
MillLine

Brochure Technique - 421S2-F

Fraisage à 90°

Gamme de fraises à sur facer-dresser  avec 
plaquettes à 3 arêtes de coupe 
Petits diamètres de fraises à partir de ø8 mm
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ø8 mm ø10 mm ø12 mm ø16 mm ø20 mm ø25 mm

1 2 2 & 3 3 & 4 4 & 5 5 & 6

- 2 2 3 4 4

1 2

3

APMX: 
3.5 mm

ø8 - ø25 mm ø12 - ø50 mm ø25 - ø100 mm ø40 - ø160 mm

APMX: 
6 mm

APMX: 
10 mm

APMX: 
15 mm

Nouveau

Outils standard

Outils à queue longue
(-L)

Dia. outil

Grand angle de coupeGrand angle de coupe

La plaquette à 3 arêtes de coupe offre une économie et de faibles forces de 
coupe. 

Taille 04

Taille 04

Taille 06 Taille 10 Taille 15

Quatre variantes de tailles de Plaquettes

Conception à pas fin pour une productivité élevée

APMX = Prof. de passe maxi.

Fraise : EPA04 Fraise :  TPA06, 
EPA06, 
HPA06-M

Fraise :  TPA10, 
TLA10, 
EPA10, 
HPA10-M

Fraise :  TPA15, 
TLA15-M, 
TLA15-S, 
TLA15-BT, 
EPA15

Notre gamme de fraises à surfacer-dresser, extrêmement 
économique, dévoile des outils d'un diamètre plus petit que 
jamais.

La conception unique de la 
dépouille empêche les vibrations
et l'écaillage.

L'engagement progressif de 
l'arête de coupe hélicoïdale 
permet de faibles efforts 
de coupe dans toutes les 
applications. 

Le nombre de dents pour les diamètres d'outils
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Concurrent

Concurrents

Domaine 
d'application

Excellente qualité de surface

Larg. de coupe : ae (mm)

Coupe plus légère et meilleur contrôle des copeaux pour une gamme d'applications plus large.

3 arête de 
coupe

3 arête de 
coupe

2 arête de 
coupe

Géométrie de coupe légère
avec un angle de coupe 
élevé

d'angle 3° - 8° d'angle12°

Le grand rayon du Wiper permet d'améliorer la qualité de la surface

Wiper à grand rayon

Marques de fraisage

Plaquette concurrente (avec 2 arêtes de coupe)

Fraise
Plaquette
Matière usinée
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Larg. usinée
Arrosage
Long. de sortie
Machine

: EPA04R010M10.0-02 (ø10 mm, z = 2)
: TOMT040204PXER-MM AH3225
: S55C / C55
: Vc = 200 m/min
: fz = 0.07 mm/dent
: ap = 3 mm x 4 pass
: ae = 0.5 mm
: Jet d'air
: 20 mm
: CU vertical, HSK63A

Fraise
Plaquette
Matière usinée
Vitesse de coupe
Avance par dent

Prof. de passe
Larg. usinée
Arrosage
Long. de sortie
Machine

: EPA04R025M25.0-06 (ø25 mm, z = 6)
: TOMT040204PXER-MM AH3225
: S50C / C50
: Vc = 200 m/min
: fz = 0.07 mm/dent

: ap = 1 mm
: ae = 20 mm
: Jet d'air
: 35 mm
: CU vertical, BT40

Fraise
Plaquette
Matière usinée
Vit. de coupe
Av. par dent

Arrosage
Long. de sortie
Machine
Critère

: EPA04R010M10.0-02 (ø10 mm, z = 2)
: TOMT040204PXER-MM AH3225
: S55C / C55
: Vc = 200 m/min
: fz = 0.07 mm/dent

: Jet d'air
: 20 mm
: CU vertical, HSK63A
: Vibration

Déplacements (μm)
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Nouvelle plaquette de taille 04 pour un usinage à haute productivité
avec des fraises de petit diamètre

Prof. de 
passe
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EPA04

LF
LSLH

DC
ON
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90°
(KAPR)

APMX

R

R R

GAMP = +12.1°~ +12.2°, GAMF = -14.2°~ -18.3°

EPA04R008M08.0-01 CSPB-1.8L3.3 IP-6DB

EPA04R010 - 025... CSPB-1.8L3.6 IP-6DB

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(kg)
EPA04R008M08.0-01 3.5 8 1 8 48 12 60 0.02 TOMT04...

EPA04R010M10.0-02 3.5 10 2 10 60 20 80 0.04 TOMT04...

EPA04R010M10.0-02L 3.5 10 2 10 65 35 100 0.05 TOMT04...

EPA04R012M12.0-02 3.5 12 2 12 60 20 80 0.06 TOMT04...

EPA04R012M12.0-03 3.5 12 3 12 60 20 80 0.06 TOMT04...

EPA04R012M12.0-02L 3.5 12 2 12 85 35 120 0.09 TOMT04...

EPA04R016M16.0-03 3.5 16 3 16 70 20 90 0.12 TOMT04...

EPA04R016M16.0-04 3.5 16 4 16 70 20 90 0.12 TOMT04...

EPA04R016M16.0-03L 3.5 16 3 16 105 35 140 0.19 TOMT04...

EPA04R020M20.0-04 3.5 20 4 20 70 30 100 0.21 TOMT04...

EPA04R020M20.0-05 3.5 20 5 20 70 30 100 0.21 TOMT04...

EPA04R020M20.0-04L 3.5 20 4 20 165 35 200 0.44 TOMT04...

EPA04R025M25.0-05 3.5 25 5 25 80 35 115 0.39 TOMT04...

EPA04R025M25.0-06 3.5 25 6 25 80 35 115 0.39 TOMT04...

EPA04R025M25.0-04L 3.5 25 4 25 160 40 200 0.7 TOMT04...
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TOMT040204PXER-MM 0.4 3.5    3.6 4 2.2 0.6

TOMT040208PXER-MM 0.8 3.5    3.6 4 2.2 0.2

LE
S

IC
BS

RE

TOMT-MM

*Couple de serrage recommandé (N.m) ：CSPB-1.8L3.3/CSPB-1.8L3.6 = 0.5

Pièces détachées
Désignation Vis de serrage Clé

Désignation Trous de lub. Plaquette
avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

avec

Fra ises à sur facer-dresser de haute précis ion,  à queue, avec système de serrage à v is,  pour p laquettes t r iangula i res

 : 1er choix
 : Choix complémentaire

Désignation

Nuances

 : La gamme

Aciers

Inox

Fontes

Non-ferreux

Superalliages

Aciers trempés

Plaquet tes
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EPA04

ISO

 - 200 HB AH3225 100 - 250 0.05 - 0.12

 - 300 HB AH3225 100 - 230 0.05 - 0.12

30 - 40 HRC AH3225 100 - 180 0.05 - 0.1

- AH3225 90 - 200 0.05 - 0.1

150 - 250 HB AH120 100 - 300 0.05 - 0.12

150 - 250 HB AH120 100 - 200 0.05 - 0.12

- AH3225 20 - 60 0.04 - 0.07

- AH8015 20 - 40 0.04 - 0.07

40 - 50 HRC AH8015 50 - 150 0.04 - 0.07

50 - 60 HRC AH8015 40 - 70 0.04 - 0.07

AH120AH3225 AH8015

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

Matières usinées Dureté

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Nuance Vitesse de coupe
Vc (m/min)

Avance par dent
fz (mm/dent)

Aciers bas carbone
SS400, S15C , etc.
E275A, C15E4, etc.

Aciers prétraités
NAK80, PX5, etc.

Aciers au carbone et aciers alliés 
S55C, SCM440, etc.
C55, 42CrMo4, etc.

SKD11, etc.
X153CrMoV12, etc.

Aciers inoxydables
SUS304, etc.

X5CrNi18-9, etc.
Fontes grises
FC250, etc.

250, etc., GG25, etc.
Fontes ductiles
FCD450, etc.

450-10S, etc., GGG45, etc.

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

Alliages réfractaires
Inconel 718, etc.

Aciers trempés

SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc.

· Retirez l'accumulation excessive de copeaux avec un jet d'air.
· Pour l'opération avec une profondeur de passe qui varie (ex. brutes de 

fonderie) et l'usinage d'une surface avec des chocs, l'avance par dent (fz) doit 
être réglée sur la valeur recommandée la plus basse indiquée dans le tableau 
ci-dessus.

· Les conditions de coupe peuvent être limitées en fonction de la puissance 
de la machine, de la rigidité de la pièce usinée et de la puissance de la 
broche.  Lorsque la largeur, la profondeur ou la longueur de sortie de coupe 
sont importantes, réglez Vc et fz sur les valeurs inférieures recommandées 
et vérifiez la puissance et les vibrations de la machine.

-  Nuance PVD avec une résistance 
équilibrée à l'usure et à la rupture.

- Idéale pour l'usinage général des 
aciers et des aciers inoxydables.

- Technologie de revêtement nano-
multicouche avec trois propriétés majeures 
pour une intégrité optimale de l'arête de 
coupe.

-  Résistance accrue à l'usure, à la rupture, 
à l'oxydation, à la formation d'arêtes 
rapportées et à la délamination.

NUANCES

- Incorpore une couche de revêtement dur 
et un substrat en carbure. 

-  Forte résistance à l'usure, à la chaleur 
et au collage, idéale pour l'usinage de 
matériaux durs ou difficiles.
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EPA04R025M25.0-06 (ø25 mm, z = 6) EPA04R010M10.0-03 (ø10 mm, z = 2)
TOMT040204PXER-MM TOMT040204PXER-MM

AH3225 AH3225

200 110
0.12 0.12
1833 840

3 2
25 10

35 30
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X aeøD1, 2 øD3

A

R
M

PX

DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3 ae

EPA04R008… 8 3.5 0.3° 0.02 12.8 15.6 13.6 7.5

EPA04R010… 10 3.5 0.2° 0.02 16.8 19.6 17.6 9.5

EPA04R012… 12 3.5 0.15° 0.02 20.8 23.6 21.6 11.5

EPA04R016… 16 3.5 0.1° 0.02 28.8 31.6 29.6 15.5

EPA04R020… 20 3.5 0.1° 0.02 36.8 39.6 37.6 19.5

EPA04R025… 25 3.5 0.1° 0.02 46.8 49.6 47.6 24.5

*

S50C / C50SNCM439 / 40CrNiMoA

Pièce de machineArbre d'entrainement

Rainurage
Jet d'air

CU vertical, BT50

Rainurage
Jet d'air

CU vertical, BT30

Grâce à la conception de fraise à pas fin et au grand 
angle de coupe, Tung-Tri offre une productivité 
élevée, tout en éliminant le bourrage de copeaux.

Le grand angle de coupe de la fraise Tung-Tri 
permet une entrée plus douce et  une plus grande 
profondeur de passe sans générer de vibrations.

EXEMPLES PRATIQUES

Matière usinée

Résultats
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Vitesse de coupe: Vc (m/min)
Avance par dent: fz (mm/dent)

Vit. d'avance : Vf (mm/min)
Prof. de passe : ap (mm)
Larg. usinée : ae (mm)
Usinage
Arrosage
Long. de sortie (mm)
Machine

Type de pièce
Fraise

Plaquette
Nuance

M
et
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ProductivitéProductivité

220%

Concurrent
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(c
c/
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ProductivitéProductivité

180%

Concurrent

* Trou à fond plat

Epaulement
Rainurage

Plongée et 
déplacementRamping

Avance

Interpolation hélicoïdale Lamage 

Désignation

Larg. maxi. 
usinableDia. maxi usinable Angle de 

ramping maxi.
Prof. de plon-

gée maxi.
Prof. de passe 

maxi.
Dia. mini 
usinable

Remarque : le rayon RE pour les dimensions de øD1, øD2 et øD3 : RE = 0.4 

APPLICATIONS
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MEMO
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