
GrooveLine

／

Gammes améliorées de cartouches modulaires et de porte-

plaquettes monobolocs avec unité d’arrosage haute pression

Rapport Tungaloy no 416-G

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



U S I N A G E S  A C C É L É R É S



GrooveLine

／

Les gammes d'usinage de gorge révolut ionnaires 

TetraMini-Cut et TetraForce-Cut proposent des 

plaquettes rectifiées dans une conception de bridage 

unique, pour une stabi l i té des plaquettes et une 

répétabilité exceptionnelles. 

w w w . t u n g a l o y . f r
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AH7025

／

Plaquettes d'usinages de gorges polyvalentes 

avec 4 arêtes de coupe économiques

Effort de coupe

Résiste à 
l’effort de coupe

Positionnement

Pièce Pièce 
usinéeusinée

Protège les 
pointes non 
utilisées

Système de bridage à 3 points  Le logement de plaquette protège 

toutes les arêtes de coupe non utiliséesLa conception unique du logement permet

une répétabilité de positionnement précise 

de la hauteur de l’arête de coupe. 
La conception robuste et stable du bridage protège 

les pointes de plaquette non utilisées de tout 

dommage pendant le fonctionnement.

Résultat : augmentation significative de la durée de vie de l’outil et de la stabilité des 

opérations d’usinage

nuance idéale pour l’application d’usinage de gorges

- Dureté du revêtement accrue de 20 % 

- La structure du revêtement multicouche empêche la 

propagation des microfissures, ce qui réduit les défaillances 

de la plaquette 

- Force d’adhésion améliorée entre le revêtement et la 

couche de substrat en carbure

Substrat en carbure hautement résistant à l’usure et à la rupture, 

pour des performances d’usinage de gorges optimales

AH7025 utilise la première technologie au monde de 
revêtement PVD AlTiN multicouche nano-structuré à 
forte teneur en aluminium. 
Caractéristiques :

Acier Inoxydable Fonte Superalliages



5w w w . t u n g a l o y . f r

USINAGE ACCÉLÉRÉ

s

Voir p. 23

Voir p. 6

- Porte-outils munis d'un système d'arrosage direct sans 
tuyau

- Outil flexible qui s'adapte aux tours CNC standards 
ainsi qu'aux machines suisses

- Un même porte-outil peut porter des plaquettes de 

une maîtrise optimale des copeaux 

d’application

efficaces 

direct  jet
u n gT

Brise-copeaux 3D 
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20° 20°10°

AH7025

AH725

sH725

6°

- Gamme étendue d’outils permettant de sélectionner facilement la plaquette idéale 

- Même porte-outil pour l’usinage de gorges et le filetage

Ajout majeur à la gamme de brise-copeaux de style TCG
Gamme améliorée pour une plus grande flexibilité

- Choisissez le meilleur des trois types de plaquettes selon les 

exigences d’usinage

- Différentes largeurs et différents rayons de pointe sont disponibles 

pour les trois types de plaquettes

- La préparation optimisée de l’arête 

et de l’angle de coupe améliore la 

résistance à la rupture, pour une coupe 

lisse

- Nuance  AH7025 présentant une 

combinaison supérieure de résistance à 

l’usure et à la rupture 

- Un large angle de coupe garantit une 

coupe fluide pour une excellente finition 

de surface

- La plaquette de la nuance AH725 a 

une préparation de l’arête solide pour 

une grande résistance à la rupture

- Finition de surface haute qualité et précision 

grâce à l’arête de coupe vive

- Niveau de qualité équivalent à celui du cermet

-  Le revêtement  ext rêmement  dur  sur  la 

nuance SH725 offre des arêtes de coupe vives, 

parfaites pour l’usinage de gorges de petites 

pièces

- L’arête de coupe vive permet une coupe lisse, ce qui limite la formation de bavures

- Convient pour un large éventail d’opérations de filetage

Pour améliorer… 
- L’écaillage
- La durée de vie de l’outil

Pour améliorer…
- La qualité de la surface de finition
- La formation de bavures
- Le broutement

TCG
TCS 
- Rayon de pointe : 0,1 - 0,3 mm

- Arête affûtée

TCP
- Rayon de pointe : 0,05 - 0,1 mm

- Arête légèrement affûtée

TCP-F
- Rayon de pointe : 0,05 - 0,1 mm

- Arête vive (non affûtée)
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Acuité de l’arête de coupe

Usinage de gorges

Filetage

Type TCG (arête affûtée) Type TCP (arête légèrement affûtée) Type TCP-F (arête vive)

Type TCT

(Maîtrise des 
copeaux)

Type TCS (brise-copeaux 3D)

 - Le brise-copeaux présente un creux, comme 

une rainure, sur la face de coupe pour faciliter 

l’élimination des copeaux lors des coupes 

légères 

 - Disponible dans la nuance AH7025 pour une 

résistance accrue à l’usure et à la rupture
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USINAGE ACCÉLÉRÉ

Capacité de profondeur de gorge et 
capacité de diamètre maximal. Tronçonnage de dia. max.

Opération d’usinage près de l

FILETAGE ET USINAGE DE GORGES PRÉCIS

Diamètre max.
øD max. (mm)

Diamètre minimum pour 
l’usinage de gorges frontales 

Diamètre frontal min.
DAXN (mm)

Profondeur de gorge
T (mm)
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Profondeur de gorge max.
CDX (mm)
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sH725

Porte-plaquettes
Plaquette
Matières usinées

: STCR2525Z18
: TCS18R200-020 AH7025
:  S45C / C45

après 1 600 gorges

après 1 600 gorges

ÉcaillageÉcaillageAcier allié Acier inoxydable

Porte-plaquettes
Plaquette
Matières usinées
Vitesse de coupe
Avance
Largeur de gorge
Profondeur de gorge
Type d'arrosage

Porte-plaquettes
Plaquette
Matières usinées
Vitesse de coupe
Avance
Largeur de gorge
Profondeur de gorge

: STCR1010X18
: TCP18R200F-010 SH725
: SUS304 / X5CrNi18-9
: Vc  = 120 m/min
: f = 0,05 mm/tour

: 2,5 mm

: STCR2525Z18
: TCG18R200-020 AH7025
: SCM440 / 42CrMo4
: Vc  = 180 m/min
: f = 0,07 mm/tour

: 2,5 mm

Nombre de gorges traitées Nombre de gorges traitées
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Nombre de pièces usinées
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Rigidité de l’outil

Nombre de pièces usinées
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Processus : mesurer #1  
usinage  mesurer #2

Déplacement de la position de l’arête de 
coupe : Différence entre les mesures #1 et #2

Direction H

Direction F

Direction H Direction F

PERFORMANCES DE COUPE

Maîtrise des copeaux

Durée de vie de l’outil

ConcurrentConcurrent ConcurrentConcurrent

PVD concurrentPVD concurrent

PVD concurrentPVD concurrent

Acier
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Avance : f (mm/tour)

La position du brise-copeaux peut varier selon la largeur de 
gorge. Pour l’élargissement, il est recommandé de positionner 
le brise-copeaux près de la passe d’élargissement.

Position du brise-copeaux : côté gauche
Passe d’élargissement : côté gauche

Position du brise-copeaux : côté droit
Passe d’élargissement : côté droit

Première passe
Passe 
d’élargissement

Première passe
Passe 
d’élargissement
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direct  jet
u n gT direct  jet

u n gT

direct  jet
u n gT système

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Alliage de titane : tournage externe 
(Ti-6Al-4V)

Matériau
Porte-plaquettes
Plaquette
Vitesse de coupe
Vitesse d’ avance
Largeur de gorge
Profondeur de gorge
Type d’ arrosage

: Ti-6Al-4V
: STCR1212X18-CHP
: TCP18R200F-010 SH725
: Vc = 100 m/min
: f = 0,05 mm/tour
: 2 mm
: 2,5 mm
: Huile

Arrosage externe avec une 
pression normale (à 1,5 MPa)1,5 MPa 7 MPa

La conception sans tube rationalise l’installation de l’outil
L’arrosage permet une productivité élevée

Système DirectTungJet

Pas besoin d’installer un tube d’arro-

sage. 

Évite l’enchevêtrement de copeaux sur 

les tubes et rationalise les changements 

d’outil.

Sortie d’arrosage sur 
le porte-outil

Outils

Porte-outil

L’arrosage est fourni directement depuis le porte-outil 

sur les outils

Outil

Porte-outil
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W
F

H
F

HBH

B
H

LF
LH

CWN-CWX

STCR/L-18

CWN CWX H B LF LH HF WF HBH 

STCR/L1010X18 0,33 3 10 10 120 18,5 10 10 4,5 TC*18…                       1,2

STCR/L1212F18 0,33 3 12 12 85 18,5 12 12 2,5 TC*18…                      1,2

STCR/L1212X18 0,33 3 12 12 120 18,5 12 12 2,5 TC*18…                        1,2

STCR/L1616X18 0,33 3 16 16 120 18,5 16 16 - TC*18…                        1,2

STCR/L2020H18 0,33 3 20 20 100 18,5 20 20 - TC*18…                        1,2

STCR/L2020X18 0,33 3 20 20 120 23,0 20 25 - TC*18…                        1,2

STCR/L2525Z18 0,33 3 25 25 135 23,0 25 30 - TC*18…                        1,2

TCP18L… TCP18R…

STCR**18  CSTC-4L100DL T-1008/5

STCL**18 CSTC-4L100DR T-1008/5

Outils d’usinage de gorges de précision avec une plaquette de forme unique pour une machine suisse et des tours généraux

Illustration : côté droit.

- Le porte-outil côté droit (STCR…) s’utilise avec les plaquettes du côté droit (TC*18R…) 

  et le porte-outil du côté gauche (STCL...)  avec les plaquettes du côté gauche (TC*18L...).

PIÈCES DÉTACHÉES

Vis de bridageDésignation  Clé

Couple*Désignation

Plaquette côté gauche Plaquette côté droit

*Couple : couple recommandé (N m) pour le bridage

Plaquette
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5.
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左勝手L2
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f
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H
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-
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N
-

C
W

X

STCL**18-CHP CSTC-4L100DR T-1008/5

STCR**18-CHP CSTC-4L100DL T-1008/5

CWN CWX H B LF LH HBL HF WF HBH

STCR/L1212X18-CHP*** 0,33 3 12 12 120 18,5 17,5 12 0/12 4 TC*18… 1,2

STCR/L1212X18B-CHP (1) 0,33 3 12 12 120 18,5 17,5 12 0/12 4 TC*18… 1,2

STCR/L1616X18-CHP (1) 0,33 3 16 16 120 18,5 - 16 0/16 - TC*18… 1,2

direct  jet
u n gT

 CWN CWX H B LF LH HBL HF WF HBH

STCR/L1212F18-CHP*** 0,33 3 12 12 85 18,5 17,5 12 0/12 4 TC*18… 1,2

STCR/L1212F18B-CHP 0,33 3 12 12 120 18,5 17,5 12 0/12 4 TC*18… 1,2

左勝手

W
F

STCR/L1212*18B-CHP

1

5.
3 5/16”-24UNF

LF

H
F

LH

HBL

H
B

H

W
F

B
H

C
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N
-

C
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X

左勝手

W
F

STCR/L1212*18B-CHP

STCR/L-18-CHP

 CWN CWX H B LF LH HBL HF WF HBH

STCR/L2020X18-CHP** 0,33 3 20 20 120 23 - 20 25 - TC*18… 1,2

STCR/L2525Z18-CHP** 0,33 3 25 25 135 23 - 25 30 - TC*18… 1,2

LF
LH

H
F

H

C
W

N
-

C
W

X

W
F B

G1/8

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

Illustration : côté droit.

PIÈCES DÉTACHÉES

- La plaquette côté droit (TC*18R***) s’utilise avec les porte-outils côté droit (STCR***) et la plaquette côté gauche 

(TC*18L***) avec les porte-outils côté gauche (STCL***).

*Couple : couple recommandé (N m) pour le bridage

*** : à remplacer par la nouvelle conception

Porte-outil d’usinage de gorges extérieures et de filetage, compatible avec l’arrosage haute pression

Vis de bridageDésignation  Clé

Désignation Plaquette Couple*

Côté 
droit

Côté 
droit

Illustration : côté droit.

Plaquette Couple*Désignation

Plaquette Couple*Désignation

Illustration : côté droit.

*Couple : couple recommandé (N m) pour le bridage

Voir page 36 pour en savoir plus sur les raccordements et tubes d’arrosage.

sortie courant de l’été 2019
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W
B

94°

W
F

DCONMS

H

LF

LH

CWN-CWX

CWN CWX DCONMS LF LH H WB WF 

JS14H-STCL18 0,33 3 14 100 20 13 14 6 TC*18R…                       1,2

JS159F-STCL18 0,33 3 15,875 85 20 15 14 6 TC*18R…                       1,2

JS16F-STCL18 0,33 3 16 85 20 15 14 6 TC*18R…                       1,2

JS19G-STCL18 0,33 3 19,05 90 20 18 14 6 TC*18R…                       1,2

JS19X-STCL18 0,33 3 19,05 120 20 18 14 6 TC*18R…                       1,2

JS20G-STCL18 0,33 3 20 90 20 19 14 6 TC*18R…                       1,2

JS20X-STCL18 0,33 3 20 120 20 19 14 6 TC*18R…                       1,2

JS22X-STCL18 0,33 3 22 120 20 21 12,25 10 TC*18R…                       1,2

JS25H-STCL18 0,33 3 25 100 20 24 12,25 10 TC*18R…                       1,2

JS254X-STCL18 0,33 3 25,4 120 20 24 12,25 10 TC*18R…                       1,2

JS**STCL18 CSTC-4L100DL T-1008/5

JS-STCL18

Outils d’usinage de gorges de précision avec une plaquette de forme unique pour une machine suisse et des tours généraux

Illustration : côté gauche.

PIÈCES DÉTACHÉES

Vis de bridageDésignation  Clé

Désignation

- Le porte-outil côté gauche (STCL***) s’utilise avec les plaquettes du côté droit (TC*18R***)

*Couple : couple recommandé (N m) pour le bridage

Couple*Plaquette
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LF

W
F

H
B

C
W

N
-C

W
X

STCAR/L18-CHP

CWN CWX WF H LF B

STCAR/L18-CHP 0,33 3 7,5 33 38 7,2 TC*18… 1,2

STCAL18-CHP CSTC-4L100DR T-1008/5

STCAR18-CHP CSTC-4L100DL T-1008/5

CHSR/L-CHP

H
B

H

H
B

G 1/8"-28

W
PO

S
H

B
K

W OAL

G 1/8"-28

4
.5

(LFASSY**)
(LPOS)

(W
FA

SS
Y*

)

CHSR/L**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N PLUGG1/8ISO1179

H B OAL LPOS WPOS HBKW HBH

CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105,5 15,1 12 10

CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105,5 20,1 7 5

SRM5-04451 5

SRM6X12DIN6912 8,5

SRM6X20-XT 8,5

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

Illustration : côté gauche.

PlaquetteDésignation Couple*

Cartouche modulaire avec trous d’arrosage haute pression

PIÈCES DÉTACHÉES

Vis de bridageDésignation  Clé

Illustration : côté droit.

•Voir page 36 pour en savoir plus sur le raccordement des tubes

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

PIÈCES DÉTACHÉES

 Couple recommandé

Désignation

Désignation Vis Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé

Vis de bridage Couple (N/m)

Joint torique Bouchon

Queue pour cartouche, avec trous d’arrosage haute pression

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (WF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (LF)
- Utilisez le cartouche du côté droit pour le porte-outil côté droit.

*Couple : couple recommandé (N∙m) pour le bridage   
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CHSN-CHP

LPR

W
P

O
S

D
C

O
N

M
S

(LFASSY**)
(LPOS)

(W
FA

S
S

Y
*)

DCONMS LPR LPOS WPOS

C3CHSN19045-CHP** 32 45 17,5 18,5

C4CHSN21047-CHP 40 46,5 21,5 21

C5CHSN26047-CHP 50 47 22,5 26

C6CHSN33050-CHP 63 50 24,5 32,5

C*CHSN**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912  SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N

CHFVR/L-CHP

OALH
B

H

(W
FA

SS
Y*

)

G 1/8"-28

G 1/8"-28

H
B

4.
5

LH

(W
P

O
S

)

H
B

KW

LPOS
(LFASSY**)

H B OAL LH LPOS WPOS HBKW HBH

CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 28 135,1 0,5 5 10

CHFVR/L2020-CHP 25 25 140 28 135,1 0,5 0 5

CHFVR/L**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912  SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N PLUGG1/8ISO1179

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique

Queue TungCap pour cartouche, avec trous d’arrosage haute pression

Illustration : côté droit.

Désignation

- Utilisez le cartouche côté gauche pour le porte-outil côté droit.

Queue pour cartouche, avec trous d’arrosage haute pression

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique Bouchon

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (LF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (WF)

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (WF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (LF)
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CHFVN-CHP

W
B

LPOS

D
C

O
N

M
S

(W
P

O
S

)

(W
FA

S
S

Y
*)

(LFASSY**)

DCONMS LPOS WB WPOS

C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 1,5

C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 1,5

C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 1,5

C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8,5

C*CHFVN**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 OR5X1N

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

Queue TungCap pour cartouche, avec trous d’arrosage haute pression

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (LF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (WF)
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TCS18R (p. 17) TCG18R/L (p. 18) TCP18R/L (p. 19) TCP18R/L-F (p. 20)

AH7025 AH7025 AH725 SH725

0,33 0,05

0,43 0,05

0,50 0,05

0,75 0,05

0,95 0,05

1,00
0,05

0,1

1,20
0,05

0,1

1,25

0,05

0,1

0,2

1,30 0,2

1,40
0,1

0,2

1,45

0,05

0,1

0,2

1,50

0,05

0,1

0,2

1,60 0,2

1,70 0,2

1,75

0,05

0,1

0,2

1,85 0,2

1,95 0,2

2,00 

0,05

0,1

0,2

2,25 0,2

2,30 0,2

2,50

0,1

0,2

0,3

2,65 0,3

2,80 0,3

3,00

0,1

0,2

0,3

 : gamme

Arête affûtée Arête légèrement affûtée Arête vive

Largeur de gorge
W 

Rayon de pointe
rε 

Guide de sélection des plaquettes TetraMini-Cut

Arête affûtée

 : nouveau produit
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TCS18R

AH7025
D G CW RE CDX S

TCS18R100-010 1 0,1 2 4

TCS18R120-010 1,2 0,1 2 4

TCS18R125-010 1,25 0,1 2 4

TCS18R125-020 1,25 0,2 2 4

TCS18R130-020 1,3 0,2 3,5* 4

TCS18R140-010 1,4 0,1 3,5* 4

TCS18R140-020 1,4 0,2 3,5* 4

TCS18R145-010 1,45 0,1 3,5* 4

TCS18R150-010 1,5 0,1 3,5* 4

TCS18R150-020 1,5 0,2 3,5* 4

TCS18R160-020 1,6 0,2 3,5* 4

TCS18R170-020 1,7 0,2 3,5* 4

TCS18R175-010 1,75 0,1 3,5* 4

TCS18R175-020 1,75 0,2 3,5* 4

TCS18R185-020 1,85 0,2 3,5* 4

TCS18R195-020 1,95 0,2 3,5* 4

TCS18R200-010 2 0,1 3,5* 4

TCS18R200-020 2 0,2 3,5* 4

TCS18R225-020 2,25 0,2 3,5* 4

TCS18R230-020 2,3 0,2 3,5* 4

TCS18R250-010 2,5 0,1 3,5* 4

TCS18R250-020 2,5 0,2 3,5* 4

TCS18R250-030 2,5 0,3 3,5* 4

TCS18R265-030 2,65 0,3 3,5* 4

TCS18R280-030 2,8 0,3 3,5* 4

TCS18R300-010 3 0,1 3,5* 4

TCS18R300-020 3 0,2 3,5* 4

TCS18R300-030 3 0,3 3,5* 4

T

øD max

CUTDIA

7

C
D

X

S

CW±0.02

RE

650

600

550

500

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0
3,1 3,2 3,3 3,4 3,5

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

PLAQUETTES

*Profondeur de gorge et diamètre de pièce usinée max. (øDmax.)
Le diamètre maximum de la pièce usinée est limité relativement à la 
profondeur de coupe, afin d’éviter toute collision entre la plaquette et 
la pièce usinée.

Diamètre max.
de coupe (mm)

 : gamme

Désignation Dimensions (mm)

Profondeur de gorge
T (mm)

D
ia

m
è

tr
e

 m
a

x
.

ø
D

 m
a

x
. 

(m
m

)

Nuance
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TCG18R/L

AH7025
D G CW RE CDX S

TCG18R/L100-010 1 0,1 2 4

TCG18R/L120-010 1,2 0,1 2 4

TCG18R/L125-010 1,25 0,1 2 4

TCG18R/L125-020 1,25 0,2 2 4

TCG18R/L130-020 1,3 0,2 2 4

TCG18R/L140-010 1,4 0,1 3,5* 4

TCG18R/L140-020 1,4 0,2 3,5* 4

TCG18R/L145-010 1,45 0,1 3,5* 4

TCG18R/L145-020 1,45 0,2 3,5* 4

TCG18R/L150-010 1,5 0,1 3,5* 4

TCG18R/L150-020 1,5 0,2 3,5* 4

TCG18R/L160-020 1,6 0,2 3,5* 4

TCG18R/L170-020 1,7 0,2 3,5* 4

TCG18R/L175-010 1,75 0,1 3,5* 4

TCG18R/L175-020 1,75 0,2 3,5* 4

TCG18R/L185-020 1,85 0,2 3,5* 4

TCG18R/L195-020 1,95 0,2 3,5* 4

TCG18R/L200-010 2 0,1 3,5* 4

TCG18R/L200-020 2 0,2 3,5* 4

TCG18R/L225-020 2,25 0,2 3,5* 4

TCG18R/L230-020 2,3 0,2 3,5* 4

TCG18R/L250-010 2,5 0,1 3,5* 4

TCG18R/L250-020 2,5 0,2 3,5* 4

TCG18R/L250-030 2,5 0,3 3,5* 4

TCG18R/L265-030 2,65 0,3 3,5* 4

TCG18R/L280-030 2,8 0,3 3,5* 4

TCG18R/L300-010 3 0,1 3,5* 4

TCG18R/L300-020 3 0,2 3,5* 4

TCG18R/L300-030 3 0,3 3,5* 4

S

CW±0.02

RE

C
D

X

T

øD max

CUTDIA

7

650

600

550

500

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0
3,1 3,2 3,3 3,4 3,5

 : gamme

Désignation

Nuance
Dimensions (mm)

*Profondeur de gorge et diamètre de pièce usinée max. 

(øDmax.)
Le diamètre maximum de la pièce usinée est limité relativement 
à la profondeur de coupe, afin d’éviter toute collision entre la 
plaquette et la pièce usinée.

(arête affûtée)

Diamètre max.
de coupe (mm)

PLAQUETTES

Profondeur de gorge
T (mm)

D
ia

m
è

tr
e

 m
a

x
.

ø
D

 m
a

x
. 

(m
m

)
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S

CW±0.02

RE

C
D

X

TCP18R/L

AH725
D G CW RE CDX S

TCP18R/L033-005 0,33 0,05 0,8 4

TCP18R/L043-005 0,43 0,05 1,2 4

TCP18R/L050-005 0,5 0,05 1,2 4

TCP18R/L075-005 0,75 0,05 2 4

TCP18R/L095-005 0,95 0,05 2 4

TCP18R/L100-010 1 0,1 2 4

TCP18R/L120-010 1,2 0,1 2 4

TCP18R/L125-010 1,25 0,1 2 4

TCP18R/L140-010-35 1,4 0,1 3,5* 4

TCP18R/L145-010 1,45 0,1 2,5 4

TCP18R/L145-010-35 1,45 0,1 3,5* 4

TCP18R/L150-010 1,5 0,1 2,5 4

TCP18R/L150-010-35 1,5 0,1 3,5* 4

TCP18R/L175-010 1,75 0,1 2,5 4

TCP18R/L175-010-35 1,75 0,1 3,5* 4

TCP18R/L200-010 2 0,1 2,5 4

TCP18R/L200-010-35 2 0,1 3,5* 4

TCP18R/L250-010 2,5 0,1 2,5 4

TCP18R/L250-010-35 2,5 0,1 3,5* 4

TCP18R/L300-010 3 0,1 2,5 4

TCP18R/L300-010-35 3 0,1 3,5* 4

T

øD max

CUTDIA

7

650

600

550

500

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0
3,1 3,2 3,3 3,4 3,5

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

 : gamme

Désignation

Nuance
Dimensions (mm)

(arête légèrement affûtée)

*Profondeur de gorge et diamètre de pièce usinée max. 

(øDmax.)
Le diamètre maximum de la pièce usinée est limité relativement 
à la profondeur de coupe, afin d’éviter toute collision entre la 
plaquette et la pièce usinée.

Diamètre max.
de coupe (mm)

Profondeur de gorge
T (mm)

D
ia

m
è

tr
e

 m
a

x
.

ø
D

 m
a

x
. 

(m
m

)

PLAQUETTES
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C
D

X

S

CW±0.02

RE

TCP18R/L-F

SH725
D G CW RE CDX S

TCP18R/L033F-005 0,33 0,05 0,8 4

TCP18R/L043F-005 0,43 0,05 1,2 4

TCP18R/L050F-005 0,5 0,05 1,2 4

TCP18R/L075F-005 0,75 0,05 2 4

TCP18R/L095F-005 0,95 0,05 2 4

TCP18R/L100F-005 1 0,05 2 4

TCP18R/L100F-010 1 0,1 2 4

TCP18R/L120F-005 1,2 0,05 2 4

TCP18R/L120F-010 1,2 0,1 2 4

TCP18R/L125F-005 1,25 0,05 2 4

TCP18R/L125F-010 1,25 0,1 2 4

TCP18R/L140F-010-35 1,4 0,1 3,5* 4

TCP18R/L145F-005-35 1,45 0,05 3,5* 4

TCP18R/L145F-010 1,45 0,1 2,5 4

TCP18R/L145F-010-35 1,45 0,1 3,5* 4

TCP18R/L150F-005-35 1,5 0,05 3,5* 4

TCP18R/L150F-010 1,5 0,1 2,5 4

TCP18R/L150F-010-35 1,5 0,1 3,5* 4

TCP18R/L175F-005-35 1,75 0,05 3,5* 4

TCP18R/L175F-010 1,75 0,1 2,5 4

TCP18R/L175F-010-35 1,75 0,1 3,5* 4

TCP18R/L200F-005-35 2 0,05 3,5* 4

TCP18R/L200F-010 2 0,1 2,5 4

TCP18R/L200F-010-35 2 0,1 3,5* 4

TCP18R/L250F-010 2,5 0,1 2,5 4

TCP18R/L250F-010-35 2,5 0,1 3,5* 4

TCP18R/L300F-010 3 0,1 2,5 4

TCP18R/L300F-010-35 3 0,1 3,5* 4

T

øD max

CUTDIA

7

650

600

550

500

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0
3,1 3,2 3,3 3,4 3,5

PLAQUETTES

 : gamme

Désignation
Nuance

Dimensions (mm)

(arête vive)

*Profondeur de gorge et diamètre de pièce usinée max. (øDmax.)
Le diamètre maximum de la pièce usinée est limité relativement à la 
profondeur de coupe, afin d’éviter toute collision entre la plaquette et 
la pièce usinée.

Diamètre max.
de coupe (mm)

Profondeur de gorge
T (mm)

D
ia

m
è

tr
e

 m
a

x
.

ø
D

 m
a

x
. 

(m
m

)
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AH725
D G PDX CDX RE PNA S

TCT18R/L-60N-010 0,8 3 1,6 2,67 0,1 60º 4

TCT18R/L-60N-020 1,5 3 1,6 2,57 0,2 60º 4

SH725
D G PDX CDX RE PNA S

TCT18FR-60A-005 0,4 1 0,6 0,99 0,05 60º 4

TCT18FR-60A-010 1 2 1 1,63 0,1 60º 4

RE PDX

S
C

D
X

PNA

TCT18R/L

TCT18FR

RE PDX

S

C
D

X

PNA

ø
D

L1

ø
D

L1

ø
D

L1

f

ø
D

ø
d1

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

PLAQUETTES

 : gamme

 : gamme

Désignation

Désignation

Nuance

Nuance

Dimensions (mm)

Dimensions (mm)

pas max.

pas max.

pas min.

pas min.

(Pour le filetage/arête légèrement affûtée)

(pour le filetage/arête vive)

 

Précautions à prendre lors de l’usinage dans une douille de guidage

Opération de filetage après tournage arrière

Correct

Longueur du filetage L1 < Dx1,5

(pièce usinée en contact avec la douille de guidage)

Longueur du filetage

Longueur du filetageLongueur du filetage

Porte-outil côté droit Porte-outil droit

Porte-outil gauche
Porte-outil côté gauche

Correct

Incorrect

Incorrect

(pièce usinée en contact avec la douille de guidage)

(pièce usinée sans contact avec la douille de guidage)

(pièce usinée sans contact avec la douille de guidage)

Dx1,5 + f > L1 > Dx1,5

Longueur du filetage L1 > Dx1,5

Écart entre le diamètre de la douille de guidage et le 

diamètre de la pièce usinée (øD - ød1) / 2 > 3 mm
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ISO

SH725 60 - 150 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 60 - 150 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 60 - 150 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 60 - 150 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 60 - 150 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 60 - 150 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 50 - 80 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 50 - 80 0,8 - 3,0 32 - 8

AH725 50 - 100 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 50 - 100 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 50 - 100 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 50 - 100 0,4 - 2,0 64 - 18

SH725 30 - 100 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 30 - 100 0,8 - 3,0 32 - 8

SH725 30 - 100 0,4 - 2,0 64 - 18

AH725 30 - 100 0,8 - 3,0 32 - 8

ISO
TCG TCS

AH7025 80 - 180 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 80 - 180 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 80 - 180 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 50 - 120 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 50 - 180 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 50 - 180 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 30 - 80 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

AH7025 20 - 60 0,03 - 0,12 0,03 - 0,15

ISO

SH725 80 - 180 0,03 - 0,1

AH725 80 - 180 0,03 - 0,1

SH725 80 - 180 0,03 - 0,1

AH725 80 - 180 0,03 - 0,1

SH725 80 - 180 0,03 - 0,1

AH725 80 - 180 0,03 - 0,1

SH725 50 - 120 0,03 - 0,1

AH725 50 - 120 0,03 - 0,1

AH725 50 - 180 0,03 - 0,1

SH725 50 - 180 0,03 - 0,1

AH725 50 - 180 0,03 - 0,1

SH725 50 - 180 0,03 - 0,1

SH725 30 - 80 0,03 - 0,1

AH725 30 - 80 0,03 - 0,1

SH725 20 - 60 0,03 - 0,1

AH725 20 - 60 0,03 - 0,1

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Acuité

Premier choix

Acuité

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Vitesse de coupe

Vc (m/min)
Pas (mm)

Nombre de 
filets au pouce

Matières usinées NuancesPriorité

Acier bas carbone 
(S15C / C15, S20C / C20, etc.)

Aciers carbone, acier allié 
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMoS4, etc.)

Acier prétrempé 
(NAK80, PX5, etc.)

Acier inoxydable 
(SUS304 / X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.)

Fonte grise 
(FC250 / GG25 / 250, FC300 / GG30 / 300, etc.)

Fonte ductile 
(FCD400 / 400-15, FCD600 / 600-3, etc.)

Alliages de titane (Ti-6AI-4V, etc.)

Superalliages (Inconel718, etc.)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matières usinées

Acier bas carbone 
(S15C / C15, S20C / C20, etc.)

Aciers carbone, acier allié 
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMoS4, etc.)

Acier prétrempé 
(NAK80, PX5, etc.)

Acier inoxydable 
(SUS304 / X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.)

Fonte grise 
(FC250 / GG25 / 250, FC300 / GG30 / 300, etc.)

Fonte ductile 
(FCD400 / 400-15, FCD600 / 600-3, etc.)

Alliages de titane (Ti-6AI-4V, etc.)

Superalliages (Inconel718, etc.)

Vitesse de coupe
Vc (m/min)

Avance : f (mm/tour)
Nuances

Matières usinées

Acier bas carbone 
(S15C / C15, S20C / C20, etc.)

Aciers carbone, acier allié 
(S55C / C55, SCM440 / 42CrMoS4, etc.)

Acier prétrempé 
(NAK80, PX5, etc.)

Acier inoxydable 
(SUS304 / X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.)

Fonte grise 
(FC250 / GG25 / 250, FC300 / GG30 / 300, etc.)

Fonte ductile 
(FCD400 / 400-15, FCD600 / 600-3, etc.)

Alliages de titane (Ti-6AI-4V, etc.)

Superalliages (Inconel718, etc.)

Vitesse de coupe
Vc (m/min)

Avance
f (mm/tour)

NuancesPriorité

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Acuité

Premier choix

Acuité

Premier choix

Robustesse

Premier choix

Robustesse

TCP18R/L (arête légèrement affûtée) / TCP18R/L-F (arête vive)

TCG18R/L (arête affûtée), TCS18R brise-copeaux 3D

TCT18R/L (pour le filetage / arête légèrement affûtée) / TCT18FR (pour le filetage / arête vive)
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1

1

2

2

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

Une plaquette correspond au porte-outil côté gauche 
ou côté droit

La plaquette peut être insérée depuis l’avant ou l’arrière du porte-outil

- Convient à l’usinage de gorges ou au tronçonnage de précision pour l’usinage général 
incluant des petites pièces
- Deux types de brise-copeaux disponibles pour les plaquettes TC*27

Arête de coupe 
robuste

Rainure 
optimisée

Brise-copeaux 
3D optimisé

Arête de 
coupe vive

PLAQUETTES INNOVANTES

Type TCS 
pour l’usinage général

Type TCM 
pour l’usinage à des vitesses 
d’avance élevées ou le tronçonnage
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0,25

0,2

0,15

0,1

0,05

0       200    400     600     800   1 000   1 200  1 400

0,2

0,15

0,1

0,05

0 5 10 15 20

AH725

Avantages de l’arrosage haute pression

Comparaison de la 
pression d’arrosage Durée de vie de l’outil

Forme des 
copeaux

PERFORMANCES DE COUPE

Porte-plaquettes

Plaquette

Matières usinées

Vitesse de coupe

Avance

Largeur de gorge

Profondeur de gorge

: STCR2525-27-CHP 

: TCS27-200-020 AH725

: SCM440 / 42CrMo4 

: Vc  = 180 m/min

: f = 0,12 mm/tour

: 2 mm

: 5 mm

Pression élevée / internePression élevée / interne
(7 MPa)(7 MPa)

Nombre de gorges traitées

L
a
rg

e
u
r 

d
e
 l
’u

s
u
re

 d
e
 p

o
in

te
 :

 V
c
 (
m

m
)

après 1300 gorges

après 1300 gorges

DéformationDéformation
du plastiquedu plastique

Copeaux petits et Copeaux petits et 
compacts pour une compacts pour une 
évacuation rapideévacuation rapide

Arête Arête 
rapportéerapportée

Aucun Aucun 
dommage dommage 
majeurmajeur

Pression normale / externe

Comparaison de la largeur de l’usure de pointe après 18 minutes d’usinage

Durée de vie de l’outil

: STCR2525-27 

: TCS27-200-020 AH725

: SCM440 / 42CrMo4

: Vc  = 150 m/min

: f = 0,06 mm/tour

: 2 mm

: 3 mm

: liquide

Porte-plaquettes

Plaquette

Matières usinées

Vitesse de coupe

Avance

Largeur de gorge

Profondeur de gorge

Arrosage

Acier allié 

Acier allié 

L
a
rg

e
u

r 
d

e
 l
’u

s
u

re
 d

e
 p

o
in

te
 :
 V

c
 (
m

m
)

Temps de coupe (minutes)

PVD concurrentPVD concurrent

Porte-outil de type CHP pour un arrosage 
haute pression
L’arrosage se fait sur l’arête de coupe, pour une bonne 
maîtrise des copeaux et une longue durée de vie de l’outil
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W
F

3

7

B
HH

F

HBH

LF

HBL

LH

CWN-CWX

CWN CWX H B LF LH HBL HF WF HBH 

STCR/L1010-27 0,5 3,18 10 10 120 23 24 10 8,5 9,5 TC*27… 2,5

STCR/L1212-27 0,5 3,18 12 12 120 23 24 12 10,5 8 TC*27… 2,5

STCR/L1616-27 0,5 3,18 16 16 120 23 24 16 14,5 6 TC*27… 2,5

STCR/L2020-27 0,5 3,18 20 20 120 23 24 20 18,5 2 TC*27… 2,5

STCR/L2525-27 0,5 3,18 25 25 135 23 - 25 23,5 - TC*27… 2,5

STCR/L-27

STCR**-27 SR16-212-01397L T-2010/5

STCL**-27 SR16-212-01397 T-2010/5

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Plaquettes : TC*27…

Désignation

Illustration : côté droit.

VisDésignation Clé

PIÈCES DÉTACHÉES

*Couple : couple recommandé (N m) pour le bridage

Plaquette Couple*

Porte-outils externes pour l’usinage de gorges, le tronçonnage 
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8.5

G1/8

W
F

B
HH
F

LF
LH

18.8

C
W

N
-

C
W

X

LF
LH

H
F

H

G1/8

C
W

N
-

C
W

X

W
F

B

CWN CWX H B LF LH HF WF 

STCR/L2020-27-CHP** 0,5 3,18 20 20 120 23 20 18,5 TC*27… 2,5

STCR/L2525-27-CHP 0,5 3,18 25 25 125 23 25 23,5 TC*27… 2,5

STCR/L-CHP

STCR**-27-CHP SR16-212-01397L T-2010/5

STCL**-27-CHP SR16-212-01397 T-2010/5

LH
LF

H
F

HBL
HB

H

C
W

N
-

C
W

X

W
F

B
H

W
F

CWN CWX H B LF LH HF WF (1)  HBH HBL

STCR/L1212-27-CHP** 0,5 3,18 12 12 120 23 12 0/12 8 24 TC*27… 2,5

STCR/L2020-27-CHPSTCR/L2525-27-CHP

direct  jet
u n gT

Plaquettes : TC*27…

Désignation

Illustration : côté droit.

VisDésignation Clé

PIÈCES DÉTACHÉES

Voir page 36 pour en savoir plus sur les raccordements et tubes d’arrosage.

*Couple : couple recommandé (Nm) pour le bridage

Plaquette Couple*

Porte-plaquettes d’usinage de gorges extérieures et de tronçonnage, compatible avec l’arrosage haute pression

Illustration : côté droit.

Côté gauche

Désignation Plaquette Couple*

*Couple : couple recommandé (Nm) pour le bridage

- Veillez à éviter les interférences entre outils lors de l’utilisation sur des machines suisses

Sortie courant de l’été 2019

**sortie courant de l’été 2019
(1) La valeur WF ci-dessus est valide avec une largeur de plaquette CW=3. 

**sortie courant de l’été 2019
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LF

W
F

H
B

C
W

N
-C

W
X

STCAR/L27-CHP

CWN CWX  WF(1) H LF B

STCAR/L27-CHP 0,5 3,18 7,5 33 46 7,2 TC*27… 2,5

STCAR27-CHP SR16-212-01397L T-2010/5

STCAL27-CHP SR16-212-01397 T-2010/5

H
BH H

B

OAL

W
PO

S

H
B

K
W

G 1/8"-28

G 1/8"-28

4
.5

(LFASSY**)
(LPOS)

(W
FA

S
S

Y
*)

CHSR/L**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N PLUGG1/8ISO1179

H B OAL LPOS WPOS HBKW HBH

CHSR/L2020-CHP 20 20 130 105,5 15,1 12 10

CHSR/L2525-CHP 25 25 130 105,5 20,1 7 5

CHSR/L-CHP

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Illustration : côté gauche.

PlaquetteDésignation Couple*

Cartouche modulaire avec trous d’arrosage haute pression

VisDésignation Clé

PIÈCES DÉTACHÉES

*Couple : couple recommandé (Nm) pour le bridage

Queue pour CAER/L-CHP, avec trous d’arrosage haute pression

Illustration : côté droit.

•Voir page 36 pour en savoir plus sur le raccordement des tubes

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Désignation Vis Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique Bouchon

(1) La valeur WF ci-dessus est valide avec une largeur de plaquette CW=3. 

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (WF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (LF)
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LPR

D
C

O
N

M
S

(LPOS)
(LFASSY**)

(W
F

A
S

S
Y

*)

W
P

O
S

DCONMS LPR LPOS WPOS

C3CHSN19045-CHP 32 45 17,5 18,5

C4CHSN21047-CHP 40 46,5 21,5 21

C5CHSN26047-CHP 50 47 22,5 26

C6CHSN33050-CHP 63 50 24,5 32,5

C*CHSN-CHP

C*CHSN**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912  SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N

CHFVR/L-CHP

G 1/8"-28

B
H

G 1/8"-28

H
BH

(W
PO

S) OAL

4.
5

LH

H
BK

W

(W
FA

S
S

Y
*)

LPOS
(LFASSY**)

CHFVR/L**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912  SRM6X20-XT HW5.0  OR5X1N PLUGG1/8ISO1179

H B OAL LPOS WPOS LH HBKW HBH

CHFVR/L2020-CHP 20 20 140 135,1 0,5 28 5 10

CHFVR/L2525-CHP 25 25 140 135,1 0,5 28 0 5

Queue TungCap pour CAER/L-CHP, avec trous d’arrosage haute pression

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique

Illustration : côté droit.

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique

Désignation

Queue pour cartouche, avec trous d’arrosage haute pression

Bouchon

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

• Voir page 35 pour obtenir des instructions sur l’assemblage et le démontage du cartouche.

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (LF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (WF)

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (WF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (LF)
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D
C

O
N

M
S

W
B

LPOS

(W
PO

S)

(W
FA

S
S

Y
*)

(LFASSY**)

DCONMS LPOS WB WPOS

C3CHFVN26040-CHP 32 40 26 1,5

C4CHFVN26046-CHP 40 46 26 1,5

C5CHFVN26046-CHP 50 46 26 1,5

C6CHFVN33046-CHP 63 46 33 8,5

C*CHFVN-CHP

C*CHFVN**-CHP SRM5-04451 T-20/5 SRM6X12DIN6912 SRM6X20-XT HW5.0 OR5X1N

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Queue TungCap pour CAER/L-CHP, avec trous d’arrosage haute pression

PIÈCES DÉTACHÉES

Désignation

Désignation Vis de bridage Clé Vis de bridage Vis de bridage Clé Joint torique

 *WFASSY : queue (WPOS) + cartouche (LF) 

**LFASSY : queue (LPOS) + cartouche (WF)
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CDX

4

3

C
W

RE øD max

CW ± 0,02 RE CDX
ø. 

COUPEAH725

TCS27-050-000 0,5 0 1 2 ∞ - - - - - - - - - - -

TCS27-050-004 0,5 0,04 2,5 5 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-075-010 0,75 0,1 2,5 5 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-080-000 0,8 0 1,6 3,2 ∞ - - - - - - - - - - -

TCS27-100-006 1 0,06 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-100-010 1 0,1 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-104-000 1,04 0 2 4 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-120-000 1,2 0 2 4 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-125-010 1,25 0,1 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-125-020 1,25 0,2 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-140-000 1,4 0 2 4 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-147-000 1,47 0 2,5 5 ∞ ∞ - - - - - - - - - -

TCS27-150-010 1,5 0,1 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-150-020 1,5 0,2 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-157-015 1,57 0,15 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-170-010 1,7 0,1 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-175-010 1,75 0,1 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-175-020 1,75 0,2 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-178-018 1,78 0,18 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-185-020 1,85 0,2 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-196-015 1,96 0,15 3 6 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-200-010 2 0,1 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30

TCS27-200-020 2 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30

TCS27-222-015 2,22 0,15 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-230-020 2,3 0,2 3,5 7 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCS27-239-015 2,39 0,15 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-247-020 2,47 0,2 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-250-010 2,5 0,1 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-250-030 2,5 0,3 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-270-010 2,7 0,1 6,2 12,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -

TCS27-287-020 2,87 0,2 6,2 12,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -

TCS27-300-000 3 0 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCS27-300-020 3 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCS27-300-030 3 0,3 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCS27-300-040 3 0,4 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCS27-315-015 3,15 0,15 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68

TCS27-318-020 3,18 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68

TCS27

Désignation
T≤1,0 T≤2,0 T≤3,0 T≤3,5 T≤4,0 T≤4,5 T≤5,0 T≤5,5 T≤5,7 T≤6,0 T≤6,2 T≤6,4

Nuance Relation entre la profondeur de gorge (T) et le diamètre max. (øD max.) 

Quantité par lot = 5 pièces
 : gamme

PLAQUETTES
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øD max4

3

CDX

C
W

RE

4

3 3

CDX

CUTDIA

C
W

RE CUTDIA

PSIRR

CW ± 0,02 RE CDX PSIRR/LAH725

D G

TCS27-100-15R/L 1 0,06 3,5 15º 7 600

TCS27-150-6R/L 1,5 0,06 5,7 6º 11,4 35

TCS27-150-15R/L 1,5 0,06 5,7 15º 11,4 35

TCS27-200-6R/L 2 0,10 6,4 6º 12,8 30

TCS27-200-15R/L 2 0,10 6,4 15º 12,8 30

CW ± 0,02 RE CDX
AH725

TCS27-157-079 1,57 0,79 3 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-200-100 2 1 3 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCS27-239-120 2,39 1,2 5,7 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCS27-300-150 3 1,5 6,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCS27-R/L

TCS27-Full R

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Dia. de tronçonnage max. 
øD max.

Barre pleine Tube

Illustration : côté droit.

Désignation

Nuance

Quantité par lot = 5 pièces
 : gamme

Désignation
Nuance

T≤1,0 T≤2,0 T≤3,0 T≤3,5 T≤4,0 T≤4,5 T≤5,0 T≤5,5 T≤5,7 T≤6,0 T≤6,2 T≤6,4

Relation entre la profondeur de gorge (T) et le diamètre max. (øD max.)

Quantité par lot = 5 pièces
 : gamme

PLAQUETTES

PLAQUETTES



32 TETRAMINI-CUT/TETRAFORCE-CUT

4

3

øD max

CDX

C
W

RE

CW ± 0,02 RE CDX
DIA. 

COUPEAH725

TCM27-150-010 1,5 0,1 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-150-020 1,5 0,2 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-157-015 1,57 0,15 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-170-010 1,7 0,1 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-175-010 1,75 0,1 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-175-020 1,75 0,2 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-178-018 1,78 0,18 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-185-020 1,85 0,2 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-196-015 1,96 0,15 3,0 6,0 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-200-010 2 0,1 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30

TCM27-200-020 2 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 105 85 60 50 30

TCM27-222-015 2,22 0,15 3,5 7,0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCM27-230-020 2,3 0,2 3,5 7,0 ∞ ∞ ∞ 600 - - - - - - - -

TCM27-239-015 2,39 0,15 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-247-020 2,47 0,2 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-250-010 2,5 0,1 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-250-030 2,5 0,3 5,7 11,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-270-010 2,7 0,1 6,2 12,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -

TCM27-287-020 2,87 0,2 6,2 12,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 -

TCM27-300-000 3 0 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCM27-300-020 3 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCM27-300-030 3 0,3 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCM27-300-040 3 0,4 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCM27-315-015 3,15 0,15 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68

TCM27-318-020 3,18 0,2 6,4 12,8 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 68

TCM27

Désignation
T≤1,0 T≤2,0 T≤3,0 T≤3,5 T≤4,0 T≤4,5 T≤5,0 T≤5,5 T≤5,7 T≤6,0 T≤6,2 T≤6,4

Nuance Relation entre la profondeur de gorge (T) et le diamètre max. (øD max.)

Quantité par lot = 5 pièces
 : gamme

PLAQUETTES
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øD max4

3

CDX

C
W

RE

CW ± 0,02 RE CDX
AH725

TCM27-157-079 1,57 0,79 3 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-200-100 2 1 3 ∞ ∞ ∞ - - - - - - - - -

TCM27-239-120 2,39 1,2 5,7 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 130 50 35 - - -

TCM27-300-150 3 1,5 6,4 ∞ ∞ ∞ 600 280 180 135 105 95 85 78 55

TCM27-Full R

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

Désignation
Nuance

T≤1,0 T≤2,0 T≤3,0 T≤3,5 T≤4,0 T≤4,5 T≤5,0 T≤5,5 T≤5,7 T≤6,0 T≤6,2 T≤6,4

Relation entre la profondeur de gorge (T) et le diamètre max. (øD max.)

Quantité par lot = 5 pièces
 : gamme

PLAQUETTES
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1

2
3

4 2

1
4

3 4

3
2

13

1

2

ISO

TCS TCM TCS TCS TCM

AH725 100 - 200 0,05 - 0,15 0,05 - 0,25 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,15 0,5

AH725 50 - 180 0,05 - 0,15 0,05 - 0,25 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,15 0,5

AH725 100 - 150 0,05 - 0,15 0,05 - 0,20 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,15 0,5

AH725 50 - 180 0,05 - 0,15 0,05 - 0,25 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,15 0,5

AH725 50 - 120 0,05 - 0,15 0,05 - 0,20 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,15 0,5

AH725 30 - 60 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,10 0,5

AH725 20 - 50 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15 0,04 - 0,12 0,05 - 0,10 0,05 - 0,10 0,5

1. L’arête du côté droit 
est utilisée pour les 
porte-outils du côté 
droit.

3. Retournez la 
plaquette.

2. Faites pivoter la 
plaquette.

4. Faites pivoter la 
plaquette.

CHANGEMENT DE PLAQUETTE

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matières usinées Nuances

Vitesse de 
coupe

Vc 
(m/min)

Avance :  f (mm/tour)

Tronçonnage

(à la main)

Copiage

(avec plaquette à rayon complet)

Usinage de gorges, 
Tronçonnage

Profondeur de 

coupe pour le 

copiage

(avec plaquette à 

rayon complet)

Fonte grise

(FC250 / 250 / GG25, etc.)

Fonte ductile

(FCD400 / 400-15 / GGG400, etc.)

Alliages de titane

(Ti-6Al-4V, etc.)

Acier carbone

(S45C / C45, etc.) 

Acier allié

(SCM435 / 34CrMo4, etc.)

Acier inoxydable

(SUS304 / X5CrNi18-9, etc.)

Superalliages (Inconel718, etc.)
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❹

❷❶

❸

OR5X1N

OR5X1N

／

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

Assemblage de cartouche

Retirez les 4 vis et assurez-vous 

que les joints toriques sont en 

place. 

Glisser la lame et serrer les deux 

vis de bridage inférieures.

Placez la longue vis dans une 

direction angulaire et serrez 

pour fixer la plaquette.

Longue vis diagonale

Joint torique

Vis centrale

Vis courtes inférieures

PLUG G1/8ISO1179
(Clé : HW5.0)

SR M6X20-XT
(Clé : HW5.0)

SR M6X12DIN6912
(Clé : HW5.0)

SR M5-04451
(Clé : T-20/5)

Longue vis diagonale
SRM6X20-XT
(Clé : HW5.0)

Joint torique

Vis centrale
SRM6X12DIN6912
(Clé : HW5.0)

Vis courtes inférieures
SRM5-04451
(Clé : T-20/5)

SRM4X8ISO14580
(Clé : HW5.0)

Vis de bouchon pour l’orifice de 

remplissage d’huile

Vis de bouchon

Toutes les pièces répertoriées ici sont incluses dans le porte-outil. 

Instructions pour l’assemblage/le démontage du cartouche CHP

Serrez la vis de fixation au 

centre.
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G Th Th1 (MPa)

CHP-HOSE-G1/8-7/16-200BS 200 G1/8"-28 BSPP  7/16"-20 UNF 26 1

CHP-HOSE-G1/8-7/16-250BS 250 G1/8"-28 BSPP  7/16"-20 UNF 26 1

CHP-HOSE-5/16-7/16-200BS 200 5/16"-24UNF 7/16"-20 UNF 20 1

CHP-HOSE-5/16-G1/8-200BS 200 5/16"-24UNF G1/8"-28 BSPP 20 1

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-200BB 200 G1/8"-28 BSPP  G1/8"-28 BSPP 26 2

CHP-HOSE-G1/8-G1/8-250BB 250 G1/8"-28 BSPP  G1/8"-28 BSPP 26 2

CHP-NIPPLE-G1/8-7/16UNF

øD ød W

CHP-COPPER-SEAL1/8 15 8 1

CHP-COPPER-SEAL5/16 11 8 1

CHP-COPPER-SEAL5/16-2.5 11 8 2,5

CHP-CONECTOR/5/16-G1/8

Tuyau de raccordement

Fig. 1 Fig. 2

Raccord

Raccord pour tour compact
avec rondelle d’étanchéité

Rondelle d’étanchéité

Désignation Désignation

Désignation

Désignation
Taille du filetageLongueur

Fig.
Pression max.

PIÈCES POUR LE TUYAU D’ARROSAGE
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STCR2525-27 STCR2525Z18
TCS27-200-020 TCG18R150-020

AH725 AH7025

210 100
0,15 0,08

2 2,1
2 2

250

200

150

100

50

0

700

600

500

400

300

200

100

0

STCR1010X18 STCR1212X18-CHP
TCP18R200F-010 TCP18R200F-010

SH725 SH725

43 95
0,10 0,03

1,5 / 1,1 1
2 / 2,5 2,5

300

250

200

150

100

50

0

2,0 mm ø
7

-01
725

43
0

2,0 mm ø

2,5 mm

95

2,5 mm

ø
5

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

USINAGE ACCÉLÉRÉ

En raison de l’incroyable résistance à l’usure, TetraForceCut 

double la durée de vie de l’outil par rapport à la concurrence. Le 

brise-copeaux TCS améliore la maîtrise des copeaux tandis que 

le concurrent rencontre des problèmes dans ce domaine.

Grâce à sa grande résistance à l’usure, 

AH7025 a pu usiner 600 pièces et demeure utilisable.

N
o

m
b

re
 d

e
 p

iè
c
e
s

(p
iè

c
e
s
/a

rê
te

)

Concurrent

EXEMPLES PRATIQUES

S45C / C45 SCr420 / 20Cr4

Stator d’axe

Usinage de gorges extérieures
Liquide

Tour à commande numérique

Axe d’entréeType de pièce

Porte-plaquettes
Plaquette
Nuance

Matières usinées

Résultats

C
o

n
d

it
io

n
s
 d

e
 

c
o

u
p

e

Vitesse de coupe : Vc (m/min)

Avance :  f (mm/tour)
Profondeur de gorge : CDX (mm)

Largeur de gorge : CW (mm)

Usinage

Arrosage

Machine

Usinage de gorges extérieures
Liquide

Tour à commande numérique

Durée de vie Durée de vie 
de l’outilde l’outil

x 2 !x 2 !

N
o

m
b

re
 d

e
 p

iè
c
e
s

(p
iè

c
e
s
/a

rê
te

)

Concurrent

Durée de vie de Durée de vie de 

l’outill’outil

x 2 !x 2 !

En raison de son bridage rigide, TetraMini-Cut  
offre une avance plus élevée que la concur-
rence, pour une productivité multipliée par 2,5.

A
v
a
n
c
e
 :
 f 

(m
m

/m
in

)

Concurrent

S45C / C45 S15C / C15E4

Axe de bobine

Usinage de gorges extérieures
Liquide

Tour suisse

AxeType de pièce

Porte-plaquettes
Plaquette
Nuance

Matières usinées

Résultats

C
o

n
d

it
io

n
s
 d

e
 

c
o

u
p

e

Vitesse de coupe : Vc (m/min)

Avance :  f (mm/tour)

Profondeur de gorge : CDX (mm)

Largeur de gorge : CW (mm)

Usinage

Arrosage

Machine

Usinage de gorges extérieures
Liquide

Tour suisse

ProductivitéProductivité

x 2,5 !x 2,5 !

Largeur de 
plaquette : 2 mm

Aucune Aucune 
accumulation accumulation 
de copeaux de copeaux 

dans la piècedans la pièceArrosage externe 
(pression normale)

Grâce à son système de jet 

d’arrosage haute pression, 

TugnTurn-Jet a amélioré 

l’évacuation des copeaux. 

Le nettoyage des copeaux 

après usinage est donc 

inutile. 
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AH725 SH725

• •
AH725

•
TCP18

R/L

TCG27

Rayon de pointe 

et largeur spéciaux

Avec arêtes 

chanfreinées

Rayon de pointe 

et largeur spéciaux
Avec arêtes chanfreinées

Carbure revêtu Carbure revêtu

Nuance Nuance

PLAQUETTE REVÊTUE
4 semaines 

PLAQUETTE NON 
REVÊTUE

3 semaines 

À partir de la réception 
de la commande                                           
(transport exclu)

COMMANDE 
3-15 pces

DÉLAI 
D’EXÉCUTION LIVRAISON

Un service de livraison express de plaquettes d’usinage de gorges spéciales est disponible 

si le délai et la quantité indiqués ci-dessous sont respectés. Veuillez noter que ce service est 

applicable uniquement pour toute commande d’un lot de test initial ; tout renouvellement de 

commande doit se faire via le processus de commande habituel. 

Service de livraison express pour 

les plaquettes d’usinage de gorges spéciales
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0,33 ~ 0,49 mm  ~ 1,0 mm

STCR/L*****-180,50 ~ 0,74 mm ~ 2,0 mm

0,75 ~ 3,18 mm  ~ 2,5 mm

0,33 ~ 0,49 mm ~ 1,0 mm

STCR/L*****-27

0,50 ~ 0,99 mm ~ 2,5 mm

1,0 ~ 1,49 mm ~ 3,5 mm

1,50 ~ 1,99 mm ~ 5,7 mm

2,00 ~ 3,18 mm ~ 6,4 mm

45º45º

0,5 ~ 3,5 mm 0,50 ~ 2,00 mm STCR/L*****-18 0,5 ~ 3 mm 0,50 ~ 3,00 mm STCR/L*****-27

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

Largeur de gorge : CW

Profondeur de 
gorge : G

Rayon de pointe (R) : R2Rayon de pointe (L) : R1

Dia. externe : D2

Dia. inférieur de gorge : d

Dia. externe : D1

Largeur de gorge 

(CW)

Profondeur de 

gorge max. (G)

*Les tolérances de la plaquette sont basées sur l’article standard. 

Rayon de pointe 

(R1 / R2)

0 ou 
0,05 ~ CW/2

(Rayon complet 
disponible)

0
ou 

0,05 ~ CW/2
(Rayon complet 

disponible)

0 ou 
0,05 ~ CW/2
(Rayon complet 

disponible)

0 ou 
0,05 ~ CW/2
(Rayon complet 

disponible)

Porte-

plaquettes

*Les tolérances de la plaquette sont basées sur l’article standard. 

Largeur de gorge 

(CW)

Profondeur de 

gorge max. (G)

Rayon de pointe 

(R1 / R2)

Porte-

plaquettes

Largeur de gorge + 

largeur de chanfrein

(CW+2C)

Profondeur de 

gorge max. (G)

La largeur max. du chanfrein est de 0,5 mm. 

Certaines combinaisons de largeur de gorge, de profondeur, de rayon de 
pointe (R) et de chanfrein peuvent ne pas être fabriquées.

*Les tolérances de la plaquette sont basées sur l’article standard. 

Rayon de pointe 

(R1 / R2)

Porte-

plaquettes

Largeur de gorge + 

largeur de chanfrein

(CW+2C)

Profondeur de 

gorge max. (G)

La largeur max. du chanfrein est de 0,5 mm. 

Certaines combinaisons de largeur de gorge, de profondeur, de rayon de 
pointe (R) et de chanfrein peuvent ne pas être fabriquées.

*Les tolérances de la plaquette sont basées sur l’article standard. 

Rayon de pointe 

(R1 / R2)

Porte-

plaquettes

Largeur de 
gorge : CW

Profondeur de gorge : 
G

Rayon de pointe (R) : R2Rayon de pointe (L) : R1

Chanfrein (L) : C1 Chanfrein (R) : C2

Dia. externe : D2

Dia. inférieur de gorge : d

Dia. externe : D1

Rayon de pointe et largeur spéciaux

Usinage de gorges et chanfreinage




