimento multi-strato previene la propagazione delle cricche, causa di scheggiature e

fratture.
- Esclusivo substrato con caratteristiche di resistenza agli urti ed elevata tenacita.

i Acciaio
Acciaio inossidabile

Il rivestimento multi-
strato offre una
maggior resistenza
alla scheggiatura

Speciale Tecnologia Superficiale

PREMIUMTEC

TUNGALOY

La superficie liscia dell'inserto
favorisce la scorrevolezza del truciolo!

Substrato molto tenace
in metallo duro

Durata prolungata grazie all'elevata resistenza all'usura

W Vita utensile
Concorrente B

=1 Concorrente A

0.5 Fresa : EPA15R040M32.0-03N
° (eDc =40 mm, z = 3)
3] 0.4 Inserto : TOMT150608PDER-MJ
3 = Grado 1 AH3135
S £ 0.3 Materiale : S55C (200HB)
2 g Vel. di taglio : Ve = 200 m/min
S5E Qg2 Avanz. dente 1 fz = 0.2 mm/dente
g @ ’ Prof. di taglio tap=9mm
% 01 Largh. di taglio rae =13 mm
> : Refrigerante :asecco

Macchina : centro verticale, BT50

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Lunghezza di taglio (m)

Specifiche dei gradi

6

Grado Substrato Strato di rivestimento
Applica- i
zione Codice ISO Peso Durezza T.R.S. | Composizione |Spessore Caratteristiche
specifico HRA (GPa) principale (um)
AH3135 : Prima scelta per acciaio e acciaio
. M 14.0 89.5 2.8 (Ti, ADN 4 |inossidabile
Acciaio  Acciaio P30 - P40 Multi-strato Migliore resistenza alla scheggiatura e alla frattura
AH120 ) Per impieghi generali in una vasta gamma
14.5 90.8 2.8 (Ti, A)N 3 di materiali
m Ottimo rapporto tra resistenza all'usura e agli urti
New T1215 i i
. Prima scelta per ghisa
. m 14.8 91.5 1.7 TiCN-AI203 10 Migliore resistenza aﬁl'usura
Ghisa
KSO5F Per leghe non ferrose
15 93 2.9 Non rivestito - Ottima resistenza alla scheggiatura e taglienti affilati
Non-ferrosi NO5 - N15

TUNG-TRI




LAVORAZIONE ACCELERATA

Bl Ricco assortimento di gradi per ogni materiale

ovite

AH3135 @M | AH120 BB KsosF [N

AcCiaio  nssdanie Acciaio  Ghisa Non-ferrosi
- Grado PVD molto resistente - Grado PVD con ottimo rapporto - Grado non rivestito con
alla frattura. tra resistenza all'usura e alla taglienti affilati e resistenza agli
- Ideale per acciai e acciai frattura. urti, previene la formazione del
inossidabili a parametri di taglio - Ideale per la fresatura di acciai tagliente di riporto.
standard. e ghisa. - Ideale per la lavorazione dei

metalli non ferrosi.

- Grado CVD resistente all'usura e alla scheggiatura

T 1 2 1 5 Q - |[deale per ghisa ad alte velocita di taglio

Speciale Tecnologia Superficiale

PREMIUMTEC Rivestimento tradizionale

TUNGALOY

Superficie liscia

- fﬂ"\ P

o - . ]

‘ \ VIR > LN
& Struttura superﬁma!g del rivestimento d(

| " l\ (‘-' d
Struttura superficiale del rivestimento}i(sezione))

sezione)}

Prova di incisione

Prova di incisione ) ]
sul rivestimento

suljrivestimento

PremiumTec Per sua natura il
controlla la rivestimento CVD
» rottura trasversale ha una resistenza
e migliora la alla rottura
resistenza alla trasversale
frattura. debole che
favorisce la
propagazione

delle fratture.
Il trattamento superficiale PremiumTec rende lo strato di rivestimento piu

liscio e tenace, migliorando la resistenza alla scheggiatura, al tagliente di
riporto e alla frattura.

Bl Campo di applicazione

5

[3

f—, <

o Ghisa

s TI215

=

)

]

© AHI20

.g g e

s ]Y > =
Stabile Instabile
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Il I|deale in un‘ampia gamma di condizioni di taglio

Il passo irregolare e il design particolare del Passo irregolare
fianco inserto prevengono l'insorgenza di
vibrazioni durante la lavorazione.

B Rendimento

al x 02 x a3
ap ap
(mm) (mm) Fresa : EPA10R032M32.0-03N
(eDc = 32 mm, z = 3)
Inserto : TOMT100404PDER-MJ
Grado : AH3135
Campo di | 0.05 | 0.10 | 0.15 [ 0.20 | 0.25 | [ Campo di | 0.05 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.25 Materiale ~ :S55C / C55 (200 HB)
impiego | fz (mm/dente) impiego \ fz (mm/dente) Vel. ditaglio : Vc =150 m/min
Largh. di taglio: ae = 32 mm
TUNG‘TRI Concorrente Macchina : Centro verticale, BT50

Il Elevata affidabilita

Vite di fissaggio grande e tecnologia "SS-
FiT" garantiscono un bloccaggio affidabile.

(SS-FT

Forza di . 00
bloccaggio it
B Dimensione della vite I
Inserto TUNG=Te=I | Concorrente :
TOMTO06 M2.5 M1.8
Importante impegno
TOMT10 M3.5 M2.5 | del filetto
TOMT15 M4.5 M4 "

8 TUNG-TRI



LAVORAZIONE ACCELERATA

Il Elevata precisione di finitura in parete

Ottime finiture in parete grazie al tagliente
elicoidale e al taglio estremamente dolce

B Precisione parete

A Fresa : EPA10R032M32.0-03N (eDc = 32 mm, z = 3)
¢ TUNd‘TRI Inserto : TOMT100404PDER-MJ
=@ Tradizionale _‘g Grado - AH3135
—_ 1 b
€ —&— Concorrente A g Materiale : S55C / C55 (200HB)
£ Concorrente B G ™. Vel. ditaglio  : Ve = 150 m/min
% oZy Avanz. al dente: fz = 0.1 mm/dente
s 4 Prof. di taglio :ap =8 mm x 2 passate
Q Largh. di taglio : ae =5 mm
(I?l S Macchina : Centro verticale, BT50
5 [p]aV]
= 0 .
= 0
o
misurazione
A4

O 10 20 30 40
Scostamento (um)

B Risultato dello scostamento
TUNG=TrI entro 15 pm
Tradizionale :entro 17 pm
Concorrente A : entro 22 ym
Concorrente B : entro 35 ym

www.tungaloy.com/it 9
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Jl Versione ariccio per sgrossatura

Eccellente resistenza
alla vibrazione

- Elevato angolo d'elica,
posizionamento ideale
dell'inserto

- Passo irregolare

Unita principale e unita
complementare (TLA15)

- Modularita

(L'unita principale puo essere impiegata senza la
complementare.)
- Lunghezza di taglio regolabile

La profondita di taglio max puo essere
aumentata.

(E' possibile aggiungere fino a 2 unita
complementari per aumentare la profondita di taglio).

Confronto del campo di applicazione

Vite di
fissaggio

Agevole evacuazione
truciolo

- Ampio vano di evacuazione
truciolo per consentire
larghezze di taglio elevate

Unita
principale

Unita complementare

- Forte resistenza alla vibrazione e basse forze di taglio coprono un'ampia gamma di applicazioni.

- I campo di impiego & maggiore con il rompitruciolo NMJ.

B Rendimento

[

OK Forte vibrazione

con rompitruciolo NMJ N
con rompitruciolo MJ
20 25% 20 25%
10 13% 10 13% o K
|
ae(mm) |ae/@Dc(mm) ae (mm) |ae/eDc(mm) 0.05 0.10 | 0.15 0.20
Larghezza di taglio fz (mm/dente) Larghezza di taglio fz (mm/dente)
TUNG=-T=I Concorrente

Fresa : TLA15R080L070M31.7-04M Vel. di taglio :Vc =100 m/min
(eDc =80 mm, z = 4) Prof. di taglio : ap =55 mm
Inserto : TOMT150608PDER-NMJ, Refrigerante : Si
TOMT150608PDER-MJ Macchina : Centro verticale, BT50
Grado 1 AH3135
Materiale : SCM440 (270HB)

10 TUNG-TRI




LAVORAZIONE ACCELERATA

Fresa a spallamento retto di precisione con inserti triangolari

Il FRESA - A MANICOTTO

Tung-Tri TPA

&N
A
I

T —
==
e
.
.

Sa
NS
=
h
i
Lo
.
.
R
<>
@

Ty y
oDc 90°
Denominazione Max. ap m z oDb od r's Lf b a Kg Vite fiss. fresa Inserto
TPA06R032M16.0E05 6 32 5 30 16 18 40 5.6 8.4 0.14 FSHM8-30H TOMTOS...
TPAO6R040M16.0E06 6 40 6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.22 CM8x30H TOMTOS...
TPAO6R050M22.0E08 6 50 8 4 22 20 40 6.3 10.4 0.31 CM10x30H  TOMTOS...
TPA10R040M16.0E04 10 40 4 35 16 18 40 5.6 8.4 0.20 CM8X30H TOMT10...
TPA10R050M22.0E04 10 50 4 4 22 20 40 6.3 10.4 0.31 CM10X30H  TOMT10...
TPA10R063M22.0E06 10 63 6 4 22 20 40 6.3 10.4 0.51 CM10X30H  TOMT10...
TPA10R080M25.4-07 10 80 7 58 25.4 26 50 6 9.5 1.04 CM12X30H  TOMT10...
TPA10R080M27.0E07 10 80 7 50 27 22 50 7 12.4 1.04 CM12X30H  TOMT10...
TPA10R100M31.7-08 10 100 8 70 31.75 32 63 8 12.7 2.02 CM16X40H  TOMT1O...
TPA10R100M32.0E08 10 100 8 60 32 28.5 50 8 14.4 2.02 CM16X40H  TOMT1O...
TPA15R050M22.0E04 15 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.27 FSHM10-40H TOMT15...
TPA15R063M22.0E05 15 63 5 4 22 20 40 6.3 10.4 0.41 CM10x30H  TOMT15...
TPA15R080M25.4-06 15 80 6 46 25.4 26 50 6 €5 0.83 CM12x30H  TOMT15...
TPA15R080M27.0E06 15 80 6 50 27 22 50 7 12.4 0.86 CM12x30H  TOMT15...
TPA15R100M31.7-07 15 100 7 60 31.75 32 50 8 12.7 1.30 TMBA-M16H TOMT15...
TPA15R100M32.0E07 15 100 7 60 32 28.5 50 8 14.4 1.27 TMBA-M16H  TOMT15...
TPA15R125M38.1-08 15 125 8 80 38.1 38 63 10 15.9 2.70 TMBA-M20H TOMT15...
TPA15R125M40.0E08 15 125 8 71 40 32 63 9 16.4 2.47 TMBA-M20H TOMT15...
TPA15R160M40.0E10N 15 160 10 100 40 29 63 9 16.4 4.77 - TOMT15...
TPA15R160M50.8-10N 15 160 10 100 50.8 46 63 1 19 4.40 - TOMT15...
PARTI DI RICAMBIO @ / / , /
Denominazione Vite inserto Chiave
Stelo Torx Manico

TPA0O6 CSTB-2.5 = = = T-8D

TPA10 SR14-562/S BLDT10/S7 SW6-SD - -

TPA15 TS451201 BT20S = H-TB2W -

www.tungaloy.com/it 11
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Fresa a spallamento retto di precisione con inserti triangolari

Bl FRESA - A CODOLO

Tung-Tri EPA

) %VI@

S S —— K
& . EBS
a
‘900*< LFI:) > s >
» L -

Denominazione Max. ap m z oDs Os Lf L Kg Inserto
EPAO06R012M16.0-01N 6 12 1 16 50 18 68 0.09 TOMTO6...
EPAO6R016M16.0-02N 6 16 2 16 60 24 84 0.12 TOMTO6...
EPA06R018M16.0-02N 6 18 2 16 60 24 84 0.13 TOMTO6...
EPA06R020M16.0-02N 6 20 2 16 60 30 90 0.14 TOMTO6...
EPA06R020M20.0-02N 6 20 2 20 70 30 100 0.23 TOMTO6...
EPAO06R020M20.0-03N 6 20 3 20 70 30 100 0.22 TOMTO6...
EPA06R022M20.0-02N 6 22 2 20 70 30 100 0.23 TOMTO06...
EPAO06R022M20.0-03N 6 22 3 20 70 30 100 0.23 TOMTO06...
EPAO6R025M25.0-03N 6 25 3 25 80 35 115 0.41 TOMTO06...
EPAO6R025M25.0-04N 6 25 4 25 80 35 115 0.41 TOMTO06...
EPA06R028M25.0-03N 6 28 3 25 80 35 115 0.42 TOMTO06...
EPA06R028M25.0-04N 6 28 4 25 80 35 115 0.42 TOMTO6...
EPA10R025M25.0-02N 10 25 2 25 80 35 115 0.38 TOMT10...
EPA10R028M25.0-02N 10 28 2 25 80 35 115 0.39 TOMT10...
EPA10R032M32.0-02N 10 32 2 32 80 40 120 0.66 TOMT10...
EPA10R032M32.0-03N 10 32 3 32 80 40 120 0.65 TOMT10...
EPA10R035M32.0-02N 10 35 2 32 80 40 120 0.70 TOMT10...
EPA10R035M32.0-03N 10 35 3 32 80 40 120 0.68 TOMT10...
EPA10R040M32.0-03N 10 40 3 32 80 40 120 0.72 TOMT10...
EPA10R040M32.0-04N 10 40 4 32 80 40 120 0.73 TOMT10...
EPA15R040M32.0-03N 15 40 3 32 80 40 120 0.73 TOMT15...
EPA15R050M32.0-04N 15 50 4 32 80 40 120 0.83 TOMT15...

N\
N
N

PARTI DI RICAMNIO

— o Chiave .
Denominazione Vite inserto ————————————————————— (Chiave monoblocco
Stelo Torx Manico
oDc <18 mm CSTB-2.58 - - - T-8D
EPA06

oDc =20 mm CSTB-2.5 - - - T-8D

EPA10 SR14-562/S BLDT10/S7 SW6-SD = =

EPA15 TS451201 BT20S - H-TB2W -

12 TUNG-TRI




LAVORAZIONE ACCELERATA

Fresa a spallamento retto di precisione con inserti triangolari

Il FRESA - A CODOLO (LUNGO)

Tung-Tri EPA

Denominazione Max. ap m z oDs s Lf L Kg Inserto
EPAO6R016M16.0-02L 6 16 2 16 105 40 145 0.20 TOMTOS...
EPAO6R018M16.0-02L 6 18 2 16 115 30 145 0.21 TOMTOS...
EPA06R020M20.0-02L 6 20 2 20 135 50 185 0.41 TOMTOS...
EPA06R022M20.0-02L 6 22 2 20 145 40 185 0.42 TOMTOS...
EPAO06R025M25.0-02L 6 25 2 25 150 70 220 0.78 TOMTO6...
EPAO06R028M25.0-02L 6 28 2 25 180 40 220 0.80 TOMTOS...
EPA10R025M25.0-02L 10 25 2 25 150 70 220 0.75 TOMT10...
EPA10R028M25.0-02L 10 28 2 25 185 35 220 0.78 TOMT10...
EPA10R032M32.0-02L 10 32 2 32 175 80 255 1.46 TOMT10...
EPA10R035M32.0-02L 10 35 2 32 215 40 255 1.52 TOMT10...
EPA10R040M32.0-02L 10 40 2 32 205 50 255 1.57 TOMT10...
EPA15R040M32.0-02L 15 40 2 32 205 50 255 1.56 TOMT15...
EPA15R050M42.0-02L 15 50 2 42 310 50 360 3.84 TOMT15...

PARTI DI RICAMBIO / / ,
— o Chiave .
Denominazione Vite inserto ——————————  Chiave monoblocco
Manico
oDc <18 mm CSTB-2.5S - - - T-8D
EPA06
oDc =20 mm CSTB-2.5 = S = T-8D
EPA10 SR14-562/S BLDT10/S7 SW6-SD - -
EPA15 TS451201 BT20S - H-TB2W -

www.tungaloy.com/it 13
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Fresa a spallamento retto di precisione con inserti triangolari TOMTO06

Bl FRESA - MODULARE (TESTINA INTERCAMBIABILE)

Tung-Tri HPAO6M

Le _ %i‘@
°z Ts = A

A-A cross section ap A
90°

Denominazione Max. ap m Lé Lf C T oD3 Ts Kg z Inserto
HPAO06R016MM08-02 6 16 42 25 8 10 13 M8 0.03 2 TOMTO0608...
HPA06R020MM10-03 6 20 49 30 10 15 18 M10 0.06 3 TOMTO0608...
HPAO6R025MM12-04 6 25 57 35 10 17 21 M12 0.10 4 TOMTO0608...
HPAO06R032MM16-05 6 32 63 40 12 22 29 M16 0.20 5 TOMTO0608...

PARTI DI RICAMBIO
Denominazione Vite inserto Chiave monoblocco

HPAO6R016 CSTB-2.58 T-8D

HPA06R020 CSTB-2.5 T-8D

HPAO6R025 CSTB-2.5 T-8D

HPAOBR032 CSTB-2.5 T-8D

14 TUNG-TRI



LAVORAZIONE ACCELERATA

Fresa a spallamento retto di precisione con inserti triangolari TOMT10

Bl FRESA - MODULARE (TESTINA INTERCAMBIABILE)

Tung-Tri HPA10M

B
(R
aN

A
y

Denominazione Max. ap m Le Lf (] T oD3 Ts Kg z Inserto
HPA10R025MM12-02 10 25 57 35 10 17 21 M12 0.09 2 TOMT1004...
0.18 3 TOMT1004...

HPA10R032MM16-03 10 32 63 40 12 22 29 M16

PARTI DI RICAMBIO ﬁ / /

. o Chiave
Denominazione Vite inserto -
Stelo Torx Manico

HPA10... SR14-562/S BLDT10/S7 SW6-SD

www.tungaloy.com/it 15
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Fresa a riccio per sgrossatura con inserti triangolari TOMT10

Bl FRESA - A RICCIO PER SGROSSATURA

Tung-Tri TLA10

Denominazione Max. ap Zeff oDb od '4 Lt b a Kg z Vite fiss. fresa Inserto
TLA10R050L054M22.0E04 54 50 4 47 22 20 75 63 104 064 24  CAP-CM10x1.5x55-H  TOMT10...
TLAT0R063L054M25.4-04 54 63 4 60 254 26 80 6 95 126 24  CAP-CM12x1.75x50 ~ TOMTAO...
TLA10R063L054M27.0E04 54 63 4 60 27 22 80 7 124 125 24  CAP-CM12x175x50 ~ TOMT10...

PARTI DI RICAMBIO

Vite inserto Chiave

SR 14-562 T-10D

16 TUNG-TRI



LAVORAZIONE ACCELERATA

Fresa a riccio per sgrossatura con inserti triangolari TOMT15

Bl FRESA - PER SGROSSATURA UNITA' PRINCIPALE

Tung-Tri TLA15-M

L ifbﬁ‘

4
-
A ﬁ}%
RYR
il |1
o i A J['o“-o
Sl RN THEd I %
NN o iy
(A
Y
Max.ap
Denominazione Max. ap Zeff oDb od 4 Lt b a Kg z Vite fiss. fresa Inserto
TLA15R080L070M31.7-04M 70 80 4 78 31.75 32 100 8 127 229 20 CM16x75 TOMT15...
TLA15R080L070M32.0E04M 70 80 4 78 32 25 100 8 144 238 20 CM16x75 TOMT15...
TLA15R100L083M38.1-05M 83 100 5 98 384 38 110 10 159 424 30 CM20x80 TOMT15...
TLA15R100L083M40.0E05M 83 100 5 98 40 32 110 9 16.4  4.26 30 CM20x80 TOMT15...

PARTI DI RICAMBIO

& F

- Chiave
Vite inserto -
Stelo Torx Manico

TS451201 BT20S H-TB2W
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Unita complementare da aggiungere alla fresa TLA15 - M per aumentare ap (profondita di taglio)

FRESA - PER SGROSSATURA UNITA' COMPLEMENTARE

Tung-Tri TLA15-S

Yl
4
@

oDc

Denominazione Max. ap Z eff oDb od L Lt Kg z Inserto
TLA15R080L028-04S 28 80 4 77.6 27 43 28.2 0.65 8 TOMT15...
TLA15R100L028-05S 28 100 5 97.2 33 46 28 1.05 10 TOMT15...

PARTI DI RICAMBIO

Chiave
Stelo Torx Manico
TS451201 BT20S H-TB2W

Vite inserto

VITE FISSAGGIO FRESA

*Ricambi opzionali

N. diunita 1 2
complementari
TLA15R080... CM16x120 CM16x140
TLA15R0100... CM20x120 CM20x150

18 TUNG-TRI




LAVORALZIONE ACCELERATA

Fresa a riccio per sgrossatura con inserti triangolari TOMT15

Bl FRESA - PER SGROSSATURA CON MANDRINO BT50

Yl
44
@

Denominazione Max. ap m Z eff L L Kg z Vite fiss. fresa Inserto
TLA15R080L083BT50-04M 83 80 4 150 107 6.29 24 CAP-CM16x2.0x55 TOMT15...
TLA15R100L097BT50-05M 97 100 5 165 126.5 8.92 35 CAP-CM20x2.5x50  TOMT15...

PARTI DI RICAMBIO

& F

Chiave
Stelo Torx Manico
TS451201 BT20S H-TB2W

Vite inserto

www.tungaloy.com/it 19
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INSERTI

TOMT-MJ TOMT-NMJ TOGT-AJ

od

|
M Acciaio inossidab. *
- Ghisa * *
- Leghe non ferrose *
- Super leghe PAg % : Prima scelta
- Materiali duri 3¢ 1 In alternativa
Rlv%
0
Denominazione re Ma?ak g g ot § A led| T |bs
Tl g
<<+ X
TOMTO060302PDER-MJ 0.2 6 @ @ 62 | 56 | 32 | 1.4
TOMTO060304PDER-MJ 0.4 K ) 62 | 56 | 32 | 1.2
TOMT060308PDER-MJ 0.8 6 ®© ® @ 62 | 56 | 32 | 0.8
TOMT100404PDER-MJ 04| 10 @ @ 105 | 86 | 47 | 15
TOMT100408PDER-MJ 0.8 71 e @ @ 105 | 86 | 47 | 1.1
TOMT100416PDER-MJ 1.6 10 @ @ 105 | 86 | 47 | 0.2
TOGT100404PDFR-AJ 0.4 10 o 105 | 86 | 47 | 15
YY) TOGT100408PDFR-AJ 08 | 10 ) 105 | 86 | 47 | 11
~ TOMT150604PDER-MJ 04 [ 15 @ @ 157 | 127 | 6 | 22
TOMT150608PDER-MJ 0.8 15 @@ @ @ 15.7 | 12.7 6 1.9
TOMT150616PDER-MJ 1.6 15 @ @ 15.7 | 12.7 6 1.1
TOMT150620PDER-MJ 2 15 |@ @ 157 | 127 | 6 0.7
TOMT150608PDER-NMJ 0.8 15 @ @ 15.7 | 12.7 6 1.9

@: Standard a stock

Avvertenze nell'utilizzo degli inserti NMJ

Esempio di una fresa a 4

Linserto NMJ riporta un numero su denti

ogni tagliente.
Montare gli inserti con i taglienti alter-
nati, (importante per non danneggiare la
fresa).

Per esempio, se montate il tagliente #1 in
una sede, nella sede successiva inserire
il tagliente #2 o #3 (evitate di ripetere il
tagliente#1).

Articolo: TOMT150608PDER-NMJ 3 @
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Come montare l'unita complementare

Unire l'unita complementare a quella
principale oppure a una seconda unita
complementare, assicurandosi di combinare
I'incastro. Lunita complementare presenta
una sporgenza a prova di errore.

Sporgenza a prova di errore ==

Marcatura

Come montare gli inserti NMJ sulle frese a riccio

Montare l'inserto sulla fresa in modo che il
numero marcato sul tagliente che lavora sia o
uguale al primo numero marcato sulla fresa. : W) > i '

(Vedi immagine a destra.) - y.
; Siessolnlimero

9 Montare i successivi inserti della stessa elica
con lo stesso numero del tagliente che lavora.

9 Ripetere i passi 1 e 2 per le altre eliche.

0 Non montare lo stesso numero di tagliente
nella sede adiacente.

Come cambiare il tagliente agli inserti NMJ sulle frese a riccio

o © La prima volta che cambiate il tagliente, B  —~
ruotare l'inserto in senso orario in modo A6~

che il numero del tagliente che lavora cor- ",
risponda al secondo numero marcato sulla
fresa.
(Vedi immagine a destra.)
Es.:1 w=p 2

2 = 3

3 = 1

@ La seconda volta che cambiate il tagliente,

ruotare l'inserto in senso orario in modo
che il numero del tagliente che lavora cor-
risponda all'ultimo numero marcato sulla
fresa.
(Vedi immagine a destra.)
Ex: 2mp 3

3 mp 1

1mp 2

9 Ripetere il passo 0 per tutti gli inserti.

Non montare lo stesso numero di tagliente
nella sede adiacente.
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Bl PARAMETRI DI TAGLIO STANDARD

TPA/EPA/HPA

D Velocita di taglio: Avanzamento al dente: fz (mm/dente)

. r -

ISO Materiale da lavorare uHeBzza Grado Ve (m/min) MJ NMJ AJ
T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/EPA15 T/E/HPA10

Acciai a basso tenore di carbonio

(SS400 / E275A, S15C / C15E4, ecc) -200 AH3135 100-220 100-250 100-250 0.05-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 =

Acciai ad alto tenore di carbonio
(S45C / C45, ecc.)
. Acciai legati

(SCM440, etc. / 42CrMo4, ecc.)

200-300 AH3135 100-170 100-200 100-230 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.15 =

150 -300 AH3135 100-170 100-200 100-230 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08-0.2 0.08 - 0.15 =

Acciai da utensili 30 - 40
(SKD61 / X40CrMoV5-1, ecc) HRGC AH3135 100-120 100-150 100-180 0.05-0.12 0.08-0.15 0.08 -0.2 0.08 - 0.15 -
Acciai inossidabili

(SUS304 / X5CrNi18-9, ecc,) = AH3135 80-150 80-200 90-200 0.05-0.15 0.08-02 0.08-02 0.08-0.15 =

Ghisa grigia 150 p5p AH120 100-200 100-250 140-250 005-015 008-02 008-025008-015 -
(FC250/ GG25 /250, ecc.) T1215 150-250 150-300 200-300 0.05-0.12 0.08-0150.08-0.18 - -
T 150 p5p AH120 80-150 80-200 110-200 005-015 008-02 008-025008-015 -
(FCD450 / GGG45 / 450-108, ecc)) T1215 100-200 130-250 150-250 0.05-0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 = -
Alluminio
(Sl < 13%) . KSO5F - 300-1000 - - - - - 008-022
Alluminio - KSO5F - 100-200 - - - - _ 008-022
(Si = 13%) 08 - 0.

Leghe di titanio

(Ti-6AI-4V, ecc,) = AH120 20-50 20-60 20-60 0.05-0.1 0.08-0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 =

Leghe resistenti al calore

- AH120 20-35 20-40 20-40 0.03-0.08 0.05-0.13 0.07 -0.15 0.07 - 0.15 -
(Inconel 718, ecc.)

- Con gli inserti NMJ selezionare un avanzamento inferiore a 0.15 mm/dente. - Le condizioni di taglio sono generalmente limitate dalla rigidita e potenza

- Rimuovere i trucioli eccesso con aria compressa. della macchina e dallo staffaggio del pezzo; in caso di larghezze, profondita

- Nelle lavorazioni in cui la superficie del pezzo risulta irregolare (es. presenza di o sporgenze elevate, selezionare i valori di /¢ e fz inferiori verificando sempre
riporti di saldatura) e con taglio interrotto, selezionare I'avanzamento dente (fz) la sicurezza della lavorazione.

inferiore esposto in tabella.

22 TUNG-TRI



LAVORALZIONE ACCELERATA

TLA (Fresa a riccio per sgrossatura))

ISO

- Con gli inserti NMJ selezionare un avanzamento inferiore a 0.15 mm/dente.

Materiale da lavorare

Acciai a basso tenore di carbonio

(SS400 / E275A, S15C / C15E4, ecc.)

Acciai ad alto tenore di carbonio
(S45C / C45, ecc.)

Acciai legati
(SCM440 / 42CrMo4, ecc.)

Acciai inossidabili
(SUS304 / X5CrNi18-9, ecc.)

Ghisa grigia
(FC250 / GG25 / 250, ecc.)

Ghisa sferoidale
(FCD450 / GGG45 / 450-10S, ecc.)

Alluminio
(Si < 13%)

Alluminio
(Si = 13%)

Leghe di titanio
(Ti-B6AI-4V, ecc.)

Leghe resistenti al calore
(Inconel 718, ecc.)

Durezza
HB

-200

200 - 300

30-40
HRC

150 - 250

150 - 250

Grado

AH3135

AH3135

AH3135

AH3135

AH120
T1215
AH120
T1215

KS05F

KS05F

AH120

AH120

Velocita di taglio:

Avanzamento dente: fz (mm/dente)

Ve (m/min) MJ NMJ AJ
TLA10 TLA15 TLA10 TLA15 TLA15 TLA10
100-250 100-250 0.08-0.18 0.08-0.22 0.08-0.15 -
100-200 100-270 0.08-0.14 0.08-0.18 0.08-0.15 o
100-150 100-180 0.08-0.14 0.08-018 0.08-0.15 -
80 - 200 90-200 0.08-015 0.08-018 0.08-0.15 -
100-250 140-250 0.08-018 0.08-0.25 0.08-0.15 -
150-250 150-250 0.08-0.15 0.08-0.18 - -
80-200 110-200 0.08-0.18 0.08-0.25 0.08-0.15 -
150-250 150-250 0.08-0.15 0.08-0.18 - -
300 - 1000 - - - - 0.08 - 0.22
100 - 200 - - - - 0.08 - 0.22
20-60 20-60 0.08-015 0.08-0.18 0.08-0.15 -
20-40 20-40 0.05-013 0.07-0.15 0.07-0.15 -
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Bl CAMPO DI IMPIEGO

Interpolazione
elicoidale Allargatura foro

A tuffo e spostamento
Spallamento  Esecuzione Entrata in rampa laterale q:
cave

oD1,2 _oD3 | o
< > - |y, | <.
Max. pr.of. di 3”3% di Max.prof.a DllnateTr;glam Dia. max. in interpolazione Mgﬁb‘g{g?.ggi
taglio rampa tuffo zione tura foro

Denominazione eDc ap 6 A oD1 oD2 oD3* re ae
EPAO6RO12... 12 6 58 0.6 18 23.6 21 0.4 1.5
EPAO6RO16... 16 6 4.3° 0.6 25 31.6 29 0.4 15.5
EPAOGRO18... 18 6 3.5° 0.6 29.5 35.6 33 0.4 17.5
EPAO6R020... 20 6 2.8° 0.6 33.5 39.6 37 0.4 19.5
EPAO6R022... 22 6 2.5° 0.6 37.5 43.6 4 0.4 215
EPAO6R025... 25 6 2° 0.6 43.5 49.6 47 0.4 24.5
EPAO6R028... 28 6 1.8° 0.6 49.5 55.6 53 0.4 27.5
TPAOBRO032... 32 6 1.5° 0.6 57.5 63.6 61 0.4 31.5
TPAO6R040... 40 6 1° 0.6 73.5 79.6 77 0.4 39.5
TPAOBRO050... 50 6 0.7° 0.6 94 99.6 97 0.4 49.5
EPA10R025... 25 10 2° 0.6 421 49.6 47 0.4 24.5
EPA10R028... 28 10 2° 0.6 481 55.6 53 0.4 27.5
EPA10R032... 32 10 2° 0.6 56.1 63.6 61 0.4 31.5
EPA10R035... 35 10 1.7° 0.6 62.1 69.6 67 0.4 34.5
E/TPA10R040... 40 10 1.4° 0.6 721 79.6 7 0.4 39.5
TPA10R050... 50 10 0.9° 0.6 921 99.6 97 0.4 49.5
TPA10R063... 63 10 0.8° 0.6 1181 125.6 123 0.4 62.5
TPA10R080... 80 10 0.6° 0.6 1521 159.6 157 0.4 79.5
TPA10R100... 100 10 0.5° 0.6 1921 199.6 197 0.4 99.5
EPA15R040... 40 15 2.3° 0.8 68.5 79.2 75.5 0.8 39
E/TPA15R050... 50 15 1.7° 0.8 88.5 99.2 95.5 0.8 49
TPA15R063... 63 15 1.4° 0.8 114.5 125.2 121.5 0.8 62
TPA15R080... 80 15 1° 0.8 148.5 159.2 155.5 0.8 79
TPA15R100... 100 15 0.8° 0.8 188.5 199.2 195.5 0.8 99
TPA15R125... 125 15 0.6° 0.8 238.5 249.2 245.5 0.8 124
TPA15R160... 160 15 0.5° 0.8 308.5 319.2 315.5 0.8 159

*Fondo piatto
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Il ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo Piastra Componente di macchina
Fresa EPA06R020M20.0-03N (220, z = 3) EPA10R032M32.0-03N (232, z = 3)
Inserto TOMT060304PDER-MJ TOMT100404PDER-MJ
Grado AH3135 AH3135
SUS304 / X5CrNi18-9 S45C / C45
‘(\
M
Materiale
90,77,77
° Vel. di taglio: Vc (m/min) 125 150
5 | Avanz. dente: fz (nm/dente) 0.083 0.19
8 | Avanz. tavola: Vf (mm/min) 600 836
T | Prof. di taglio :ap (mm) 1.5 1
*3 Largh. di taglio : ae (mm) 9 5
E | Operazione Spianatura Spallamento
E Refrigerante A secco Si (refr. esterno)
Macchina BT40 Centro di tornitura e fresatura
Y. Finitura i
sz 600 Condizioni Bava Do
& E 400 TUNG-TRI | piccola migliore
T E
SE Concorrente grande peggiore
Risultato 2 s 200
Grazie alle basse forze di taglio, Tung-Tri
0 lascia una bava molto limitata e una finitura
TUNG-TRI Concorrente superficiale migliore rispetto al concorrente.
La geometria estremamente positiva del tagliente
riduce le forze di taglio e previene le vibrazioni,
rendendo possibile la lavorazione della piastra.
Pezzo Basamento Blocco
Fresa EPA10R032M32.0-03N (232, z = 3) TPA10R063M22.0E06 (263, z = 6)
Inserto TOMT100404PDER-MJ TOMT100408PDER-MJ
Grado AH3135 T1215
S50C / C50 FCD700
Materiale

0
TUNG=TRI Concorrente

Grazie all'elevata resistenza all'usura del grado
AH3135, la vita utensile & aumentata del 60%.

° Vel. di taglio: Vc (m/min) 130 196
5, | Avanz. dente: fz (mm/dente) 0.1 0.15
8 | Avanz. tavola: Vf (mm/min) 390 900
E Prof. di taglio :ap (mm) 1.5 2.5
"3 Largh. di taglio : ae (mm) 25 54.5
g Operazione Spallamento Spianatura
E Refrigerante Aria esterna A secco
Macchina Centro verticale BT40
120 - 12
2 Durata £ oy o~
5 maggiore % 12 7777777 Durata piu che
8z £
SE del 60%! X0
. 8 40 = 4
Risultato £ ©
: :

0
TUNG=TrI Concorrente

T1215 ha mostrato un'ottima resistenza
all'usura, prolungando la vita utensile.
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Il ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo Piastra Componente di macchina
Fresa EPA10R040M32.0-04N (240, z = 4) EPA10R025M25.0-02N (@25, z = 2)
Inserto TOMT100408PDER-MJ TOGT100408PDFR-AJ
Grado AH3135 KSO05F
Titanio AC4B
Materiale .
o Vel. di taglio: Vc (m/min) 55 457
%) Avanz. dente: fz (mm/dente) 0.1 0.3
8 [ Avanz. tavola: Vf (mm/min) 175 4072
'S [Prof. di taglio :ap (mm) 25 127
-'3 Largh. di taglio : ae (mm) 25 -
g Operazione Spianatura Spianatura
E Refrigerante Si (Refr. esterno) Si (Refr. esterno)
Macchina Centro verticale, BT50 Centro verticale, BT40
<
£
2 N\ S
ICEEY Z E
f= — s
8 S E
Risultato Y 0 o Zs
o
€
S 0 0
TWNG=TrI Concorrente TUNG=TRI Concorrente
Il tagliente affilato previene Il'incollamento e Linserto AJ possiede un'elevata resistenza alla
garantisce una durata maggiore. frattura anche in condizioni di taglio difficili.
Pezzo Componente di una pressa Componente di macchina
Fresa TLATSR08OLOTOMS 1. 7-0aM (080) TLA15R100L083M38.1-05M (2100, z = 5)
Inserto TOMT150608PDER-MJ TOMT150608PDER-NMJ
Grado AH120 AH3135
FCD400 / 400-15S S45C / C45
Materiale .

° Vel. di taglio: Vc (m/min) 180 160
5 Avanz. dente: fz (mm/dente) 0.2 0.16
8 | Avanz. tavola: Vf (mm/min) 573.0 407
:'§ Prof. di taglio :ap (mm) 74 50
-'3 Largh. di taglio : ae (mm) 24 25
g Operazione Contornatura Spallamento (Sgrossatura)
E Refrigerante a secco Si (Refr. esterno)
Macchina Centro verticale, BT50 Centro verticale, BT50
1200
o € 1000 o €
% ?E, 800 g %
2 28
- é 2 600 é 2
Risultato 5% 400 5%
S g 200 8 g

0
TUNG=TrI Concorrente
L'inserto NMJ riduce le forze di taglio,

e migliora I'efficienza.

0

TUNG=T=I Concorrente
| taglienti dentellati dell'inserto NMJ riducono
notevolmente le vibrazioni e producono un ele-
vato volume truciolo.
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