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ed affidabile
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ACCELERATED MACHINING @ ’

Inserto dal design unico che consente di variare
I'angolo di attacco per sfruttare al massimo l'alto
avanzamento su materiali diversi, adattando la
profondita di passata.
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MILLQEEED

TUNGALOY

Fresa ad alto avanzamento estrema-
mente versatile ed efficiente

Bl © tipi di inserto per la stessa fresa con due angoli di attacco
diversi

Geometria dell'inserto dotata di un
ampio angolo di spoglia

I
| |

Inserto ZER: versatile Inserto UER: angolo di attacco inferiore
g - Versatile - Lunga durata
5 - Basse forze di taglio o - ldeale per acciai inossidabili
g - Varie profondita di taglio 2 e materiali difficili da lavorare
< E grazie al truciolo sottile
E E - Vibrazioni minime nelle
< < applicazioni con sporgenze
Y elevate
KAPR piu KAPR piu } [}
ampio stretto
e ZER e UER non possono essere impiegati contemporaneamente sulla stessa fresa
Confronto della resistenza al taglio Confronto della durata
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ConcorrenteMll.l.QFEED MILLQFEED ConcorrenteMII.I.QFEED II.I.QFEED
ZER-MM UER-MM ZER-M UER-M
Fresa: TXSW09M050B22.0R07 (& = 50 mm, z = 7). Fresa: TXSW09M050B22.0R07 (ﬂ =50 mm, z=7).
Inserto: SWMT0904ZER-MM AH3135, SWMT0904UER- Inserto: SWMT0904ZER-MM AH3135, SWMT0904UER-
MM AH3135, Materiale da lavorare: S55C / C55 (180HB). MM AH3135, Materiale da lavorare: SUS630 / X5CrNi-
Velocita di taglio: Vc = 150 m/min. Avanzamento dente: fz CuNb16-4 (40HRC). Velocita di taglio: Vc = 100 m/min.
= 1.5 mm/dente. Prof. di taglio: ap = 0.8 mm. Larghezza Avanzamento dente: fz = 0.6 mm/dente. Prof. di taglio: ap
di taglio: ae = 32 mm. N. denti: 1. Refrigerante: a secco. = 0.8 mm. Larghezza di taglio: ae = 32 mm. N. denti: 1,
Macchina: centro verticale BT50 Refrigerante: si. Macchina: centro verticale BT50
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Il Design a passo stretto per una maggiore produttivita

MILLQEEED

Densita inserti della
MillQuadFeed rispetto al

Diametro fresa Concorrente concorrente
225 3 denti 2 denti 150 %
232 4 denti 3 denti 133 %
240 5 denti 4 denti 125 %
250 7 denti 5 denti 140 %
Bl Superiore stabilita
Fresa : TXSW09M050B22.0R07
(6=50mm,z=7)
Inserto : SWMT0904UER-MM
\ B ok Materiale : $55C / C55
Il Vibra  Velocita ditaglio  :Vc =120 m/min
c Profondita di taglio :ap = 0.5 mm
E Diametro fresa NU(rjnel’? di fz (mm/t) Larghezza di taglio :ae = 32 mm
g entl 1 ‘ 1.2 ‘ 1.5  Numero denti 7
EER Refrigerante 1 asecco
MmiLLQFEED 7 I © e e BTSD
Concorrente 7 --- acchina . entro verticale
Y Nonostante i 7 denti e la sporgenza
Concorrente 5

8xD non si sono verificate vibrazioni
con l'inserto in geometria UER-MM
(angolo di attacco minore)

Il La configurazione positiva+negativa riduce le forze di taglio e
favorisce il bloccaggio sicuro dell'inserto

Le pareti verticali bloccano l'inserto nella sede contrastando la forza di taglio

— Affidabilita garantita nelle operazioni gravose
— Sostituzione del bloccaggio superiore con un semplice fissaggio a vite

Forza di taglio

e
nserto positivo
tradizionale

L'inserto tende a
sollevarsi

Forza di taglio

\

7

Salda
blocca

MILLQEEED
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MILLQEEED

TUNGALOY

Il RENDIMENTO

Confronto della durata inserto

Inserto da 09

250 . Fresa : EXSW09M025C25.0R03 (@ = 25 mm, z = 3)
. 170% Inserto : SWMT0904ZER-MM AH3135
£ a0 - SWMTO904UER-MM AH3135
% 1209 Materiale  :S55C/C55 (180HE)
< 150 Velocita di taglio  : Ve = 150 m/min
2 Avanz. dente : fz =1.5 mm/dente
E‘; 100 Profondita di taglio : ap = 0.8 mm
'é 50 Larghezza di taglio : ae = 9 mm
3 Numero denti 1
0 Refrigerante . asecco
Concorrente MILLQFEEED MILLQFEED Macchina : Centro verticale BT50
ZER-MM UER-MM
Gli inserti in geometria -MM abbinati al grado
AH3135 hanno dimostrato una vita inserto
maggiore.
Inserto da 09
70 Fresa : TXSW09M050B22.0R07 (o =50 mm, z=7)
— 240% M Inserto : SWMT0904ZER-MM AH3135
% €0 SWMT0904UER-MM AH3135
5 50 Materiale : SUSB30 / X5CrNi18-9 (40HRC)
£ 40 Velocita ditaglio  : Vc = 100 m/min
2 30 Avanz. dente : fz = 0.6 mm/dente
E‘; 20 Profondita di taglio : ap = 0.8 mm
'é, I I Larghezza di taglio : ae = 32 mm
3 10 Numero denti 1
0 Refrigerante i si
Concorrente  MILLQFEED MILLQFEED Macchina : Centro verticale BT50
ZER-MM UER-MM
L'inserto in geometria UER-MM ha durato
molto di piu grazie al minor sviluppo di calore
sul tagliente generato dal piccolo angolo di
Inserto da 15 attacco.
25 M Fresa : TXSW15J080B31.7R05 (2 = 80 mm, z = 5)
£ 150 Inserto : SWMT1506ZER-MM AH3135
Py 20 ° : SWMT1506UER-MM AH3135
5 Materiale : SUS630 / X5CrNi18-9 (40HRC)
£ 15 Velocita ditaglio  : Ve = 100 m/min
° Avanz. dente : fz = 0.6 mm/dente
qﬁ, 10 Profondita di taglio :ap =1 mm
'§> 5 Larghezza di taglio : ae = 45 mm
3 Numero denti 1
0 Refrigerante i si
Concorrente MILLQFEED MILLQFEED Macchina : Centro verticale BT50
ZER-MM UER-MM

L'inserto in geometria UER-MM ha avuto una
vita maggiore grazie all'angolo di attacco
(Kapr) piu piccolo che genera un minor
sviluppo di calore sul tagliente.

6 MILLQUADFEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Confronto della resistenza al taglio

Inserto da 09

110

—
o
o

94,

©
o

81%

concorrente (%)

o]
o

Forza di taglio rispetto al

70

Concorrente MII.I.QFEED MILLQFEED

ZER-MM UER-MM

Inserto da 15

-
ury
o

—_
o
o

9%

©
o

87%

83% I
70 I

Concorrente MII.I.QFEED MILLQEEED MILLQFEED
ZER-MM UER-MM ZER-MJ

concorrente (%)

o]
o

Forza di taglio rispetto al

Fresa
Inserto

Materiale

Velocita di taglio
Avanz. dente
Profondita di taglio

Larghezza di taglio :
1

1 asecco

: Centro verticale BT50

Numero denti
Refrigerante
Macchina

: TXSW09M050B22.0R07 (2 =50 mm, z = 7)
: SWMT0904ZER-MM AH3135

: SWMT0904UER-MM AH3135

: S55C / C55 (180HB)

: Ve =150 m/min

: fz = 1.5 mm/dente

rap =0.8 mm

ae =32mm

La speciale geometria dell'inserto ZER riduce
le forze di taglio del 20%.

Fresa
Inserto

Materiale

Velocita di taglio
Avanz. dente
Profondita di taglio

Larghezza di taglio :
1

:asecco

: Centro verticale BT50

Numero denti
Refrigerante
Macchina

: TXSW15J080B31.7R05 (o =80 mm, z = 5)
: SWMT1506ZER-MM AH3135

: SWMT1506UER-MM AH3135

: S55C / C55 (180HB)

: Ve =150 m/min

: fz =2 mm/dente

rap=2mm

ae =50 mm

Forze di taglio ridotte del 20% circa grazie alla
geometria ZER-MM.

www.tungaloy.com/it 7



MILLQEEED

TUNGALOY

Guida alla scelta: MillQuadFeed e DoFeed ©: Prima scelta

O: Complementare

Serie MILLQEEED N DOFEED

Foto
Gamma dei diametri (mm) 225 - 6160 016 - 8200
Max. prof. di taglio (mm) 1,15,2,25 1,15

N. di taglienti a inserto

Produttivita (densita)

Durata

Taglio leggero

Evacuazione truciolo

Capacita di rampa

Materiale residuo/in eccesso

Applicazioni con
lunghe sporgenze

0|0]0|0|0O|0|O]| »
O|0]O|0|0|O|O| =
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LAVORAZIONE ACCELERATA

=

TXSWO09
Fresa ad alto avanzamento con inserti positivi a 4 taglienti

GAMP = +3.8°, GAMF = -3.5°

DCSFMS o
con SWMT0904ZER Q con SWMT0904UER-MM -
-MM KWW DCONS _Q¢ 3 =

Denominazione APMX APMX2| »ie>¢ CICT DC DC2 DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b  KAPR KAPR2 WT(kg) Foriaria Inserto
TXSW09M040B16.0R05 1.5 1 40 5 25 24 38 16 18 40 84 56 12° 7° 0.2 con  SWMTO9...
TXSWO09M050B22.0R07 1.5 1 50 35 3 22 20 50 104 63 12° 7° 0.38 con  SWMTO09...

7 4 a7
PARTI DI RICAMBIO & / , ‘&

Denominazione fresa Vite inserto Stelo Torx Manico Vite fissaggio fresa Lubrificante
TXSWO09... CSPD-3 BLDIP10/S7 H-TB2W CM10X30H M-1000

-Valore di coppia consigliato (N-m): CSPD-3=2.5

@

EXSWO09
Fresa ad alto avanzamento con inserti positivi a 4 taglienti

GAMP = +3.9°, GAMF = -3.5°

con SWMT0904ZER-MM LF con SWMT0904UER-MM F @ Z_]
LH LS
i +E®
bl®) Sy %) S !
8 [a} A | = NS
,;f{ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, o) =
Y -~ o
SR | S =1 |

APMX KAPR

Denominazione  APMX APMX2[[il578 CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 WT(kg) Foriaria Inserto

EXSW09M025C25.0R03 1.5 1.0 25 3 10 € 25 140 60 80 12° 7° 0.45 con  SWMTO9...
EXSW09M025C25.0R03L 1.5 1.0 25 3 10 9 25 180 100 80 12° 7° 0.57 con  SWMTO9...
EXSW09M032C32.0R04 1.5 1.0 32 4 17 16 32 150 70 80 12° 7° 0.81 con  SWMTOS...
EXSWO09MO032C32.0R04L 1.5 1.0 32 4 17 16 32 200 120 80 12° 7° 1.07 con  SWMTO9...

PARTI DI RICAMBIO & / f

Denominazione fresa Vite inserto Chiave Lubrificante
EXSWO09... CSPD-3 IP-10D M-1000

-Valore di coppia consigliato (N-m): CSPD-3=2.5

www.tungaloy.com/it 9



MILLQFEEED

[TUNGALOY

TXSW15
Fresa ad alto avanzamento con inserti positivi a 4 taglienti

GAMP = +5°, GAMF = 0°

con SWMT1506ZER DCSFMS
-MM/-MJ =
KWW | 1
A
Y L
|
ijKAPR
i
| APMX
DCX

Denominazione  APMX APMX2|[X[578 CICT DC DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b KAPR KAPR2 WT(kg) Foriaria Inserto
TXSW15M050B22.0R03 2.5 2 50 3 241 222 47 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.4 con SWMT15...

TXSW15M063B22.0R04 2.5 2 63 4 371 352 59 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.66 con SWMT15...
TXSW15J080B31.7R05 25 2 80 5 541 522 76 63 31.75 32 12.7 8 14° 10° 1.31 con SWMT15...
TXSW15M080B27.0R05 2.5 2 80 5 541 522 76 63 27 22 12.4 7 14° 10° 1.41 con SWMT15...
TXSW15J100B31.7R06 2.5 2 100 6 741 722 96 63 31.75 32 12.7 8 14° 10°  2.25 con SWMT15...
TXSW15M100B32.0R06 2.5 2 100 6 741 722 96 63 32 25 14.4 8 14° 10°  2.26 con SWMT15...
TXSW15J125B38.1R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 38.1 43 15.9 10 14° 10°  2.91 con SWMT15...
TXSW15M125B40.0R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10°  2.83 con SWMT15...
TXSW15J160B50.8R08 2.5 2 160 8 1341 132.2 100 63 50.8 46 19 11 14° 10°  3.93 con SWMT15...
TXSW15M160B40.0R08 2.5 2 160 8 134.1 132.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10°  4.28 con SWMT15...
PARTI DI RICAMBIO & , f 6@ @ @ /
Denominazione fresa Vite inserto Manico Lubrificante  Vite fissaggio fresa1  Vite fissaggio fresa2 Vite fissaggio fresa 3  Stelo Torx
TXSW15M050B22.0R03 TS501151 H-TB2W M-1000 - - SR PS 118-0273 BT20S
TXSW15M063B22.0R04 TS501151 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H - BT20S
TXSW15J080B31.7R05 TS501151 H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S
TXSW15M080B27.0R05 TS501151 H-TB2W M-1000 - CM12X30H - BT20S
TXSW15*100B... TS501151 H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S
TXSW15*125B... TS501151 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M
TXSW15J160B50.8R08 TS501151 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - - BT20M
TXSW15M160B40.0R08 TS501151 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M

* Valore di coppia consigliato (N-m): TS50115I=5

Montaggio della fresa TXSW15M050B22.0R03 sul portautensile
- Usare sempre la vite fissaggio fresa dedicata (codice ricambio: SRPS118-

0273) inclusa nella confezione originale.
+ Leggere le istruzioni di montaggio prima di procedere all'installazione.

10 MILLQUADFEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Bl INSERTI

SWMTO09/15ZER-MM SWMT09/15UER-MM SWMT15ZER-MJ

==

IC

4 I
“RE
Adb ¢
M Inossidabili *
B chise *
- Non-ferrosi
- Superleghe * |5 % : Prima scelta
- Materiali duri | v | v Y% : Seconda scelta
Rivestiti
0
Denominazione RE APMX|& 2 LE IC | S
T2
< <
L'ET)SWMT0904ZER-MM 1 15 [ ] 8.605(8.605| 4
[L)SWMT0904UER-MM 1 1 o 9.05 | 9.05 | 4
L E"PSWMT1506ZER-MM 2 25 | @ @ 16.01[16.01| 6.8
'ET)SWMT1506UER-MM 2 2 o 16.27 |16.27 | 6.8
SWMT1506ZER-MJ 2 25 | @ @ 15.925|15.925| 6.8

@®: Novita
@: Standard stock

www.tungaloy.com/it 11



MILLQFEEED

TUNGALOY

Bl PARAMETRI DI TAGLIO STANDARD

12

Versione da 09

ISO Materiale da lavorare

Acciai al carbonio
S45C, S55C, ecc., C45, C55, ecc.

Acciai legati
SCM440, ecc., 42CrMo4, 17Cr3, ecc.

Acciai pre-tempra
NAKS8O0, PX5, ecc.

Acciai inossidabili austenitici
SUS304, X5CrNi18-9, ecc.

M Acciai inossidabili da
invecchiamento artificiale
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ecc.

Ghisa grigia
FC250, FC300, ecc.
250, 300, ecc., GG25, GG30, ecc.

Ghisa sferoidale
FCD600, ecc., 600-3, ecc., GGG40, ecc.

Leghe di titanio
Ti-6Al-4V, ecc.

Leghe resistenti al calore

Inconel, Hastelloy, ecc.
. Acciai temprati

SKD61, ecc.
X40CrMoV5-1, ecc.

Durezza

- 300HB

- 300HB

30 - 40HRC

- 200HB

28HRC -
(H1150)

40HRC -
(H900)

150 - 250HB

150 - 250HB

- 40HRC

- 40HRC

40 - 50HRC

Priorita

Prima scelta
Resistenza all'usura
Prima scelta
Resistenza all'usura
Prima scelta
Resistenza all'usura
Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Minore assorbimento

Prima scelta

Prima scelta

Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Resistenza all'usura

Prima scelta

Sigla
angolo di
attacco

ZER
UER
ZER
UER
ZER
UER
UER
ZER
UER
ZER
UER
ZER

ZER

ZER

UER
ZER
UER
ZER

ZER

Rompi-
truciolo
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM
MM

MM

MM

MM
MM
MM
MM

MM

Grado

AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135

AH3135

AH3135

AH3135
AH3135
AH3135
AH3135

AH3135

Velocilté di Avanzar:\ento

taglio ente
Vc (m/min) fz (mm/dente)
100 - 300 0.5-1.5
100 - 300 0.5-1.5
100 - 200 05-15
100 - 200 0.5-1.5
100 - 200 0.5-1.2
100 - 200 0.5-1.2
100 - 150 0.5-1.2
100 - 150 05-1.2
80 - 150 0.3-1.2
80 - 150 0.3-1.2
80 -120 0.3-0.8
80 - 120 0.3-0.8
100 - 300 0.5-2
80 - 200 0.5-2
30-60 0.3-0.7
30-60 0.3-0.7
20-50 0.1-0.3
20-50 0.1-0.3
80 - 130 0.1-0.3

MILLQUADFEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Dia. fresa: DC (mm), N. di giri: n (min™"), Avanzamento tavola: Vf (mm/min), N. di inserti: z

025,z=3 032,z=4 2040,z=5 050,z=7
n 43 n 4 n "3 n "3
2,550 7,650 1,990 7,960 1,590 7,950 1,270 8,890
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t
1,910 5,730 1,490 5,960 1,190 5,950 960 6,720
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t
1,910 4,580 1,490 4,770 1,190 4,760 960 5,380
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260
Ve = 120 m/min, fz = 0.8 mm/t
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260
Vc =120 m/min, fz = 0.8 mm/t
1,270 2,290 1,000 2,400 800 2,400 640 2,690
Ve = 100 m/min, fz = 0.6 mm/t
2,550 9,180 1,990 9,550 1,590 9,540 1,270 10,670
Ve =200 m/min, fz = 1.2 mm/t
1,910 6,880 1,490 7,150 1,190 7,140 1,270 10,670
Ve = 150 m/min, fz = 1.2 mm/t
510 770 400 800 320 800 250 880
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t
380 230 300 240 240 240 190 270
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
1,270 760 1,000 800 800 800 640 900

Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/t

www.tungaloy.com/it 13



TUNGALOY

MILLQFEEED

Bl PARAMETRI DI TAGLIO STANDARD

Versione da 15

ISO Materiale da lavorare

Acciai al carbonio
S45C, S55C, ecc., C45, C55, ecc.

Acciai legati
SCM440, ecc., 42CrMo4, 17Cr3, ecc.

Acciai pre-tempra
NAK80, PX5, ecc.

Acciai inossidabili austenitici
SUS304, X5CrNi18-9, ecc.

M Acciai inossidabili da
invecchiamento artificiale
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ecc.

Ghisa grigia
FC250, FC300, ecc.
250, 300, ecc., GG25, GG30, ecc.

Ghisa sferoidale

FCD600, ecc., 600-3, ecc., GGG40, ecc.

Leghe di titanio

. Ti-6Al-4V, ecc.

Leghe resistenti al calore
Inconel, Hastelloy, ecc.

SKD61, ecc.
X40CrMoV5-1, ecc.
Acciai temprati
SKD11, ecc.
X153CrMoV12, ecc.

Durezza

- 300HB

- 300HB

30 - 40HRC

- 200HB

28HRC -
(H1150)

40HRC -
(H900)

150 - 250HB

150 - 250HB

- 40HRC

- 40HRC

40 - 50HRC

50 - 60HRC

Priorita

Prima scelta
Resistenza all'usura

Resistenza agli urti

Prima scelta
Resistenza all'usura

Resistenza agli urti

Prima scelta
Resistenza all'usura

Resistenza agli urti

Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Minore assorbimento
Prima scelta
Resistenza agli urti

Minore assorbimento

Prima scelta
Resistenza agli urti

Minore assorbimento

Prima scelta
Minore assorbimento
Resistenza agli urti
Prima scelta
Resistenza all'usura
Prima scelta
Resistenza all'usura

Prima scelta

Sigla
angolo di
attacco

ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

UER
ZER
UER
ZER
UER
ZER
ZER
ZER

ZER

ZER
ZER

ZER

UER
ZER
ZER
UER
ZER
ZER
ZER

ZER

Rompi-
truciolo
MM
MM

MJ

MM
MM

MJ

MM
MM

MJ

MM
MM
MM
MM
MM
MM
MJ
MJ

MM

MJ
MJ

MM

MM
MM
MJ
MM
MM
MJ
MJ

MJ

Grado

AH3135
AH120

AH3135

AH3135
AH120

AH3135

AH3135
AH120

AH3135

AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH120
AH3135

AH120

AH120
AH3135

AH120

AH3135
AH3135
AH3135
AH3135
AH120
AH3135
AH120

AH120

Velocita di Avanza-mento

taglio, dente
Vc (m/min) fz (mm/dente)
100 - 300 0.5-1.5
100 - 300 0.5-1.5
100 - 300 0.5-2.0
100 - 200 0.5-1.5
100 - 200 0.5-1.5
100 - 200 0.5-2.0
100 - 200 05-1.2
100 - 200 0.5-1.2
100 - 200 0.5-1.5
100 - 150 0.5-1.2
100 - 150 0.5-1.2
80 - 150 0.3-1.2
80 - 150 0.3-1.2
80 - 120 0.3-0.8
80 - 120 0.3-0.8
100 - 300 0.5-2.0
100 - 300 0.5-2.0
100 - 300 0.5-1.5
80 - 200 0.5-2.0
80 - 200 0.5-2.0
80 - 200 0.5-1.5
30-60 0.3-0.7
30-60 0.3-0.7
30-60 0.3-0.7
20-50 0.1-0.3
20 - 50 0.1-0.3
80 - 130 0.1-0.3
80 - 130 0.1-0.3
50-70 0.05-0.2
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Dia. fresa: DC (mm), N. di giri: n (min™"), Avanzamento tavola: Vf (mm/min), N. di inserti: z

250,z=3 063,z=4 2080,z=5 2100,z=6 0125,z2=7 20160,z=8
n %] n Vi n Vi n v n Vi n v
1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840
Ve =200 m/min, fz = 1.2 mm/t
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880
Ve = 150 m/min, fz = 1.2 mm/t
960 2,300 760 2,430 600 2,400 480 2,300 380 2,130 300 1,920
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540
Vc =120 m/min, fz = 0.8 mm/t
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540
Ve = 120 m/min, fz = 0.8 mm/t
640 1,150 510 1,220 400 1,200 320 1,150 250 1,050 200 960
Ve = 100 m/min, fz = 0.6 mm/t
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840
Ve =200 m/min, fz = 1.2 mm/t
1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200
Vc =200 m/min, fz = 1.0 mm/t
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880
Ve = 150 m/min, fz = 1.2 mm/t
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400
Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t
250 380 200 400 160 400 130 390 100 350 80 320
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t
200 120 150 120 120 120 100 120 80 110 60 100
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
640 380 510 410 400 400 320 380 250 350 200 320
Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/t
380 140 300 140 240 140 190 140 150 130 120 120

Ve = 60 m/min, fz = 0.12 mm/t
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TUNGALOY

Bl CAMPO DI IMPIEGO

Spallamento

Ingresso dal pieno
(Avanzamento
icqidale)

Ingresso dal

pieno ap bassa Rampa A tuffo Allargatura di un foro

Versione da 09

Denominazione

EXSWO09MO025...
EXSWO09M032...
TXSWO09MO040...
TXSW09MO050...

Versione da 15

Max.
prof. di taglio

APMX

SWMT

09**ZER | 09**UER

1.5
1.5
1.5
1.5

Denominazione

TXSW15MO050B...
TXSW15M063B...
TXSW15J, MO8OB...
TXSW15J, M100B...
TXSW15J, M125B...
TXSW15J, M160B...

100
125
160

SWMT

1

1
1
1

Max.

APMX

SWMT
15*ZER

2.5
25
2.5
2.5
2.5
25

SWMT
15**UER

2

NN N NN

Max.
prof. a
tuffo

0.3
0.3
0.3
0.3

Max.
prof. di taglio prof. a tuffo

A

0.7
0.7
0.7
0.7
0.7
0.7

Max. Max. . . .
angolo di larghezza di Dia. min. Dia. max.
rampa taglio a tuffo
RMPX w oD1 oD2
SWMT | SWMT  SWMT | SWMT  SWMT | SWMT  SWMT | swmT
09**ZER | 09**UER 09**ZER | 09**UER 09**ZER |09**UER 09**ZER | 09**UER
4.8 6 7 7.5 33 47 47
2.7 3.2 7 7.5 47 61 61
1.8 2.1 7 7.5 63 77 97
1.2 1.4 7 7.5 83 77 97
Max. Max.
angolo di larghezza di Dia. min. Dia. max.
rampa taglio a tuffo
w
RMPX SWMT | SWMT oD1 oD2
15**ZER | 15**UER
4.8° 12.5 13.5 70 95
2.9° 12.5 13.5 96 121
2° 12.5 13.5 130 155
1.4° 12.5 13.5 170 195
1° 12.5 13.5 220 245
0.7° 12.5 13.5 290 315

Max. larghezza

di taglio

nell'allargatura

ae

SWMT

16.5
23.5
31.5
41.5

SWMT

09**ZER | 09**UER

16
23
31
41

Max. larghezza
di taglio
nell'allargatura

ae
SWMT | swmT
15**ZER | 15~*UER
36 35
49 48
66 65
86 85
111 110
146 145

16 MILLQUADFEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Il CEOMETRIA DELLUTENSILE PER LA PROGRAMMAZIONE

Versione da 09

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

SWMT
09"*UER

1
1
1
1
1

Raggio di punta
RE (mm)

Y . N . g

7.4
7.4
7.4
7.4
7.4

LE

SWMT
09"*UER

78
7.9
74
7
7.9

—

Raggio teorico R di Materiale residuo: t1 (mm)

SWMT
09**ZER

SWMT programmazione
09**ZER RPG

12° 7° 1

12° 7° 1.5

12° 7° 2

12° 7° 25

12° 7° 3

1.3
1.21
1.12
1.03
0.94

SWMT
09**UER

0.81
0.76
0.7
0.65
0.59

Materiale asportato in eccesso:
t2 (mi

SWMT
09"*ZER

Versione da 15

Raggio teorico R di Materiale residuo: t1 (mm) Materiale astho(rtalo in eccesso:

Raggio di punta

SWMT SWMT programmazione SWMT SWMT SWMT
RE (mm) 15**UER 15**ZER RPG 15**ZER 15**UER 15**ZER
25 2 2 12.7 13.8 14° 10° 3.5 21 1.85 - -
2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4 1.99 1.77 - -
25 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4.5 1.88 1.69 - 0.03
2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 5 1.78 1.61 0.01 0.13
La tabella mostra I'eventuale residuo di materiale (1) e I'asportazione in eccesso (t2) a seconda del raggio impostato.
www.tungaloy.com/it 17
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MILLQFEEED

I ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo Componente di cuscinetto Piastra magnetica
Fresa EXSW09M032C32.0R04 (232, z=4) EXSW09M025C25.0R03 (225, z=3)
Inserto SWMT0904UER-MM SWMTO0904UER-MM
Grado AH3135 AH3135
17-4PH (PH acciaio inossidabile. 38HRC) SS400 / E275A
Materiale da lavorare
o |Velocita di taglio : Ve (m/min) 200 274
E: Avanz. dente : fz (mm/t) 0.75 0.83
% Prof. di taglio : ap (mm) 0.6 0.7
‘5 |Larghezza di taglio : ae (mm) 13 25
g |Lavorazione Spianatura Scanalatura
g Refrigerante Si Si
& [Macchina Murti task Centro orizzontale BT50
40 3
N2 a0 Ne
E’.E, ‘E’_E P —
H I
. . o~ T~ R
Risultati £ B ool EN
b4 2&
0 0
MILLQFEED concorrente MILLQIFEED Concorrente
Linserto UER-MM ha avuto una durata molto maggiore La fresa concorrente entrava in vibrazione agli angoli
sul materiale difficile da lavorare rispetto al concorrente. g?; rf’decflzgab:,';fzr;glgﬁmg"h“g 'sepg‘rig‘ﬂ'n";":ate raddop-
Pezzo Camera Piastra
Fresa TXSW15J160B50.8R08 (2160, z=8) TXSW15J125B38.1R07 (2125, z=7)
Inserto SWMT1506ZER-MM SWMT1506UER-MM
Grado AH3135 AH3135
SUS304 / X5CrNi18-9 SUS304 / X5CrNi18-9
Materiale da lavorare
o |Velocita di taglio : Vc (m/min) 150 150
E’ Avanz. dente : fz (mm/t) 1 1.2
5 |Prof. di taglio : ap (mm) 1 0.5
'S |Larghezza di taglio : ae (mm) 130 97
g Lavorazione Spianatura Spianatura
g Refrigerante A secco A secco
2 |Macchina Centro orizzontale BT50, 22kW Centro verticale BT50, 22kW
g 100 mm Assorbimento mandrino 3 @ 300 mm Assorbimento mandrino
= —e— N. di pezzi < < —e— N. di pezzi B
© 90 K<) o .=
§ Ei o&
g 2 8 3 'g 200
Qo N 2L
5 g 22
Risultati £ 15 3§ 100
IS = >0
17} 'c ©
< 0 < 0
MILLQIFEED concorrente MILLQFEEED Concorrente
Il taglio dolce della geometria ZER-MM ha ridotto Grazie all'effetto di assottigliamento del truciolo della geometria
I'assorbimento mandrino del 20% ed ha raddoppiato la UER-MM, il volume truciolo asportato & aumentato. Anche la
durata grazie al minor sviluppo di calore sul tagliente. vita inserto & notevolmente migliorata.
18 MILLQUADFEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Pezzo Stampo forgiato Giunto per componente energia termica
Fresa TXSW15J100B31.7R06 (2100, z = 6) TXSW15J100B31.7R06 (2100, z = 6)
Inserto SWMT1506ZER-MJ SWMT1506ZER-MJ
Grado AH3135 AH3135
SKT4 (35HRC) Acciaio ad alto tenore di cromo
Materiale da lavorare . .
o |Velocita di taglio : Vc (m/min) 100 120 (Concorrente: Vc = 100)
S |Avanz. dente : fz (mm/t) 0.4 (Concorrente: fz = 0.33) 1
g Avanz. tavola : Vf (mm/min) 763 (Concorrente: Vf = 600) 2280 (Concorrente: Vf = 1920)
T |Prof. di taglio : ap (mm) 2.5 (Concorrente: ap = 1.5) 2 (Concorrente: ap = 1)
*3 Larghezza di taglio : ae (mm) 70 70
g Lavorazione Spianatura Spianatura
& |Refrigerante a secco aria
8 [Macchina Centro verticale BT50 Centro verticale BT40
200 400
2 s Produttivita] Ry i Produttivita
[ o
Sz ST
=E 100 o€ 200}
N ES ES
Risultati 3 3 100}

a
o

0
MILLQFEEED concorrente

La capacita di lavorare ad ampie profondita di pas-
sata e ad alto avanzamento aumenta la produttivita

nella lavorazione dello stampo.

MILLQIFEEDConcorrente
L'ottimo rendimento della MillQuadFeed consente
di aumentare la profondita di taglio anche ad alti
avanzamenti.

www.tungaloy.com/it
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Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy Italia S.r.l.

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