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Soluzioni di piccolo diametro per la 
fresatura ad alto avanzamento
Un'alternativa alle frese integrali economicamente vantaggiosa 

Tungaloy Report No. 89-I1

Fresatura ad alto avanzamento





Inserti bilaterali a 4 taglienti, piccoli e robusti 

per la fresatura ad alto avanzamento
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ø8 1 - -

ø10 2 - -

ø12 2 - -

ø16 4 2 2

ø20 5 4 3

ø25 7 5 4

03

Inserti di piccole dimensioni, corpi fresa con passo stretto

Inserto a 4 taglienti economico

La piccola dimensione consente una maggiore densità di inserti sul corpo fresa 
e quindi una maggiore produttività.

Bilaterale, a 4 taglienti, una novità assoluta nel campo delle frese di piccolo 
diametro.

Inserti AddDoFeed 02 per 
frese di diametro da ø8 a 25 mm

L'impiego di inserti piccoli permette la 
realizzazione di un corpo rigido 

e dal passo stretto

Dia. fresa.

DCX (mm)

N. di inserti (z)

Concorrente

SpianaturaSpallamento Spallamento 
profondo

Esecuzione 
cava

Svuotamento Rampa A tuffo Allargatura 
foro

Confronto della densità di inserti per diametro

Nocciolo fresa spesso Nocciolo fresa ridotto

Concorrente
M

a
x
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3 mm

3 mm
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Elevata rigidità del corpo

Efficace evacuazione truciolo 

La robustezza del corpo deriva dalla maggiore quantità di materiale di supporto 
sotto ogni sede inserto e dalle viti di bloccaggio, accorgimenti che consentono di 
contrastare le forze di taglio nonostante le piccole dimensioni delle frese.

Evitare l’intasamento e il rimacinamento dei trucioli è una sfida nell’esecuzione di 
scanalature o negli svuotamenti di piccole tasche. Il tagliente inclinato dell’inserto 
AddDoFeed risulta efficace nella formazione e nell’evacuazione dei trucioli, contribuendo 
così ad una vita utensile più lunga.

In proporzione l’inserto AddDoFeed 02 
presenta uno spessore elevato che lo rende 

resistente alle fratture

Il filetto a passo fine e con creste poco profonde, 
grazie al maggior numero di filetti che restano a 
contatto, previene l’auto-allentamento della vite 

durante la lavorazione.

Tagliente inclinato che avvolge il truciolo e ne controlla il flusso.

Flusso del refrigerante che arriva sulla zona di contatto e rimuove 
istantaneamente i trucioli.

Schiacciati o 
irregolari

Avvolti in modo 
uniforme e della 
lunghezza ideale

: EXN02R012M12.0-02 (ø12 mm, z = 2)

: LNMU0202ZWR-MM AH3225

: Acciaio al carbonio (S55C / C55)

: Vc =200 m/min

: fz = 1 mm/dente

: ap =0.5 mm

: a secco

: centro verticale BT30

Fresa

Inserto

Materiale

Vel. di taglio

Avanz. dente

Prof. di taglio

Refrigerante

Macchina

Buoni

Non 
soddisfacenti

Sezione del foro dove è 
collocata la vite

Filetto a passo 
fine

Filetto a passo 
largo

Concorrente

Inserto spesso
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Tre versioni di corpi fresa

A codolo cilindrico corta, con colletto lungo e modulare con attacco filettato

APPLICAZIONE 
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Avanzamento dente: fz (mm/dente)

Cilindrica con colletto lungo Testina modulare

Colletto lungo 
e ribassato 
per evitare 
interferenze 
con il pezzo 

Cilindrica corta

Massima rigidità per lavorazioni 
efficienti

Per applicazioni in sporgenza Codoli conici o cilindrici in metallo 

duro (per rigidità superiori) 

Versione a codolo corto ≤ 3xD

Versione con colletto lungo ≥ 4xD

Versione modulare ≥ 7xD
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GUIDA ALLA SCELTA - ALTO AVANZAMENTO, PICCOLI DIAMETRI

AddDoFeed è la fresa più efficace nel campo dei diametri da ø8 a 25 mm ad ap ≤ 0.5

PRIMA SCELTA

ALTERNATIVAALTERNATIVA

- Produttiva

- Economica

- Basse forze di taglio

- Maggiore densità di inserti

- Lunga durata nei materiali difficili da 

lavorare 

- Elevata precisione
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AH3225

AH8015

AH130

Scelta dei gradi

Resistenza alla formazione del tagliente di riporto
La superficie del rivestimento previene l'incollamento

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 

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

- Grado tenace resistente alla scheggiatura e all'incollamento
- Ideale nella lavorazione di acciai inossidabili e leghe di titanio

Forte adesione substrato/rivestimento
Il rivestimento è dotato di caratteristiche di forte adesione al substrato per 
mantenere la resistenza del tagliente

Substrato in metallo duro
Elevata resistenza alla frattura

Substrato unico
Ottimo rapporto durezza/tenacità
Resistente all'usura e alla scheggiatura

- 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

Rivestimento nano-multi-strato AlTiN estremamente duro e con elevato 
contenuto di Al
Durezza maggiore del 20%
Previene lo sviluppo di microcricche

Substrato in metallo duro
Resistente all'usura

Grado rivestito PVD Flash-coat a base (Ti,Al)N  
Ottime proprietà antiossidanti e anti-incollamento
Superiore resistenza all'usura

Eccellente forza di adesione
Previene lo sfogliamento del rivestimento 
Durata costante 
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Fresa

Inserto

Sporgenza

Velocità di taglio

Avanzamento dente

Profondità di taglio

Larghezza di taglio

Refrigerante

Macchina

Fresa

Inserto

Sporgenza

Velocità di taglio

Avanzamento dente

Profondità di taglio

Larghezza di taglio

Refrigerante

Macchina
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: EXN02R012M12.0-02 (ø12 mm, z = 2)

: LNMU0202ZER-MM AH3225

: 30 mm

: Vc = 250 m/min

: fz = 0.6 mm/dente

: ap = 0.4 mm

: ae = 9.8 mm

: a secco

: centro verticale, BT40

: EXN02R012M12.0-02 (ø12 mm, z = 2)

: LNMU0202ZER-MM AH130

: 30 mm

: Vc = 180 m/min

: fz = 0.3 mm/dente

: ap = 0.3 mm

: ae = 9.8 mm

: sì

: centro verticale, BT40

Concorrente
A

Concorrente
A

Concorrente
A

Concorrente
B

Concorrente
B

Concorrente
B

C55 / S55C (190HB)

X5CrNi18-9 / SUS304 (190HB)

Fresa

Inserto

Sporgenza

Velocità di taglio

Avanzamento dente

Profondità di taglio

Larghezza di taglio

Refrigerante

MacchinaL
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n
g
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e
z
z
a
 d

i 
ta

g
lio

 (
m

) : EXN02R012M12.0-02 (ø12 mm, z = 2)

: LNMU0202ZER-MM AH8015

: 30 mm

: Vc = 120 m/min

: fz = 0.5 mm/dente

: ap = 0.3 mm

: ae = 9.8 mm

: a secco

: centro verticale, BT40

SKD61 (52HRC)

RENDIMENTO
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LF
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X
D

C

KAPR
APMX

EXN02R008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB

EXN02R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

EXN02R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

EXN02R016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

EXN02R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

EXN02R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

APMX DCX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR WT (kg)

EXN02R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17 0.02 LNMU02…

EXN02R008M08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17 0.03 LNMU02…

EXN02R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17 0.04 LNMU02…

EXN02R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17 0.05 LNMU02…

EXN02R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17 0.06 LNMU02…

EXN02R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17 0.08 LNMU02…

EXN02R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17 0.14 LNMU02…

EXN02R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17 0.17 LNMU02…

EXN02R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17 0.32 LNMU02…

EXN02R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17 0.27 LNMU02…

EXN02R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17 0.46 LNMU02…

EXN02R025M25.0-06L 0.5 25 6 20.8 25 180 100 80 17 0.57 LNMU02…

EXN02

OAL
LF

DC
SF

M
S

A

A

CRKS

D
C

X
D

C

H

APMX
KAPR

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

HXN02R008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB

HXN02R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

HXN02R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

HXN02R016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

HXN02R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

HXN02R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

APMX DCX CICT DC DCSFMS OAL LF H KAPR CRKS WT (kg)

HXN02R008MM06-01 0.5 8 1 3.95 9.5 33.5 19 7 17 M6 0.01 LNMU02…

HXN02R010MM06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17 M6 0.01 LNMU02…

HXN02R012MM06-02 0.5 12 2 7.8 10 31.5 17 7 17 M6 0.01 LNMU02…

HXN02R016MM08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17 M8 0.03 LNMU02…

HXN02R020MM10-05 0.5 20 5 15.8 17.8 49 30 15 17 M10 0.06 LNMU02…

HXN02R025MM12-07 0.5 25 7 20.8 23 52 30 17 17 M12 0.1 LNMU02...

HXN02

PARTI DI RICAMBIO

Denominazione fresa Vite di fi ssaggio Chiave

Denominazione fresa Vite di fi ssaggio Chiave

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Fresa a codolo per a l to avanzamento con insert i  b i latera l i  a 4 tagl ient i

Denominazione Foro refr. Inserto

PARTI DI RICAMBIO

Con

Con

Con

Con

Con

Con

Fresa modulare (TungFlex)  per a l to avanzamento con insert i  b i latera l i  a 4 tagl ient i  

Denominazione Foro refr. Inserto

A-A sezione
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LNMU0202ZER-MM 0.9 0.5    1.79 4 3.1

w w w . t u n g a l o y . c o m / i t

LNMU02-MM (per impieghi generali) 

: Prima scelta
: Alternativa

Denominazione

Rivestiti

: Standard a stock

Acciai

Inossidabili

Ghisa

Non-ferrosi

Superleghe

Materiali duri

INSERTI
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DCX APMX RMPX A øD1 øD2 ae

E/HXN02R008... 8 0.5 1.07 0.15 10 13.2 5.87

E/HXN02R010... 10 0.5 2.8 0.15 13.8 17 7.82

E/HXN02R012... 12 0.5 1.9 0.15 17.8 21 9.81

E/HXN02R016... 16 0.5 1.2 0.15 25.8 29 13.8

E/HXN02R020... 20 0.5 0.88 0.15 33.8 37 17.8

E/HXN02M025... 25 0.5 0.66 0.15 43.8 47 22.8

øD1, øD2

ae

ISO

- 300HB AH3225 100 - 300 0.2 - 1.2

- 300HB AH8015 100 - 300 0.2 - 1.2

- 300HB AH3225 100 - 300 0.2 - 1.2

- 300HB AH8015 100 - 300 0.2 - 1.2

30 - 40HRC AH8015 100 - 200 0.2 - 0.8

30 - 40HRC AH3225 100 - 200 0.2 - 0.8

- 200HB AH130 100 - 150 0.2 - 0.8

150 - 250HB AH8015 100 - 300 0.2 - 1.2

150 - 250HB AH3225 100 - 300 0.2 - 1.2

150 - 250HB AH8015 80 - 200 0.2 - 1.2

150 - 250HB AH3225 80 - 200 0.2 - 1.2

- 40HRC AH130 30 - 60 0.2 - 0.7

- 40HRC AH8015 30 - 60 0.2 - 0.7

- 40HRC AH8015 20 - 50 0.1 - 0.3

- 40HRC AH3225 20 - 50 0.1 - 0.3

40 - 50HRC AH8015 80 - 150 0.1 - 0.5

40 - 50HRC AH3225 80 - 150 0.1 - 0.5

50~60HRC AH8015 50 - 70 0.1 - 0.3

A
P

M
X

A

RMPX

A
P

M
X

Dia. max 
in interpolazione

Max
angolo di rampa

Max prof. di taglio

Denominazione

Dia. min. 
in interpolazione

Spallamento Scanalatura

Avanz. 
laterale 

A tuffo 
(profondità 

limitata)
Rampa

Foratura
(Avanzamento 

elicoidale) 

Allargatura di 
un foro 

Max largh. taglio  
 nell'allargatura di 

un foro

Max.
prof. a tuff o

Acciai al carbonio
(C45 / S45C , C55 / S55C, ecc.)

Acciai legati
(42CrMo4 / SCM440, ecc.)

Acciai pretempra
(NAK80, PX5, ecc.)

Acciai inossidabili
(X5CrNi18-9 / X5CrNiMo17-12-3, 

SUS304 / SUS316, ecc.)

Ghisa grigia
(GG25 / FC250 / 250 /, 

GG30 / FC300 / 300, ecc.)

Ghisa sferoidale
(GGG60 / FCD600 / 600-3, ecc.)

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

Leghe resistenti al calore
(Inconel, Hastelloy, ecc.)

Velocità di taglio
Vc (m/min)

Avanzamento 
dente

fz (mm/dente)
Materiale da lavorare GradiDurezza Priorità

Prima scelta

Resistenza all'usura

Prima scelta

Resistenza all'usura

Prima scelta

Resistenza agli urti

Prima scelta

Prima scelta

Resistenza agli urti

Prima scelta

Resistenza agli urti

Prima scelta

Resistenza all'usura

Prima scelta

Resistenza agli urti

Prima scelta

Resistenza agli urti

Prima scelta

Acciai temprati

X40CrMoV5-1 / 
SKD61, ecc.

X153CrMoV12 / 
SKD11, ecc.

PARAMETRI DI TAGLIO STANDARD

CAMPO DI IMPIEGO
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LE

RE A
P
M
X

RPG RPG

t1
12°

t2

t1

APMX RE
LE (mm)

RPG t1 (mm) t2 (mm)

0.5 0.9 2 0.5 0.38 0

0.5 0.9 2 0.8 0.31 0

0.5 0.9 2 1 0.26 0

0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08

ø8, CICT = 1 ø10, CICT = 2 ø12, CICT = 2 ø16 ø20 ø25

n Vf n Vf n Vf n
Vf

n
Vf

n
Vf

CICT = 3 CICT = 4 CICT = 4 CICT = 5 CICT = 6 CICT = 7

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690

Vc = 150 m/min, fz = 0.5 mm/t

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,530 4,590 5,360

Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570

Vc = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790

Vc = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540

Vc = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220

Vc = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070

Vc = 60 m/min, fz = 0.2 mm/t

w w w . t u n g a l o y . c o m / i t

Max. prof. di 
taglio

Raggio di
punta

Residuo di
materiale

Materiale 
asportato in 

eccesso

Raggio teorico 
in fase di 

programmazione

*Consigliato

Materiale asportato 
in eccesso

M
a
x
. 
p

ro
fo

n
d

it
à
 

d
i 
ta

g
lio

Raggio teorico in fase 
di programmazione

Residuo di
materiale

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

PROGRAMMAZIONE CAM
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SM

DCONMS BD LF LB BHTA CRKS

SM06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SM06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SM08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SM08-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-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-L200-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

C
R
K
S

LF
LB

BHTA

DC
ON
M
S

B
D

SS LB
LF

10

B
D

CRKS

CRKSMS

LB2

BD2

SS CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS

BT40ODP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT40ODP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT40ODP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT40ODP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT40ODP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT40ODP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT40ODP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT40ODP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT40ODP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 - M16
BT40ODP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT50ODP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT50ODP12X144 (1) 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT50ODP12X194 (1) 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT50ODP12X244 (1) 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT50ODP16X94 (1) 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT50ODP16X144 (1) 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT50ODP16X194 (1) 50 M16 29 55 194 156 150 M24
BT50ODP16X244 (1) 50 M16 29 60 244 206 200 M24

TungFlex -  Ste lo modulare

Denominazione

TungFlex -  portautensi le modulare con attacco BT 

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

BT-ODP (Mandrino per test ine con attacco f i lettato)

Denominazione
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EXN02R010M10.0-02 (ø10, z = 2) EXN02R012M12.0-02 (ø12, z = 2)

LNMU0202ZER-MM LNMU0202ZER-MM

AH3225 AH130

180 60

0.6 0.5

0.4 0.3

10 8

EXN02R025M25.0-07 (ø25, z = 7) EXN02R012M12.0-02 (ø12, z = 2)

LNMU0202ZER-MM LNMU0202ZER-MM

AH8015 AH8015

220 151

0.2 0.3

0.5 0.5

25 - 12

30

25

20

15

10

5

0

60

50

40

30

20

10

0

5

4

3

2

1

0

20

15

10

5

0

35

30

25

20

15

10

5

0
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ESEMPI DI LAVORAZIONE

Albero compressore

Flangia

Componente turbina gas

Stampo

SNCM439 (42HRC)

SUS347

SUH660

SNCM439 (42HRC)

C
o

n
d

iz
io

n
i 
d

i 
ta

g
li
o

Materiale del pezzo

Risultato

Pezzo

Fresa

Inserto

Grado

Velocità di taglio: Vc (m/min)

Avanz. dente : fz (mm/t)

Prof. di taglio: ap (mm)

Largh. di taglio: ae (mm)

Operazione

Refrigerante

Macchina

Scanalatura

Sì

Centro verticale, BT30

Allargatura di un foro

Sì

Centro verticale BT50

Spallamento

Sì

Centro verticale, BT50

Svuotamento

Sì

Centro verticale BT50

Nonostante l'alta velocità AddDoFeed non 
ha problemi di vibrazioni (grazie alle basse 
forze di taglio), guadagnando in produttività.

Grazie all'eccellente controllo truciolo 
AddDoFeed non ha problemi di intasamento 
dei trucioli con risultato di produttività e 
durata maggiori.

AddDoFeed opera a bassa profondità di 
taglio e avanzamento elevato, migliorando la 
produttività.

L'alta resistenza all'usura del grado AH8015 ha 
eliminato la rapida usura dell'inserto durante la 
lavorazione di acciaio temprato e ha consentito di 
aumentare la velocità di taglio.

Concorrente

Concorrente

Concorrente

Concorrente

ProduttivitàProduttività

maggiore! maggiore! 

ProduttivitàProduttività
14 volte di più! 14 volte di più! 

DurataDurata
triplicata! triplicata! 

ProduttivitàProduttività

maggiore! maggiore! 

ProduttivitàProduttività

maggiore! maggiore! 
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Materiale del pezzo

Risultato

Pezzo

Fresa

Inserto

Grado

Velocità di taglio: Vc (m/min)

Avanz. dente : fz (mm/t)

Prof. di taglio: ap (mm)

Largh. di taglio: ae (mm)

Operazione

Refrigerante

Macchina
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