


Tungaloy, 

Um marconahistória

do metal duro



O primeiroMD desenvolvidonaÁsia

História

Krupp = Widia

Toshiba = Tungaloy
GE = Carboloy

1929-A Tokyo Shibaura Electric Company (Toshiba) desenvolveo metal duroe começaa vender 

comoóTungaloyó (liga de tungstênio)



1958- Tornou-se independente da Toshiba 

passando a se chamar  Toshiba Tungaloy

2004ïTornou-se independentedo grupo

Toshiba e trocouo nomeda companhiapara 

Tungaloy Corporation

2008ïIngressouno grupoGrupoIMC 

História

TUNGALOY - Uma pioneira no segmento de 

ferramentas de metal duro no Mundo

Com umaHistóriade maisde 90 Anos



Planta emIwaki

Sedeprincipal
Fundadaem1989

Insertos& Suportes

Tungaloy Instalações de Produção no Japão

Planta emNirasaki
Fundadaem1970

Ferramentas de corte

Material de Fricção& 

Ferramentas 

resistentesao
desgaste

Planta emNagoya 
Fundadaem1961

Ferramentas para 

peças automotivas

Planta emKyushu 
Fundadaem2007

CBN & PCD

Planta emYamato
Fundadaem1976
Insertosespeciais

Instalaçõesde Produção 

Iwaki

Nirazaki
Nagoya

Kyushu

Yamato



SedePrincipal emIwaki

Pesquisa& Desenvolvimento, produçãoe 

comércioestãono mesmolugar

Uma grande vantagem sobre os 

concorrentes!

Janeiro de 2015 - Nova instalação adicionada 

ao complexo existente













https://www.google.com.br/imgres?imgurl&imgrefurl=http://abrangelog.blogspot.com/2013_02_01_archive.html&h=0&w=0&sz=1&tbnid=_L_IhOQDpNR17M&tbnh=291&tbnw=173&zoom=1&docid=s_lf2NZVhpS94M&ei=DTWWUoe7JYSurAfr14GADw&ved=0CAYQsCUoAg






















































































































































http://www.charlyrobot.com/2-Web_site_English/B-Product-GB/1-charly4U-GB/Charly4U-GB.htm
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