Member IMC Group I

Plaquettes CBN

TUNGCUT

Rapport Tungaloy 391S7-F
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TUNGCUT

Géeomeétrie de brasage unique des plaquettes
TungCut a pointe CBN pour le tournage
continu a grande avance des aciers trempés

| Conception innovante de la plaquette pour le tournage

@ Géométrie optimisée de I'aréte de coupe pour le tournage grande avance

- Plaquette de tournage en forme de plaquette de rainurage. Cette conception innovante permet a l'aréte de coupe
d'avoir des Wiper plus longs que ceux de la plaquette ISO traditionnelle. Ainsi, la finition de surface est supérieure
dans l'usinage a grande avance.

- Les arétes de coupe frontales et latérales forment de petits angles d'entrée qui générent un effet d'amincissement
des copeaux pendant I'usinage a une vitesse d'avance élevée.

Remarque : lorsqu'elle est utilisée pour le rainurage, la plaquette n'offre pas de coins carrés au fond de la rainure en
raison du profil de I'aréte de coupe avec un Wiper en arc.

@ Technologie WavydJoint pour un brasage amélioré

- La technologie WavydJoint permet d'améliorer la liaison entre la pointe CBN et la plaquette en carbure. Une pointe
CBN épaisse dissipe la chaleur accumulée sur l'aréte de coupe lors de I'usinage a grande avance, ce qui empéche
la pointe CBN de se dé-braser.

Wiper droit

Arc wiper

Pour le tournage de face a
grande avance

Pointe CBN épaisse N .
Pour le tournage externe a’grande vitesse

I Faible force de coupe

Optimisée pour l'usinage a grande avance, I'aréte de coupe crée des copeaux fins et génére des
forces de coupe plus faibles que les plaquettes ISO.
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5% Porte-outil : CTEL2525-5T12
228 60 : ACLNL2525M12-A
S8 Matériau de la piece : SCM415 (60HRC)
2 EE 40 Vitesse de coupe : Ve = 150 m/min
2 o Avance : f=0.9 mm/rev
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TUNGCUT Plaguette Plaquette de tournage

tournante ISO ISO (avec un rayon de
(avec Wiper) nez de 0,8 mm)
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| Usinage a haute productivité (pour le tournage externe)

Un wiper d'arc sur l'aréte de coupe avant permet d'obtenir une finition de surface élevée lors du
tournage externe a des vitesses d'avance élevées.

12 : 2QP-CNGA120408WL BXA10
: 2QP-CNGA120408 BXA10
Porte-outil : CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A

Avance: f (mm/rev) . Plaquette : STH500-SR BXA10
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TUNGCUT

Plaquette de tournag Matériau de la piece : SCM415 (60HRC)
ISO (avec wiper) Vitesse de coupe : Ve = 150 m/min
Plaquettel ggtoumage Avance :f=0.1-1.5mm/rev
avecrayon denez 0.8 mml iroffndeur de coupe :ap=0.1 mm
) pplication : tournage externe, coupe continue
[V ] Rz = moins de 3.2 ym Liquide de refroidissement : Avec

[[X]Rz=3.2 ymou plus

l Usinage a haute productivité (pour le tournage frontal)

Les wipers droits sur les arétes de coupe latérales permettent d'obtenir une finition de surface
élevée lors du tournage de face a des vitesses d'avance élevées

Avance: f (mm/rev) Plaquette : STH500-SR BXA10
1.2 1 2QP-CNGA120408WL BXA10

: 2QP-CNGA120408 BXA10
Porte-outil : CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A

0.3

TUNGCUT

Plaquette de tournag Matériau de la piece : SCM415 (60HRC)
ISO (avec wiper) Vitesse de coupe 1 Ve =120 m/min
Plaquette de toumage Avance :f=0.1-1.5 mm/rev
Profondeur de coupe :ap =0.1 mm
) Application : tournage de face, coupe continue
[V ] Rz = moins de 3.2 um Liquide de refroidissement : Avec

[X]Rz=3.2 ym ou plus
I Intégration des processus d'usinage

Pour éviter les interférences entre les outils, la méthode de tournage conventionnelle avec les plaquettes
ISO nécessite deux passes avec deux porte-outils différents. Lutilisation de la plaquette CBN TungCut avec
un porte-outil de rainurage permet d'intégrer les processus d'usinage en une seule passe.

Plaquettes ISO TUNGCUT

Support droit Support gauche

Intégration
—P <— »
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B Interférence minimale avec I'outil

La plaquette TungCut est positionnée perpendiculairement a I'axe central de la piece. Cela
minimise l'interférence de I'outil lorsqu'il coupe depuis le c6té de la queue, ce qui facilite I'usinage
d'arbres de petits diamétre.

TUNGCUT Plaquettes ISO

B PLAQUETTES
STH

Tournage externe et frontal de pieces en aciers trempés

RE

CW

7

INSL Ref.
Bl Aciers
M Inox
Fontes
Non-ferreux
Superalliages
Matériaux durs | % % : Premier choix
CBN Prep. aréte
Désignation | [31° (cW:0s RE |2 INSL| h | SR
i (S01325)
m
STH300-SR 3 3 03 | @ 20 5 O
STH500-SR 5 5 03 | @ 25 5.5 (@)
@ : Nouveau

I CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ow opicaton  VWegsedecowe  Profondeur decowe  Auarce
Externe 100 - 230 0.08 - 0.12 0.4-1
° Face 100 - 230 0.08 - 0.12 0.4-0.8
Externe 100 - 230 0.08 - 0.12 0.5-1.5
° Face 100 - 230 0.08 - 0.12 0.5-0.8
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Il Précautions a prendre lors du tournage avec TungCut

& La géométrie du Wiper est constituée d'un long arc. Par conséquent, la plaquette CBN TungCut
permet d'obtenir une finition de surface ondulée, malgré des résultats avec d'excellentes valeurs Ra.

Plaquettes de toumage ISO (avec

TUNGCUT un rayon de nez de 0,8 mm) Plaquette : STH500-SR BXA10
Avancce: f = 1 mm/rev Avance: f = 0.1 mm/rev : 2QP-CNGA120408 BXA10
Porte-outil : CTEL2525-5T12

: ACLNL2525M12-A
Matériau de la piece : SCM415 (60HRC)

Vitesse de coupe : Ve =150 m/min
Avance :f=0.1,1 mm/rev
DRbRbbRbbbbbanbiibbitdl ol Profondeur de coupe :ap = 0.1 mm
Application : tournage externe, coupe continue
W e Liquide de refroidissement : Avec
(RN peddebbbababobibd -
Qualité de surface Qualité de surface
Ra =0.3 pm Ra = 0.4 ym

& En raison de la géométrie du Wiper, il faut s'assurer que la machine est programmée de maniére a

ce que la section du Wiper de I'aréte de coupe passe complétement au-dessus de l'aréte de la piéce
lors du tournage externe ou du tournage de face. Sinon, il restera du matériau non coupé sur la piéce.
Lors de la coupe vers le mur ou le fond, prévoir une contre-dépouille appropriée, comme indiqué ci-
dessous, au niveau du mur ou du fond afin d'éliminer le matériau non coupé

Tournage fontal Tournage externe
Contre-dépouille
Désignation |CW=0.025| Application |minimum requis { v
(mm) ol
Externe 1.5 }
STH300-SR 3
Frontal 0.4
Externe 2.5
STH500-SR 5
Frontal 0.7
tungaloy.fr 5
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I EXEMPLES PRATIQUES

Type de piéce Arbre Arbre
Porte-outil CTER2525-3T25 CTER2525-3T09
Plaquette STH300-SR STH300-SR
Nuance BXA10 BXA10
SuUJ2 / B1 (60HRC) SKD11 / X153CrMoV12 (60 - 64HRC)

Matériau de la piece

% Vitesse de coupe: Vc (m/min) 150 120

2 o| Avance : f (mm/rev) 0.8 1

:g ’% Profondeur de coupe : ap (mm) 0.1 x 3 passes 0.055 x 91 passes
'g ©| Application Tournage externe Tournage externe
8 Liquide de refroidissement Avec Avec

L Productivité
”””” A X8

-
o
==

Une piéce de 5 mm devait etre enlevée par
tournage externe. TungCut CBN a permis
"""" d'obtenir une vitesse d'avance élevée
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> de 1 mm/tr, ce qui a permis de réduire
considérablement le temps d'usinage

o ©
o

IS
o

Résultats

N
(=]

Efficacité d'usinage
(Ve x )

0
TUNGCUT Concurrent

TungCut CBN a permis une vitesse d'avance
8 fois supérieure a celle de la plaquette ISO
concurrente.
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Tungaloy Corporation Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

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 rue de la Terre de feu :
91940 Les Ulis, France Tungaloy Croatia

+33-1-6486-4300
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
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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.

(‘* FIND US ON THE CLOUD!
\S machiningcloud.com

/\ EEE
1

-
/\TL/\S @ .’\L-|:|".’;’.IJT-'.‘

e R

a0
Dr. Carbide Eg’;
® App

Tungaloy






