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TUNGALOY

B MillLine
Fraises a fileter

SOLIDTHREAD P- 5

Des fraises a fileter en carbure pour usiner des petits diametres,
par exemple les séries M1x0.25 et 0-80UNF

Une fraise a embouts interchangeables pour gagner du temps
par rapport a un outil de taraudage classique.

Fraises a fileter a plaquettes p. 36

Possibilité de monter diverses plaquettes en fonction des différents
pas et diametres de filetage, pour un outil tout intégré et des co(ts
d’outillage réduits.

i 3 TUNGMEISTER p- 22
i
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USINAGE ACCELERE

Bl Systeme de désignation pour les fraises en carbure

oo J§ oo Jl c J so
\ ] v \d v

v
- | - Point unique i . . Nombre de
Thr.ead‘IVII_Illng S - Courte Dia. queue Dia. outil goujures yg rfﬁgage
Fraise afileter g _courte pour acier trempé C = 3 goujures
Carbure B - avec trou d’arrosage D = 4 goujures
Q - avec trou d’arrosage et corps décolleté E = 5 goujures
Z - avec trou d’arrosage et trou traversant F = 6 goujures

D - avec aréte de coupe (fraise a fileter) de percage
E - pour filetage externe

MTECI-60 (Profil partiel)

B MTECI...
: i : ERd
- LH % ECROU
TR e _ _ ! ar @
| | DCi==2} : : | DCONMS |~ =
\ J rv® ¥ -\ -\ B
— - VIs.
Filetage métrique ISO Unifié
Pas Applications Nombre de filets au pouce| ~ Applications
Désignation (—— - PP e tp il DCONMS | DG INOF| LH | OAL |74 INuance
ntern m . nterne | Externe
nterne | EXI€Me | Ein | Normal |—rern€ |EXIEME] \ne | UNF | UNS
min. | max. | min. | max. min. |max.| min, |max.
M2,5X0,35 ; n°3-48 n° 356
MECI03019C5A60| 0,35 06 035 06 M2,5X0,45 M3X0,35 72 40 72 40 440 448 3 1,9 3 52 39 Sans AH710
M4X0,7 nig32 n 83
MECI06032C9A60| 05 10 05 10 M4X0,5 | 48 24 48 24 n 10-28 6 32 3 95 57 Sans AH710
M4,5X0,75 n10-24 1 10-32
M5X0,8 ; M5X0,5 ; n°10-36
MECI0604C12A60| 05 10 05 10 M5,5X0,5 | 48 24 48 24 n°12-24 n°12-28 n°10-40 6 4 3 125 58 Sans AH710
M6X1,0  Mm5x0,75 n°10-48
MECI0605D20A60| 05 08 04 08 > M6 56 32 64 32 > M1/4 6 5 4 20 58 Avec AH725
MECI0808D28A60| 05 08 04 08 > M9 56 32 64 32 > M3/8 8 8 4 28 64 Avec AH725
MECI0808D30A60| 10 175 08 15 = M10 28 14 32 16 = M7/16 8 8 4 30 64 Avec AH725
MECI1010D35A60| 10 175 08 15 >M12 28 14 32 16 = M1/2 10 10 4 35 73 Avec AH725
MECI1212E40A60| 20 30 175 25 > M16 13 8 15 10 =M11/16 12 12 5 40 84 Avec AH725
MECI1616E50A60| 20 30 1,75 25 > M20 13 8 15 10 > M13/16 16 16 5 50 101 Avec AH725
www.tungaloy.fr 5
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Filetage metrique ISO
Bl MTECI-ISO

” LF - %
- = LH & . ECROU |
WYY < — | R T l
\Y ) i hE | : '\ '\ ~

gy ﬁ] J ]

Désignation Pas Applications DCONMS DC NOF LH LF d’a:;'?:age Nuance
MTECI03007C30.25ISO 0,25 > M1 6 0,72 3 3,6 39 Sans AH710
MTECI03009C40.25ISO 0,25 >M1,2 6 0,9 3 43 39 Sans AH710
MTECI03011C50.3ISO 0,3 =M1,4 6 1,05 3 5,0 39 Sans AH710
MTECI03012C60.35ISO 0,35 > M1,6 6 1,2 3 5,7 39 Sans AH710
MTECI03016C70.4ISO 0,4 > M2 6 1,55 3 71 39 Sans AH710
MTECI03024C100.5ISO 0,5 > M3 6 2,37 3 10,6 39 Sans AH710
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USINAGE ACCELERE

Filetage metrique ISO
Bl MTEC-ISO

Fraises a fileter en carbure pour profil

de filetage métrique ISO ECROU %
- P
i
~ llocowms \/\. \J
1
-
- . Applications Trou
Désignation Pas Fin Normal DCONMS n NOF APMX LF darrosage Nuance
MTEC06022C50.5I1SO 0,5 M3 > M5 6 2,2 3 5,3 58 Sans AH725
MTEC06038C100.5I1SO 0,5 - > M4 6 3,8 3 10,3 58 Sans AH725
MTEC06031C70.7I1SO 0,7 M4 = M5 6 3,1 3 7.4 58 Sans AH725
MTEC06045C100.75ISO 0,75 - = M6 6 4,5 3 10 58 Sans AH725
MTEC06036C90.8ISO 0,8 M5 > M6 6 3,6 3 9,2 58 Sans AH725
MTEC0606C121.01ISO 1 N > M9 6 6 3 12,5 58 Sans AH725
MTEC0808D161.0I1SO 1 = = M10 8 8 4 16,5 64 Sans AH725
MTEC0604C101.0ISO 1 M6 > M7 6 4 3 10,5 58 Sans AHT725
MTEC0604C141.0ISO 1 M6 > M7 6 4 3 14,5 58 Sans AH725
MTEC0605C141.251SO 1,25 M8 > M10 6 5 3 14,4 58 Sans AH725
MTEC0605C191.25ISO 1,25 M8 = M10 6 5 3 19,4 58 Sans AHT725
MTEC1010D211.5ISO 1,5 - = M14 10 10 4 21,8 73 Sans AHT725
MTEC1616F331.5ISO 1,5 = > M20 16 16 6 33,8 105 Sans AH725
MTECO0807C171.51SO 1,5 M10 > M12 8 7 3 17,3 64 Sans AH725
MTEC0807C241.51SO 1,5 M10 = M12 8 7 3 24,8 76 Sans AH725
MTEC0808C201.75ISO 1,75 M12 >M14 8 8 3 20,1 64 Sans AHT725
MTEC0808C281.75ISO 1,75 M12 > M14 8 8 3 28,9 76 Sans AH725
MTEC1212D272.01ISO 2 - >M18 12 12 4 27 84 Sans AH725
MTEC2020F412.01SO 2 = = M26 20 20 6 41 105 Sans AH725
MTEC1010C272.0I1SO 2 M16 > M17 10 10 3 27 73 Sans AH725
MTEC1010C392.01ISO 2 M16 > M17 10 10 3 39 105 Sans AH725
MTEC1414D332.51SO 2,5 M20 > M22 14 14 4 33,8 84 Sans AH725
MTEC1414D482.5ISO 2,5 M20 = M22 14 14 4 48,8 105 Sans AH725
MTEC1616C403.01SO 3 M24 > M25 16 16 3 40,5 105 Sans AH725
MTEC1616C583.01SO 3 M24 > M25 16 16 3 58,5 120 Sans AH725
www.tungaloy.fr 7



SOLIDTHREAD

Filetage meéetrique 1ISO
B MTECB-ISO

Fraises a fileter en carbure pour filetages internes

avec trous d’arrosage pour profil de filetage ISO ECROU
- APMX __ =
1
@

/ -’:‘
s A ATA
VIS

L]

Applications

Trou

Désignation Pas Fin Normal DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance
MTECB06038C100.51SO 0,5 = > M5 6 3,8 3 10,3 58 Avec AH725
MTECBO06031C70.7ISO 0,7 M4 >M5 6 3,1 3 7,4 58 Avec AH725
MTECB06045C100.75I1SO 0,75 = > M6 6 4,5 3 10,1 58 Avec AH725
MTECB1010D240.75ISO 0,75 - > M12 10 10 4 24,4 73 Avec AH725
MTECB06038C90.8ISO 0,8 M5 > M6 6 3,8 3 9,2 58 Avec AH725
MTECB0606C121.01ISO 1 - > M9 6 6 3 12,5 58 Avec AH725
MTECB0808D161.01ISO 1 = > M10 8 8 4 16,5 64 Avec AH725
MTECB1010D241.0I1SO 1 - > M12 10 10 4 24,5 73 Avec AH725
MTECB06046C101.01ISO 1 M6 > M7 6 4,6 3 10,5 58 Avec AH725
MTECB06046C141.01SO 1 M6 > M6 6 4,6 3 14,5 58 Avec AH725
MTECB0606C141.25ISO 1,25 M8 > M10 6 6 3 14,4 58 Avec AH725
MTECB0606C191.25ISO 1,25 M8 > M10 6 6 3 19,4 58 Avec AH725
MTECB1010D211.5ISO 1,5 - > M14 10 10 4 21,8 73 Avec AH725
MTECB1616F331.5I1SO 1,5 - > M20 16 16 6 33,8 105 Avec AH725
MTECB1212D261.51SO 1,5 > M16 12 12 4 26,3 84 Avec AH725
MTECB08078C171.5I1SO 1,5 M10 > M12 8 7,8 3 17 64 Avec AH725
MTECB08078C241.51SO 1,5 M10 > M12 8 7,8 3 24,8 76 Avec AH725
MTECB1009C201.75ISO 1,75 M12 > M12 10 9 3 20,1 73 Avec AH725
MTECB1009C281.75ISO 1,75 M12 > M12 10 9 3 28,9 73 Avec AH725
MTECB1010C272.0I1SO 2 M14 > M15 10 10 3 27 73 Avec AHT725
MTECB12118D272.0I1SO 2 M16 > M17 12 11,8 4 27 84 Avec AH725
MTECB12118D392.0ISO 2 M16 >M17 12 11,8 4 39 105 Avec AH725
MTECB1615E332.5I1SO 2,5 M20 > M22 16 15 5 33,8 105 Avec AH725
MTECB1615E482.5ISO 2,5 M20 > M22 16 15 5 48,8 105 Avec AH725
MTECB2018D583.01SO 3 M24 > M25 20 18 4 58,5 120 Avec AH725
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USINAGE ACCELERE

Bl MTECQ-ISO

Fraises a fileter en carbure
avec trous d’arrosage internes

et un corps détalonné G %
pour des filetages, internes - -
et profonds, métriques ISO [ 1]
3 / "'_/"'/ _// /
ar ~ BA
VIS
Désignation Pas Applicatons DCONMS DC NOF APMX LH LF d’a.rl;'rt'))suage Nuance
MTECQ1212D381.0ISO 1 = M14 12 12 4 21 38 84 Avec AH725
MTECQ1010D301.5ISO 1,5 = M13 10 10 4 18 30 73 Avec AH725
MTECQ2020F562.01SO 2 = M24 20 20 6 34 56 105 Avec AH725
MTECQ2020D453.51SO 3,5 = M26 20 20 4 28 45,5 105 Avec AH725

Bl MTECZ-1SO

Fraises a fileter en carbure monobloc

avec trous d’arrosage ECROU
- o
Situés dans les goujures : (g"' Prd

o - .
1| DCONMS -——h
PE
VIS

‘15’
LF =
<o . Applications Trou
Désignation Pas . DCONMS DC NOF APMX LF , Nuance
Fin Normal d'arrosage
MTECZ0808D161.01ISO 1 - = M10 8 8 4 16,5 64 Avec AH725
MTECZ06048C101.0I1SO 1 M6 > M7 6 4,8 3 10,5 58 Avec AH725
MTECZ0606C141.25I1SO 1,25 M8 > M10 6 6 3 14,4 58 Avec AH725
MTECZ0606C191.25ISO 1,25 M8 > M10 6 6 3 19,4 58 Avec AH725
MTECZ1010D211.51SO 1,5 - = M14 10 10 4 21,8 73 Avec AH725
MTECZ1212D261.51SO 1,5 - > M16 12 12 4 26,3 84 Avec AH725
MTECZ1616E331.5ISO 1,5 - > M20 16 16 5 33,8 101 Avec AH725
MTECZ08078C171.51SO 1,5 M10 > M12 8 7,8 3 17 64 Avec AH725
MTECZ1009C281.751SO 1,75 M12 = M12 10 9 3 28,9 73 Avec AH725
MTECZ1010C272.0ISO 2 M14 > M15 10 10 3 27 73 Avec AH725
MTECZ12118D272.01SO 2 M16 > M17 12 11,8 4 27 84 Avec AH725
www.tungaloy.fr 9
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Filetage metrique ISO
Bl MTECS-ISO

Fraises a fileter petit diameétre en carbure monobloc

profil de filetage métrique ISO interne . %
ECROU |
TP .

' il /|

DC DCONMS \ - \ |

Yol h — " wis|

- LF -
-, . Applications Trou
Désignation Pas . Normal DCONMS DC NOF LH LF darrosage Nuance

MTECS03007C20.251SO 0,25 > M1 3 0,72 3 2,5 39 Sans AH725
MTECS03009C30.251SO 0,25 > M1,2 3 0,9 3 3 39 Sans AH725
MTECS03011C40.3I1SO 0,3 >M1,4 3 1,05 3 4 39 Sans AH725
MTECS03012C50.351SO 0,35 >M1,6 3 1,2 3 4,8 39 Sans AH725
MTECS03016C60.4I1SO 0,4 > M2 3 1,53 3 6 39 Sans AH725
MTECS06016C40.41SO 0,4 = M2 6 1,53 3 4,5 58 Sans AH725
MTECS03017C70.451SO 0,45 > M2,2 3 1,65 3 7 39 Sans AH725
MTECS06017C50.451SO 0,45 > M2,2 6 1,65 3 5 58 Sans AH725
MTECS0602C50.451SO 0,45 > M2,5 6 1,95 3 55 58 Sans AH725
MTECS0602C70.451SO 0,45 > M2,5 6 1,95 3 7,5 58 Sans AH725
MTECS06024C60.5I1SO 0,5 > M3 6 2,37 3 6,5 58 Sans AH725
MTECS06024C90.5I1SO 0,5 > M3 6 2,37 3 9,5 58 Sans AH725
MTECS06024C90.5I1SOL 0,5 > M3 6 2,37 3 9,5 105 Sans AH725
MTECS03024C120.51SO 0,5 > M3 3 2,4 3 12,5 39 Sans AH725
MTECS03024C150.51SO 0,5 > M3 3 2,4 3 15,5 39 Sans AH725
MTECS06054D200.51SO 0,5 > M6 6 5,35 4 20 58 Sans AH725
MTECS06028C100.61SO 0,6 > M3,5 6 2,75 3 10,5 58 Sans AH725
MTECS06028C70.61SO 0,6 > M3,5 6 2,75 3 7,5 58 Sans AH725
MTECS06031C120.7ISO 0,7 > M4 6 3,1 3 12,5 58 Sans AH725
MTECS06031C120.7ISOL 0,7 > M4 6 3,1 3 12,5 105 Sans AH725
MTECS06031C160.71SO 0,7 > M4 6 3,1 3 16,7 58 Sans AH725
MTECS06031C90.7ISO 0,7 = M4 6 3,1 3 9 58 Sans AH725
MTECS0808D250.751SO 0,75 > M10 8 8 4 25 64 Sans AH725
MTECS06038C120.8I1SO 0,8 > M5 6 3,8 3 12,5 58 Sans AH725
MTECS06038C160.81SO 0,8 > M5 6 3,8 3 16 58 Sans AH725
MTECS06038C160.8ISOL 0,8 = M5 6 3,8 3 16 105 Sans AH725
MTECS06047C141.01ISO 1 > M6 6 4,65 8 14 58 Sans AH725
MTECS06047C201.01ISO 1 > M6 6 4,65 3 20 58 Sans AH725
MTECS06047C201.0ISOL 1 > M6 6 4,65 3 20 105 Sans AH725
MTECS0606C181.251SO 1,25 > M8 6 6 3 18 58 Sans AH725
MTECS0606C241.251SO 1,25 > M8 6 6 3 24 58 Sans AH725
MTECS08078C231.51SO 1,5 >M10 8 7,8 3 23 64 Sans AH725
MTECS08078C311.51SO 1,5 > M10 8 7,8 3 31,5 64 Sans AH725
MTECS1009C261.751SO 1,75 > M12 10 9 3 26 73 Sans AH725
MTECS12118D352.01ISO 2 > M16 12 11,8 4 35 84 Sans AH725
MTECS12118D502.01SO 2 > M16 12 11,8 4 50 105 Sans AH725
MTECS1615E432.5I1SO 2,5 > M20 16 15 5 43 100 Sans AH725
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USINAGE ACCELERE

Bl MTECSH-ISO

Fraises a fileter en carbure pour acier trempé

Profil de filetage métrique ISO interne TP ECROU

Courtes et petit diametre at B = Fld = %
pour coupe & gauche i = s _/' ..T;/ o

DCONMS | e =Sl e DC \ _‘}\‘ !
1 ! L ] ) e .
i - LH - VIS
el |_F -
Lo . Applications Trou
Désignation Pas . . DCONMS DC NOF LH LF , Nuance
Fin Grossier d’arrosage

MTECSH03012C50.35ISO 0,35 > M1,6 3 1,2 3 4,8 39 Sans AH750
MTECSHO03016C60.41SO 0,4 > M2 3 1,55 3 6 39 Sans AH750
MTECSH06016C40.41SO 0,4 > M2 6 1,55 3 4,5 58 Sans AH750
MTECSH06017C50.45ISO 0,45 > M2,2 6 1,65 3 5 58 Sans AH750
MTECSH0602C50.45I1SO 0,45 > M2,5 6 1,95 3 5,5 58 Sans AH750
MTECSH0602C70.451SO 0,45 > M2,5 6 1,95 3 7,5 58 Sans AH750
MTECSH06024C60.51SO 0,5 > M3 6 2,35 3 6,5 58 Sans AH750
MTECSH06024C90.51SO 0,5 > M3 6 2,35 3 9,5 58 Sans AH750
MTECSH06028C70.61SO 0,6 > M83,5 6 2,75 3 7,5 58 Sans AH750
MTECSH06031C120.7ISO 0,7 > M4 6 3,1 3 12,5 58 Sans AH750
MTECSH06038C120.8ISO 0,8 > M5 6 3,8 3 12,5 58 Sans AH750
MTECSH06047C141.01SO 1 > M6 6 4,65 3 14 58 Sans AH750
MTECSH06047C201.01SO 1 > M6 6 4,65 3 20 58 Sans AH750
MTECSH0606C181.25ISO 1,25 > M8 6 5,95 3 18 58 Sans AH750
MTECSH0606C241.25ISO 1,25 > M8 6 5,95 3] 24 58 Sans AH750
MTECSH08078C231.5ISO 1,5 >M10 8 7,8 3 23 64 Sans AH750
MTECSH1009C261.75ISO 1,75 > M12 10 9 3 26 73 Sans AH750
MTECSH12118D352.01SO 2 > M16 12 11,8 4 35 84 Sans AH750

www.tungaloy.fr 11



SOLIDTHREAD

Filetage meéetrique 1ISO
Bl MTECD-ISO

Fraises en carbure
Courtes et petit diamétre
pour coupe a gauche

oonmanmge engron  CHW_ L1 TR®as)

de filetage métrique T 1

ISO interne DC ety
! T —

Désignation Pas  Applicatons DCONMS DC NOF LH LF Ch Ly arTr:;’s“a ge Nuance
MTECD06032C110.7ISO 0,7 M4 6 3,15 3 11,6 58 0,2 0,7 Sans AH725
MTECDO0604C140.8I1SO 0,8 M5 6 4 3 14,4 58 0,3 0,8 Sans AH725
MTECD08047C141.0ISO 1 M6-M9 8 47 3 14 64 04 1 Avec  AH725
MTECDO08061D181.25I1SO 1,25 M8-M12 8 6,1 4 18 64 0,5 1,3 Avec AH725
MTECD08078D231.51SO 1,5 M10-M15 8 7,8 4 23 64 0,6 1,5 Avec AH725
MTECD1009D261.75ISO 1,75 M12 10 9 4 26 73 0,6 1,8 Avec AH725
MTECD12118D352.01SO 2 M16-M23 12 118 4 35 84 06 2 Avec  AH725

Bl MTEC E-ISO

Fraises de filetage externe en carbure
pour profil de filetage métrique 1ISO EcRou j%

——.%D]CONMS ‘\_/ }& ‘\_/

Désignation Pas DCONMS DC NOF APMX LF d,aIr’;’s“age Nuance
MTECE1010D161.01ISO 1 10 10 4 16,5 73 Sans AH725
MTECE1010D161.25ISO 1,25 10 10 4 16,9 73 Sans AH725
MTECE1010D151.5ISO 1,5 10 10 4 15,8 73 Sans AH725
MTECE1212D201.5I1SO 1,5 12 12 4 20,3 84 Sans AH725
MTECE1212D201.75ISO 1,75 12 12 4 20,1 84 Sans AH725
MTECE1212D212.0ISO 2 12 12 4 21 84 Sans AH725
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USINAGE ACCELERE

Unifie

MTEC-UN

Fraises a fileter en carbure

pour profil de filetage UN interne

Désignation

MTEC06032C632UN
MTEC0604C1128UN
MTEC0606C1428UN
MTEC0605C1424UN
MTEC0807C2124UN
MTEC06045C1220UN
MTEC0807C2120UN
MTEC1212E2720UN
MTEC0605C1418UN
MTEC1010D2618UN
MTEC0606C1616UN
MTEC1212D3116UN
MTEC1615E3714UN
MTEC0808C2213UN
MTEC1010C2612UN
MTEC1616E4112UN
MTEC1010C2811UN
MTEC1212C3410UN
MTEC1615C389UN
MTEC1616C428UN

Nombre
de filets

32
28
28
24
24
20
20
20
18
18
16

UNC
n°8

P
LF
Applications
UNF UNEF
n°10 n°12
7/16-1/2 -
- 7/16-1/2
5/16 -
3/8 9/16-5/8
7/16-1/2 -
- 3/4-1
9/16-5/8 11/8-15/8
3/4 -
7/8 -
1-11/2 -

DCONMS

0w O 0O O O O O

i
DCONMS

)

NOF APMX

6,8
11,3
14,5
14,3

20
12,1

20
27,3
14,8
26,1
16,7

30
37,2
22,5
26,5
41,3
28,9
34,3
38,1
42,9

W W W WO wWwwos~WwWOo Wwwowwow wow

e ECROU %
Fo Py
A\
o0~ PE
VIS

LF d’a:;'?suage Nuance
58 Sans AH725
58 Sans AH725
58 Sans AH725
58 Sans AH725
64 Sans AH725
58 Sans AH725
64 Sans AH725
84 Sans AH725
58 Sans AH725
73 Sans AH725
58 Sans AH725
84 Sans AH725
105 Sans AH725
64 Sans AH725
73 Sans AH725
105 Sans AH725
73 Sans AH725
84 Sans AH725
105 Sans AH725
105 Sans AH725

www.tungaloy.fr
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SOLIDTHREAD

Unifié
B MTECB-UN

Fraises a fileter en carbure avec

trous d’arrosage pour profil de %
i i ECROU
filetage UN interne < APMX _ » -5
JR
@

- P
-

Nombre Applications Trou

Désignation defilets UNC UNF UNEF DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance
MTECB06032C632UN 32 n°8 n°10 n°12 6 3,2 3 6,8 58 Avec AH725
MTECB0606C1432UN 32 - - 7/16-1/2 6 6 3 16 58 Avec AH725
MTECB0605C1128UN 28 - 1/4 - 6 5 8 11,3 58 Avec AH725
MTECB08066C1424UN 24 - 5/16 - 8 6,6 3 14,3 64 Avec AH725
MTECB0808D2124UN 24 - - 9/16-5/8 8 8 4 20,6 64 Avec AH725
MTECB0808C2120UN 20 - 7/16 - 8 8 3 21 64 Avec AH725
MTECB1010D2220UN 20 - 1/2 - 10 10 4 22,3 73 Avec AH725
MTECB06056C1418UN 18 5/16 - - 6 5,6 3 14,8 58 Avec AH725
MTECB12113D2618UN 18 - 9/16-5/8 11/8-15/8 12 11,3 4 26,1 84 Avec AH725
MTECB08067C1616UN 16 3/8 - - 8 6,7 3 16,7 64 Avec AH725
MTECB1212D3116UN 16 - 3/4 - 12 12 4 31 84 Avec AH725
MTECB1616E3714UN 14 - 7/8 - 16 16 5 37,2 105 Avec AH725
MTECB10092C2213UN 13 1/2 - - 10 9,2 3 22,5 73 Avec AH725
MTECB12114C2811UN 11 5/8 - - 12 11,4 3 28,9 84 Avec AH725
MTECB16144D3410UN 10 3/4 - - 16 14,4 4 34,3 105 Avec AH725
MTECB20195D428UN 8 1 - - 20 19,5 4 42,9 105 Avec AH725

Bl MTECZ-UN

Fraises a fileter en carbure

avec trous d’arrosage situés dans les
goujures pour profil de filetage UN
interne
; . ®
DC £ DCONMS
1 |
i . Nombre Applications Trou
" Nuance
Désignation defilets UNG UNF UNEF DCONMS DC NOF APMX LF d'arrosage
MTECZ1010D2220UN 20 - 1/2 - 10 10 4 22,3 73 Avec AH725
MTECZ12113D2618UN 18 - 9/16-5/8 11/8-15/8 12 11,3 4 26,1 84 Avec AH725
MTECZ08067C1616UN 16 3/8 - - 8 6,7 3 16,7 64 Avec AH725
MTECZ16144D3410UN 10 3/4 - - 16 14,4 4 34,3 101 Avec AH725
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USINAGE ACCELERE

Bl MTECS-UN

Fraises a fileter en carbure pour acier

Profil UN petit diamétre p— %
TP, o
A iy
DG DCONMS 'V \J
1] T o g
- LH = VIS
i LF .,

Désignation Nombore Uﬁ'(’:p"catm‘;‘;': DCONMS  DC NOF LH LF d’a;‘l;":sljage Nuance
MTECS03012C880UN 80 - n°0 3 1,15 3 39 Sans AH725
MTECS03015C672UN 72 - n°1 3 1,45 3 6 39 Sans AH725
MTECS06016C656UN 56 n°2 n°3 6 1,65 3 6,6 58 Sans AH725
MTECS06016C456UN 56 n°2 n°3 6 1,65 3 4,4 58 Sans AH725
MTECS06019C548UN 48 n°3 n°4 6 1,9 3 5,2 58 Sans AH725
MTECS03021C1240UN 40 n°4 - 3 2,1 3 12 39 Sans AH725
MTECS06021C840UN 40 n°4 - 6 2,1 3 8 58 Sans AH725
MTECS06024C940UN 40 n°5 n°6 6 2,45 3 9,6 58 Sans AH725
MTECS06021C640UN 40 n°4 - 6 2,1 3 6,3 58 Sans AH725
MTECS06033C936UN 36 - n°8 6 3,3 3 9 58 Sans AH725
MTECS06025C732UN 32 n°6 - 6 2,55 3 7.1 58 Sans AH725
MTECS06025C1032UN 32 n°6 - 6 2,55 3 10,5 58 Sans AH725
MTECS06032C932UN 32 n°8 n°10 6 3,2 3 9,5 58 Sans AH725
MTECS06032C1232UN 32 n°8 n°10 6 3,2 3 12,5 58 Sans AH725
MTECS06037C1032UN 32 - n°10 6 3,7 3 10,5 58 Sans AH725
MTECS06037C1532UN 32 - n°10 6 3,7 3 15 58 Sans AH725
MTECS0605C1428UN 28 - 1/4 6 5 3 14,5 58 Sans AH725
MTECS0605C1928UN 28 - 1/4 6 5 3 19 58 Sans AH725
MTECS08066C1724UN 24 - 5/16 8 6,6 3 17 64 Sans AH725
MTECS08066C2424UN 24 - 5/16 8 6,6 3 24 64 Sans AH725
MTECS06047C1420UN 20 1/4 - 6 4,75 3 14 58 Sans AH725
MTECS06047C1920UN 20 1/4 - 6 4,75 3 19 58 Sans AH725
MTECS06047C1920UN-L 20 1/4 . 6 4,75 3 19 105 Sans AHT725
MTECS0808C2520UN 20 - 7/16 8 8 3 25 64 Sans AH725
MTECS0606C1718UN 18 5/16 - 6 6 3 17 58 Sans AH725
MTECS0606C2318UN 18 5/16 - 6 6 3 23 58 Sans AH725
MTECS1212D3518UN 18 - 5/8 12 12 4 35 84 Sans AH725
MTECS08067C2216UN 16 3/8 - 8 6,7 3 22 64 Sans AH725
MTECS08067C3016UN 16 3/8 - 8 6,7 3 30,2 64 Sans AH725
MTECS08077C2514UN 14 7/16 - 8 7,7 3 25 64 Sans AH725
MTECS10092C2713UN 13 1/2 - 10 9,2 3 27,5 73 Sans AH725
MTECS12114C3411UN 1M 5/8 - 12 1,4 3 34,5 84 Sans AH725
MTECS12114C5011UN 11 5/8 - 12 11,4 3 50 105 Sans AH725
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SOLIDTHREAD

Unifié
B MTECSH-UN

Fraises a fileter en carbure pour acier trempé

Profil UN TP ECROU
Courtes et petit diamétre pour coupe a gauche - - P %
Pid
; I i /NN
DC l ——————————————— ==k pconws [\~ ‘a}\ o
' - o
- LH - VIS
Lo LF -

Désignation Normbre Uﬁz”"ca"?sl: DCONMS  DC NOF LH LF d'a;rr?;ge Nuance
MTECSH06012C480UN 80 = n°0 6 1,15 3 4 58 Sans AH725
MTECSH06016C656UN 56 n°2 n°3 6 1,65 3 6,6 58 Sans AH725
MTECSH06019C548UN 48 n°3 n°4 6 1,9 3 5,2 58 Sans AH725
MTECSH06021C640UN 40 n°4 - 6 2,1 3 6,3 58 Sans AH725
MTECSH06024C740UN 40 n°5 n°6 6 2,45 3 7 58 Sans AH725
MTECSH06021C840UN 40 n°4 - 6 21 3 8 58 Sans AHT725
MTECSH06024C940UN 40 n°5 n°6 6 2,45 3 9,6 58 Sans AH725
MTECSH06025C1032UN 32 n°6 - 6 2,55 3 10,5 58 Sans AHT725
MTECSH06032C932UN 32 n°8 = 6 3,2 3 9,5 58 Sans AH725
MTECSH06037C1032UN 32 = n°10 6 3,7 3 10,5 58 Sans AH725
MTECSH06037C1532UN 32 - n°10 6 3,7 3 15 58 Sans AH725
MTECSH06042C1128UN 28 - n°12 6 42 3 11 58 Sans AH725
MTECSH0605C1428UN 28 = 1/4 6 5 3 14,5 58 Sans AH725
MTECSH06035C1024UN 24 n°10-n°12 - 6 3,5 3 10,6 58 Sans AH725
MTECSH08066C1724UN 24 - 5/16 8 6,6 3 17 64 Sans AH725
MTECSH08066C2424UN 24 - 5/16 8 6,6 3 24 64 Sans AH725
MTECSH06047C1920UN 20 1/4 = 6 4,75 3 19 58 Sans AH725
MTECSH0808C2520UN 20 b 7/16 8 8 3 25 64 Sans AH725
MTECSH0606C1718UN 18 5/16 - 6 6 3 17 58 Sans AH725
MTECSH0606C2318UN 18 5/16 - 6 6 3 23 58 Sans AHT725
MTECSH08067C2216UN 16 3/8 = 8 6,7 3 22 64 Sans AH725
MTECSH08077C2514UN 14 7/16 - 8 7,7 3 25 64 Sans AH725
MTECSH10092C2713UN 13 1/2 - 10 9,2 3 27,5 73 Sans AH725
MTECSH12114C3411UN 11 5/8 - 12 11,4 3 34,5 84 Sans AH725
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USINAGE ACCELERE

Bl MTEC E-UN

Fraises a fileter en carbure
avec forme UN pour filetage externe ECROU E

- P

Dc:ONMs \‘_{9\.*;'3\‘

- LF -

. . Nombre Trou
Désignation de filets DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance
MTECE1010D1624UN 24 10 10 4 16,4 73 Sans AH725
MTECE1212E2120UN 20 12 12 5 21 84 Sans AH725
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SOLIDTHREAD

Whitworth

Bl MTEC-W

Fraises a fileter en carbure pour
profil de filetage BSP interne ou externe

Tl
. ] |
DCONMS \'.,,/‘ \{V\
L)
55 “ A= 137
Désignation Nombre ) jicatons  DCONMS  DC NOF  APMX LF Trou  Nuance
de filets d’arrosage
MTEC0606C928W 28 1/8 3 9,5 58 Sans AH725
MTEC0808C1419W 19 1/4-3/8 8 8 3 14 64 Sans AH725
MTEC1212D1914W 14 1/2-7/8 12 12 4 19,3 84 Sans AH725
MTEC1212D2614W 14 1/2-7/8 12 12 4 26,3 84 Sans AH725
MTEC1212C2411W 11 1-11/2 12 12 3 24,2 84 Sans AH725
MTEC1616D3811W 11 1-3 16 16 4 38,1 105 Sans AH725
Bl MTECB-W
Fraises de filetage interne ou externe en carbure
avec trous d’arrosage pour profil de filetage BSP
- P
N\ A\ A
DCONMS 1
' 55 M Ral,137P
- . Nombre . Trou
Désignation " , Nuance
ésignatio de filets Applications DCONMS DC NOF APMX LF darrosage
MTECB08078C1428W 28 1/8 8 7,8 3 14,1 64 Avec AH725
MTECB1010D1619W 19 1/4-3/8 10 10 4 16,7 73 Avec AH725
MTECB1616E2614W 14 1/2-7/8 16 16 5 26,3 105 Avec AH725
MTECB1616D3811W 11 =1 16 16 4 38,1 105 Avec AH725
MTECB2020E4711W 11 =1 20 20 5) 47,3 105 Avec AH725
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USINAGE ACCELERE

Bl MTECZ-W

Fraises a fileter en carbure avec trous d’arrosage

situés dans les goujures pour filetage BSF/BSP e ECROU
interne ou externe I ] |
SEes el DCONMS ;
= L
' 557 ¥R 137P
__vis
-
Désignation Nombre Applications ~ DCONMS ~ DC NOF  APMX LF Trou  Nuance
de filets d’arrosage
MTECZ08078C1428W 28 1/8 8 7,8 3 14,1 64 Avec AH725
MTECZ1010D1619W 19 1/4-3/8 10 10 4 16,7 73 Avec AH725
MTECZ1616E2614W 14 1/2-7/8 16 16 5 26,3 101 Avec AH725
Bl MTECS-W
Fraises a fileter en carbure courtes
pour profils de filetage BSP et BSF
interne ou externe ) -Fo- ECROU
-
— . /:\ d ™
DC - —— At ———-—-—4 DCONMS \ B-‘
[ J bl * RaD137P
r LH -~ vis
- LF -
Zi . Nombre I Trou
Désignation de filets Applications DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance
MTECS08078C1928W 28 1/8 8 7,8 3 19,5 64 Sans AH725
MTECS1010D3019W 19 1/4-3/8 10 10 4 30 73 Sans AH725
MTECS1212D3714W 14 1/2-7/8 12 12 4 37 84 Sans AH725

BSPT

Bl MTEC-BSPT

Fraises a fileter en carbure
pour profils de filetage BSP et BSF EcROU

interne ou externe i P
sars
i 1 | Y
bC | pconms ¥\ \
T L W0 Tagwr 1:18
VIS
|
Désignation Nombre Applications ~ DCONMS  DC NOF  APMX LF Trou  Nuance
de filets d’arrosage
MTEC0606C928BSPT 28 1/8 B B 3 9,5 58 sans  AH725
MTEC0808C1419BSPT 19 1/4-3/8 8 8 3 14 64 Sans AH725
MTEC1212D1914BSPT 14 1/2-7/8 12 12 4 19,1 84 Sans AH725
MTEC1616D2811BSPT 11 1-2 16 16 4 28,9 105 sans  AH725
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SOLIDTHREAD

NPT

Bl MTEC-NPT

Fraises a fileter en carbure avec trous d’arrosage

pour filetages NPT internes ou externes EeHoU
- P
% T
i 1 / iy
DC DCONMS \ \ \ ¥
L T Ty
Toper 1:16
i i vis
Désignation Nombre ) jicatons  DCONMS  DC NOF  APMX LF Trou  Nuance
de filets d’arrosage

MTEC0606C927NPT 27 1/16-1/8 3 9,9 58 Sans AH725

MTEC0808C1418NPT 18 1/4-3/8 8 8 3 14,8 64 Sans AH725

MTEC1212D2014NPT 14 1/2-3/4 12 12 4 20,9 84 Sans AH725

MTEC1616D2711.5NPT 11,5 1-2 16 16 4 27,6 105 Sans AH725

MTEC2020D398NPT 8 =21/2 20 20 4 39,7 105 Sans AH725

Bl MTECB-NPT
Fraises a fileter en carbure avec trou d’arrosage
filetages NPT internes ou externes
i
- |{ DCONMS
L]
. . Nombre I Trou
Désignation de filets Applications DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance

MTECB08076C1027NPT 27 1/8 8 7,6 3 10,8 64 Avec AH725

MTECB1010D1618NPT 18 1/4-3/8 10 10 4 16,2 73 Avec AH725

MTECB16155D2214NPT 14 1/2-3/4 16 15,5 4 22,7 105 Avec AH725

NPTF

Bl MTECZ-NPTF

Fraises a fileter en carbure avec trous d’arrosage

situés dans les goujures filetages NPT ECROU
internes ou externes = P
A
AA
i B 3 - |
DCONMS \\.. \f ,_,,
1 ' 90" ¢ Taper 1:18
1 i5° VIS
[ LF |
- . Nombre I Trou
Désignation de filets Applications DCONMS DC NOF APMX LF darrosage Nuance
MTECZ08076C1027NPTF 27 1/8 8 7,6 3 10,8 64 ANEs AH725
MTECZ1010D1618NPTF 18 1/4-3/8 10 10 4 16,2 73 Avec AH725
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USINAGE ACCELERE

MJ

Bl MTECS-MJ

Fraises a fileter en carbure courtes petit diamétre

Profil de filetage interne de type MJ %
- .I P ECROU'
' : @
e e T I e T e ] o e iy 4
pe ===l et . DCTONMS
- LH — |
- LF -
- . - Trou
Désignation Pas Applications DCONMS DC NOF LH LF darrosage Nuance
MTECS06032C100.7MJ 0,7 4 6 3,2 3 10 58 Avec AH725
MTECS06039C120.8MJ 0,8 5 6 3,9 3 12,5 58 Avec AH725
MTECS06048C151.0MJ 1 6 6 4,8 3 15 58 Avec AH725
MTECS08061C201.25MJ 1,25 8 8 6,1 3 20 64 Sans AH725
MTECS0808C251.5MJ 1,5 10 8 8 3 25 64 Sans AH725
MTECS10092C301.75MJ 1,75 12 10 9,2 3 30 73 Sans AH725
MTECS1010C352.0MJ 2 14, 16 10 10 3 35 73 Sans AH725
Bl MTECS-UNJ
Fraises a fileter en carbure
courtes petit diameétre TP
Profil de filetage interne - - ECROU’
de type UNJ [} i
DC o e ——i——=-——-— DCONMS @
— S |
d - LH -
- LF -
L . . Nombre Applications Trou
Désignation de filets UNJC UNJE DCONMS DC NOF LH LF darrosage Nuance
MTECS06033C1032UNJ 32 8 10 3,3 6 3 10,5 58 Sans AH725
MTECS08051C1628UNJ 28 - 1/4 5,1 8 3 16 64 Avec AH725
MTECS08067C2024UNJ 24 - 5/16, 3/8 6,7 8 3 20 64 Avec AH725
MTECS06049C1620UNJ 20 1/4 - 4,9 6 3 16 58 Sans AH725
MTECS0808C2820UNJ 20 - 7/16 8 8 3 28 64 Avec AH725
MTECS08061C2018UNJ 18 5/16 9/16 6,15 8 3 20 64 Avec AH725
MTECS08069C2416UNJ 16 3/8 = 6,9 8 3 24 64 Avec AH725
MTECS10094C2713UNJ 13 1/2 - 9,4 10 3 27,5 73 Avec AH725
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TUNGMEISTER

Systéme de désignation pour TungMeister

3 £33 KN K3 EN D

TungMeister ThreadMilling D|a outil Longueur Profil de Pas x10 Nombre Taille du
VMT : profil plein x1 taillée filetage Nombre de goujures  raccord
1ISO
VTR : profil partiel UN de filets
e au pouce

Filetage métrique 1ISO

Bl VMT***IS

Tétes de fraisage en carbure avec raccord
fileté pour filetage métrique ISO interne

Ed

ici . Applications Trou
Désignation Pas Fin PP Grossier DC NOF APMX LF CRKS darrosage Nuance
VMT100L061S07-4S05 0,75 = = M12 10 4 6 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100L061S10-4S05 1 - > M12 10 4 6 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100L06IS15-4S05 1,5 = > M14 10 4 6 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT120L09IS15-4S06 1,5 - = M16 12 4 9 14,3 S06 AH725  KEYV-T25
VMT120L101S20-4S06 2 M16 = M17 12 4 10 14,3 S06 AH725 KEYV-T25
VMT160L121S15-6S08 1,5 - > M20 16 6 12 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L121S20-5S08 2 = > M19 16 5 12 19 S08 AH725 KEYV-T30L
VMT150L131S25-5S08 2,5 M20 = M22 15,4 5 12,5 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L121S30-3S08 3 M24 > M25 16 3 12 19 S08 AH725 KEYV-T30L
Unifié
Bl VMT***UN
Tétes de fraisage en carbure avec raccord
fileté pour profil de filetage UN interne %
Désignation Z'Z ;?lz:: UNC App:.ljﬁ:ms uner D€ NOF  APMX  LF  CRKS d’a:;'?suage Nuance

VMT100L06UN24-4S05 24 = = 9/16-5/8 10 4 53 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100LO6UN20-4S05 20 - 1/2 - 10 4 5,1 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT100L06UN18-4S05 18 - 9/16-5/8 1 1/8-15/8 10 4 5,6 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT120L10UN16-4S06 16 - 3/4 - 12 4 9 14,3 S06 AH725 KEYV-T25
VMT120L10UN14-4S06 14 = 7/8 = 12 4 9 14,3 S06 AH725 KEYV-T25
VMT160L13UN12-5S08 12 - 1-11/2 - 16 5 12,7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT150L13UN10-4S08 10 3/4 - - 15,4 4 12,7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L11UN09-3S08 9 7/8 - - 16 3 11,3 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L12UN08-3S08 8 1 = = 16 3 12,7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
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USINAGE ACCELERE

Whitworth

B VMT**W

Tétes de fraisage en carbure avec rac-
cord fileté pour profil de filetage BSP 55° CRKS
interne et externe v,

. . Nombre _ Trou
Désignation de filets Applications DC NOF APMX LF CRKS  (arrosage Nuance
au pouce
VMT100L06W19-4S05 19 1/4-3/8 10 4 53 12,8 S05 AH725 KEYV-S05
VMT160L12W14-4S08 14 1/22-1/8 16 4 12,7 19 S08 AH725  KEYV-T30L
VMT160L11W11-4S08 11 16 4 11,6 19 S08 AH725  KEYV-T30L

Profil partiel 60°

Bl VTR***IS

Téte de fraisage en carbure interchangeable

avec raccord fileté pour filetage a la fraise en profil 60
partiel 60° interne ou externe
RE
A
o
1
e
- ‘ jDX
Pas Filetage le Trou
Asi i lus petit DC RE CF PDX NOF CRKS
Désignation Pas min. Pas max. F::)oss’i)ble d’arrosage Nuance
VTR160L121S05-3S06 0,5 2 M20 15,7 - 0,05 1,4 3 S06 GH130 KEYV-177
VTR160L121S15-3S06 1,5 2 M22 15,7 0,05 - 1,4 3 S06 GH130 KEYV-177
VTR220L28I1S30-4S08 3 4,5 M36 21,7 0,2 - 2,8 4 S08 GH130 KEYV-217
H H o
Profil partiel 55
Bl VTR***W
Téte de fraisage en carbure interchangeable
avec raccord fileté pour filetage a la fraise en profil 55
partiel 55° interne ou externe RE
R PDX
Nombre de filets Plus petit Trou
- . filet
Désignation Nbre de flets max. Nbre de filets min. ,,'fs;g.ee bC RE PDX NOF CRKS d’arrosage Nuance
VTR220L24W14-4S08 14 11 3/4 21,7 0,2 2,4 4 S08 GH130 KEYV-217
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TUNGMEISTER

I VSSD...

TungMeister, col droit et queue cylindrique

1 [90)
i =
= i 5
g g
CRKS LB
LBX
- LF |
CRKS = taille de la vis de raccord
Désignation BD DCONMS LF LBX LB CRKS Type Matériau
VSSDO08L060S05-S 8 7,6 60 15 12,80 S05 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD08L070S05-C 8 7,6 70 20 19 S05 CYLINDRIQUE ~ CARBURE
VSSD08L090S05-C 8 7,6 90 40 39 S05 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD08L110S05-C 8 7,6 110 60 59 S05 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD10L070S06-C 10 9,6 70 20 18,5 S06 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD10L075S06-S 10 9,6 75 20 17,7 S06 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD10L090S06-C 10 9,6 90 40 38,5 S06 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD10L110S06-C 10 9,6 110 60 58,5 S06 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD10L150S06-C 10 9,6 150 100 98,5 S06 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD12L070S08-C 12 11,5 70 20 17 S08 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD12L090S08-C 12 11,5 90 40 37 S08 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD12L090S08-S 12 11,5 90 16 13,6 S08 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD12L110S08-C 12 11,5 110 60 57 S08 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD12L130S08-C 12 11,5 130 80 77 S08 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD16L090S10-C 16 15,2 90 40 38 S10 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD16L100S10-S 16 15,2 100 20 18 S10 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD16L110S10-C 16 15,2 110 60 58 S10 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD16L130S10-C 16 15,2 130 80 78 $10 CYLINDRIQUE ~ CARBURE
VSSD16L150S10-C 16 15,2 150 100 98 S10 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD20L090S12-C 20 18,3 90 40 37 S12 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD20L120S12-S 20 18,3 120 25 20,5 S12 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD20L130S12-C 20 18,3 130 80 77 S12 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD20L200S12-C 20 18,3 200 120 117 S12 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD25L120S15-C 25 23,9 120 60 58 S15 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD25L135S15-S 25 23,9 135 35 33 S15 CYLINDRIQUE ACIER
VSSD25L170S15-C 25 23,9 170 100 98 S15 CYLINDRIQUE CARBURE
VSSD25L250S15-C 25 23,9 250 150 148 S15 CYLINDRIQUE CARBURE

24 ThreadMilling



USINAGE ACCELERE

Il VSSD**W...
TungMeister, col droit et queue soudée

_ H (é) \
a ( h MH % /] I
D ] N AN
Y Qy
CRKS 1« LB ~
LBX
CRKS = taille de la vis de raccord
Désignation DCONMS BD LF LBX LB CRKS Queue Matériau
VSSD12L055W05-S 12 7,6 55 3,8 = S05 SOUDEE ACIER
VSSD16L065W06-S 16 9,6 65 6 - S06 SOUDEE ACIER
VSSD16L065W08-S 16 11,5 65 4 = S08 SOUDEE ACIER
VSSD20L070W10-S 20 15,2 70 4 - S10 SOUDEE ACIER
VSSD25L075W12-S 25 18,3 75 6 = S12 SOUDEE ACIER

Bl VSSD**-W-A

TungMeister, queue droite et détalonnée avec trou d’arrosage

)
)
§
DCONMS

F g - LB >
4 _CRKS /T _ LBX LE
\ / CRKS = taille de la vis de raccord
Désignation DCONMS BD LF LBX LB CRKS Matériau
V8SD10L070S06-W-A 10 9,6 70 20 19 S06 TUNGSTENE
V8SD10L090S06-W-A 10 9,6 90 40 39 S06 TUNGSTENE
VSSD10L110S06-W-A 10 9,6 110 60 59 S06 TUNGSTENE
V8SD12L070S08-W-A 12 11,5 70 20 19 S08 TUNGSTENE
VSSD12L090S08-W-A 12 11,5 90 40 39 S08 TUNGSTENE
VSSD12L110S08-W-A 12 11,5 110 60 59 S08 TUNGSTENE
VSSD12L130S08-W-A 12 11,5 130 80 79 S08 TUNGSTENE
V8SD16L070S10-W-A 16 15,2 70 20 18,5 S§10 TUNGSTENE
VSSD16L090S10-W-A 16 15,2 90 40 36,5 $10 TUNGSTENE
VSSD16L110S10-W-A 16 15,2 110 60 58,5 $10 TUNGSTENE
VSSD16L130S10-W-A 16 15,2 130 80 78,5 S10 TUNGSTENE
V8SD20L090S12-W-A 20 18,3 90 40 37 S§12 TUNGSTENE
VSSD20L130S12-W-A 20 18,3 130 80 7 §12 TUNGSTENE
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TUNGMEISTER

I VTSD...

TungMeister, queue droite et col conique

BD
DCONMS

BHTA g i
LBX
- LF |
CRKS = taille de la vis de raccord

Désignation BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS Matériau
VTSD12L080S05-S 85 12 7,6 80 25 - S05 ACIER
VTSD12L100S05-S 89 12 7,6 100 35 31 S05 ACIER
VTSD12L110S05-C 89 12 7,6 110 60 58 S05 CARBURE
VTSD12L130S05-C 89 12 7,6 130 80 79 S05 CARBURE
VTSD16L125S06-S 85 16 9,6 125 34 31,6 S06 ACIER
VTSD16L130S08-C 89 16 11,5 130 80 78,8 S08 CARBURE
VTSD16L140S08-S 85 16 11,5 140 22 19,3 S08 ACIER
VTSD16L150S05-C 89 16 7,6 150 100 96 S05 CARBURE
VTSD16L150S06-C 89 16 9,6 150 100 98 S06 CARBURE
VTSD16L150S08-C 89 16 11,5 150 100 - S08 CARBURE
VTSD16L160S06-S 89 16 9,6 160 55 45,9 S06 ACIER
VTSD16L170S06-C 89 16 9,6 170 120 119 S06 CARBURE
VTSD20L140S10-S 85 20 15,2 140 27,5 - S10 ACIER
VTSD20L170S08-C 89 20 11,5 170 120 117 S08 CARBURE
VTSD20L170S08-S 89 20 11,5 170 80 68,6 S08 ACIER
VTSD20L170S10-C 89 20 15,2 170 120 - S10 CARBURE
VTSD20L190S10-C 89 20 15,2 190 140 - S10 CARBURE
VTSD20L190S10-S 89 20 15,2 190 80 73 S10 ACIER
VTSD20L210S10-C 89 20 15,2 210 160 - S10 CARBURE
VTSD25L160S12-S 85 25 18,3 160 40 - S12 ACIER
VTSD25L170S10-S 85 25 15,2 170 56 - S10 ACIER
VTSD25L180S12-C 89 25 18,3 180 120 - S12 CARBURE
VTSD25L210S12-S 89 25 18,3 210 100 91 S12 ACIER
VTSD25L250812-C 89 25 18,3 250 140 - S12 CARBURE
VTSD32L155815-S 85 32 23,9 155 45 40 S15 ACIER
VTSD32L190S12-S 85 32 18,3 190 80 - S12 ACIER
VTSD32L220S15-S 85 32 23,9 220 100 - S15 ACIER
VTSD32L2505815-C 89 32 23,9 250 150 - S15 CARBURE
VTSD32L300S15-C 89 32 23,9 300 200 - S15 CARBURE

Il VTSD*™*-W-A
TungMeister, queue droite et col conique avec trou d’arrosage

2 @
(a] =
om o
(&)
(=]
CRKS
& CRKS = talille de la vis de raccord
Désignation BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS Matériau
VTSD12L110S06-W-A 89 12 9,6 110 60 59 S06 TUNGSTENE
VTSD16L170S06-W-A 89 16 9,6 170 120 116 S06 TUNGSTENE
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Bl yAD**-M...
Module TungFlex pour TungMeister

[ e

CRKSMS
|
DCSFMS

- LBX LS -
CRKS = taille de la vis de raccord

Désignation BD DCFSMS LBX LS LB CRKS M T
VAD130L016S08-S-M8 11,7 13 16 17,5 6 S08 M8 11
VAD130L025S08-S-M8 11,7 13 25 17,5 20 S08 M8 11
VAD180L020S08-S-M10 1,7 18 20 20 12 S08 M10 13
VAD180L025S08-S-M10 11,7 18 25 20 15 S08 M10 11
VAD210L020S08-S-M12 11,7 21 20 20 10 S08 M12 12,75
VAD210L025S08-S-M12 11,7 21 25 20 13 S08 M12 12,75

mm Cle
Visuel Ne de cat. Enstock| '3uedelavis | gerrage (Nm)

KEYV-S05 o S05 7
KEYV-S06 [ S06 10
KEYV-S08 [ S08 15
KEYV-S10 [ S$10 28
KEYV-S12 [ S12 28
KEYV-W20 o S15 40
KEYV-177 o S06 10
KEYV-217 [ S08 15
KEYV-T40L ([ S08/S10 15
S05 7
KEYV-T20 o S06 10
KEYV-T25 (] S06 10
KEYV-T30L o S08 15

S08
KEYV-T50L ([ s10 28

Note : pieces en option
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I TUNGMEISTER

mm Clés dynamométriques

En Description [Serrage

Apparence Description S Raccord embout TM | (Nm)
[ . -
“é CLEDYNAMOMETRIQUES5- °
S - 50NM9x12
g2
- TM-CLE-6-05 ° S05 VMT...S05 7
= O
§_§ TM-CLE-8-06 ° S06 - 10
© P
82 TM-CLE-10-08 ° S08 - 15
[y -
X TM-CLE-13-10 ° 10 - 28
838 CLE-16. i
Gg TM-CLE-16-12 ° S12 28
TM-CLE-20-15 ° S15 - 40
5 g 2 - TM-CLE-4E-05 ) S05 - 7
28 R TM-CLE-5E-06 ° S06 - 10
[ A TM-CLE-7E-08 ° S08 - 15
g TM-CLE-8E-10 ° $10 - 28
D 7
OF TM-CLE-9E-12 ° s12 - 28
25
&' =1
5 [ e OUTIL-D’INSERT-9X12 MM ° - - -
28 S i B
-8 g ""\.y-\_}
E [
DOUILLE-A-EMBOUT-T20-ENTRAINEMENT | @ S05, S06 - 7,10
X
o
"Te DOUILLE-A-EMBOUT-T25-ENTRAINEMENT | @ S06 VMT...S06 10
2
5 DOUILLE-A-EMBOUT-T30-ENTRAINEMENT | @ S08 VMT...S08 15
-
[72]
(<] N n
= DOUILLE-A-EMBOUT-T40-ENTRAINEMENT | @ S08, S10 - 15, 28
8
DOUILLE-A-EMBOUT-T50-ENTRAINEMENT | @ $08, S10 - 15, 28

B PRECAUTIONS D’UTILISATION

- Il est indispensable d’utiliser les embouts indiqués par Tungaloy. L utilisation
d’embouts autres que ceux de Tungaloy peut endommager la queue et entrainer
de graves accidents ou blessures.

- Avant de monter ’embout, nettoyer la vis de raccord par soufflage d’air ou au
moyen d’un chiffon d’essuyage pour retirer les copeaux et tout autre corps
étranger.

- Ne pas appliquer de lubrifiant sur la vis de raccord.

- Utiliser la bonne « clé » pour chaque embout. Serrer ’'embout délicatement
jusqu’a ce que sa base touche la queue (voir I'image ci-contre). Il n’est pas
nécessaire de resserrer et de surserrer. Un serrage excessif peut casser I'embout.

- Ne pas appliquer de force excessive ni utiliser un marteau pour serrer ou changer
les embouts.
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THREADMILLING

B CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ISO

Résistance
Matériau Condition a la traction Dureté HB
[N/mm?]
<0,25% C Recuit 420 125
Aci llié et aci IS >0,25% C Recuit 650 190
acior ggggcglztaagcéer mouie, <055%C Traité 850 250
>0,55% C Recuit 750 220
Traité 1000 300
Recuit 600 200
Acier faiblement allié et acier moulé 930 275
(moins de 5 % d’éléments d’alliage) Traité 1000 300
1200 350
. o . . ) Recuit 680 200
Acier hautement allié, acier moulé et acier d’outillage —
Traité 1100 325
o ) ; Ferritique/martensitique 680 200
Acier inoxydable et acier moulé —
Martensitique 820 240
Acier inoxydable Recuit 600 180
Fonte ductile (GGG) Ferrlthue/m.a.nensmque 180
Pearlitique 260
. Ferritique 160
Fonte grise (GG) Pearlitique 250
Ferriti
Fonte malléable s 130
Pearlitique 230
. , . . Non traitable 60
Alliage d’aluminium corroyé =
Traité 100
. , " i =<12% Si Non traitable 75
Alliage d’aluminium coulé Traite 90
>12 % Si Haute température 130
>1 % Pb Décolletage 110
Alliages de cuivre Laiton 90
Cuivre électrolytique 100
i Duroplastiques, plastiques de fibres
Non métallique 7 -
Ebonite
Ab doF Recuit 200
asedere Traité 280
Alliages haute température . Recuit 250
A base de —
Ni ou Co Traité 350
Moulé 320
RM 400
Alliages de titane (Ti) - = =
Alliages alpha + béta traités RM 1050
Aciort i Trempé 55 HRC
cier trempé <
P Trempé 60 HRC
Fonte trempée Moulé 400
Fonte Trempé 55 HRC
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. Diameétre de I'outil
Vitesse de coupe

(m/min) Avance (mm/t)

AH725 02 03 o4 06 08 210 212 o014 216 020 225 230
100 - 250 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
80 - 210 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
65 -170
110 - 180 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,15 0,18
95 - 160 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,15 0,18
90 - 160 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
65 - 200 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
70-210 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
95 - 160 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
130 - 170 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
75-100 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
110 - 170 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
70 - 155 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
85-100 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11
120 - 160 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
75 -160 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
70 - 150 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
110 - 140 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
120 - 160 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
110 - 140 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,21 0,15 0,18 0,21
160 - 300 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
150 - 350 0,03 0,04 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
100 - 250 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12
100 - 400 0,05 0,06 0,07 0,09 0,1 0,11 0,12 0,13 0,15 0,18 0,22 0,25

20-80 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05

20 - 80 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05

55 - 65

45 - 55
90 - 105

55 -65

goujure de coupe longue de h, taux d’avance réduit de 40 %
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THREADMILLING

Programme CNC ThreadMilling pour filetage interne

Filetage a droite (fraisage en avalant) ascendant
Programme basé sur le centre de I'outil

Cette méthode de programmation ne nécessite
pas de valeur de compensation pour le rayon de
I’outil, autre que la compensation de I'usure.

A = Rayon de la trajectoire de 'outil
A= Do-D2 Do = Diametre de filetage majeur
2 D = Diametre de coupe

Programme général

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S (n : nombre de tours)
GO0 Z-(ala profondeur de filetage)

GO01 G91 G41 D1 X (A/2) Y-(A/2) ZO F (centre de I'outil)
G03 X(A/2) Y(A/2) R (A/2) Z(1/8 pas) F (aréte de coupe)
G03 X0 YOI -(A) JO Z (pas)

G03  X-(A/2) Y(A/2) R (A/2) Z(1/8 pas)

GO01 G40 X -(A/2) Y-(A/2) Z0

G90 X0YO0Z0

Filetage interne
Exemple : M20x2,0 IN-RH (profondeur de filetage 20 mm) F (Centre de I'outil) = nx fx z N : Nombre de tours

Outil:  MTEC1010G27 2.01SO F (Aréte de coupe) = D30 xnxfxz F: tour/dent

(dia. de coupe 10 mm) Z : Nombre d’arétes
A=(Do-D)/2=(20-10)/2=5

A/2=2.5

(Compensation du rayon de I’outil=0)

G90 GO G54 G43 G17 H1X0 Y0 Z10 S4000
GO Z-20

GO1 G91 G41 D1X 2.5 Y-2.5 Z0 F840
GO03 X2.5Y2.5 R2.5 Z0.25 F420

GO03 X0Y01-5.0J022.0

GO03 X-2.5Y2.5R2.5Z70.25

GO1 G40 X-2.5Y-2.5 20

G90 GO0 X0 Y0 Z0

M30

%

Filetage interne Filetage externe

Filetage a Filetage a Filetage a
gauche droite gauche

W

Filetage a
droite

FRvrrey

Le filetage a la fraise permet de fileter des piéces non
symeétriques en tirant parti des programmes d’interpolation
hélicoidale dans les centres d’usinage moderne.
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MTECS
Petit diamétre, type court

Filetage a la fraise - Procédure recommandée

Point de
départ

Sortie de
I’arc tangent

Centre Engagement de Point de fin

I’arc tangent

Q@ 4 O

Filetage a
la fraise

i
_

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de
ISO Matériau coupe |@15| @2 | 03 | 04 | @5 | @6 | ©7 | 08 | @9 | @10 | @12 | @14 | ©1,5
m/min
é‘gr'gfngasetmye” 60-120 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,18
Aciers haut carbone | g4 _gg | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,12 [ 0,13 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,17 | 0,18
Aciers alliés, 50-80 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,00 | 0,1 | 0,12 | 0,13 | 0,14
Aciers traités
Aciers moulés 70-90 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,00 | 0,1 | 0,12 | 0,13 | 0,14
Ml | Aciers inoxydables 60-90 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,11 | 0,12 | 0,13
Alliages de nickel,
alicass ds fang 20-40 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08
Fonte 40-80 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,18
Aluminium 80-150 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,18
Synthétiques,
duroplastiques, 50-200 | 0,1 | 0,11 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,18 | 0,79 | 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,2 | 0,2

thermoplastiques

www.tungaloy.fr
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MTECS
Petit diameétre, type court

SolidThread MTECS est utilisé pour réaliser des petits Cette conception unique offre des profils trés précis ainsi
filetages internes. Ces fraises a fileter se composent d’une que la nuance AH725 submicronique haute performance
zone de coupe courte a 3 dents avec 3 goujures, et d’un en carbure, avec revétement PVD en nitrure de titane et
col dégagé entre la zone de coupe et la queue. d’aluminium.

Le profil trés court exerce une force de faible intensité, ce
qui limite la flexion de I'outil et permet un parallélisme et
un filetage extrémement précis sur toute la longueur.

Les outils SOLIDTHREAD sont plus précis que les
tarauds. lls permettent un usinage nettement plus rapide
pour le filetage et évitent le risque qu’un taraud cassé
reste coincé dans le trou.

SolidThread vs taraud

Caractéristiques Caractéristiques Tarauds

Qualité de surface du filetage Elevé(e) Moyen(ne)

Géométrie de filetage Tres précis(e) Moyen(ne)

Tolérance de filetage 4H, 5H, 6H avec fraise standard 6H avec taraud standard, 4H avec taraud spécial
Temps d’usinage Inférieur ou égal & celui du taraud Court

Charge (usinage) Trés faible Elevé(e)

Diameétres de filetage Large gamme Taraud spécifique pour chaque taille de filetage
Méme fraise Taraud spécifique pour la gauche et la droite

Forme géométrique Profil plein Profil partiel

Caractéristiques
* Taille de filetage minimale de MTECS : M1x0,25 (diametre pré-percage de 0,75 mm) jusqu’a M20x2,50
e Longueurs de filetage 2xD et 3xD
¢ \Vitesses de coupe élevées

* Temps de cycle faible

* Forces de coupe de faible intensité grace au profil de contact court, pour un filetage précis et bien paralléle
o Evite les filetages ovales prés des parois fines

o Evite le probléme des tarauds cassés

¢ Filetage fiable dans les trous borgnes

e Haute performance sur 'acier trempé, les alliages haute température et le titane
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THREADMILLING
Fraises a fileter a plaquettes

B Fraise a fileter

Fraise a fileter a plaquettes, ébauche

’ 5 o0
; il 8 ) CZ)
g o LA e
’ . APMX
P H
o g AL ]

Désignation [U5 APMX  CICT  DCONMS  LH LF  Troudarrosage Plaquette
ETLN25M017W25.0F026R02 " 17 25 2 25 26 85 avec LN25....
ETLN25M017W25.0F036R02 " 17 25 2 25 36 95 avec LN25....
ETLN25M019W25.0F032R02 19 25 2 25 32 92 avec LN25....
ETLN25M019W25.0F044R02 19 25 2 25 44 104 avec LN25....
ETLN25M021W25.0F037R03 20,5 25 3 25 37 96 avec LN25....
ETLN25M021W25.0F044R03 20,5 25 3 25 44 103 avec LN25....
ETLN25M022W25.0F043R03 22 25 3 25 43 102 avec LN25....
ETLN25M022W25.0F055R03 22 25 3 25 55 114 avec LN25....
ETLN25M030W25.0F055R05 30 25 5 25 55 115 avec LN25....

S - - o 1) Les plaquettes avec un pas de filetage = 3 mm ou > 8 filets ne peuvent pas étre
PIECES DETACHEES & %S montées sur 'outil.

Désignation Vis de serrage Cle

ETLN25... SSTM-3-3 T-6F

B PLAQUETTES
LN25...

INSL

e

- Acier *
M Inoxydable |Y¥
- Fonte DAe
- Non ferreux |y
- Superalliages | % % : Premier choix
H Aciers trempés [ % ¥¢ : Deuxiéme choix
Revétu
Type de filetage Application Désignation Pas |Filetage| & INSL| W1 | S
par | N
pouce E
LN25DIR1.51SO 1,5 - | @ 25 7 3,1
Filetage métrique Interne LN25DIR2.0ISO 2 - [ 25 7 3,1
I1SO LN25DIR3.0ISO 2 3 - | @ 25 7 3,1
LN25DIR20UN - 20 (@ 25 7 3,1
Unifié Interne LN25DIR12UN - 12 | @ 25 7 3,1
LN25DIR8UN 2 - 8 | @ 25 7 3,1
Whitworth Interne et externe LN25DEIR14W - 14 |® 25 7 3.1
LN25DEIR11W - 1 |@ 25 7 3,1
2) Ne convient pas au porte-outil eDc17 ® : Gamme
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Bl CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

1SO Matiéres usinées Nuance Vite;:‘(* n?fmﬁg)upe Ava;r::(emp;r/ tc;ent
Acier bas carbone AH725 100 - 200 0,1 -0,3
. Acier haut carbone AH725 70 - 150 0,1-0,3
Aciers haut carbone AHT725 70 - 170 0,1-0,3
Acier moulé AH725 70 - 170 0,1 -0,3
M Acier inoxydable AH725 90 - 140 0,1-0,3
. Fonte AH725 60 - 130 0,05 - 0,3
. Alliages d’aluminium AH725 80 - 400 0,1-0,4
s Alliages réfractaires AHT725 10 - 30 0,02 - 0,1
Alliage de titane AH725 20 - 90 0,02 - 0,1

* Le fraisage en avalant est recommandé.

B Installation de la plaquette

1. Utiliser un pistolet a air ou un chiffon pour retirer la poussiére et les
copeaux de tous les logements des plaquettes.

2. Serrer légerement la vis « A » puis la vis « B » jusqu’ a ce que la
plaquette ne bouge plus. @
3. Serrer Iégérement les vis pour les autres plaquettes de la méme @ ‘

maniére qu’ au point 2.

4. Serrer fermement la vis « A » puis la vis « B ».
Pour serrer les vis, utiliser la force de serrage recommandée. (B) (A)

5. Serrer fermement les vis pour les autres plaquettes de la méme
maniere qu'au point 4.

6. Vérifier qu'il n'y a pas d'écart entre la plaquette et son logement.
Mesurer le battement radial avant utilisation.
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Fraises a fileter a plaquettes

Fraises a fileter a dent unique
Fraises a fileter a plaquettes

=

| ,fé;“
4
5 3 Droite, 4 plaquettes montrées
Désignation cicT oDs LH LF Filetage interne Plaquette
D23-D25-45R 1 25 45 115 M28 - M30 T1-R...
D25-D25-45R 1 25 45 115 M32 - M42 T1-R...
D38-D32-85R 2 32 85 165 M45 - M56 T1-R...
D50-D42-100R 4 42 100 190 M58 - M68 T1-R...
D55-D42-100R 55 4 42 100 190 M64 - M85 T2-R...
D60-D42-100R 60 4 42 100 190 M70 - M85 T2-R...
D80-D42-100R 80 6 42 100 190 M0 - T2-R...
PIECES DETACHEES & /
Désignation Vis de serrage Clé
D23-D25... - D50-D42... CSTB-4 T-15F
D55-D42... - D80-D42... CSTB-5 T-20F
Bl PLAQUETTES (Profil partiel)
T*-R...
*
M Inoxydable *
- Fonte
- Non ferreux
- Superalliages % : Premier choix
H Aciers trempés ¢ : Deuxiéme choix
Revétu
o
Désignation RE |9 INSL| W1 | S
I
(O)
T1-R14 0,14 | @ 14,4 19,525 | 4,76
T1-R28 0,28 | @ 14,4 19,525 | 4,76
T2-R14 0,14 | @ 17,8 | 12,7 | 6,35
T2-R28 0,28 | @ 17,8 | 12,7 | 6,35

@ : Gamme
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Bl CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

1ISO Matiéres usinées Nuance Vite‘f(f?n?/em‘ig;j pe Avafr;c(e mp:\rlgent
Aciers doux/aciers non trempés < 200 HB GH330 150 ~ 200 0,3 ~0,4
. Acier carbone/aciers alliés < 300 HB GH330 150 ~ 200 0,17 ~ 0,26
Aciers a matrices < 50 HRC GH330 30 ~ 50 0,14 ~ 0,2
M Aciers inoxydables < 300 HB. GH330 150 - 200 0,05 - 10,12

o Le fraisage en avalant est recommandé.
 Pour fileter un trou borgne, utiliser une fraise a droite en rotation a droite. Couper a partir du bas pour éviter la recoupe de copeaux.
* Pour usiner des filetages internes a partir du bec, utiliser la fraise a gauche en rotation a gauche.

B FRAISES A FILETER ET FILETAGES APPLICABLES

Dia. de la fraise - _ _ Filetage applicable _ {,’.3’;‘;;*5;“,,‘23‘:,’,;‘:
fﬂg:eagg F|Ie;z:gses?; vis FiIetage de vis fin F|Ie;$g§s(i:|; vis F|I<‘a,1i;:%§‘de
D23 X 1 dent M28 2 1,5 25,835
Plaquettes de type T1 M30 3,5 3 2 1,5 26,211
M32 2 1,5 29,835
M33 3,5 3 2 1,5 29,211
M35 1,5 33,376
D25 X 1 dent M36 4 3 2 1,5 31,670
Plaquettes de type T1 M38 1,5 36,376
M39 4 3 2 1,5 34,670
M40 3 2 1,5 36,752
M42 4,5 4 3 2 1,5 37,129
M45 3 2 1,5 40,152
M48 4 3 2 1,5 43,670
D38 X 2 dents M50 3 2 1,5 46,752
Plaquettes de type T1 M52 4 3 2 1,5 47,670
M55 4 3 2 1,5 50,670
M56 4 3 2 1,5 51,670
M58 4 3 2 1,5 58,670
M60 4 3 2 1,5 55,670
D50 X 4 dents M62 4 3 2 1,5 57,670
Plaquettes de type T1 M64 4 3 2 1,5 59,670
M65 4 3 2 1,5 60,670
M68 4 3 2 1,5 63,670
M64 4 3 2 1,5 59,670
D35 X 4 dents M65 4 3 2 15 60,670
Plaquettes de type T2
M68 6 4 3 2 1,5 61,505
M70 4 3 2 1,5 63,505
M72 6 4 3 2 1,5 65,505
M75 4 3 2 1,5 70,670
D60 X 4 dents M76 6 4 3 2 1,5 69,505
Plaquettes de type T2 M78 2 75,835
M80 6 4 8! 2 1,5 73,505
M82 2 79,835
M85 6 4 2 78,505
D80 X 6 dents M90 6 4 2 83,505
Plaquettes de type T2 M95 6 4 2 88,505
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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

Certifie AS9100
78006
04/11/2015
Certifi¢ 1SO14001

EC97J1123
26/11/1997

Distribué par :

06885425
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