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Nouvelles nuances
oour un grand nombre dapplications
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Des nuances pour des durées de vie

importantes dans un large éventail de matieres

@ AH3225 B M

PREMIUMTEC

- Une technologie de revétement nano multicouche avec trois propriétés principales pour une intégrité

optimale de I'aréte de coupe

- Une plus grande résistance a |'usure, a la fracture, a I'oxydation, au collage et au délaminage.

—

Technologie 1 - Résistance au collage
Le revétement protege du collage sur I'aréte de coupe

Technologie 2 - Résistance a l'usure, a I'oxydation,

et a la rupture
Le revétement multicouche est congu pour résister a I'usure et a I'oxydation tout
en empéchant les microfissures de se propager dans la couche de revétement
pour une meilleure résistance a I'écaillage de I'aréte de coupe.

Technologie 3 - Forte adhérence revétement /

substrat
Le revétement est optimisé pour une forte propriété d'adhérence avec le substrat
afin de maintenir I'intégrité des arétes de coupe.

Substrat carbure
Résistance élevée a la rupture

- Comparaison de la durée de vie de la nuance AH3225

2

0.4 : Outil : EPO11R025M25.0-04 (225 mm, z = 4)
0.35 Classique . Plaquette : ASMT11T308PDPR-MJ AH3225
% 03 Matiere usinée : S55C
g E 025 AH3B225 Vitesse de coupe  : Vc = 200 m/min
S% Avance pardent  :fz=0.1 mm/d
S g 02 Prof. de passe rap=3mm
£@ 015 Larg. usinée :ae =20 mm
3 0.1 Arrosage : A sec
0.05 Machine : C.U. vertical, HSK63

o
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USINAGES ACCIELERES

Bl La gamme compléte des nuances de coupe
Le choix de la nuance optimale pour I'application et la matiére usinée

ISO Matieres

usinées 1er choix Résistance a la rupture Résistance a I'usure Etat de surface
Aciers @
P AHS2ES TS=2as  NS740
|
F =
fie AHI20

TI215
=

ducties AHI20

AH322S5 =215
. Non-ferreux DSlloo
KSOSF
T LlnliEle AH3e25

ré'fArIaLigtga?rSes AH’ES

H o AHZ25

Nouvead Nouveay
AH3225 B M | 13005 B M | T1215 B

PREMIUMTEC  Aders  Inox PREMIUMTEC  Aders  Inox PREMIUMTEC  Fontes

- Nuance PVD pour une grande - Nuance CVD avec une meilleure - Nuance CVD avec une grande
résistance a la rupture résistance a la rupture et I'écaillage résistance a I'usure et I'écaillage

- Parfaite pour I'usinage des aciers - Idéale pour l'usinage des aciers et - Idéale pour I'usinage grande vitesse
et aciers inoxydables en conditions aciers inoxydables a conditions de des fontes
normales d’usinage coupe élevées
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Utilisation
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USINAGES ACCELERE

Bl | cs plaguettes

ASMT11-MJ ASMT11-MS

LE S
m
RE |

ASGT11-AJ

LE S
ﬁ
RE

Bl Aciers E E|e|E e
M Inox E|E|E|e|E
- Fontes (S E|E E
- Non-ferreux e e
-Superalliages e e E Y : 1er choix
H Aciers trempés e Y% : Choix complémentaire
tu Cermet | Nap-.
Désignation RE APMX|Q S 2 & ug’ ) 8_ = LE | IC | S
TITII2SNGS |3
< <I<IIFFAO[Z |¥
ASMT11T304PDPR-MJ 4106|000 O©e 06 | 1231 67 | 37
ASMT11T308PDPR-MJ g |106@e0® ©eeoe |o 123 | 67 | 37
ASMT11T312PDPR-MJ 12[106/ee0 e o®e 123 | 67 | 87
ASMT11T316PDPR-MJ 161600 ®©0e0e | 1281 67 | 87
ASMT11T320PDPR-MJ 2 [106]@ o o 123 | 67 | 87
ASMT11T330PDPR-MJ 3 [106]@ @ o o 123 | 67 | 37
ASMT11T304PDPR-MS 04 (106 @@ @ 123 | 67 | 87
ASGT11T304PDFR-AJ 04 [ 106 ° ° 123 | 67 | 87
ASGT11T308PDFR-AJ 0.8 | 10.6 ° o 123] 67 | 37
Attention : Le rayon de contournage lors de I'utilisation de I'outil est inférieur a la valeur RE. @ : Nouveautés
Si RE est égale a 1,2 mm ou plus, il sera environ 10% plus petit que RE. @ : La gamme
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Modéles TPO11 / EPO11 / HPO11

N L Dureté
ISO Matiéres usinées
HB
<200
Aciers bas carbone
S15C, etc. <200
C15E4, etc.
<200
200 - 300
. Aciers au carbone et aciers alliés
S45C, SCM440, etc. 200 - 300
C45, 42CrMo4, etc.
200 - 300
Aciers d'outillage 150 - 300
SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc. 150 - 300
Aciers inoxydables -
M SUS304, etc.
X5CrNi18-9, etc. -
Fontes grises 150 - 250

FC250, etc.
. 250, ete. 150 - 250
Fontes ductiles 150 - 250

FCD450, etc.
400-15S, etc. 150 - 250

Alliages d’aluminium
Si<13%

Alliages d’aluminium
Siz13% :

Alliages de cuivre -

Alliages Titane
Ti-6Al-4V, etc.

Superalliages
Inconel718, etc.

SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc, 40 - 50 HRC
H Aciers trempés S
% 50-60 HRC

X153CrMoV12, etc.

V'fos:gede Avance par dent : fz (mm/d)
Priorité Nuance :

Vc (m/min) MJ MS AJ
1er choix AH3225 100 - 250 0.1-0.2 - -

Résistance a l'usure T3225 100 - 250 0.1-0.2 - -

Etat de surface NS740 100-250 0.05-0.15 = =

1er choix AH3225 100 - 200 0.1-0.15 - -

Résistance a l'usure T3225 100 - 200 0.1-0.15 - -

Etat de surface NS740 100-200 0.05-0.12 - -

1er choix AH3225 100 - 150 0.1-0.15 - -

Résistance a |'usure T3225 100 - 150 0.1-0.15 - -

1er choix AH3225 80 - 200 - 0.08-0.2 -
Résistance a |'usure AH130 80 - 200 - 0.08-0.2 -
1er choix AH120 100 - 250 0.12-0.2 - -

Résistance a |'usure T1215 100 - 250 0.12-0.2 - -

1er choix AH120 80 - 200 0.12-0.2 - -
Résistance a |'usure T1215 80 - 200 0.12-0.2 - -

1er choix DS1100 300 - 1000 - - 0.05-0.2

1er choix DS1100 100 - 200 - - 0.05-0.2

1er choix KS05F 200 - 500 - - 0.05-0.2
1er choix AH130 20-60 0.08-0.13 - -
Résistance a la rupture  AH3225 20 - 60 0.08 -0.13 - -
1er choix AH725 20 - 40 0.08 - 0.13 - -
Résistance a la rupture  AH130 20 - 40 0.08 - 0.13 - -
Résistance a l'usure ~ AH120 20-40 0.08 - 0.13 - -
1er choix AH725 45-70 0.04 - 0.08 - -
1er choix AH725 40 - 65 0.04 - 0.06 - =

ATTENTION LORS DE LA MODIFICATION DES CORPS D’OUTIL

Lors de I'utilisation de plaquettes avec rayon

RE = 2mm, Les corps d’outils standards doivent

étre modifiés “R”. (Seulement pour les modeles

TPO11, EPO11, TLS11, ELS11, HPO11)

Pour les fraises hérisson TLS11, ELS11

A partir des logements du 2éme étage, utilisez
des plaquettes avec RE = 0.4 ou 0.8 mm

Rayon de plaquette RE (mm)

Valeur de la modification (mm)

04-1.6

Pas utile

2-3.2

2
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USINAGES ACCELERES

Ebauche avec modeles TLS11 / ELS11

N L Dureté o Vitesse de  ayance par dent : fz (mm/d)
ISO Matiére usinée Priorité Nuance COUPe.
HB Ve (m/min) MJ MS AJ
. <200 1er choix AH3225 100 - 250 0.10-0.18 - -
Aciers bas carbone
S15C, etc.
C15E4, etc. - oD
<200 Résistance a I'usure T3225 100 - 250 0.10-0.18 - -
. . ” 200 - 300 1er choix AH3225 100 - 200 0.08 - 0.14 - -
Aciers au carbone et aciers alliés
. S45C, SCM440, etc.
C45, 42CrMo4, etc. - s
200 - 300 Résistance a I'usure T3225 100 - 200 0.08 -0.14 o o
. . 150 - 300 1er choix AH3225 100 - 200 0.08 -0.14 - -
Aciers doutillage
SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc. - a
150 - 300 Résistance a I'usure T3225 100 - 200 0.08 -0.14 ° o
Lo - 1er choix AH3225 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -
Aciers inoxydables
M SUS304, etc.
X5CrNi18-9, etc.
- Résistance a I'usure AH130 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -
Fontes grises 150 - 250 1er choix AH120 100 - 250 0.10-0.18 - -
FC250, etc.
250, etc. i
150 - 250 Résistance a I'usure T1215 100 - 250 0.10-0.18 - -
Fontes ductiles 150 - 250 1er choix AH120 80 - 200 0.10-0.18 - -
FCDA450, etc.
400-158, etc. - N
150 - 250 Résistance a I'usure T1215 80 - 200 0.10-0.18 - -
Alliages d'aluminium .
Si < 13% - 1er choix DS1100 200 - 500 - - 0.05-0.18
. Alli d'alumini .
EEJES CIEIMmIRTY - 1er choix DS1100 100 - 200 = - 0.05-0.18
Si=13%
- 1er choix AH130 20-60 - 0.08 - 0.14 -
Alliages Titane
Ti-6Al-4V, etc.
- Résistance a la rupture ~ AH3225 20 - 60 - 0.08 -0.14 -
s - 1er choix AH725 20 - 40 0.06 - 0.12 - -
Superalliages
Dt - Résistance a l'usure ~ AH130  20-40  006-012 - -
- Résistance a I'usure AH3225 20-40 0.06 - 0.12 - -
- Pour éliminer I'accumulation excessive de copeaux, utilisez un jet d'air. - Les conditions de coupe sont limitées par la puissance de la machine, la
- Pour éviter le collage sur les arétes de coupe (usinage de |'aluminium), rigidité de la piece et la sortie de la broche. Lorsque la largeur usinée, la
utilisez un arrosage a I'huile soluble. profondeur ou la longueur de porte-a-faux est grande, réglez Vc et fz sur
- Lors de I'usinage d'une surface interrompue ou brute, I’avance par dent (fz) les valeurs recommandées les plus basses et vérifiez la puissance et les
doit étre réduit a la valeur recommandée inférieure indiquée dans le tableau vibrations de la machine.

ci-dessus.
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Tungaloy Corporation Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z o.o.

Tungaloy de Mexico S.A. Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft
Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Turkey
Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy Benelux b.v.
Tungaloy France S.A.S.
1 ruede la Terre de feu :
91940 Les Ulis, France Tungaloy Croatia

+33-1-68486-4300
Fax: +33-1-6907-7817

www.tungaloy:.fr

Tungaloy Cutting Tool
Tungaloy ltalia S.r.l. (Shanghai) Co.,Ltd.
Tungaloy Czech s.r.o. Tungaloy Cutting Tools

(Taiwan) Co.,Ltd.

www.tungaloy.fr

ungaloy o) K3

Member IMC Group

Tungaloy Cutting Tools
(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

Tungaloy Ibérica S.L.

C FIND US ON THE CLOUD!

machiningcloud.com
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