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Frese ad alto avanzamento con inserti bilaterali a sei taglienti




DoFTRI
I Economicamente vantaggiosi, inserti bilaterali a sei taglienti

- Rispetto agli inserti tradizionali per alto avanzamento, la forma trigonale offre un numero di taglienti
da 1.5 a 3 volte maggiore.
- Il costo per inserto inferiore risulta particolarmente evidente nelle lavorazioni soggette a rapida usura
dei taglienti, come nel caso di applicazioni sugli acciai inossidabili o sui materiali difficili da lavorare.

08"

Max. prof. di
taglio: 1 mm

Dia. fresa: 216 - 250 mm

I Inserti progettati per garantire affidabilita e stabilita

- ! angolo ottuso tra il filo tagliente e il fianco dell'inserto garantisce maggiore robustezza ed evita rotture
durante la lavorazione.
- Lampia superficie di accoppiamento tra I'inserto e la sede assicura un bloccaggio saldo.

DolFT=I Tradizionale

Angolo
ottuso A :
Fianco inserto Fianco inserto Superficie di
accoppiamento

ampia

B Confronto della vita inserto dopo lo svuotamento di una tasca durato 240 minuti

poFT=I Tradizionale

Concorrente

tura presente

sull'inserto
Fresa : EXWX03M020C20.0R03 (820 mm, z = 3)
Inserto : WXMUO303ZER-MM AH3225
Svotamento Materjale Qa lavorare : 42CrMo4 (28QHB) / SCM440
Vel. di taglio : Ve =150 m/min

Avanzamento dente :fz = 0.8 mm/dente
Profondita di taglio :ap =0.5mm
Larghezza di taglio :ae = 10.5 mm

Numero di denti 13
Refrigerante : aria interna
Macchina : centro di lavoro verticale, BT50
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I Elevata capacita di rampa

- Il lungo tagliente interno consente I'adozione di un angolo di rampa piu grande, ai fini di una maggiore
produttivita.
- Laumentata capacita di rampa migliora la produttivita sia nelle operazioni in rampa lineare che elicoidale.

SN

Tagliente interno

Tagliente interno  Tagliente

(Tagliente fondamentale nelle operazioni in rampa) principale potenziato
B Confronto del tempo di lavorazione in un'interpolazione elicoidale
Foratura £=2
(Avanzamento DoFfal Concorrente

elicoidale) Avanzamento tavola: Vf (mm/min) 3820 3820
Passo per interpolazione

elicoidale (mm) 1 0.5

i Tempo di lavorazione 25 50

(secondi)

Tl [ feom @ ..,
Controllo truciolo Q . q % -

Forma del truciolo costante | Truciolo irregolare, incollato

Dia. fresa @25mm,z=4 Avanzamento dente : fz = 0.5 mm/dente
Materiale da lavorare : S55C / C55 Numero di denti 14
Velocita di taglio : Ve =150 m/min

I Design con caratteristiche anti-vibranti

E=o Fresa ad alto avanzamento

_ _ DO TRI tradizionale
- Con un angolo di attacco di 12°, :

la fresa orienta la forza di taglio in
direzione assiale verso il mandrino,
eliminando le vibrazioni.

- I[deale in condizioni di forte sporgenza.

12° Circa 200

B Controllo delle vibrazioni in una forte sporgenza

fz (mm/t)
1.2 1.5
poFTXRI
Concorrente A X X
I o
Concorrente B X X X7 vibrazione
Lunghezzatotale  Fregg - HXWX03MO20M10R03 (220 mm, z = 3)

220 mm

Inserto : WXMUO303ZER-MM AH3225
Materiale da lavorare : C55/ S55C
Velocita di taglio : Ve =150 m/min

Profondita di taglio :ap =0.5mm
Larghezza ditaglio :ae=10mm

Numero d denti 13

Refrigerante :asecco

Macchina : Centro verticale, BT50
Sporgenza :L/D=11
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. C55 (200HB) / S55C

Fresa : EXWX03M020C20.0R03 (820 mm, z = 3)
ceo Inserto : WXMUO303ZER-MM AH3225
DoFT=I Velocitadi Ve = 200 m/min
taglio : fz =1 mm/dente

Avanz. dente :ap =0.6 mm
Prof. ditaglio :ae=12mm

Concorrente Largh. di taglio : a secco
Refrigerante  : centro verticale, BT40
Macchina
0 500 1,000 1,500 2,000

Lunghezza di taglio (m)

. NAKS0 (40HRC)

Fresa : EXWX03M020C20.0R03 (820 mm, z = 3)
ceo Inserto : WXMUO303ZER-MM AH3225
DoFT=1 Velocitadi  : Ve = 120 m/min
taglio : fz = 0.7 mm/dente

Avanz. dente :ap=0.6 mm
Prof. ditaglio :ae=12mm

Concorrente Largh. di taglio : a secco
Refrigerante  : centro verticale, BT40
Macchina
0 100 200 300 400

Lunghezza di taglio (m)

IMl x5CrNi18-9 (170HB) / SUS304

Fresa : EXWX03M020C20.0R03 (820 mm, z = 3)
Inserto : WXMUO303ZER-MM AH3225
DolFT=1 Velocitadi @ Ve = 120 m/min
taglio : fz = 0.7 mm/dente

Avanz. dente :ap =0.6 mm
Prof. di taglio :ae=12mm

Concorrente Largh. di taglio : si
Refrigerante : centro verticale, BT40
Macchina
0 50 100 150 200 250

Lunghezza di taglio (m)
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B GUIDA ALLA SCELTA - FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

Linea poFTRI DOFEED03 | ADDDFEED MILLQFEED 09
/ %
Foto £ { y N
& § (¥
Gamma dei diametri (mm) 016 - 850 216 - 850 28 - 025 025 - 063
Max prof. di taglio (mm) 1 1 0.5 1,15
N. di taglienti per inserto 6 4 4 4
_ ] . . ZER: 12°
Angolo di attacco 12 17 17 UER: 7°
Efficienza (densita) O @) @) O
Durata @) O O O
Taglio leggero O @) O O
Resistenza del tagliente © O O O
Evacuazione truciolo O @) © O
Capacita di rampa O O O @)
Materiale residuo/in eccesso © © @) O
Applicazioni in sporgenza O O O @)
©: Prima scelta
O: In alternativa
www.tungaloy.com/it 7
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EXWXO03
Fresa a codolo per alto avanzamento con inserti bilaterali a 6 taglienti

GAMP = +28°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

>

Denominazione  APMX [lEJS8 CICT DC DCONMS LS LH LF KAPR WT(kg) Fororefr. Inserto
16 2

EXWX03M016C16.0R02 1 8.9 16 70 30 100 12° 0.14 Con WXMUOS...
EXWX03M016C16.0R02L 1 16 2 8.9 16 100 50 150 12° 0.21 Con WXMUOS...
EXWX03M020C20.0R03 1 20 3 12.8 20 80 50 130 12° 0.26 Con WXMUOS...
EXWX03M020C20.0R03L 1 20 3 12.8 20 80 80 160 12° 0.31 Con WXMUOS...
EXWX03M025C25.0R04 1 25 4 17.8 25 80 60 140 12° 0.46 Con WXMUOS...
EXWX03M025C25.0R04L 1 25 4 17.8 25 80 100 180 12° 0.58 Con WXMUOS...
EXWX03M032C32.0R05 1 32 5 24.7 32 80 70 150 12° 0.84 Con WXMUOS...
EXWX03M032C32.0R05L 1 32 5 24.7 32 80 120 200 12° 1.1 Con WXMUOS...
PARTI DI RICAMBIO & /
Denominazione fresa Vite inserto Chiave
EXWXO08... CSPB-2.5SH IP-7D

* Coppia di serraggio consigliata (N-m):CSPB-2.5S8H = 1.1

HXWX03-M
Fresa modulare (TungFlex) per alto avanzamento con inserti bilaterali a 6 taglienti

GAMP = +23°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

B o~ OAL P % @
= CRKS
T e o7 4B
58 T & @ .
oA % T
t o ! &)
& ‘ ay r @
> APMX A A-A sezione
KAPR-»|
Denominazione APMX CICT DC OAL LF H DCSFMS KAPR CRKS WT(kg) Foro refr. Inserto
HXWX03M016MO08R02 1 16 2 8.9 42 25 10 12.8 12° M8 0.03 Con WXMUO3...
HXWX03M020M10R03 1 20 3 12.8 49 30 15 17.8 12° M10 0.06 Con WXMUOS...
HXWX03M025M12R04 1 25 4 17.8 57 35 17 20.8 12° M12 0.1 Con WXMUO3...
HXWX03M032M16R05 1 32 5 24.7 63 40 22 28.8 12° M16 0.21 Con WXMUO3...
PARTI DI RICAMBIO & /
Denominazione fresa Vite inserto Chiave
HXWXO03... CSPB-2.5SH IP-7D

* Coppia di serraggio consigliata (N-m):CSPB-2.5SH = 1.1
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TXWX03

Fresa a manicotto per alto avanzamento con inserti bilaterali a 6 taglienti

- —

GAMP = +28°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

==

Denominazione APMX CICT DC DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR WT(kg) Foro refr. Inserto
TXWX03M040B16.0R06 1 40 6 32.7 35 16 18 40 5.6 8.4 12° 0.22 Con WXMUOS...
TXWX03M050B22.0R08 1 50 8 42.7 47 22 20 50 6.3 10.4 12° 0.46 Con WXMUOS...
PARTI DI RICAMBIO & @ /

Denominazione fresa Vite inserto Vite fissaggio fresa Chiave

TXWX03M040B16.0R06 CSPB-2.5SH CMB8X30H IP-7D
TXWX03M050B22.0R08 CSPB-2.5SH CM10X30H IP-7D

*Coppia di serraggio consigliata (N-m):CSPB-2.5SH = 1.1

I INSERTI

WXMU0303-MM

- Acciali ¥* | v
M Inossidabili *
B chisa ¢ [

- Non-ferrosi
- Superleghe S | e

% : Prima scelta

- Materiali duri * ¥¢ 1 In alternativa
Rivestiti

i A 0 v
Denominazione RE APMX|N & IC | S

™ ©

I T

<<
WXMUOQO303ZER-MM 1.2 1 @ @ 6.35 | 3.63

@ : Standard a stock
Il GRADI

AH3225 B m

- Tecnologia di rivestimento nano-multistrato
per una maggiore integrita del tagliente

- Aumentata resistenza a usura, frattura,

ossidazione, tagliente di riporto e

sfogliamento del rivestimento.

AH8015 HE S

- Substrato in metallo duro unito a uno strato

di rivestimento con caratteristiche di durezza.

- Estremamente resistente all'usura, al calore,
al tagliente di riporto. Ideale per la fresatura
dei materiali duri o difficili da lavorare.

www.tungaloy.com/it
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TUNGFLEX
SM
TungFlex - Stelo modulare

BHTA _

BD
CRKS

DCONMS

LB

LF

[ DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS

Denominazione

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
SM12-1.200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-195-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

10 DOFEEDTRI



TUNGFLEX
BT-ODP (Mandrino per testine con attacco filettato)
TungFlex - Portautensile modulare con attacco BT

ss - LB d
LB2 = 10 9
T T et
] ) I—— CRKS[
CRKSMS| 'BD2
Denominazione ss CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
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 B8 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

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

www.tungaloy.com/it 11
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PARAMETRI DI TAGLIO STANDARD

Velocita di taglio  /\Vanzamento
ISO Materiale da lavorare Durezza Priorita Gradi Rompitruciolo tag dente
Vc (m/min)
fz (mm/dente)
Acciai a basso tenore di carbonio Prima scelta AH3225
S15C, SS400, ecc. - 300HB MM 100 - 300 05-1.5
C15, C20, ecc. Resistenza all'usura AH8015
Acciai al carbonio, acciai legati Prima scelta AH3225
. S55C, SCM440, ecc. - 300HB MM 100 - 250 05-15
C55, 42CrMoS4, ecc. Resistenza all'usura AHB8015
o Prima scelta AH3225
eCie I Ol 30 - 40HRC MM 100 - 200 05-1.2

NAK80, PX5, ecc. Resistenza all'usura AH8015
Acciai inossidabili austenitici
SUS304, SUS316, ecc. - 200HB Prima scelta AH3225 MM 80 - 150 0.5-1
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, ecc.

Acciai inossidabili martensitici
SUS410, SUS420J1, ecc. - 200HB Prima scelta AH3225 MM 50-120 0.3-1
X12Cr13, X20Cr13, ecc.

Prima scelta AH8015

Ghisa grigia
150 - 250HB MM 100 - 300 05-15
FC250, FC300, etc. 250, 300, ecc. Resistenza agli urti AH3225
f f Prima scelta AH8015
BBt e oo oI 150-250HB MM Yty U=
Ut ’ g : Resistenza agli urti AH3225
el g 40HRC Pri it AH322 MM 30- 60 03-07
TL-6AI-4V, ecc. - rima scelta 5 - 3-0.
Leghe resistenti al calore - 40HRC Prima scelta AH8015 MM 20- 50 0.1-03
Prima scelta AHB8015
OOVt oee, 40 - S0HRC MM 80 - 150 01-05
=1, S5, Resistenza agli urti AH3225
Acciai temprati
. 5?3?\;;’\/?;0}3 oo, 50 - 60HRC Prima scelta AH8015 MM 50- 70 0.03-0.1
A tuffo Foratura )
Il t A tuffo L Allargatura di un foro
Spallamento etura Rampa (profondita limitata) (Avanzamento elicoidale) K

> D

|
wfmld

- oD1, D2

Avanz.
laterale

==41

Max larghezza Max largh. taglio

Max prof. di Max angolodi Max prof. Dia. min. in Dia. max in

taglio rampa a tuffo di :3%';0 a interpolazioneinterpolazione nelgia::rf%ar;ura

Denominazione  [LZ 0 APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXWX03MO0186... 16 1 3 0.3 4 25 30 12
E/HXWX03MO020... 20 1 2 0.3 4 31 38 16
E/HXWX03MO025... 25 1 14 0.3 4 41 48 21
E/HXWX03MO032... 32 1 1 0.3 4 54 62 28
TXWX03MO040... 40 1 0.7 0.3 4 71 78 36
TXWX03MO050... 50 1 0.6 0.3 4 87 98 46
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Fresa dia.: DCX (mm), Numero di giri: n (min™"), Avanzamento tavola: Vf (nm/min), Max. prof. di taglio: APMX = 1 mm, Numero di denti: CICT

016, CICT =2 220, CICT =3 025, CICT =4 032, CICT =5 240, CICT =6 050, CICT =8
n Vi n 4 n 43 n Vi n 43 n '3
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191

Ve =200 m/min, fz = 1 mm/t
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191
Ve =200 m/min, fz = 1 mm/t
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/t
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t
1,990 3,981 1,592 4,777 1,274 5,096 995 4,976 796 4,777 637 5,096
Vc = 100 m/min, fz = 0.3 mm/t
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191
Ve =200 m/min, fz = 1 mm/t
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Ve = 150 m/min, fz = 1 mm/t
796 1,592 637 1,911 510 2,038 398 1,990 318 1,911 255) 2,038
Ve = 40 m/min, fz = 0.4 mm/t
597 1,194 478 1,433 382 1,529 299 1,493 239 1,433 191 1,529
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t
1,194 2,389 955 2,866 764 3,057 597 2,986 478 2,866 382 3,057
Vc = 60 m/min, fz = 0.1 mm/t

Il PROGRAMMAZIONE CAM

In fase di programmazione CAM, la fresa deve essere considerata a profilo sferico. Il raggio di punta consigliato € R = 1.5 mm.
Se viene impostato un raggio maggiore, si verifichera un‘asportazione di materiale in eccesso. La tabella seguente mostra I'eventuale residuo di
materiale (t1) e I'asportazione in eccesso (t2).

] ) Max prof. di| Raggio di Raggio teorico Materiale Materiale
g, Materile taglio punta | LE (mm) |prosmedions| residuo | *Eoriae”
<69 Jodioebion APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) | t2(mm)
Sox
=4a% 1 1.2 3.5 1 0.56 -
1 1.2 3.5 1.5 0.46 -
1 1.2 3.5 2 0.35 0.16
Raggio teorico 1 1.2 3.5 2.5 0.2 0.5
in fase di

programmazione

www.tungaloy.com/it 13
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Il ESEMPI DI LAVORAZIONE

poFT&1  Tradizionale
Grazie all' angolo di attacco piccolo, lo
spessore truciolo della DoFeedTri ¢ sottile e

la durata tagliente risulta superiore.

Pezzo Componente strutturale di macchina Componente macchinario pesante
Fresa EXWX03M020C20.0R03 (220 mm, z = 3) EXWX03U1.00C1.00R04 (925.4 mm, z = 4)
Inserto WXMUO303ZER-MM WXMUOQ303ZER-MM
Grado AH3225 AH3225
SS400 / E275A SM400 / E235A
Materiale da lavorare .
2 | Velocita di taglio: Vc (m/min) 180 255
2 | Avanz. dente: fz (mm/dente) 0.9 0.28
5 | Prof. di taglio: ap (mm) 0.5 1
'g Largh. di taglio: ae (mm) 20 38.1
‘N | Operazione Scanalatura, spallamento Allargatura di un foro
° - -
S Refrigerante A secco Si
O | Macchina Centro verticale, BT40 Centro verticale, CAT40
100 120
o 80 o 100
[ o
ST &0 cg 80
s E EE 60
[0} [0}
gs8 ES a0
p=} p=}
Risultato g 20 g 20
0 0
oolFfRl1 Concorrente poFFR1 Tradizionale
Con le sue basse forze di taglio, DoFeedTri L'elevata capacita di rampa di DoFeedTri
elimina le vibrazioni, garantendo stabilita e ha migliorato il tempo dell'operazione di
maggiore produttivita. interpolazione elicoidale.
Pezzo Componente di macchina Stampo
Fresa EXWX03M025C25.0R04 (225 mm, z = 4) EXWX03M032C32.0R05 (232 mm, z = 5)
Inserto WXMUOQ303ZER-MM WXMUOQO303ZER-MM
Grado AH3225 AH3225
S45C / C45 SKD61 / X40CrMoV5-1
Materiale da lavorare ﬁ
2 | Velocita di taglio: Vc (m/min) 200 120
g Avanz. dente: fz (mm/dente) 0.3 0.67
5 | Prof. di taglio: ap (mm) 0.5 0.7
'g Largh. di taglio: ae (mm) 20 -32
‘N | Operazione Scanalatura, spallamento Svuotamento
° - -
5 Refrigerante A secco Si
O | Macchina Centro verticale, BT40 Centro verticale, BT50
= ’ Durata = Durata
E | doppia! E Imaggiore!
© ©
K K
=l =l
Risultato a e

poFT&l1  Tradizionale
Nonostante il taglio interrotto il tagliente robusto
della DoFeedTri ha resistito e la durata e stata
superiore a quella dell'inserto tradizionale
concorrente.
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FIXEDTORQUEWRENCH

Assicurati un serraggio dell’inserto uniforme per ottenere la massima precisione del tagliente

M Facilita d'impiego
Impugnatura

Impugnatura ergonomica che facilita
l'operazione di serraggio.

Meccanismo

Il cacciavite emette un clic quando la
coppia preimpostata & stata raggiunta.
L'identificativo del cacciavite & presente
sul manico per una facile gestione.

Il cacciavite pu0 svitare qualsiasi coppia
di serraggio.

I meccanismo ¢ resistente ai lubrificanti
industriali.

M Ripetibilita & robustezza

Robustezza / Accoppiamento
La finitura ChromTop®di Wiha sullo stelo garantisce un

accoppiamento perfetto ad ogni utilizzo. Durata assicurata Verde scuro: TORX
dalla qualita dell'acciaio al cromo-vanadio-molibdeno,
temprato e cromato. /
Verde chiaro: TORX PLUS

Versatilita
La geometria extra sottile e snella dello stelo facilita
l'impiego negli spazi operativi ristretti.

_____Manico |
* TW - D - 0.6NM

© Torque Wrench @ Diriver type
Denominazione Stock Coppia (N-m) Tolleranza (%) oD L

TW-D-0.6NM [ ] 0.6 10 34 130
TW-D-0.9NM [ ) 0.9 10 34 130
TW-D-1.1NM [ ] 1.1 10 34 130
TW-D-1.4NM [ ] 1.4 10 34 130
TW-D-2.5NM [ ] 2.5 10 34 130
TW-D-3.0NM [ ) 3.0 10 34 130
TW-D-3.5NM [ ] 3.5 10 34 130

1 pezzo a confezione
| Stelo I
ig.1
v

“TW -B - T6 —]

A
y

Fig.2
© Torque Wrench @ Blade ©® Geom. TORX - —) =
Denominazione Stock Geom. TORX H L L2 Fig.
TW-B-T6 [ ] T6 4 175 42 1
TW-B-T7 { ] T7 4 175 42 1
TW-B-T8 [ ] T8 4 175 42 1
TW-B-T9 [ ] T9 4 175 42 1
TW-B-T10 ° T10 4 175 42 1
TW-B-T15 o T15 4 175 42 1
TW-B-61P [ ] 6IP 4 175 42 2
TW-B-7IP [ ] 7P 4 175 42 2
TW-B-8IP [ ] 8IP 4 175 42 2
TW-B-10IP o 10IP 4 175 42 2
TW-B-15IP [ ] 15IP 4 175 42 2

1 pezzo a confezione




Tungaloy Corporation (Head office) Tungaloy Scandinavia AB Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Italia S.r.l. Tungaloy Rus, LLC

e

= ilano, Italy .

Phone; +39-02-252012-1 Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
Fax: +39-02-252012-65

www.tungaloy.com/it

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy Canada Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy India Pvt. Ltd.

T loy H Kft
Tungaloy de Mexico S.A. e L

Tungaloy Turkey Tungaloy Korea Co., Ltd
Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Germany GmbH Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Croatia

Tungaloy France S.A.S. Tungaloy Australia Pty Ltd

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Czech s.r.o. PT. Tungaloy Indonesia

Tungaloy Cutting Tools
Tungaloy Ibérica S.L. (Taiwan) Co.,Ltd.

www.tungaloy.com/it

seguici su: . 180, |20
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7.7

AS9100 Certified
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