Espansione 1

Fresatura di spallamento
oORC

TUNEFREC

Tungaloy Report No. 79-14

Fresa per spallamento con inserto
dall'esclusivo fondo a V, massima
produttivita
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TUNEFREC

Per maggiori
informazioni

Inserti con il fondo a V - un nuovo
standard per la fresatura di spallamento

I Inserto stampato di precisione I Fornitura capillare del

e con un‘ampia profondita di refrigerante su ogni tagliente
passata

Max. D.O.C
11.5 mm
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I RENDIMENTO
CONFRONTO - Profondita di taglio

Esecuzione di una cava
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TungForce-Rec ha reso di piu in produttivita grazie
alla rigidita superiore.

Profondita'di
g 10 Fresa : EPAV12M016C16.0R02 (16 mm, z = 2)
£ Inserto : AVMT120408PBER-MM AH3225
e 8 \ Velocita ditaglio  : Vc =200 m/min
S Avanzamento dente : fz = 0.12 mm/dente
? 6 Sporgenza :10 mm
= Larghezza di taglio :ae =16 mm
E 4 Refrigerante : asecco
%
c
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TUNEFZEC Concorrente
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I Eccezionale affidabilita e stabilita
Corpo fresa robusto e con un'alta densita di inserti

ORCE
TU NGFREC Frese tradizionali

La forma a V dell'inserto permette di avere Il nocciolo ridotto e la porzione di metallo inferiore
un nocciolo pill spesso e una porzione di contribuiscono ad una rigidita minore, lasciando
metallo maggiore sotto ogni sede campo libero all'insorgenza di vibrazioni

Rorzionelmaggicre T oo sl ¢
dilmetalle

La rigidita del corpo fresa assicura stabilita e produttivita superiori

Confronto della densita di inserti

N. di inserti (CICT)
Dia. fresa Foﬂ:. Maggiore produttivita
DCX (mm) TUNEFREC Concorrente rispetto al concorrente
Passo largo Passo stretto

216 2 3 2 1.5 volte

220 3 4 3 1.33 volte

925 4 6 4 1.5 volte

@32 6 8 6 1.5 volte

240 6 8 6 1.5 volte

@50 8 12 8 1.5 volte

263 8 14 8 1.75 volte

B RENDIMENTO

CONFRONTO - Larghezza di taglio in rapporto ad avanzamento tavola

I Fresatura di spallamento
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Fresa : EPAV12M016C16.0R03 (16 mm, z = 3)
Inserto : AVMT120408PBER-MM AH3225
Velocita di taglio : Ve =16 m/min

Avanzamento dente : fz = 0.12 mm/t

Profondita di taglio :ap =9 mm

Sporgenza : 35 mm

Refrigerante ! a secco

N W OO N

Concorrente
z=2

TungForce-Rec risulta molto piu efficiente con una

fascia in presa piu larga e ad una velocita di

250 500 750 1000 1250 1500 avanzamento tavola 1.5 volte piu elevata.
Avanzamento tavola: Vf (mm/min) (Vedi pag. 11 - Esempi di lavorazione 2, 3 e 4).

Larghezza di taglio: ae (mm)

Alta densita di inserti x forte rigidita del corpo =
Spallamento ad avanzamenti super elevati
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TUNEGFREC

I Basse forze di taglio e resistenza alla scheggiatura
Angolo ottuso sul fianco dell'inserto ed ampio angolo di spoglia

TUNEF2EC

L' ampia spoglia e I'angolo ottuso sul fianco
rendono |'azione di taglio piu agevole € il
tagliente piu resistente alla scheggiatura.

Ampio angolo di
spoglia

Concorrente

L' ampia spoglia assicura basse forze di
taglio ma il tagliente risulta indebolito e piu
soggetto alle scheggiature.

Alta produttivita e stabilita sono ottenute grazie ad un design esclusivo del
tagliente

I RENDIMENTO

Durata

. C55/S55C

| Fresatura di spallamento

140
120

100 \

80

60
40

20

Lunghezza di fresatura (m)

0

TUNEFREC

Concorrente

| Andamento dell'usura inserto dopo 80 metri di fresatura |

oacs

TUNEFREC Concorrente

—

)

Nessuna schegg|atura Scheggiature causate dalla
fragilita del tagliente

Fresa : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 1)
Inserto : AVMT120408PBER-MM AH3225
Velocita di taglio  : Vc =180 m/min

Avanz. dente :fz =0.12 mm/dente

Prof. ditaglio :ap =6 mm

Largh. di taglio : ae =6 mm

Refrigerante  : A secco

Le basse forze di taglio e il tagliente robusto
garantiscono una durata prolungata e prevedibile.
(Vedi pag. 11 - Esempio di lavorazione 1)
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| Fresatura di spallamento

. GG25 /250 / FC250

IMI xsCrNi18-9/ SUS304
Vita utensile

_ 140 = 16
% 120 non para- % 14
2 100 gonabile! 5
[4] ©
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T 60 kel
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TUNGEGIFRE¢g Concorrente/Inserto TUNE&F2Ec Concorrente / Inserto
CVD per ghisa PVD specifico per acciaio
inossidabile
Fresa : EPAV12M020C20.0R03 (20 mm, z = 1) Fresa : EPAV12M020C20.0R03 (220 mm, z = 1)
Inserto : AVMT120408PBER-MM AH120 Inserto : AVMT120408PBER-MM AH3225
Vel. ditaglio  : Vc =200 m/min Vel. ditaglio : Vc =130 m/min
Avanz. dente :fz =0.15 mm/dente Avanz. dente :fz = 0.08 mm/dente
Prof. di taglio :ap =6 mm Prof. ditaglio :ap =6 mm
Largh. di taglio : ae = 6 mm Largh. di taglio : ae =4 mm
Refrigerante  : A secco Refrigerante  : A secco

La geometria per impieghi generali (MM) copre tutti i materiali da lavorare con un
livello di rendimento piu che soddisfacente

I Versatilita

Finitura superficiale Finitura in parete

. C55/S55C . C55/S55C

-o- TUNEFREC
25 -@- Concorrente A
-@- Concorrente B
3.2 12.8
o 20 oncs
i i TuNeF&ECc
>
2 24 Z 5
=} @
= 8 15 N
T= * N
= E T= B
5316 63 & £
So 33 10 &
5 o 3
© 08 3.2 3 3 Concorrente
i M “’
8 5
= 0 0
TUNGF&REC concorrente
100 75 50 25 0
Altezza gradino (um)
Fresa : EPAV12M020C20.0R03 (20 mm, z = 3) Fresa : EPAV12M020C20.0R03 (920 mm, z = 3)
Inserto : AVMT120408PBER-MM AH3225 Inserto : AYMT120408PBER-MM AH3225
Vel. ditaglio : Vc =180 m/min Vel. ditaglio : Vc =180 m/min
Avanz. dente :fz=0.1 mm/dente Avanz. dente :fz = 0.1 mm/dente
Prof. ditaglio :ap=1mm Prof. ditaglio :ap =8 mm
Largh. di taglio : ae = 16 mm Largh. di taglio : ae = 3 mm
Refrigerante  : A secco Refrigerante  : A secco
Migliore qualita superficiale rispetto al Precisione in parete migliore o uguale ai prodotti.
concorrente. concorrenti

Precisione di lavorazione garantita
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TUNEFREC

EPAV12

Fresa a spallamento retto, a codolo, fissaggio inserto a vite

Denominazione
EPAV12M012C12.0R01
EPAV12M016C16.0R02
EPAV12M016C16.0R03
EPAV12M016C16.0R02L
EPAV12M020C20.0R03
EPAV12M020C20.0R04
EPAV12M020C20.0R02L
EPAV12M025C25.0R04
EPAV12M025C25.0R06
EPAV12M025C25.0R03L
EPAV12M032C32.0R06
EPAV12M032C32.0R08
EPAV12M032C32.0R03L

PARTI DI RICAMBIO

Denominazione fresa
EPAV12M012C12.0R01

EPAV12M016C16.0R02
EPAV12M016C16.0R03
EPAV12M016C16.0R02L
EPAV12M020C20.0R03
EPAV12M020C20.0R04
EPAV12M020C20.0R02L
EPAV12M025C25.0R04
EPAV12M025C25.0R06
EPAV12M025C25.0R03L
EPAV12M032C32.0R06
EPAV12M032C32.0R08
EPAV12M032C32.0R03L

APMX
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5
11.5

&

Vite di fissaggio

CPSB-2.5
CPSB-2.5
CPSB-2.58
CPSB-2.5
CPSB-2.5
CPSB-2.58
CPSB-2.5
CPSB-2.5
CPSB-2.58
CPSB-2.5
CPSB-2.5
CPSB-2.58
CPSB-2.5

DCONMS

(©]
o
N APMX
90° LH LS
(KAPR) o LF
CICT DCONMS LS LH LF
12 1 12 60 25 85
16 2 16 60 25 85
16 3 16 60 25 85
16 2 16 105 40 145
20 3 20 70 30 100
20 4 20 70 30 100
20 2 20 135 50 185
25 4 25 80 35 115
25 6 25 80 35 115
25 3 25 150 70 220
32 6 32 80 40 120
32 8 32 80 40 120
32 3 32 175 80 255
Chiave
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D
IP-8D

* Coppia di serraggio consigliata (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3

WT(kg)
0.06
0.12
0.12
0.20
0.22
0.21
0.41
0.38
0.39
0.74
0.68
0.68
1.47

Foro refr.
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con
Con

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

‘htad

=8®

Inserto
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
AVM/GT12...
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HPAV12-M
Fresa a spallamento retto, modulare (TungFlex), fissaggio inserto a vite

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

{!‘ ﬁy‘ﬁ . LF o " ICRKS L&ﬁé%
A

i <A e %A V@
f %Y RUR
%) %gg - |% z £ =2 (A
- e R =] “=e @
(KAPCI)?) IV ~A A-A sezione
Denominazione APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Foro refr. Inserto

HPAV12M016M08R02 11.5 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Con AVM/GT12...
HPAV12M016MO8R03 11.5 16 3 42 25 10 14.5 M8 0.03 Con AVM/GT12...
HPAV12M020M10R03 11.5 20 3 49 30 15 17.8 M10 0.06 Con AVM/GT12...
HPAV12M020M10R04 11.5 20 4 49 30 15 17.8 M10 0.05 Con AVM/GT12...
HPAV12M025M12R04 11.5 25 4 57 85! 17 23 M12 0.1 Con AVM/GT12...
HPAV12M025M12R06 11.5 25 6 57 35 17 23 M12 0.1 Con AVM/GT12...
HPAV12M032M16R06 11.5 32 6 63 40 22 28.8 M16 0.21 Con AVM/GT12...
HPAV12M032M16R08 11.5 32 8 63 40 22 28.8 M16 0.21 Con AVM/GT12...
HPAV12M040M16R06 11.5 40 6 63 40 22 28.8 M16 0.25 Con AVM/GT12...
HPAV12M040M16R08 11.5 40 8 63 40 22 28.8 M16 0.24 Con AVM/GT12...

PARTI DI RICAMBIO & /

Denominazione fresa Vite di fissaggio Chiave
HPAV12M016MO08R02 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M016MO08R03 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M020M10R03 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M020M10R04 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M025M12R04 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M025M12R06 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M032M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M032M16R08 CSPB-2.5S IP-8D
HPAV12M040M16R06 CSPB-2.5 IP-8D
HPAV12M040M16R08 CSPB-2.5 IP-8D

* Coppia di serraggio consigliata (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3
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TUNEFREC

TPAV12
Fresa a spallamento retto, a manicotto, fissaggio inserto a vite

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°
DCSFMS

o - wihd
=8

Denominazione ~ APMX [WS[&8 CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b  WT(kg) Fororefr. Inserto

TPAV12M050B22.0R08 11.5 50 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Con AVM/GT12...
TPAV12M050B22.0R12 11.5 50 12 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Con AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R08 11.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Con AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R14 11.5 63 14 47 22 20 40 10.4 6.3 0.54 Con AVM/GT12...

PARTI DI RICAMBIO & / @

Denominazione fresa Vite di fissaggio Chiave Vite bloccaggio fresa
TPAV12M... CSPB-2.5 IP-8D CM10x30H

*Coppia di serraggio consigliata (N-m): CSPB-2.5, CSPB-2.5S =1.3

Il INSERTI
AVMT-MM AVGT-AM
x
- =
't :
¥ 2
- Acciai * PAq
M Inossidabili * bA¢
B chisa *| |k
- Non-ferrosi *
['s  superleghe * [k % : Prima scelta
H | Materiali duri * Y% : In alternativa
Rivestiti | Ol
0
Denominazione RE APMX|Q & © w s W1 |INSL| S | BS | LE
- M & NIE=]
I I~ nl®»
<< - |X
AVMT120404PDER-MM 04 | 115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 15 | 11.8
AVMT120408PDER-MM 08 (115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 1.1 | 11.8
AVMT120412PDER-MM 12 |115 @ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 0.7 | 11.8
AVMT120416 PDER-MM 16 |115 1@ @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 | 0.3 | 11.8
AVMT120420PDER-MM 2 105 @ @ @ @ 6.6 | 127 | 3.4 1.2 | 111
AVMT120430PDER-MM 3 1051 @ @ @ @ 6.6 | 127 | 3.4 | 0.2 | 111
AVGT120404PDFR-AM 04 | 115 [ } 6.6 | 142 | 3.6 15 | 11.8
AVGT120408PDFR-AM 0.8 | 11.5 [ ) 6.6 | 142 | 3.6 1.1 | 11.8

@ : Standard stock
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PARAMETRI DI TAGLIO

STANDARD
ISO Materiale da lavorare Durezza Priorita Grado Velocita di t_agllo Avanz. dente
Vc (m/min) fz (mm/dente)
-200 HB Prima scelta AH3225 100 - 300 0.06 - 0.22
Acciai a basso tenore di carbonio
(S15C / C15E / C15E4, SS400 / E275A, ecc.)
-200 HB Resistenza all'usura T3225 200 - 400 0.06 - 0.18
- 300 HB Prima scelta AH3225 100 - 250 0.06 - 0.22
Acciai al carbonio ed acciai legati
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMo4, ecc.)
- 300 HB Resistenza all'usura T3225 200 - 400 0.06 - 0.18
30 - 40 HRC Prima scelta AH3225 100 - 200 0.06 - 0.22
Acciai pre-tempra
(NAK80, PX5, ecc.)
30 - 40 HRC Resistenza all'usura T3225 200 - 400 0.06 - 0.15

Acciai inossidabili
M (SUS304 / X5CrNi18-9, - Prima scelta AH3225 80 - 180 0.07-0.2
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, ecc.)

Ghisa grigia 150 - 250 HB Prima scelta AH120 100 - 300 0.05-0.12
(FC250 / GG25 / 250,
. FC300/GG30//300, ece.) 150-250 HB  Resistenza all'usura T1215 200 - 400 0.05-0.18
150 - 250 HB Prima scelta AH120 100 - 250 0.05-0.12
Ghisa sferoidale
(FCD400, FCD600 / GGG60 / 600-3, ecc.)
150 - 250 HB Resistenza all'usura T1215 150 - 300 0.05-0.18
Leghe di alluminio (Si < 13%) - Prima scelta KSO05F 300 - 1500 0.05 - 0.32
Leghe di alluminio (Si = 13%) o Prima scelta KS05F 100 - 200 0.05-0.32
Leghe di titanio (Ti-6Al-4V, ecc.) - 40 HRC Prima scelta AH3225 20 - 60 0.04 - 0.15
Superleghe (Inconel718, ecc.) - 40 HRC Prima scelta AH120 20 - 40 0.04-0.15
(SKD61 / .
X40CrMoV5-1, ecc.) 40 - 50 HRC Prima scelta AH120 50 - 150 0.04 - 0.07
H Acciai temprati
(SKD11 / .
X153CrMoV12, ecc.) 50 - 60 HRC Prima scelta AH120 40-70 0.04 - 0.07
MODIFICA DEL CORPO FRESA
In caso di inserti con raggio RE = 2 mm, il vertice R — —
del corpo fresa deve essere arrotondato di Raggio inserto RE (mm) Modifica (mm)
conseguenza. (EPAV12, TPAV12, HPAV12) 04-16 Non necessaria

2-3 2
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ORCE

TUNEGFREC

I CAMPO DI IMPIEGO

Spallamento

Scanalatura

Entrata in rampa

Atu

ffo e

avanzamento laterale

Interpolazione

elicoidale

= I

Allargatura di un
foro

M
| i
i | |
§ § oD1, 2 oD3 ae |
o o
< < : Max : P Largh. di taglio
Ma:a’;::g' di angolc;) gi ram- pr ofM:);uﬁ ° inltjelﬁ;; g?lar;.i cl;rl\ e Dia. max in interpolazione n}i);angillﬁlfa;?:_
Denominazione APMX RMPX A oD1 oD> oD3* ae
EPAV12MO012... 12 11.5 4.5 0.5 17.8 23 22 1
E/HPAV12MO16... 16 11.5 3.5 0.5 25.3 31 30 15
E/HPAV12MO020... 20 11.5 3 0.5 33 39 38 19
E/HPAV12MO025... 25 11.5 2.5 0.5 42.6 49 48 24
E/HPAV12MO032... 32 11.5 2 0.5 56.4 63 62 31
HPAV12MO040... 40 11.5 2 0.5 71.5 78 77 39
TPAV12MO050... 50 11.5 2 0.5 90.4 99 98 49
TPAV12MO063... 63 11.5 1.8 0.5 115.6 125 124 62

*Fondo piatto

Nel bloccare I'inserto, verificare che il fondo aderisca perfettamente alla sede. Vedi figura in basso.

Indicazioni sullo spessore del truciolo - calcolato dai dati di avanzamento
dente (fz) e di larghezza di taglio (ae)

- Spessore truciolo consigliato

Larghezza di taglio (%): ae (mm) / Dia. fresa: DC (mm)

Aot ™| 1% | 2% | 25% | 3% | 4% | 5% | 10% | 15% | 20% | 25% | 30% | 35% | 40% | 45% | 50%-
0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 | 0.01 | 0.012 | 0.013 | 0.018 | 0.021 | 0.024 | IINEZA PGP0 S
0.05 0.01 0.014 | 0.016 | 0.017 | 0.02 | 0.022 0.0 0.036 0.04 0.04 0.046 0.048  0.049 0.0 0.0
0.08 0.016 0.022 0.0 0.0 0.0 0.0 0.048 0.0 0.064 0.069 0.0 0.076 0.078 0.08 0.08
0.10 0.02 0.028 0.0 0.034 0.039 0.044 0.06 0.0 0.08 0.08 0.09 0.09 0.098 0.099 0
0.12 0.024 0.034 0.0 0.04 0.04 0.0 0.0 0.086 0.096 0.104 0 0) 4 0 8 0 9 0
0.15 0.0 0.04 0.04 0.0 0.059 0.06 0.09 0.10 0 0 0 0.14 0.14 0.149 0
0.18 0.036 0.0 0.056 0.06 0.0 0.078 0.108 0 9 0.144 0 6 0.16 0 0 6 0 9 0.18
0.20 0.04 0.056 0.06 0.068 0.078 0.08 0 0.14 0.16 0 0.18 0.19 0.196 0.199 0
0.22 0.044 0.06 0.069 0.0 0.086 0.096 0 0 0 6 0.19 0.20 0 0 6 0 9 0
0.25 005 007 0078 0085 0098 0109 O 0179 0 0 0.229 | 0.238 | 0245 | 0249 | 025
0.28 0056 0078 0087 0096 O 0 0168 0 0.224 | 0.242 | 0.257 | 0267 | 0274 | 0279 | 028
0.30 0.06 0084 0094 0102 0118 O GNP 024 | 026 | 0275 | 0286 | 0294 | 0298 | 03
0.40 008 0 0 0136 O /| 024 | 0.286 | 032 | 0.346 | 0.367 | 0.382 | 0.392 | 0.398 | 0.4
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I ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo 1. Piastra stampo 2. Componente di macchina
Fresa EPAV12M20C20.0R04 (220 mm, z = 4) TPAV12M050B22.0R12 (850 mm, z = 12)
Inserto AVMT120408PDER-MM AVMT120408PDER-MM

Grado AH3225 AH3225

Materiale da lavorare

Acciaio pretempra

Acciaio da costruzione SS400

(l

Velocita di taglio : Vc (m/min) 157
% Avanz. dente : fz (mm/t) 0.1 0.12
8 |Avanz. tavola : Vf (mm/min) 458 1440
S |Prof. di taglio : ap (mm) 4 2
% [Largh. di taglio : ae (mm) 6 35
g Operazione Spianatura Spianatura
é Refrigerante Aria Aria
Macchina Centro verticale, BT50 Centro verticale, BT40
12 120
B2 10 [ B E100
g€ sp S E sop
25 o] 25w
€ Ec
. S 4] 20 40
Risultato 2= ==
o3 SR 20
O oacE 0 oxcE
TUNEFZEC concorrente TUNEFEEE concorrente
Grazie al numero maggiore di denti e al L'elevata densita di inserti e 'ampio angolo
tagliente robusto, TungForce-Rec é stata piu di spoglia hanno reso I'operazione produttiva
produttiva e l'inserto non si € scheggiato. e senza vibrazioni.
Pezzo 3. Componente di macchina 4. Componente di macchina
Fresa EPAV12M20C20.0R04 (220 mm, z = 4) TPAV12M050B22.0R12 (@50 mm, z = 12)
Inserto AVMT120408PDER-MM AVGT120408PDER-MA
Grado AH3225 KS05F
30CrNiMo8 / SNCM431 Fusione di alluminio

Materiale da lavorare

Velocita di taglio : Vc (m/min) 157 950
% Avanz. dente : fz (mm/t) 0.12 0.15
8 |Avanz. tavola : Vf (mm/min) 1200 6000
S |Prof. di taglio : ap (mm) 2 6
‘:'; Largh. di taglio : ae (mm) 20 35
% Operazione Scanalatura Spianatura
E Refrigerante Aria Refrigerazione esterna
Macchina Centro verticale, BT40 Centro verticale, BT50
60
1200
B2 50 se
25 aof- 35
Eor Er
. 2@ 20 S
Risultato Ss " =

0

TUNEFEEe concorrente
Anche nell'apertura di cave I'elevato numero
di inserti e il design rigido della fresa hanno
consentito una produttivita maggiore.

0
TUNEFEEE concorrente

Indice di produttivita elevato nella
lavorazione di alluminio con inserto
rettificato specifico e fresa a passo stretto.
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Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy Italia S.r.I.

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

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Ibérica S.L.

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Polska Sp. z o.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.com/it

Member IMC Group

Seguici su:

twitter.com/tungaloyjapan

ungulo facebook.com/tungaloyjapan

www.youtube.com/tungaloycorporation

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.),

Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Ltd.

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia
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