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Des nuances pour des durées de vie 

importantes dans un large éventail de matières

Technologie 1 - Résistance au collage
Le revêtement protège du collage sur l’arête de coupe

Technologie 2 - Résistance à l'usure, à l'oxydation, 
		  et à la rupture
Le revêtement multicouche est conçu pour résister à l'usure et à l'oxydation tout 
en empêchant les microfissures de se propager dans la couche de revêtement 
pour une meilleure résistance à l'écaillage de l’arête de coupe. 

- Une technologie de revêtement nano multicouche avec trois propriétés principales pour une intégrité 
optimale de l’arête de coupe 
- Une plus grande résistance à l'usure, à la fracture, à l'oxydation, au collage et au délaminage. 

Technologie 3 - Forte adhérence revêtement / 
substrat
Le revêtement est optimisé pour une forte propriété d'adhérence avec le substrat 
afin de maintenir l’intégrité des arêtes de coupe. 

Substrat carbure
Résistance élevée à la rupture

Nouveau

Comparaison de la durée de vie de la nuance AH3225

Outil
Plaquette
Matière usinée
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Larg. usinée
Arrosage
Machine
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: EPO11R025M25.0-04 (ø25 mm, z = 4)
: ASMT11T308PDPR-MJ AH3225
: S55C
: Vc = 200 m/min
: fz = 0.1 mm/d
: ap = 3 mm
: ae = 20 mm
: A sec
: C.U. vertical, HSK63

Classique 

Longueur usinée (m)
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Le choix de la nuance optimale pour l’application et la matière usinée

- Nuance PVD pour une grande 
résistance à la rupture

- Parfaite pour l’usinage des aciers 
et aciers inoxydables en conditions 
normales d’usinage

- Nuance CVD avec une meilleure 
résistance à la rupture et l’écaillage

- Idéale pour l’usinage des aciers et 
aciers inoxydables à conditions de 
coupe élevées

- Nuance CVD avec une grande 
résistance à l’usure et l’écaillage

- Idéale pour l’usinage grande vitesse 
des fontes

Aciers AciersInox Inox
Fontes

La gamme complète des nuances de coupe

1er choix Résistance à la rupture Résistance à l’usure Etat de surface

Aciers

Inox

Fontes
 grises

Fontes 
ductiles

Non-ferreux

Alliages 
Titane

Alliages 
réfractaires

Aciers 
trempés

Matières 
usinées
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T1215

AH120

Nouveau

T3225

Nouveau

AH3225

Nouveau

Utilisation
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ASMT11T304PDPR-MJ 0.4 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T308PDPR-MJ 0.8 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T312PDPR-MJ 1.2 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T316PDPR-MJ 1.6 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T320PDPR-MJ 2 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T330PDPR-MJ 3 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11T304PDPR-MS 0.4 10.6 12.3 6.7 3.7

ASGT11T304PDFR-AJ 0.4 10.6 12.3 6.7 3.7

ASGT11T308PDFR-AJ 0.8 10.6 12.3 6.7 3.7

ASMT11-MJ                     

Nouveau
Nouveau

Nouveau
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Les p laquettes

 : 1er choix
 : Choix complémentaire

Revêtues

Désignation

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés
Non-

revêtueCermet

 : Nouveautés
 : La gamme

Attention : Le rayon de contournage lors de l’utilisation de l’outil est inférieur à la valeur RE. 
	 Si RE est égale à 1,2 mm ou plus, il sera environ 10% plus petit que RE.
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ISO HB Vc (m/min)
　　　　　　　

MJ MS AJ

< 200 AH3225 100 - 250 0.1 - 0.2 - -

< 200 T3225 100 - 250 0.1 - 0.2 - -

< 200 NS740 100 - 250 0.05 - 0.15 - -

200 - 300 AH3225 100 - 200 0.1 - 0.15 - -

200 - 300 T3225 100 - 200 0.1 - 0.15 - -

200 - 300 NS740 100 - 200 0.05 - 0.12 - -

150 - 300 AH3225 100 - 150 0.1 - 0.15 - -

150 - 300 T3225 100 - 150 0.1 - 0.15 - -

- AH3225 80 - 200 - 0.08 - 0.2 -

- AH130 80 - 200 - 0.08 - 0.2 -

150 - 250 AH120 100 - 250 0.12 - 0.2 - -

150 - 250 T1215 100 - 250 0.12 - 0.2 - -

150 - 250 AH120 80 - 200 0.12 - 0.2 - -

150 - 250 T1215 80 - 200 0.12 - 0.2 - -

- DS1100 300 - 1000 - - 0.05 - 0.2

- DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.2

- KS05F 200 - 500 - - 0.05 - 0.2

- AH130 20 - 60 0.08 - 0.13 - -

- AH3225 20 - 60 0.08 - 0.13 - -

- AH725 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

- AH130 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

- AH120 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

40 - 50 HRC AH725 45 - 70 0.04 - 0.08 - -

50- 60 HRC AH725 40 - 65 0.04 - 0.06 - -

R

0.4 - 1.6

2 - 3.2 2

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matières usinées Nuance
Dureté

Vitesse de 
coupe Avance par dent : fz (mm/d)

Lors de l’utilisation de plaquettes avec rayon
RE ≥ 2mm, Les corps d’outils standards doivent 
être modifiés “R”. (Seulement pour les modèles 
TPO11, EPO11, TLS11, ELS11, HPO11)

Pas utile

	 Rayon de plaquette RE  (mm)

Pour les fraises hérisson TLS11, ELS11
A partir des logements du 2ème étage, utilisez 

des plaquettes avec RE = 0.4 ou 0.8 mm

ATTENTION LORS DE LA MODIFICATION DES CORPS D’OUTIL

Priorité

Aciers bas carbone
S15C, etc.
C15E4, etc.

Aciers au carbone et aciers alliés 
S45C, SCM440, etc.
C45, 42CrMo4, etc.

Aciers d›outillage
SKD61, etc.

X40CrMoV5-1, etc.

Aciers inoxydables 
SUS304, etc.

X5CrNi18-9, etc.

Fontes grises 
FC250, etc.

250, etc.

Fontes ductiles
FCD450, etc.
400-15S, etc.

Alliages d›aluminium  
Si < 13%

Alliages d›aluminium  
Si ≥ 13%

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

Superalliages 
Inconel718, etc.

Alliages de cuivre

Aciers trempés

SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc.

SKD11, etc.
X153CrMoV12, etc.

1er choix

Résistance à l'usure

Etat de surface

1er choix

Résistance à l'usure

Etat de surface

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

1er choix

1er choix

1er choix

Résistance à la rupture

1er choix

Résistance à la rupture

Résistance à l'usure

1er choix

1er choix

Modèles TPO11 / EPO11 / HPO11

Valeur de la modification (mm)
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ISO
HB Vc (m/min) MJ MS AJ

< 200 AH3225 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

< 200 T3225 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

200 - 300 AH3225 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

200 - 300 T3225 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

150 - 300 AH3225 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

150 - 300 T3225 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

- AH3225 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -

- AH130 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -

150 - 250 AH120 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

150 - 250 T1215 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

150 - 250 AH120 80 - 200 0.10 - 0.18 - -

150 - 250 T1215 80 - 200 0.10 - 0.18 - -

- DS1100 200 - 500 - - 0.05 - 0.18

- DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.18

- AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.14 -

- AH3225 20 - 60 - 0.08 - 0.14 -

- AH725 20 - 40 0.06 - 0.12 - -

- AH130 20 - 40 0.06 - 0.12 - -

- AH3225 20 - 40 0.06 - 0.12 - -

w w w . t u n g a l o y . f r

Ebauche avec modèles TLS11 /  ELS11

Priorité Nuance
Vitesse de 

coupeMatière usinée

Aciers bas carbone
S15C, etc.
C15E4, etc.

Aciers au carbone et aciers alliés 
S45C, SCM440, etc.
C45, 42CrMo4, etc.

Aciers d›outillage
SKD61, etc.

X40CrMoV5-1, etc.

Aciers inoxydables 
SUS304, etc.

X5CrNi18-9, etc.

Fontes grises 
FC250, etc.

250, etc.

Fontes ductiles
FCD450, etc.
400-15S, etc.

Alliages d'aluminium 
Si < 13%

Alliages d'aluminium 
Si ≥ 13%

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

Superalliages 
Inconel718, etc.

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à l'usure

· Pour éliminer l'accumulation excessive de copeaux, utilisez un jet d'air.
· Pour éviter le collage sur les arêtes de coupe (usinage de l'aluminium), 

utilisez un arrosage à l’huile soluble.
· Lors de l’usinage d'une surface interrompue ou brute, l’avance par dent (fz) 

doit être réduit à la valeur recommandée inférieure indiquée dans le tableau 
ci-dessus.

· Les conditions de coupe sont limitées par la puissance de la machine, la 
rigidité de la pièce et la sortie de la broche. Lorsque la largeur usinée, la 
profondeur ou la longueur de porte-à-faux est grande, réglez Vc et fz sur 
les valeurs recommandées les plus basses et vérifiez la puissance et les 
vibrations de la machine.

Avance par dent : fz (mm/d)Dureté

1er choix

Résistance à l'usure

1er choix

Résistance à la rupture

1er choix

Résistance à l'usure

Résistance à l'usure

1er choix

1er choix




