
GrooveLine

Brochure Technique - 416S3-F

Plaquettes TetraForce-Cut TCL38 pour 
l'usinage de gorges plus larges et plus profondes 
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PERFORMANCES D'USINAGE

Grand angle de coupe positif
Une arête de coupe tranchante et de faibles 
efforts de coupe qui éliminent la formation 
de bavures et les vibrations

Grande empreinte sur 
la face de coupe
Assure une é l iminat ion 
efficace des copeaux avec 
une avance faible 

Porte-plaquettes de type CHP pour un 
arrosage haute pression
Le liquide de refroidissement est projeté directement 
sur l'arête de coupe pour un bon contrôle des 
copeaux et une longue durée de vie des plaquettes

Caractéristiques du brise-copeaux

Maitrise des copeaux

ElevéeElevée

ElevéeElevée

FaibleFaible

FaibleFaible

Avance

Avance

Aciers au carbone
(S45C / C45)

Vc = 160 m/min
CDX = 9 mm

Vc = 120 m/min
CDX = 9 mm

Aciers inoxydables
(SUS304 / X5CrNi18-9)

GORGES ET TRONCONNAGE
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Larg. de gorge : CW (mm)

Larg. de gorge : CW (mm)

Avance standard

Avance standard

- Un système de bridage unique des plaquettes offre 
une répétabilité et une stabilité élevées pour des 
applications efficaces de gorges profondes et de 
tronçonnage

- La géométrie de coupe légère assure un contrôle 
eff icace des copeaux pour une réduction des 
vibrations

- Plaquettes à 4 arêtes de coupe pour les applications 
de rainurage et de tronçonnage de diamètre extérieur 
dépassant 6,4 mm de profondeur de coupe

- Plaquette économique à 4 arêtes de coupe
- L'arrosage de précision assure une élimination efficace 

des copeaux lors des gorges profondes

TCL38 (CW = 2 mm)

TCL38 (CW = 2 mm)
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ISO

TCL38

AH7025 80 - 180 0.03 - 0.18

AH7025 50 - 180 0.03 - 0.18

AH7025 50 - 150 0.03 - 0.14

AH7025 50 - 180 0.03 - 0.14

AH7025 50 - 120 0.03 - 0.14

AH7025 30 - 60 0.03 - 0.14

AH7025 20 - 50 0.03 - 0.14

TCL38
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TCL38-150-020 1.5 0.2  9 18 ∞ 950 315 190 45 -

TCL38-200-020 2 0.2  9 18 ∞ 950 315 190 45 -

TCL38-300-020 3 0.2  10 20 ∞ 950 315 190 130 50

TCL38-400-030 4 0.3  10 20 ∞ 950 315 190 130 50
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CWN CWX H B LF HF WF HBH HBL
STCR/L2020-38 1.5 4 20 20 120 20 18.1 5 36 TCL38… 2.5

STCR/L2525-38 1.5 4 25 25 135 25 23.1 - - TCL38… 2.5

STCR/L3232-38 1.5 4 32 32 135 32 30.1 - - TCL38… 2.5

STCR/L2525-38-CHP 1.5 4 25 25 135 25 23.1 - - TCL38… 2.5

STCR/L-38 (-CHP)

STCR****-38 (-CHP) SR16-212-01397L T-2010/5

STCL****-38 (-CHP) SR16-212-01397 T-2010/5

STCR/L2020-38

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

 : Nouveauté
Conditionnement par 5 pièces

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

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés

Désignation

Revêtu

 : 1er choix

T ≤ 5 T ≤ 6 T ≤ 7 T ≤ 8 T ≤ 9 T ≤ 10

Tournage externe

Outil représenté à droite (R)

Désignation

*Couple de serrage recommandé (N∙m)

Désignation Vis Clé

Pièces détachées

Plaquette Couple*

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Aciers au carbone
(S45C / C45, etc.) 

Fontes grises
(FC250 / 250 / GG25, etc.)

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

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

Aciers alliés
(SCM435 / 34CrMo4, etc.)

Aciers inoxydables
(SCM435 / 34CrMo4, etc.)

Matières usinées Nuances
Vitesse de coupe

Vc (m/min)

Avance :  f (mm/tour)

Gorges, 
tronçonnage

Superalliages (Inconel718, etc.)

Nouveau

Nouveau

Nouveau




