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Mini frese per alto avanzamento
dal design robusto ed affidabile
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M MillLine

TUNEFEFEED

TUNGALOY

ACCELERATED MACHINING

Frese Mini per alto avanzamento disponibili a partire da @8 mm,
caratterizzate da un'azione di taglio dolce e da un controllo truciolo
efficace in una vasta gamma di applicazioni

www.tungaloy.com/it



TUNEFEEED

Mini frese per alto avanzamento
iIncredibiimente produttive ed
affidabilli

‘ Spessore aumentato

Vertice dell'inserto robusto per resistere agli al vertice dellinserto,
fino al 10% in

avanzamenti elevati Y pill rispetto ai
- La struttura solida dell'inserto contrasta le rotture. concorrenti

Il Concepite per parametri di taglio elevati

Vite di fissaggio dell'inserto resistente e maneggevole
- Le viti M2 resistono meglio alle forze di taglio,
assicurano il fissaggio dell'inserto e risultano piu

semplici da usare. TUNEFFEED Concorrente
(M2) (M1.8)

Bl La corretta formazione del truciolo garantisce un processo di lavorazione
stabile
L'angolo di inclinazione positivo dell'inserto promuove un'evacuazione truciolo fluida
- La posizione positiva del tagliente contribuisce alla formazione controllata del truciolo e ad
un'evacuazione fluida nelle operazioni vicine allo spallamento e nell'esecuzione di cave.

3

Angolo di inclinazione positivo

Evacuazione truciolo fluida, elimina
ricalchi e cedimenti prematuri del

tagliente
once Fresa : EXLS02MO010C10.0LF20R02
F Concorrente
TUN ‘ ﬁ_EED ) A Inserto : LSMT0202ZER-HM AH3225

i
e

: B Y A Materiale : $55C

Formazigne : ‘s : r i ¥ Velocita di taglio  : Vc = 200 m/min
truciolo e 4 Operazione : Scanalatura

i s b Larghezza di taglio : ae = 0.5mmx20 passate

Refrigerante : A secco

Macchina : Centro verticale, BT40

Trucioli avvolti Trucioli impastati
perfettamente
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Il Assicura una lavorazione efficiente in molte operazioni

Ideale in un ampio campo di impiego

e

Spianatura 4& Spallamento _ﬂ Interpolazione = Rampa
1

elicoidale |

Il Migliora I'efficienza produttiva grazie al design a passo stretto e alla versatilita
d'impiego
Volume truciolo ineguagliabile!
La tabella seguente mostra il confronto di prestazione lavorando acciaio al carbonio S55C con una fresa di diametro 16 mm

W N. di denti Vel. di taglio Avanzamento dente Prof. di taglio Larghezza di taglio
MRR (cm3/min) z Vc (m/min) fz (mm/dente) ap (mm) ae (mm)
TUNEFEEERD 77 5 200 0.80 0.5 10
avanzallz"r';eesne'ltoagoarltcoorrent 15 4 200 0.20 L2 LY
Fresa a spallamento 62 4 200 0.08 5.0 10
Fresa I eran dure 39 5 100 0.08 5.0 10

Il L'alto avanzamento migliora la produttivita e la vita utensile

Disegnato con un angolo di attacco piccolo al fine di evitare I'insorgenza di
vibrazioni, l'inserto TungForceFeed risulta piu efficiente e duraturo anche in

operazioni difficoltose

17

B

Sporgenze elevate

Cave profonde

Spallamenti profondi ¢

Applicazioni che richiedono utensili sporgenti per evitare interferenze
tra I'attrezzatura e il pezzo

Problemi che si incontrano con gli utensili tradizionali

- Vibrazioni: quando le sporgenze sono elevate sono un problema molto comune che provoca
una diminuzione significativa dei parametri di taglio.

- Scheggiature e fratture: provocate dall'insorgenza delle vibrazioni

:

TungForceFeed nella versione a codolo lungo applicata a
sporgenze elevate risulta produttiva ed affidabile

Tempo di contatto rispetto ad un utensile tradizionale (L/D = 5, svuotamento)

TUNEFFEED

Fresa in metallo duro
integrale

Drasticamente
diminuito!

Volume
truciolo
asportato gnogenza Velocitadi  Avanz.  Prof. di

Diametro ., . . MRR tagli dent: tagli

fresa VUM cogiming ™™ min)  (mmie) (om)
oacs 0.5 x 20
TUNGFFEED 212 2 19 60 150 0.40 pas)s(ate
Fresa in metallo duro 212 4 4 60 80 0.08 05x20

integrale passate

Tempo di contatto (min)

www.tungaloy.com/it 5



TUNEFEEED

Il 2 tipi di inserto per applicazioni diverse
Inserto per alto avanzamento (LSMT-HM)
- Produttivo in un ampio campo di impiego
- Prima scelta in molte applicazioni, comprese scanalature, svuotamenti e sporgenze elevate

Campo di impiego
(Gambo di lunghezza standard)

ORCE
— TUNeFFEep
0.5
€
£ 04
o
©
8
g 0.3
3
£ — Concorrente A
T 02
3 Concorrente B
o
0
0.2 0.4 0.6 0.8
Avanzamento al dente: fz (mm/dente)

Inserto R2 (LSMT-MM) (introduzione nel 2019)
- Inserto a profilo sferico ideale per semi-sgrossatura e semi-finitura di stampi
- Geometria che facilita I'azione di taglio, elimina le vibrazioni e migliora la qualita superficiale
- Tratto wiper integrato che contrasta la formazione di bava sulle pareti e sugli angoli, migliorando la
precisione dello spallamento

Confronto dell'assorbimento
(Materiale: S55C)

TUNEFFEED

Concorrente B

80% 85% 90% 95% 100%

Wiper laterale
integrato Bava presente all'uscita dal pezzo

oace

TUNEFFEED Concorrente
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Il Scelta dei gradi per gli inserti

Gy

AH3225 B M

- Tecnologia di rivestimento nano-multi-strato che preserva l'integrita del tagliente
- Maggiore resistenza all'usura, frattura, ossidazione, tagliente di riporto e sfogliamento

Technology 1 - Resistenza alla formazione del

tagliente di riporto
La superficie del rivestimento previene I'incollamento

Technology 2 - Resistenza all'usura, all'ossidazione
e alla frattura

Il rivestimento multistrato resiste all'usura e all'ossidazione,
prevenendo la progressione delle microcricche attraverso gli strati,
causa di scheggiature del tagliente

Technology 3 - Forte adesione substrato/
rivestimento

Il rivestimento & dotato di caratteristiche di forte adesione al
substrato per mantenere la resistenza del tagliente

Substrato in metallo duro
- Elevata resistenza alla frattura

AHsois HESHEE

- Composto da un substrato e da uno strato di rivestimento duro.
- Resistente all'usura, al calore e al tagliente di riporto, ideale per la fresatura di materiali temprati o
difficili da lavorare

Speciale Tecnologia Superficiale

PREMIUMTEC

Superficie liscia che previene l'incollamento!

Rivestimento nano-multi-strato AITiN estremamente
duro e con elevato contenuto di Al

Durezza maggiore del 20%

Previene lo sviluppo di microcricche

Substrato in metallo duro
Resistente all'usura

www.tungaloy.com/it 7



TUNEFEEED

EXLS

Fresa ad inserti per alto avanzamento con codolo cilindrico
GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

==
n
§i8L ;;n»Z::::::::::::::::::::::::::]% ﬁéLfo
LO+ - 5
‘ / LF o

Denominazione Apmx [IE@0 cicT DC  DCONMS LS LH LF  WT (kg)Foro refr. Inserto
EXLS02M008C08.0LH16R01 0.5 8 1 4.29 8 59 16 73 0.02 Con LSMTO2...
EXLS02M008C08.0LH30R01 0.5 8 1 4.29 8 59 30 89 0.03 Con LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 10 60 20 80 0.04 Con LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH40R02 0.5 10 2 6.28 10 60 40 100 0.05 Con LSMTO2...
EXLS02M010C08.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 8 60 20 80 0.03 Con LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 12 60 20 80 0.06 Con LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH50R02 0.5 12 2 8.31 12 60 50 110 0.08 Con LSMTO2...
EXLS02M012C10.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 10 60 20 80 0.04 Con LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH30R05 0.5 16 5 12.31 16 70 30 100 0.14 Con LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH50R03 0.5 16 3 12.31 16 70 50 120 0.17 Con LSMTO2...
PARTI DI RICAMBIO & f /

Denominazione Vite inserto Lubrificante Chiave

EXLS02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

TUNGFLEX

HXLS

Fresa ad inserti per alto avanzamento con attacco filettato (TungFlex)

GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

_ OAL _ Z\ = @ Zé
- LF = y
A “agas@®
\7 33 T
i S 51 T
] APMX, |, A A-A
= sezione
Denominazione APMx [liJ&@8 cicT DC  OAL LF H DCSFMS CRKS WT (kg) For refr. Inserto
HXLS02M008MO06R01 0.5 8 1 4.29 33.5 19 7 9.5 M6 0.01 Con LSMTO2...
HXLS02M010M06R02 0.5 10 2 6.28 31.5 17 7 9.5 M6 0.01 Con LSMTO2...
HXLS02M012MOBRO3 05 12 3 831 315 17 7 10 M6 0.01 Con  LSMTO2..
HXLS02M012MO06R02 0.5 12 2 8.31 31.5 17 7 10 M6 0.01 Con LSMTO2...
HXLS02M016MO08R05 0.5 16 5! 12.31 40 22 10 13 M8 0.03 Con LSMTO2...
HXLS02M016M08R03 0.5 16 3 12.31 40 22 10 13 M8 0.03 Con LSMTO2...
PARTI DI RICAMBIO & f /
Denominazione Vite inserto Lubrificante Chiave
HXLS02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

8 TUNGFORCE-FEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Bl INSERTI

LSMT-HM (Alto avanzamento) LSMT-MM (Raggiato)

§.=

-Acciaio * | Yy
M Inossidabile *
Ghisa Y|k
lNon ferrosi
-Superleghe b ¢ % : Prima scelta
H | Materiali duri * ¥ :In alternativa
Rivestiti
0 v
Denominazione RE |APMX § g LE |INSL| IC | S
I T
< <
LSMT0202ZER-HM 1 05 @ @ 17 | 64 | 42 | 23
LSMT0202R2-MM 2 20 | @ @ 64 | 43 | 23

®: Introduzione nel 2019
@®: Standard a stock

www.tungaloy.com/it 9



I TUNEFEEED

Bl PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

ISO Materiale da lavorare Durezza Priorita Gradi Velocﬂ_:a di Avanzamento
taglio dente fz
Ve (m/min) (mm/dente)
PeeEl el cErsERE - 300HB Prima scelta AH3225 100 - 300 0.2-0.8
(C45, G55, ecc)) - 300HB Resistenza all'usura AH8015 100 - 300 0.2-0.8
. Acciai legat - 300HB Prima scelta AH3225 100 - 300 0.2-0.8
(42CrMo4, 17Cr3, ecc) - 300HB Resistenza all'usura AH8015 100 - 300 0.2-0.8
Acciai pretempra 30 - 40HRC Prima scelta AH8015 100 - 200 0.2-0.5
(NAK80, PX5, ecc.) 30 - 40HRC Resistenza agli urti AH3225 100 - 200 0.2-0.5
Acciai inossidabili .
M xsomitsio X5CriMa17-12-2, ecc) - 200HB Prima scelta AH3225 100 - 150 02-05
Ghisa grigia 150 - 250HB Prima scelta AH8015 100 - 300 0.2-0.8
. (GG25, GG3O, ecc)) 150 - 250HB Resistenza agli urti AH3225 100 - 300 0.2-08
e el 150 - 250HB Prima scelta AH8015 80 - 200 0.2-0.8
(GGGA40, ecc) 150 - 250HB Resistenza agli urti AH3225 80 - 200 0.2-0.8
Leghe di titanio - 40HRC Prima scelta AH3225 30-60 0.1-0.3
. (Ti-BAI-4V, ecc)) - 40HRC Resistenza allusura AH8015 30- 60 01-0.3
Leghe resistenti al calore - 40HRC Prima scelta AH8015 20-50 0.1-0.3
(Inconel, Hastelloy, ecc.) - 40HRC Resistenza agli urti AH3225 20 - 50 01-0.3
SKD61, ecc. 40 - 50HRC Prima scelta AH8015 80 - 150 01-0.5
Acciai temprati
SKD11, ecc. 50~60HRC Prima scelta AH8015 50-70 0.1-0.3
LSMT02-HM LSMTO02-MM
0.6 0.6
B €
£ 05 £ os
o [eX
T 0.4 T 04
) 8
= i)
g 03 & 03
kel o
® 02 @ 0.2
2 2
.S 0.1 £ o1
a a
0102 03 04 05 06 07 0.8 0102 03 04 05 06 07 0.8
Avanzamento dente: fz (mm/dente) Avanzamento dente: fz (mm/dente)
[ Codoli standard = 3xD [ Codoli standard = 3xD
[l Codoli lunghi = 4xD [l Codoli lunghi = 4xD
Il Codoli con testine modulari = 7xD Il Codoli con testine modulari = 7xD

* Con valore di ap = 0.5mm, si consiglia un

avanzamento inferiore a 0.15mm/dente.
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LAVORAZIONE ACCELERATA

Fresa dia.: eDc (mm), Numero di giri: n (min-1), Avanz. tavola: Vf (mm/min), Max. prof. di taglio: ap = 0.5 mm, Numero di denti: CICT

08, CICT = 1 10, CICT = 2 012 216
Vi Vi
n vi n vi n CICT=2 CICT=3 n CICT=3 CICT=5
7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950

Vc =200 m/min, fz = 0.5 mm/t

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/t

5970 2390 4780 3820 3980 3180 4780 2990 3590 5980
Ve = 150 m/min, fz = 0.4 mm/t

4780 1910 3820 3060 3190 2550 3830 2390 2870 4780
Ve = 120 m/min, fz = 0.4 mm/t

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/t

5970 2990 4780 4780 3980 3980 5970 2990 4490 7480
Ve = 150 m/min, fz = 0.5 mm/t

1590 320 1270 510 1060 420 640 800 480 800
Vc =40 m/min, fz = 0.2 mm/t

1190 240 1000 400 800 320 480 600 360 600
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t

4780 1430 3820 2290 3190 1910 2870 2390 2150 3590
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t

2390 480 1910 760 1590 640 950 1190 710 1190
Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/t

E CAMPO DI IMPIEGO

. A tuffo (piccola A Foratura "
Entrata in profondita) A tuffo (Avanzamento Allargatura di un foro
Spallamento  Scanalatura rampa elicoidale)

il - —_T>

o . 9D1, oD2
" " o : i+ Max. largh. di tagli
Max. Pl'.Of- di Max. Max. Max. largh. di ~ Dia.min.in Dia. max. in nae);l'aﬁragrgatlljr:gdlio
taglio angolo dirampa prof. a tuffo taglio a tuffo  interpolazione interpolazione un foro
Denominazione APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXLS02MO008... 8 0.5 4° 0.2 2 10 15 5.9
E/HXLS02MO010... 10 0.5 3.3° 0.2 2 14 19 7.9
E/HXLS02MO012... 12 0.5 2° 0.2 2 18 23 9.9
E/HXLS02MO016... 16 0.5 1.3° 0.2 2 26 31 13.9
Programmazione CAD/CAM
LSMTO02...-HM

5 Raggio teorico R in fase di Materiale Materiale asportato

E Materiale asportato RogEmmazones residuo in eccesso

e Materiale 2 in eccesso RPG t1 (mm) t2 (mm)

5% residuo

S8 + 1.0 *Consigliato 0.162 0

2 Raggio teorico 15 0.07 0.14
G Rinfasedi
programmazione 2 0 034
www.tungaloy.com/it 11



I TUNEFEEED

TUNEGFLEX

SM

TungFlex - Stelo modulare

™ BHTA @

BD

CRKS
DCONMS

LB

A

Denominazione

[ DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS

SMO06-L60C10 10 CL7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SMO08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-1L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-1200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

TUNGFLEX

- BT-ODP (Mandrino per testine con fissaggio a vite)

TungFlex sistema modulare con attacco BT

S8 7 LB2 10 o
~— M
7 mz@;%f#'
| — CRKS \
CRKSMS 'BD2
Denominazione Ss CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
BT400DP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT400DP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT400DP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT400DP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT400DP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT400DP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT400DP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT400DP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT400DP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 - M16
BT400DP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT500DP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT500DP12X144 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT500DP12X194 () 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT500DP12X244 () 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT500DP16X94 ( 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT500DP16X144 () 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT500DP16X194 50 M16 29 55 194 156 150 M24
BT500DP16X244 50 M16 29 60 244 206 200 M24

* Applicabile con pressione del refrigerante fino a 10 MPa (1) Bilanciato fino a G6.3 a 12,000 min-1

12 TUNGFORCE-FEED



LAVORAZIONE ACCELERATA

Bl ESEMPI DI LAVORAZIONE

Pezzo Gambo statore Stampo
Fresa EXLS02M008C8.0LH16R01 (28, CICT = 1) HXLS02M010MO06R02 (210, CICT = 2)
Inserto LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Grado AH3225 AH3225
S45C SKD11 (pre-trattamento termico)

Materiale da lavorare

’.

Vel. di taglio  : Vc (m/min) 150 120
T |Avanz. dente :fz (mm/dente) 0.5 (Concorrente : fz = 0.3) 0.6
-E_Q Prof. di taglio :ap (mm) 0.3 0.3
GE’_ Largh. di taglio : ae (mm) 8 5
Eﬂ Operazione Scanalature Svuotamento
& Refrigerante Si A secco
Macchina Centro verticale, BT30 Centro verticale, BT40
: E
SE 6 Produtt|V|ta 2
o & o]
2 ™ 5 s
s ey ©
oL ©
Risultato 5 g 8| N
= 5
| -
0 oncE -4 0 oncs
Concorrente TUNEFEEED Concorrente TUNEGFFEED
L'azione di taglio dolce dell'inserto TungForceFeed AH3225 previene usura e scheggiatura e
ha assicurato un'operazione ad alto avanzamento igli la vita i to del 300/99
affidabile e migliorato il volume truciolo. migliora la vita inserto de o
Pezzo Stampo Pala di turbina
Fresa EXLS02M012C12.0LH50R02 (212, CICT = 2) EXLS02M008C8.0LH16R01 (28, CICT = 1)
Inserto LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Grado AH3225 AH8015
SKD61 (45HRC) Inconel 939
Materiale da lavorare
Vel. di taglio  : Vc (m/min) 113
5 |Avanz. dente :fz (mm/dente) 0.5 (Concorrente : fz = 0.1) 0.2 (Concorrente : fz = 0.05)
‘£ ol Prof. di taglio _: ap (mm) 0.3 0.3
GE,_ Largh. di taglio : ae (mm) 12 8
EE Operazione Spianatura Scanalature
& Refrigerante Aria A secco
Macchina Centro verticale, BT50 Centro verticale, BT50
50 8
.. . 7
o T 40 S .
3 E i 5volte 3 &
S o 30 . I So 5
= E smaggiore: SoE g
0 S, o G )
Risultato § o= § z °
S 0 S5 2
1
0

0 oncs
Concorrente TUNGFFEED

Gli inserti robusti della TungForceFeed
hanno garantito sicurezza operativa nella
lavorazione di acciaio temprato e migliorato
notevolmente il volume truciolo.

Concorrente fUNGFIggEb

L'avanzamento dente piu elevato ha
raddoppiato il volume truciolo e ridotto il costo
utensile (fresa a inserti contro fresa integrale).

www.tungaloy.com/it 13
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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

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 East LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy UK. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

www.tungaloy.com/it

Member IMC Group I

seguici su:
o facebook.com/tungaloyjapan

twitter.com/tungaloyjapan
www.youtube.com/tungaloycorporation

Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

AS9100 Certified
78006
. o 2015.11.04
- o
VoS N 1S014001 Certified
&Y (@ EC97J1123
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