
Linia Frezowanie

Tungaloy Report No. 560-G

Frez walcowo-czołowy do obróbki stopów tytanu i żeliwa

Frez do obróbki zgrubnej o wydłużonym 
rowku wiórowym i dwustronnymi 
płytkami zapewnia maksymalną 
produktywność i efektywność kosztową





Frezy składane z wydłużonym rowkiem wiórowym do 
wydajnego frezowania zgrubnego części ze stopów tytanu i 
żeliwa
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SXHU... AXHU...

Frez do obróbki zgrubnej o wysokiej niezawodności 
do obróbki stopów tytanu i części żeliwnych

Wielostrzowe, dwustronne płytki zapewniają 
maksymalną efektywność kosztową
Łącznie 8 ostrzy skrawających dla płytki obwodowej i 4 
dla płytki dolnej zapewniają maksymalną efektywność 
kosztową.

Dokładne chłodzenie
Strumień chłodziwa jest kierowany dokładnie na 
strefę skrawania przez stałą dyszę chłodziwa, 
zapewniając maksymalny efekt chłodzenia 
krawędzi skrawającej i przedmiotu obrabianego.

Frez do obróbki zgrubnej zoptymalizowany do frezowania części ze stopów tytanu

Rozwarty
kąt ostrza 

Siła skrawania

Mocowanie na 
jaskółczy ogon 

(Płytka obwodowa)

Siła skrawania

Stopy tytanu wykazują doskonałą zdolność do elastycznego odkształcania i niską przewodność cieplną. 
Aby sprostać tym wyzwaniom, firma Tungaloy opracowała płytkę o unikalnych i właściwościach: 

-  Połączenie ostrej krawędzi skrawającej i dużego kąta natarcia zapewnia mniejsze siły skrawania.
-  Rozwarty kąt ostrza zapewnia wytrzymałość i jednocześnie ostrość krawędzi skrawającej.
-  Mocowanie płytki w gnieździe na jaskółczy ogon zwiększa niezawodność narzędzia podczas trudnych

warunków skrawania.

Ostra krawędź skrawająca = 
Minimalny wzrost temperatury

Duży kąt ostrza = 
Mocna krawędź 

skrawająca

Duży kąt natarcia = 
Mniejsza siła 

skrawania

Przekrój krawędzi skrawającej 
(Płytka czołowa i obwodowa)

Dysza chłodziwa

8
ostrzy skrawających

4
ostrza skrawające

Płytka obwodowa Płytka czołowa

Mocowanie na 
jaskółczy ogon 
(Płytka czołowa)
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Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

WYDAJNOŚĆ OBRÓBKI 
Porównanie zakresów zastosowań

Porównanie żywotności narzędzi

    Ti-6AI-4V (34HRC)

Frezowanie
walcowo
- czołowe

ExtendedForceMill a konkurencyjne, dwustronne płytki ExtendedForceMill a konkurencyjne, jednostronne płytki
Konkurent

(dwustronne płytki)
Konkurent

(jednostronne płytki)

Niewielkie opory skrawania płytek negatywowych ExtendedForceMill pozwala na 
stosowanie takich samych parametrów obróbki, jak w przypadku płytek dodatnich.

Frez ExtendedForceMill generował niższe opory skrawania 
w porównaniu z konkurencją i umożliwiał obróbkę w szerszym 
zakresie zastosowań.

Dwustronne płytki skrawające ExtendedForceMill były tak samo 
wydajne, jak jednostronne płytki pozytywowe konkurencji, bez 
kompromisów w zakresie parametrów skrawania.

:  LPSX10M050B22.0L076R04 
(DC = 50 mm, ZEFP = 4)

: AXHU100431PER-MM AH130 (czołowe)
  SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) 
: 4
: Vc = 55 m/min.
: ap = 75 mm
: Na mokro
: Pionowa M/C, BT50

Frez

Płytka

Efektywna liczba ostrzy
Prędkość skrawania
Głębokość skrawania

Chłodziwo
Obrabiarka

:  LPSX10M050B22.0L054R04 
(DC = 50 mm, ZEFP = 4)

: AXHU100431PER-MM AH130 (czołowe)
  SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) 
: 4
: Vc = 55 m/min.
: ap = 50 mm
: Na mokro
: Pionowa M/C, BT50

Tool life

1.3-1.6
times

Tool life

2-2.3
times
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Dzięki ostrej krawędzi skrawającej płytek frez 
ExtendedForceMill zapewnia dłuższą żywotność narzędzia w 

porównaniu z dwustronnymi płytkami konkurencji.

Frez ExtendedForceMill z dwustronnymi płytkami zapewnia 
dłuższą żywotność narzędzia w porównaniu z jednostronnymi 

płytkami konkurencji.

:  LPSX10M050B22.0L076R04 
(DC = 50 mm, ZEFP = 4)

: AXHU100431PER-MM AH130 (czołowe)
  SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) 
: 1
: Vc = 55 m/min.
: fz = 0.15 mm/ost.
: ap = 24 mm
: ae = 10 mm
: Na mokro
: Pionowa M/C, BT50

:  LPSX10M050B22.0L076R04 
(DC = 50 mm, ZEFP = 4)

: AXHU100431PER-MM AH130 (czołowe)
  SXHU100408EN-MM AH130 (obwodowe) 
: 1
: Vc = 55 m/min.
: fz = 0.15 mm/ost.
: ap = 17 mm
: ae = 15 mm
: Na mokro
: Pionowa M/C, BT50

Ostra krawędź skrawająca zapobiega wzrostowi temperatury w strefie skrawania 
podczas obróbki, a jej mocna konstrukcja eliminuje odpryskiwanie krawędzi. Frez 

ExtendedForceMill zapewnia długą i przewidywalną żywotność narzędzia.

ExtendedForceMill a konkurencyjne, dwustronne płytki ExtendedForceMill a konkurencyjne, jednostronne płytki

1 1
1

1

2
2

2
2

Frezowanie
walcowo
- czołowe

Frez

Płytka

Efektywna liczba ostrzy
Prędkość skrawania
Głębokość skrawania

Chłodziwo
Obrabiarka

Konkurent
(dwustronne płytki)

Frezowanie
walcowo
- czołowe

Frezowanie
walcowo
- czołowe

Frez

Płytka

Efektywna liczba ostrzy
Prędkość skrawania

Posuw na ostrze
Głębokość skrawania
Szerokość skrawania

Chłodziwo
Obrabiarka

Frez

Płytka

Efektywna liczba ostrzy
Prędkość skrawania

Posuw na ostrze
Głębokość skrawania
Szerokość skrawania

Chłodziwo
Obrabiarka
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LPSX10
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CBDP b

D
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FM
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DC
ON

MS

KW
W

D
C

APMX

APMX DC ZEFP CICT DCSMFS DCONMS CBDP LF b KWW WT(kg)
LPSX10M050B22.0L054R04 54 50 4 28 45 22 20 68 6.3 10.4 0.63 AXHU10..., SXHU10...

LPSX10M050B22.0L076R04 76.5 50 4 40 45 22 20 91 6.3 10.4 0.87 AXHU10..., SXHU10...

LPSX10M050B22.0L054R04 CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-OH08 CAP-CM10X1.5X55-H

LPSX10M050B22.0L076R04 CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-OH08 CM10X80

LPSX10M... CSTB-4M H-TBS BT15S SSHM4-4-OH08

LPSX10**C

D
C

APMX

DC
ON

MS

LF

APMX DC ZEFP CICT DCONMS LF WT(kg)
LPSX10M054C5L055R03 54 54 3 21 50 90 1.34 AXHU10..., SXHU10...

LPSX10M066C6L054R04 54 66 4 28 63 90 2.05 AXHU10..., SXHU10...

Frez walcowo-czołowy do obróbki zgrubnej z płytkami mocowanymi śrubami.

*Zalecany moment dokręcania (N・m)： CSTB-4M = 3.5

*Zalecany moment dokręcania (N・m)： CSTB-4M = 3.5

Oznaczenie

CZĘŚCI ZAMIENNE

CZĘŚCI ZAMIENNE

Oznaczenie Śruba mocująca Uchwyt Trzpień Torx Dysza chłodziwa Śruba mocująca korpus

Oznaczenie Śruba mocująca Uchwyt Trzpień Torx Dysza chłodziwa

Otwór
powietrza

Jest
Jest

Frez walcowo-czołowy do obróbki zgrubnej z płytkami mocowanymi śrubami i 
chwytem TungCap.

Płytka

Płytka

Oznaczenie
Jest
Jest

GAMP： Płytka czołowa +0.3˚, Płytka obwodowa +15.5˚ 
GAMF： Płytka czołowa -18˚, Płytka obwodowa -22˚

GAMP： Płytka czołowa +0.3˚, Płytka obwodowa +15.5˚ 
GAMF： Płytka czołowa -18˚, Płytka obwodowa -22˚

Otwór
powietrza
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AXHU100408PER-MM 0.8   11.16 5.38 -

AXHU100412PER-MM 1.2  11.16 5.38 -

AXHU100416PER-MM 1.6  11.16 5.38 -

AXHU100420PER-MM 2   11.16 5.38 -

AXHU100424PER-MM 2.4   11.16 5.38 -

AXHU100431PER-MM 3.1  11.16 5.38 -

SXHU100408EN-MM 0.8   10 5.38 -

SIC

RE

S

RE

IC

AH130 AH8015

AXHU10-MM SXHU10-MM

t u n g a l o y . c o m

Oznaczenie

Pokrywane

: Pierwszy wybór
: Drugi wybór

Stal
Stal nierdzewna
Żeliwo
Materiały nieżelazne
Superstopy
Materiały twarde

PŁYTKI

 : Dostępne

-  Wykazuje wysoką odporność na
zużycie i wykruszanie podczas
obróbki stopów tytanu i stopów
żaroodpornych.

-  Wysoka niezawodność w
obróbce na mokro.

GATUNKI

-  Bardzo twarde pokrycie na podłożu z
węglików spiekanych.

-  Wysoka odporność na zużycie,
temperaturę i narost, idealny do obróbki
materiałów trudno skrawalnych.

(czołowe) (obwodowe)
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fzfz

ISO

150 - 250 HB AH8015 100 - 300 0.1 - 0.25

150 - 250 HB AH8015 100 - 200 0.1 - 0.25

- AH130 30 - 60 0.06 - 0.2

- AH130 20 - 50 0.05 - 0.1

1 - 2 mm

Żeliwo szare 
FC250, FC300, etc. 

250, 300, etc.
Pierwszy wybór

Żeliwo sferoidalne 
FCD400, FCD600, etc. 
400-15S, 600-3, etc.

Pierwszy wybór

Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc. Pierwszy wybór

Superstopy
Inconel 718, etc. Pierwszy wybór

Prędkość skrawania
Vc (m/min.)Materiał obrabiany GatunkiTwardość Priorytet

STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA
Posuw na ostrze 

fz (mm/ost.)

Wskazówki dotyczące wprowadzania freza w materiał
W konwencjonalnej metodzie frezowania wykańczającego, frez generuje grube wióry podczas wchodzenia w materiał, co 
powoduje drgania i wykruszanie krawędzi. Aby uniknąć takich skutków, należy zastosować taką technikę wchodzenia, jak to 
pokazano poniżej, w której frez jest wprowadzany w materiał po łuku w kierunku zgodnym z obrotami freza.

Frezowanie konwencjonalne Technika roll-in

Grube
wióry 

Używaj techniki "roll-in", aby wprowadzić narzędzie w materiał i 
otrzymać cienkie wióry na wejściu. Prowadzi to do zmniejszenia 
drgań i jednocześnie stabilizuje żywotność narzędzia. 

Tor ruchu osi obrotu freza
Idealny promień toru
= średnica freza DC/2

Cienkie wióry
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AXHU

SXHU

t u n g a l o y . c o m

Zamontuj płytki AXHU w gniazdach na czole freza oznaczonych odpowiednim znakiem "A" na korpusie. 
W pozostałych gniazdach obwodowych zamontuj płytki SXHU.

Kontrola po montażu płytek

Aby zapewnić prawidłowy montaż płytek czołowych, należy przestrzegać dwóch poniższych punktów:
 Płytki czołowe mają płaską powierzchnię boczną, bez linii występu.  
Znak "A" pojawia się na powierzchni natarcia płytek czołowych.

Środki ostrożności podczas montażu płytek

Należy upewnić się, że właściwe płytki są zamontowane w 
odpowiednich gniazdach, jak to pokazano poniżej. 
Nieprawidłowy montaż może spowodować uszkodzenie 
narzędzia i obrażenia ciała operatora.

Pozycjonowanie płytek

Płytka czołowa: AXHU… t Płytka obwodowa: SXHU… na miejscu czołowej

Zeskanuj kod QR, aby 
obejrzeć film instruktażowy

SXHU
Płytki obwodowe

AXHU
Płytki czołowe

BRAK linii występu na 
powierzchni bocznej płytki

Linia występu na 
powierzchni bocznej płytki

https://tungaloy.com/lpsx_setting/
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LPSX10U2.00B1.00L2.0R04 ( DC =  50.8mm ( 2" ) , Z E FP =  4) LPSX10U2.50B1.00L3.0R05 ( DC =  63.5mm ( 2.5" ) , Z E FP =  5)

AXHU100408PER- MM AXHU100408PER- MM

SXHU100408EN -MM SXHU100408EN -MM

AH130 AH130

45.6 61

0.1 0.1

114 122

50.8 14

4.4

LPSX10M050B22.0L054R04 ( DC = 50 mm, Z E FP = 4) LPSX10M050B22.0L054R04 ( DC = 50 mm, Z E FP = 4)

AXHU100408PER- MM AXHU100408PER- MM

SXHU100408EN -MM SXHU100408EN -MM

AH130 AH130

47 55

0.058 0.15
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Ti-6AI -4V Ti-6AI -4V

Ti-6AI -4V Ti-6AI -4V

PRZYKŁADY PRAKTYCZNE

Frezowanie walcowo-czołowe
Chłodzenie wewnętrzne

Pionowa M/ C, CAT50

Do 38.1

Frezowanie walcowo-czołowe
Chłodzenie wewnętrzne
Pionowa M/ C, CAT50

Część dla przemysłu lotniczego Część dla przemysłu lotniczego

Dzięki wytrzymałej krawędzi tnącej frez 
ExtendedForceMill wykazuje dłuższą żywotność 

ostrza bez wykruszeń.

Materiał obrabiany

Materiał obrabiany

Wyniki

Wyniki

P
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ia Prędkość skrawania: Vc (m/min.)

Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)
Posuw minutowy: Vf (mm/min.)
Głębokość skrawania: ap (mm)
Szerokość skrawania: ae (mm)
Rodzaj obróbki
Chłodziwo
Obrabiarka

Rodzaj detalu
Frez

Płytka (czołowa)
Płytka (obwodowa)

Gatunek

Dzięki gatunkowi AH130 frez ExtendedForceMill wykazuje dłuższą 
żywotność ostrza bez wykruszeń. Dodatkowo, optymaliny układ 

płytek skrawających pozwolił na stabilną obróbkę nawet przy 
zwiększonej prędkości skrawania i większej liczbie ostrzy.
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Dzięki wytrzymałej krawędzi tnącej frez 
ExtendedForceMill wykazuje dłuższą żywotność 

ostrza bez wykruszeń.

Konkurent

Konkurent

Dzięki ostrej krawędzi skrawającej i dużemu kątowi 
ostrza, frez ExtendedForceMill wykazuje dłuższą 

żywotność ostrza bez wykruszeń.

Konkurent

Część dla przemysłu lotniczego Część dla przemysłu lotniczego

Frezowanie walcowo-czołowe
Chłodzenie wewnętrzne

Pionowa M/ C, BT50

Frezowanie walcowo-czołowe
Chłodzenie wewnętrzne

Pionowa M/ C, BT50

Rodzaj detalu
Frez

Płytka (czołowa)
Płytka (obwodowa)

Gatunek
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ia Prędkość skrawania: Vc (m/min.)

Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)
Posuw minutowy: Vf (mm/min.)
Głębokość skrawania: ap (mm)
Szerokość skrawania: ae (mm)
Rodzaj obróbki
Chłodziwo
Obrabiarka
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Konkurent

Żywotność
wzrosła 

7.5 raza!
Żywotność

wzrosła 
6 razy!

Żywotność
wzrosła 
2 razy!

Żywotność
wzrosła 
2 razy!
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TW 0.6NMD- -

1 2 3Torque Wrench Driver type

1 2 3

TW T6B- -

1 2 3Torque Wrench Blade

øD L

TW-D-0.6N M  0.6 10 34 130

TW-D-0.9N M  0.9 10 34 130

TW-D-1.1N M  1.1 10 34 130

TW-D-1.4N M  1.4 10 34 130

TW-D-2.5N M  2.5 10 34 130

TW-D-3.0N M  3.0 10 34 130

TW-D-3.5N M  3.5 10 34 130

H L L2

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  T15 4 175 42 1

TW-B-6I P  6I P 4 175 42 2

TW-B-7I P  7I P 4 175 42 2

TW-B-8I P  8I P 4 175 42 2

TW-B-10I P  10I P 4 175 42 2

TW-B-15I P  15I P 4 175 42 2

fixedTorquewrench
Osiągamy wysoką dokładność położenia krawędzi skrawającej 
dzięki równomiernej sile mocowania

Łatwe ustawianie
Uchwyt    
Wielokomponentowy uchwyt 
optymalnie zaprojektowany do dłoni 
umożliwia idealne dokręcanie.

Ciemnozielony: TORX

Jasnozielony: TORX PLUS

  Wysoka powtarzalność i wytrzymałość
Wytrzymałość / dopasowanie
Końcówka ma wykończenie ChromTop® dla idealnego 
dopasowania do gniazda przy każdym użyciu. 
Gwarantowana trwałość dzięki użyciu wysokiej jakości stali 
chromowo-wanadowo-molibdenowej, hartowanej i 
chromowanej.

Wszechstronność
Mała średnica trzpienia jest szczególnie odpowiednia do 
zastosowań z ograniczonym, wąskim dostępem.

Mechanizm wewnętrzny uchwytu    
Kliknięcie momentomierza powiadamia operatora 
o osiągnięciu zadanego momentu obrotowego. 
IDs nadrukowane na końcu uchwytu umożliwiają 
łatwą identyfikację specyfikacji momentomierza. 
Momentomierz ma nieograniczony moment 
odkręcania. 
Mechanizm sterownika jest odporny na smary 
przemysłowe.

Rys.1

Rys.2

Oznaczenie Dostępność Oznaczenie TORX Rys.

Oznaczenie Dostępność Moment (N∙m) Dokładność (%)

Uchwyty

Trzpienie

Torque

TORX geom.

Zawartość opakowania: 1 szt.

Zawartość opakowania: 1 szt.
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Ul. Irysowa 1, 55-040 Bielany
Wrocławskie, Poland
Phone: +48 607 907 237 
www.tungaloy.com/pl

Tungaloy U.K. Ltd
Gallan Park, Watling Street,
Cannock, WS110XG, UK
Phone: +44 121 4000 231 
Fax: +44 121 270 9694  
www.tungaloy.com/uk  

Tungaloy Hungary Kft
Erzsébet királyné útja 125
H-1142 Budapest, Hungary 
Phone: +36 1 781-6846
Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.com/hu  

Tungaloy Turkey
Serifali Mah.bayraktar Bulvari Kule Sk. No:26
34775 Umraniye / Istanbul / Turkey 
Phone: +90 216 540 04 67  
Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.com/tr  

Tungaloy Benelux b.v.
Tjalk 70
NL-2411 NZ Bodegraven, Netherlands 
Phone: +31 172 630 420  
Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy.com/nl

Tungaloy Croatia
Ulica bana Josipa Jelačića 87, 
10430, Samobor, Croatia 
Phone: +385 1 3326 604 
Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.com/hr 

Tungaloy Cutting Tool 
(Shanghai) Co.,Ltd.
Rm No 401 No.88 Zhabei 
Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Phone: +86-21-3632-1880 
Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.com/cn

Tungaloy Cutting Tools 
(Taiwan) Co.,Ltd.
9F. No.293, Zhongyang Rd, 
Xinzhuang Dist, New Taipei City, 
24251 Taiwan
Phone: +886-2-8521-9986 
Fax: +886-2-8521-8935
www.tungaloy.com/tw 

Tungaloy Cutting Tools 
(Thailand) Co.,Ltd.
Interlink tower 4th Fl. 
1858/5-7 Bangna-Trad Road 
km.5 Bangna, Bangna, Bangkok 10260
Thailand
Phone: +66-2-751-5711 
Fax: +66-2-751-5715
www.tungaloy.com/th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
62 Ubi Road 1, #06-11 Oxley BizHub 2
Singapore 408734
Phone: +65-6391-1833 
Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.com/sg

 Tungaloy Vietnam
LE04.38, Lexington Residence
67 Mai Chi Tho St., Dist. 2, 
Ho Chi Minh City, Vietnam

 Phone: +84-2837406660 
 www.tungaloy.com/sg

Tungaloy India Pvt. Ltd.
One International Center,
Unit # 902-A, 9th Floor,
Tower 1, Senapati Bapat Marg,
Elphinstone Road (West),
Mumbai 400013, India
Phone: +91-22-6124-8803 
Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.com/in

Tungaloy Korea Co., Ltd
#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
Beotkkot-ro 244, Geumcheon-gu
153-788 Seoul, Korea
Phone: +82-2-2621-6161 
Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.com/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14
Kelana Jaya, 47301 
Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan 
Malaysia
Phone: +603-7805-3222 
Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.com/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
Unit 68 1470 Ferntree Gully Road
Knoxfi eld 3180 Victoria, Australia
Phone: +61-3-9755-8147 
Fax: +61-3-9755-6070
www.tungaloy.com/au

PT. Tungaloy Indonesia
Kompleks Grand Wisata Block AA-10 No.3-5 
Cibitung 
Bekasi 17510, Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808 
Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.com/id

Tungaloy Corporation (Head offi ce)
11-1 Yoshima-Kogyodanchi
Iwaki-city, Fukushima 970-1144 Japan
Phone: +81-246-36-8501 
Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.
3726 N Ventura Drive
Arlington Heights,IL 60004, U.S.A.
Phone: +1-888-554-8394 
Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloy.com/us

 Tungaloy Canada
432 Elgin St. Unit 3
Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada

 Phone: +1-519-758-5779 
 Fax: +1-519-758-5791
 www.tungaloy.com/ca

Tungaloy de Mexico S.A.
C Los Arellano 113, 
Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Phone: +52-449-929-5410 
Fax: +52-449-929-5411
www.tungaloy.com/mx

Tungaloy do Brasil Ltda.
Avd. Independencia N4158 Residencial Flora
13280-000 Vinhedo, São Paulo, Brasil
Phone: +55-19-38262757 
Fax: +55-19-38262757
www.tungaloy.com/br

Tungaloy Germany GmbH
Katzbergstr. 3a
D-40764 Langenfeld, Germany
Phone: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.com/de

Tungaloy France S.A.S.
Les Fjiords
19 avenue de Norvège
91140 Villebon Sur Yvette, France
Phone: +33-1-6486-4300 
Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.com/fr

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

Tungaloy Czech s.r.o.
Turanka 115
CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Phone: +420-532 123 391 
Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.com/cz

Tungaloy Ibérica S.L.
C/Miquel Servet, 43B, Nau 7 
Pol. Ind. Bufalvent
ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Phone: +34 93 113 1360 
Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.com/es
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