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DolripleMill presenta un meccanismo di bloccaggio
dellinserto a coda di rondine e offre un triplice vantaggio:
inserti quadrati, ottagonali e tondi nella stessa sede.
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Massimo rendimento in ogni operazione: dalla
fresatura ad alto avanzamento, alla rimozione
dei sovrametalli, alla finitura...fino alla
spianatura di acciaio inossidabile

I Versatilita

La stessa sede alloggia tre tipologie di inserto bilaterale

SNMU / SNGU Inserto quadrato p.6e7

SNMU-MJ SNGU-MJ SNGU-MH SNGU-W

ONMU / ONGU Inserto ottagonale - p. 8

ONMU-MJ ONGU-MJ ONGU-W

RNMU / RNGU Inserto tondo - p. 9

RNMU-MJ RNGU-MJ
- Sono disponibili tre diverse configurazioni del corpo fresa: passo standard, stretto ed
extra-stretto

SR el

- v
Passo standard Passo stretto Passo extra-stretto
lll Staffaggio rigido

La sagoma a coda di rondine garantisce un'elevata rigidita di staffaggio con una sola vite
- Ottimi rendimenti in particolare nella lavorazione dei materiali resistenti al calore

- Durata prolungata dell'inserto Forza di taglio

y

Bloccaggio a coda di

Previene il
movimento
dell'inserto

A-A sezione trasversale
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LAVORAZIONE ACCELERATA

B Vasto assortimento di qualita in metallo duro per lavorare ogni tipo di

materiale @

Quattro gradi, compresi due nuovi gradi rivestiti CVD
T1215 [

AH3135 @ M | AH120 BB

Acciaio in:;?é;b“e Acciaio  Ghisa Ghisa
- Grado PVD con elevata - Grado PVD con una buona - Grado CVD con eccellente
resistenza alla frattura proporzione tra resistenza alla resistenza all'usura e alla
- Prima scelta per la lavorazione frattura e all'usura scheggiatura
di acciai e acciai inossidabili a - |deale per impieghi generali su - |deale per la lavorazione ad alta
parametri di taglio standard acciai e ghisa velocita di ghisa

e

13225 B M

Acciaio _ Acciaio.
inossidabile

- Grado CVD con eccellente resistenza alla scheggiatura e alla frattura
- Prima scelta per la lavorazione di acciai e acciai inossidabili ad alte velocita di taglio

PREMIUMTEC

Speciale tecnologia superficiale

Elevata resistenza del rivestimento alla

scheggiatura e allo sfogliamento

- Speciale trattamento sopra il rivestimento che migliora la
rugosita superficiale

Superiore resistenza all'usura ad alte velocita di taglio
- Uno spesso strato di Alz0s migliora la vita utensile sottoposta
alle alte temperature delle elevate velocita di taglio

Elevata resistenza del rivestimento allo sfogliamento
- Forte adesione tra substrato e strato di rivestimento che
previene lo sfogliamento del rivestimento

Bl Campo diimpiego

= SA @ . = SA
% ) T3225 M % )
Acciaio | "o, Ghisa
S S 215
o) o)
8 AH3I3S S
2 ;: AHI=20
87 -
S 3Y 2 3y
€ > <z
Stabile Instabile Stabile Instabile
 a&w <73 > aw £7
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Il Caratteristiche degli inserti SNMU e SNGU

Inserti quadrati bilaterali a 8 taglienti

- Ideali per ampie profondita di taglio

- Ottimo controllo truciolo
L'altezza ottimale del rompitruciolo contribuisce all'agevole
formazione di trucioli a forma di botte anche nella lavorazione
di acciai inossidabili e materiali tendenti all'incollamento. Grazie
all'azione del tagliente concavo, le forze di taglio si riducono,
rendendo possibile I'impiego della fresa anche su macchine meno
rigide come i BT40.

Formazione del truciolo nella fresatura di acciaio inossidabile

> M Fresa
aieie v
Do TMILL \\x\ | trucioli sono avvolti Inserto

in modo ampio e Acciaio Mater.ia}Ie ,da 'aY°'are
. regolare per un'ottima nossidabile Velocita di taglio
evacuazione Avanzamento al dente :
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Concirrente Trucioli arricciati che Refrigerante

gravano sull'inserto

Forza di taglio

1000

Forza di taglio (N)

RisLE Concorrente
DOTM“ 1 Concorrente

- Superiore qualita superficiale

Fresa
800 . Inserto
& Materiale da lavorare :
s00L Accialo velocita di taglio :
Avanzamento al dente :
400 Profondita di taglio
Larghezza ditaglio  :
2001 Refrigerante :
0

Max ap
=6 mm

o o‘l'if\ii.l. Concorrente

: TASN13J080B25.4R05 (gDc = 80 mm, z = 1)
: SNMU1307ANEN-MJ AH3135

: SUS304

: Ve =150 m/min

fz = 0.3 mm/dente

rap=3mm

ae =51 mm

1 asecco

: TASN13M100B32.0R08 (gDc = 100 mm, z = 1)
: SNGU1307ANEN-MJ

S55C / C55

Ve =200 m/min

fz = 0.2 mm/dente

ap =2.0 mm

ae=75mm

a secco

L'inserto incorpora dei tratti raschianti che migliorano la qualita superficiale

Rugosita superficiale

—_ 0.35 Fresa
g ozof B 2P =0omm Inserto
© y M ap=2.0mm
o L Acciaio )
@ 0.25 Materiale da lavorare
:8 0.20F Velocita di taglio
5 045 Avanzamento al dente :
Qo . r s . .
2 Profondita di taglio
B 010} Larghezza di taglio
é 0.05L Refrigerante
E X
ﬂIBLl
Do MILL Concorrente Concorrente
A B

: TASN13M100B32.0R08 (sDc = 100 mm, z = 8)
: SNMU1307ANEN-MJ AH3135 x 7

/ SNGU1307ANEN-W AH3135 x 1

: S55C
: Ve =250 m/min

fz = 0.1 mm/dente

ap=0.5/2.0mm
rae=75mm
:asecco
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LAVORAZIONE ACCELERATA

- Vita utensile stabile

Il rompitruciolo MJ & ideale per la lavorazione di acciaio e acciaio inossidabile. Il rompitruciolo MH con |l
tagliente rinforzato risulta affidabile nella rimozione dei sovrametalli nelle fusioni di acciaio inossidabile.

Confronto della vita utensile nella fresatura di acciaio legato

=

T3225

Concorrente A

B

1 1
0o 05 1 15 2 25 3
Lunghezza di taglio (m)

Acciaio

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente :
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

Confronto della vita utensile nella fresatura di acciaio inossidabile

AH3I35

Concorrente A

o

2 4 6

Lunghezza di taglio (m)

Acciaio
inossidabile

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente:
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

Confronto della vita utensile nella fresatura di acciaio inossidabile

=

T3225

Concorrente A

H

0 05 1 15 2

I I
25 3 35 4

Lunghezza di taglio (m)

Acciaio
inossidabile

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente:
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

Confronto della vita utensile nella fresatura di ghisa sferoidale

&2

TI215

Concorrente A

0 1 2 3 4 5 6
Lunghezza di taglio (m)

Ghisa

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente :
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

: TASN13J125B38.1R07

(@Dc =125 mm, z = 1)

: SNMU1307ANEN-MJ T3225
: SCM440 (290HB)
: Ve =300 m/min

fz = 0.2 mm/dente

rap=3mm
rae=75mm
I asecco

: TASN13M100B32.0R08

(@Dc =100 mm, z=1)

: SNMU1307ANEN-MJ
: SUS304 / X5CrNi18-9
: Ve = 150 m/min

fz = 0.15 mm/dente

rap =3.0 mm
:ae=75mm
:asecco

: TASN13M063B22.0R08

(eDc =63 mm, z = 1)

: SNGU1307ANEN-MH T3225
1 1.4848
: Ve =90 m/min

fz = 0.28 mm/dente

rap =2.5mm
:ae =25 mm
I asecco

: TASN13J125B38.1R07

(@Dc =125 mm, z=1)

: SNMU1307ANEN-MJ T1215
: FCD600 (160HB)
: Ve =200 m/min

fz = 0.35 mm/dente

rap =3.0mm
ra@ge=75mm
: Si
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Caratteristiche degli inserti ONMU e ONGU

Inserti ottagonali, bilaterali a 16 taglienti -
estremamente economici
- Basse forze di taglio grazie all'eccellente controllo truciolo

Il tagliente concavo crea trucioli a forma di botte che vengono rimossi
facilmente, consentendo avanzamenti elevati.

" LR iR M Fresa : TASN13J080B25.4R05
s " Dc = 80 mm, z = 5)
DO TMILL . (@ :

- Inserto : ONMUO507ANEN-MJ AH3135
— Acciaio : .

| trucioli sono avvolti in modo ampio e regolare per inossidabile Materﬂla}le _da Iayorare : 3U§31%% /mi

un'ottima evacuazione e un'eccellente rugosita Velocita di taglio sve= m/min

superficiale. _ Avanzamento al dente : fz = 0.3 mm/dente

Profondita di taglio rap=3mm
Larghezza ditaglio :ae =51 mm
Refrigerante i asecco

Concorrente b
A

| trucioli risultano molto arricciati, causando la
ricalcatura dei trucioli.

- Superiore finitura superficiale
L'inserto raschiante a 8 taglienti & ideale per ottenere un'elevata rugosita superficiale

€ [ y— Fresa : TASN13M063B22.0R06
§ 2opMap=20mm . (eDc = 63 mm, z = 6)
« - Inserto : ONMUO507ANEN-MJ AH3135 x5
T sk Aoctalo ONGUO507ANEN-W AH3135 x1
£ Materiale da lavorare : S55C
8 ol Velocita di taglio : Ve = 250 m/min
- Avanzamento al dente :fz = 0.2 mm/dente
"g 0.5 Profondita di taglio :ap=0.5/1mm
= Larghezza di taglio rae =50 mm
« 0 ’—. Refrigerante i asecco
5 OTM“.L Conc%rrente

- Vita utensile regolare
Assicura una stabilita di vita utensile nella fresatura di acciaio inossidabile

Fresa : TASN13M100B32.0R08
AH3I3S M (oDc = 100mm, z - 1)
Accigio  Inserto : ONMUO507ANEN-MJ AH3135
inossidabile Materiale da lavorare : SUS304
Velocita di taglio : Ve = 150 m/min
Concorrente A Avanzamento al dente : fz = 0.15 mm/dente
Profondita ditaglio  :ap =2.0 mm
0 1' 2' 3 4 5 Larghezza ditaglio  :ae=75mm
Lunghezza di taglio (m) Refrigerante :asecco
Fresa : TASN13M100B32.0R08
AHIISS P (oDc = 100 mm, 32 )
Aociaio Inserto : ONMUO507ANEN-MJ AH3135
Materiale da lavorare : 855C / C55
Velocita di taglio : Ve =200 m/min
Concorrente A Avanzamento al dente : fz = 0.2 mm/dente
Profondita di taglio rap =2.0mm
0 25 50 Larghezza di taglio :ae=75mm
Lunghezza di taglio (m) Refrigerante : asecco
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LAVORAZIONE ACCELERATA

sgrossatura

Caratteristiche degli inserti RNMU e RNGU

Inserti bilaterali, tondi a 8 taglienti - ideale per le operazioni di

- Ideale sia nella fresatura ad alto avanzamento che
nelle operazioni ad ampie profondita di taglio

La forma tonda e il bordo rinforzato sono caratteristiche ideali per le
operazioni di sgrossatura con elevate profondita di taglio e superfici irregolari.

Il rompitruciolo consente anche alti avanzamenti grazie alla formazione di
trucioli a spirale ampia.

- Basse forze di taglio

La geometria elicoidale del tagliente riduce la forza di taglio e con lo sviluppo

di minor calore la durata dell'inserto risulta maggiore.

Forza di taglio
2500

2000

1500

1000}
5001
0

Forza di taglio (N)

Acciaio

RIOLE

Concorrente

DO TMILL A

Confronto della vita utensile nella lavorazione di acciaio

AH3I35

Concorrente A

Acciaio

25 50
Lunghezza di taglio (m)

Bl Campo di impiego

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

Fresa

Inserto

Materiale da lavorare
Velocita di taglio
Avanzamento al dente
Profondita di taglio
Larghezza di taglio
Refrigerante

: TASN13M100B32.0R08
(@Dc =100 mm, z=1)

: RNMU1307ANEN-MJ

: S55C / C55

: Ve =200 m/min

: fz=0.2 mm/dente

rap =2.0 mm

rae=75mm

:asecco

: TASN13M100B32.0R08
(@Dc =100 mm, z=1)

: RNMU1307ANEN-MJ

: SCM440 / 42CrMo4

: Ve = 160 m/min

: fz=0.2 mm/dente

rap =2.0 mm

rae =105 mm

:asecco

Prima scelta

Profondita di taglio: ap (mm)
wW

A

Vantaggio economico

0.4
Avanzamento: f (mm/dente)

1.0

www.tungaloy.com/it 9
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Bl TASN13

Fresa a 45° per spianatura con inserti bilaterali quadrati, ottagonali e tondi

A.R.=+6.0°R.R.=-6.8°~-6.3°

SNMU/SNGU ONMU/ONGU RNMU/RNGU
con inserti quadrati con inserti ottagonali con inserti tondi L
TASN13M160
‘ ‘q . oDp
-J "> \_\ﬁ ‘a66é7dmm7 @0
A ; w ® E £ g14amm | [Ta | Q
p 45° ! “ﬂ !
A
4 ' oDcs ) | I & '
gDc1+14.0 0 | oDcs+122 { |
‘ Destro (R)
Denominazione z oDb Lf1 Lf2 Lf3 od 4 a b Kg Foro refr.
TASN13M050B22.0R04 50 53 48.7 4 41 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.4 con
TASN13M050B22.0R05 50 53 48.7 5 41 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.4 con
TASN13M063B22.0R05 63 66 61.7 5 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.7 con
TASN13M063B22.0R06 63 66 61.7 6 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.6 con
TASN13M063B22.0R08 63 66 61.7 8 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.6 con
TASN13M080B27.0R05 80 83 78.7 5 58 50 48.5 48.5 27 22 12.4 7 1.1 con
TASN13M080B27.0R08 80 83 78.7 8 58 50 48.5 48.5 27 22 124 7 1.1 con
TASN13M080B27.0R10 80 83 78.7 10 58 50 48.5 48.5 27 22 12.4 7 1.2 con
TASN13J080B25.4R05 80 83 78.7 5 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.2 con
TASN13J080B25.4R08 80 83 78.7 8 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.1 con
TASN13J080B25.4R10 80 83 78.7 10 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.2 con
TASN13M100B32.0R06 100 103 98.7 6 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4 con
TASN13M100B32.0R08 100 103 98.7 8 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4 con
TASN13M100B32.0R12 100 103 98.7 12 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4 con
TASN13J100B31.7R06 100 103 98.7 6 60 50 48.5 485 31.75 32 12.7 8 1.4 con
TASN13J100B31.7R08 100 103 98.7 8 60 50 48.5 48,5 31.75 32 12.7 8 1.4 con
TASN13J100B31.7R12 100 103 98.7 12 60 50 48.5 485 31.75 32 12.7 8 1.4 con
TASN13M125B40.0R07 125 128 123.7 7 71 63 61.5 61.5 40 32 16.4 9 2.2 con
TASN13M125B40.0R10 125 128 123.7 10 71 63 61.5 61.5 40 32 16.4 el 2.3 con
TASN13M125B40.0R14 125 128 123.7 14 7 63 61.5 61.5 40 32 16.4 9 2.5 con
TASN13J125B38.1R07 125 128 123.7 7 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 2.6 con
TASN13J125B38.1R10 125 128 123.7 10 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 2.7 con
TASN13J125B38.1R14 125 128 123.7 14 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 28 con
TASN13M160B40.0R08 160 163 158.7 8 100 63 61.5 61.5 40 29 16.4 9 4.1 senza
TASN13M160B40.0R12 160 163 158.7 12 100 63 61.5 61.5 40 29 16.4 9 4.2 senza
TASN13J160B50.8R08 160 163 158.7 8 100 63 61.5 61.5 50.8 38 19 11 4.1 senza
TASN13J160B50.8R12 160 163 158.7 12 100 63 61.5 61.5 50.8 38 19 11 4.2 senza
PARTI DI @ / f \ PO /
RICAMBIO &
Denominazione Vite di fissaggio Manico Lubrificante Vite fissaggio fresa 1 Stelo Torx
TASN13M0**B22.0R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 = CM10X30H BLDIP15/S7
TASN13*080B2*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP15/S7
TASN13*100B3*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BLDIP15/S7
TASN13*125B**.*R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP15/S7
TASN13*160B*0.*R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 = = BLDIP15/M7
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LAVORAZIONE ACCELERATA

I nserto

SNMU-MJ SNGU-MJ

SNGU-W ONMU-MJ ONGU-MJ

ONGU-W RNMU-MJ RNGU-MJ

* Kk
M Acciaio inossidabile| | Y | %
e * *
-Nonferrosi
-Legheresistenti al calore| Y | Y % : Prima scelta
H Materiali duri ¢ : In alternativa
Gradi rivestiti
L Max.lo &
Denominazione re Tap |8 5 Qe A |od | T | bs
TIZgy
<< - -
SNMU1307ANEN-MJ 0.5 6 0 0 O 9.4 | 13 7 2
SNGU1307ANEN-MJ 0.5 6 0 @0 94 | 18 7 2
SNGU1307ANEN-MH 0.8 6 (] 9 13 7 2
SNGU1307ANEN-W 1.2 6 @ @ 96 | 13 7 7.5
ONMUO0507ANEN-MJ 08|34 o0 00O 49 | 13 7 0.7
ONGUO0507ANEN-MJ 08|34 @@ @ 49 | 18 7 0.7
ONGUO507ANEN-W 16 | 34 @ @ 5 13 | 744 | 3.9
RNMU1307ZNER-MJ 6 6 OO0 0 0 - 13 | 71 1
RNGU1307ZNER-MJ 6 6 @ @ - 183 | 71 1
@ : Nuovo prodotto
@ : Stock
www.tungaloy.com/it 11
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Bl PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

SNMU / SNGU / ONMU /7 ONGU Velocitadi  Avanzamento
ISO Materiale da lavorare Durezza Priorita Gradi Rompi- taglio al dente
truciolo Ve (m/min) fz (mm/dente)
Acciai a basso tenore di carbonio I Prima scelta AH3135 MJ 100 - 250 01-0.5
(C15, ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 200 - 350 01-04
Acciai ad alto tenore dl. carbonio e acciai - AH3135 MJ 100 - 250 01-04
legati 150 - 300HB
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMo4, ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 180 - 300 01-04
Acciai pre-tempra RS Prima scelta AH3135 MJ 100 - 200 0.1-04
(NAK80, PX5, ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 150 - 250 0.1-04
Acciai inossidabili Prima scelta AH3135 MJ 100 - 200 0.1-0.35
(SUS304 / X5CrNi18-9, - 200HB
M SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 100 - 250 0.1-0.3
ENSionildiEceraiolinosaidabile ) Prima scelta T3225 MH 60 - 120 0.1-0.3
(SCH20XNb / 1.4849, ecc.) Basse forze di taglio AH3135 MJ 60 - 120 01-0.3
s g _ T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.4
150 - 250 HB Prima scelta
(FC250 / 250, ecc.) AH120 MJ 100 - 250 01-0.5
. . T1215 MJ 100 - 300 0.1-0.4
Ghisa sferoidale 150-250 HB  Prima scelta
(FCD400 / 400-15, FCD600 / 600-3, ecc.) AH120 MJ 80 - 200 01-05
Leghe di titanio - 40HRC Prima scelta AH3135 MJ 30-60 01-0.3
(Ti-6AI-4V, ecc.)
Leghe resistenti al calore - 40HRC Prima scelta AH120 MJ 10 - 40 0.05-0.15
(Inconel718, ecc.)
Sy 40-50HRC  Primascelta AH3135 MJ 80- 130 01-0.2
X40CrMoV5-1, ecc.)
H Acciai temprati
(SKD11/ 50-60HRC ~Primascelta AH120 MJ 50 - 70 0.03-0.1
X153CrMoV12, ecc.)
RNMU / RNGU Velocita di Avanzamento
. I . i- taglio al dente
Materiale da lavorare Durezza Priorita Gradi Rompi .
IS0 truciolo Vc (m/min)  fz (mm/dente)
Acciai a basso tenore di carbonio 200 - 300 HB Prima scelta AH3135 MJ 100 - 250
(C15 ecc)) Resistenza all'usura T3225 MJ 200 - 350
Acciai ad alto tenore di carbonio e acciai Prima scelta AH3135 MJ 100 - 250 :>.:<:ap2(25mm.: 81 i 82
legati 150-300HB Pl
(S55C / C55, SCMA440 / 42CrMo4, ecc.) Resistenzaallusura  T3225 b 180-300  *APTIMMRESL
Acciai pre-tempra 0 ADNEE Prima scelta AH3135 MJ 100 - 200
(NAK8O, PX5 ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 150 - 250
Acciai inossidabili Prima scelta AH3135 MJ 100 - 200 xap=6mm:0.1-0.25
(SUS304 / X5CrNi18-9, - 200 HB ) xap=2mm:0.3-0.7
M SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, ecc.) Resistenza all'usura T3225 MJ 100 - 250 xap=1mm:06-13
Fusioni di acciaio inossidabile Prima scelta T3225 MJ 60 - 120 sxap = 2mm: 0.2 - 0.4
(SCH20XNb /1.4849, ecc.) Resistenzaallafrattura ~ AH3135 MJ 60-120  *@=1mm:03-08
Ghisa grigia 150 250 T AH120 MJ 100 - 300
FC250 / 250, ecc. - Prima scelta sxap=6mm: 0.1 - 0.3
. ( ) T1215 MJ 100-250 a0 omm: 0.4-0.8
Ghisa sferoidale 150 - 250 HB _ AH120 MJ 100-300  *ap=1mm:0.8-15
(FCD400 / 400-15, FCD600 / 600-3, ecc.) - Pl el T1215 MJ 80 - 200
Leghe di titanio . B - . _
T-A1.4Y, 605 - 40 HRC Prima scelta AH3135 MJ 30-60 ap=1mm: 015-0.8
s Leghe resistent] al calore 40 HRC AH120 MJ 10-40 =1 :0.05-0.3
(Inconel718, ecc.) - Prima scelta - ap=imm: £.65 - 9.
(SKD61 / 40 - 50 HRC AH3135 MJ 80 - 130 =l :01-0.25
X40CrMoV5-1, ecc.) : Prima scelta - Ep=mInE Ghl =
H Acciai temprati
(SKD11/ 50 -60 HRC  Prima scelta AH120 MJ 50 - 70 ap=0.5mm:0.03-0.1

X153CrMoV12, ecc.)

¥Con l'impiego degli inserti in T3225 o T1215, diminuire I'avanzamento dente (fz) del 20% rispetto ai dati in tabella.
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Il Cuida alla scelta delle frese per spianatura

Pezzo e potenza mandrino

Potenza mandrino

BT40 BT50 g‘%’,’
(=15kW) (=22kW) e

Taglio leggermente
interrotto

»

Lavorazioni sul
bordo

Piastra sottile / pezzo
cavo

V4
-

Taglio pesante /
crosta / superficie
irregolare

e

DORENT

-t >

O

RIPLE

DO TMILL

- >

7
O
©

©

DOOCTO
DOQUAD

-

©
©
©

>

www.tungaloy.com/it
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I DO TMILL

Il ESEMPI DI LAVORAZIONE

14

Pezzo Piede della pala turbina Alloggiamento turbina

Fresa TASN13J100B31.7R08 (2100, z = 8) TASN13M100B32.0R08 (2100, z = 8)
Inserto ONGUO0507ANEN-MJ SNGU1307ANEN-MJ

Grado AH3135 AH3135

10705BU (Acciaio inossidabile)

GX40CrNiSiNb22-10

Materiale da lavorare

- M

0 RiecE
DOTMII.I. Concorrente
Grazie al taglio dolce della DoTripleMill, &
stato possibile alzare I'avanzamento nono-
stante il fissaggio debole del componente.

o |Velocita di taglio: Vc (m/min) 79 94
5 |Avanzamento dente: fz (nm/dente) 0.10 0.17
g Avanzamento tavola: Vf (mm/min) 201 408
T |Profondita di taglio: ap (mm) 2.0 3.5
*E Larghezza di taglio: ae (mm) - 80
g Operazione Spianatura (Sgrossatura) Spianatura
& |Refrigerante Esterno Esterno
Q- |Macchina Centro orizzontale BT50 Centro verticale
100
Vita %
~ . =
8 utensile JECEE.
N _— N
i Bpiu 34%! g .
Risultati S °
zZ Z 20
0
Con l'impiego della DoTripleMill la vita utensile & DoTripleMill ha avuto una durata superiore
aumentata del 34% rispetto al concorrente. rispetto al concorrente.
Pezzo Alloggiamento turbina Paletta
Fresa TASN13M125B40.0R10 (2125, z = 10) TASN13J160B50.8R08 (2160, z = 8)
Inserto SNGU1307ANEN-MJ RNGU1307ZNER-MJ
Grado AH3135 AH120
Hi Si Ghisa sferoidale FC300
Materiale da lavorare ‘ .
o |Velocita di taglio: Vc (m/min) 196 200
5 |Avanzamento dente: fz (mm/dente) 0.08 0.3
_‘? Avanzamento tavola: Vf (mm/min) 400 955
T |Profondita di taglio: ap (mm) 1.3 5
-3 Larghezza di taglio: ae (mm) 100 84
g Operazione Spianatura (Sgrossatura) Spianatura (Sgrossatura)
& |Refrigerante Esterno A secco
2 [Macchina Centro verticale BT50 Centro orizzontale BT50
__ 400 500
5 .
1 ..
E 300 f-------- V|ta_ % . 400 f----e-e-
£ utensile RIS
2 20 2.7 volte! a3
e ES 200 f--onee-
. . g
Risultati § 100 fo 3 00|
g
<

0 RPLE

DO TAAILL Concorrente
Linserto RNGU offre stabilita e risulta molto
efficiente anche nelle operazioni su crosta.

DOTRIPLE-MILL



LAVORAZIONE ACCELERATA

Il ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo Giogo a flangia Carrello
Fresa TASN13J080B25.4R08 (280, z = 8) TASN13J160B50.8R08 (2160, z = 8)
Inserto SNMU1307ANEN-MJ SNMU1307ANEN-MJ
Grado T3225 T3225
S45C (DIN C45 / AISI 1045 / GB 45) SM 490 A (DIN St52-3 / A573-81)
Materiale da lavorare - ) .
o |Velocita di taglio: Vc (m/min) 200
5 |Avanzamento dente: fz (nm/dente) 0.10
E Avanzamento tavola: Vf (mm/min) 637
O |Profondita di taglio: ap (mm) 2.0
-':-, Larghezza di taglio: ae (mm) - -
g Operazione Spianatura (Sgrossatura) Spianatura (Sgrossatura)
& [Refrigerante Refrigerante esterno Refrigerante esterno
Q- |Macchina Centro orizzontale BT40 Centro verticale BT50
4
- Vita - sl
= o
& utensile k=
Poee
o =
Risultati ° A S
0 RNSLE
Do TRILL Concorrente
Il criterio di vita utensile era la formazione di bava. Con DoTriple-Mill ha realizzato produttivita e durata mag-
il grado T3225 la vita utensile & migliorata e si sono giori, grazie al rompitruciolo piti tenace rispetto al
verificate minori scheggiature e fratture del tagliente. concorrente.
Pezzo Blocco Alloggiamento pompa
Fresa TASN13J125B38.1R10 (2125, z = 10) TASN13J125B38.1R07 (9125, z = 7)
Inserto SNMU1307ANEN-MJ SNMU1307ANEN-MJ
Grado T1215 T1215
FCV410 (DIN GJV450) FCD600(GGG60)
Materiale da lavorare
o |Velocita di taglio: Vc (m/min) 180 196
5 | Avanzamento dente: fz (mm/dente) 0.12 0.4
,“‘2 Avanzamento tavola: Vf (mm/min) 550 1398
O [Profondita di taglio: ap (mm) 2.7 5.5
43 Larghezza di taglio: ae (mm) - 65
g Operazione Spianatura (Sgrossatura) Spianatura (Sgrossatura)
& |Refrigerante Aria Aria
8 [Macchina Centro orizzontale BT50 Centro orizzontale BT50
150
120
N N
o 2 90
Risultati 5 S 4
z z
0 RNSLE 0 RPLE
DOTMII.I. Concorrente DQ‘I’Mll_l_ Concorrente
Il criterio di vita utensile era la formazione di bava. T1215 T1 215 ha rgallzzato ufn dg.’?‘ZP'” I;._mga anc_he
ha dimostrato una durata regolare, nonostante la ghisa ".“Pegnanl O una pro °n.|_'1t§15' ;agdl_o maggiore b
vermiculare, grazie alla buona resistenza alla scheggiatura. rispetto al concorrente. a dimostrato un buon
compromesso tra resistenza all’'usura e tenacita.
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