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Rapport Tungaloy 391S7-F

Plaquettes CBN innovantes pour le 
tournage accéléré des pièces dures

Plaquettes CBN
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WavyJoint

Conception innovante de la plaquette pour le tournage

Faible force de coupe

Géométrie optimisée de l'arête de coupe pour le tournage grande avance

Optimisée pour l'usinage à grande avance, l'arête de coupe crée des copeaux fins et génère des 
forces de coupe plus faibles que les plaquettes ISO.

Technologie WavyJoint pour un brasage amélioré

-  Plaquette de tournage en forme de plaquette de rainurage. Cette conception innovante permet à l'arête 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 à grande avance.

-  Les arêtes de coupe frontales et latérales forment de petits angles d'entrée qui génèrent un effet d'amincissement 
des copeaux pendant l'usinage à 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 l'arête de coupe avec un Wiper en arc.

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

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

Plaquette

Porte-outil

Matériau de la pièce
Vitesse de coupe
Avance
Profondeur de coupe
Application
Liquide de refroidissement

: STH500-SR BXA10
: 2QP-CNGA120408WL BXA10
: 2QP-CNGA120408 BXA10
: CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A
: SCM415 (60HRC)
: Vc = 150 m/min
: f = 0.9 mm/rev
: ap = 0.1 mm
: tournage externe, coupe continue
: Avec
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Plaquette 
tournante ISO 
(avec Wiper)

Plaquette de tournage 
ISO (avec un rayon de 

nez de 0,8 mm)

1

2

Pour le tournage externe à grande vitesse
Pointe CBN épaisse

Pour le tournage de face à 
grande avance

Wiper droit

Arc wiper
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t u n g a l o y . f r

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

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

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

Usinage à haute productivité (pour le tournage externe)

Usinage à haute productivité (pour le tournage frontal)

Intégration des processus d'usinage

Plaquette

Porte-outil

Matériau de la pièce
Vitesse de coupe
Avance
Profondeur de coupe
Application
Liquide de refroidissement

: STH500-SR BXA10
: 2QP-CNGA120408WL BXA10
: 2QP-CNGA120408 BXA10
: CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A
: SCM415 (60HRC)
: Vc = 150 m/min
: f = 0.1 - 1.5 mm/rev
: ap = 0.1 mm
: tournage externe, coupe continue
: Avec

: STH500-SR BXA10
: 2QP-CNGA120408WL BXA10
: 2QP-CNGA120408 BXA10
: CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A
: SCM415 (60HRC)
: Vc = 120 m/min
: f = 0.1 - 1.5 mm/rev
: ap = 0.1 mm
: tournage de face, coupe continue
: Avec

Plaquette de tournage 
ISO (avec wiper)

Plaquette de tournage 
ISO (avec wiper)

Plaquette de tournage 
ISO

(avec rayon de nez 0.8 mm)

Plaquette de tournage 
ISO

(avec rayon de nez 0.8 mm)

Avance: f (mm/rev)

Avance: f (mm/rev)

Rz = moins de 3.2 μm

Rz = moins de 3.2 μm

Rz = 3.2 μm ou plus

Rz = 3.2 μm ou plus

Support droit Support gauche

Intégration

Plaquettes ISO

Plaquette

Porte-outil

Matériau de la pièce
Vitesse de coupe
Avance
Profondeur de coupe
Application
Liquide de refroidissement
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STH300-SR 3 3 0.3  20 5

STH500-SR 5 5 0.3  25 5.5

ISO CW

3
100 - 230 0.08 - 0.12 0.4 - 1

100 - 230 0.08 - 0.12 0.4 - 0.8

5
100 - 230 0.08 - 0.12 0.5 - 1.5

100 - 230 0.08 - 0.12 0.5 - 0.8

diamètre 10 mm

PLAQUETTES

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Matériaux durs

Tournage ex te rne et  f ronta l  de p ièces en ac ie rs t rempés

 : Nouveau

Prep. arête

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Désignation Taille 
siège

Profondeur de coupe
ap (mm)

Avance
f (mm/rev)

Vitesse de coupe
Vc (m/min)Application

Externe

Face

Externe

Face

La plaquette TungCut est positionnée perpendiculairement à l'axe central de la pièce. Cela 
minimise l'interférence de l'outil lorsqu'il coupe depuis le côté de la queue, ce qui facilite l'usinage 
d'arbres de petits diamètre.

Interférence minimale avec l'outil

Plaquettes ISO

 : Premier choix
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CW±0.025

STH300-SR 3
1.5

0.4

STH500-SR 5
2.5

0.7

t u n g a l o y . f r

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.

En raison de la géométrie du Wiper, il faut s'assurer que la machine est programmée de manière à 
ce que la section du Wiper de l'arête de coupe passe complètement au-dessus de l'arête de la pièce 
lors du tournage externe ou du tournage de face. Sinon, il restera du matériau non coupé sur la pièce. 
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

Plaquette

Porte-outil

Matériau de la pièce
Vitesse de coupe
Avance
Profondeur de coupe
Application
Liquide de refroidissement

: STH500-SR BXA10
: 2QP-CNGA120408 BXA10
: CTEL2525-5T12
: ACLNL2525M12-A
: SCM415 (60HRC)
: Vc = 150 m/min
: f = 0.1, 1 mm/rev
: ap = 0.1 mm
: tournage externe, coupe continue
: Avec

Avancce: f = 1 mm/rev Avance: f = 0.1 mm/rev

Qualité de surface
Ra = 0.3 μm

Qualité de surface
Ra = 0.4 μm

Plaquettes de tournage ISO (avec 
un rayon de nez de 0,8 mm)

Désignation Application
Contre-dépouille 
minimum requis 

(mm)
Externe

Frontal

Externe

Frontal

Précautions à prendre lors du tournage avec TungCut

Tournage fontal Tournage externe

Contre-
dépouille

Direction avance
Direction 
avance

Contre-dépouille
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Concurrent

Productivité

X8

SUJ2 / B1 (60HRC)

Arbre

0.1 x 3 passes
Tournage externe

Avec

Type de pièce
Porte-outil
Plaquette
Nuance

Matériau de la pièce

Résultats

Vitesse de coupe: Vc (m/min)

Avance : f (mm/rev)
Profondeur de coupe : ap (mm)

Application
Liquide de refroidissement

TungCut CBN a permis une vitesse d'avance 
8 fois supérieure à celle de la plaquette ISO 
concurrente.
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EXEMPLES PRATIQUES
Arbre

0.055 x 91 passes
Tournage externe

Avec

Une pièce 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
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