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Fraises grande-avance miniatures, pour une plus
grande productiviteé dans les opérations d'ébauche
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Fraises grande-avance a plaqguettes, disponibles a partir
du diametre 8 mm, pour les opérations d'ébauche avec

une maitrise efficace des copeaux.
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TUNEFEEED

Fraises grande-avance
miniatures avec une incroyable
efficacité d’usinage et fiabilite

Ml Concues pour étre efficace avec des conditions d’usinage extrémes

S } Une plagquette 10%
plus épaisse que la
concurrence

Une aréte de coupe robuste pour I'usinage grande-avance
- Une plaquette épaisse capable de résister aux efforts de

coupe importants. y

Une vis de serrage robuste et manipulable facilement

- Une vis M2 capable de résister aux efforts de traction sous
d’importants efforts de coupe. Une téte plus grande pour
faciliter le serrage et desserrage.

once

TUNEFEEED Concurrent
(M2) (M1.8)

Il Une formation des copeaux efficace assure des usinages plus fiables

L’angle d’inclinaison positif de la plaquette permet une bonne évacuation des copeaux
- Cangle positif de l'inclinaison de 'aréte de coupe contribue a la formation des copeaux et a en faciliter
leur évacuation lors des usinages en contournage ou en rainurage.

3

Angle d’inclinaison positif

Une bonne formation des copeaux élimine
le recyclage et la rupture prématurée des

plaquettes
oSSl Outil : EXLS02M010C10.0LF20R02
Concurrent

TUNFFEED ] ) Plaquette : LSMT0202ZER-HM AH3225

e A " i AN Matiére usinée : 855C

Forme des copeaux [ Wy 3 Vit. de coupe : Ve = 200 m/min
v Application :Rainurage
- 1 o 4 Prof. de passe 1ap = 0.5 mm x 20 passes
Forme enroulée  Copeaux écrasés Arfosage : Sans
Machine : Vertical M/C, BT40

idéale
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USINAGES ACCELERES

Il Une efficacité garantie dans toutes les opérations d’usinage

Une grande efficacité dans les opérations de copiage dont les interpolations hélicoidales et le ramping.

e

Surfacage

4& Contournage ﬁ
1

Interpolation
hélicoidale

Ramping etc.

Bl Une productivité améliorée grace & un nombre de dents plus important et de
plus grandes capacités d’usinage
Un débit copeaux jusqu’a 5 fois plus grand !

Le tableau ci-dessous montre la comparaison des performances d’usinage, dans un acier au carbone S55C, avec des outils de

diameétre 16 mm.

Débit copeaux Vit. de coupe Avance par dent Prof. de passe Larg. usinée
Q (cm®/min) Nombre de dents (m/min) (mm/d) (mm) (mm)
TUNEeFEEED 77 5 200 0.80 0.5 10
Outil grande-avance
D ent 15 4 200 0.20 0.5 10
Outil a 90° concurrent 62 4 200 0.08 5.0 10
Fraise en carbure 39 5 100 0.08 5.0 10

monobloc

I Lusinage grande-avance permet des durées de vie plus importantes et une

meilleure productivité

Concue avec un faible angle d’attaque pour limiter les vibrations, la
plaquette TungForceFeed améliore significativement la productivité et la

durée de vie lors d’usinages profonds.
Les applications demandent une longueur d’outil importante
afin d’éviter les interférences avec la piece
Les problémes d’usinage avec un outil conventionnel :

Rainures profondes

@ Longs épaulements
4 etc.

‘@ Zones d'usinage profondes

>t

o—

- Les vibrations provoquées par le porte-a-faux important de I'outil empéchent I'application de conditions de

coupe élevées.

- Les vibrations entrainent de I'écaillage et la rupture des plaquettes

TungForceFeed permet une grande efficacité d’usinage dans

les opérations d’usinage nécessitant des sorties d’outils

importantes.

Comparaison du temps d’usinage d’une poche avec une sortie d’outil de 5xD

TUNGFFEED Débit Avance Prof. de
Diamétre Nombrecopeaux Q Sortie coupe pardent passe
de dents (cm3/min) (mm) (mm/d)  (mm)
oxce 0.5x 20
Fraise carbure TUNEFFEED 012 2 19 60 040 passes
monobloc Fraise carbure 0.5 x 20
monobloc 4 4 60 0.08 passes
0 1 2 4 5
Temps d'usinage (min.)
www.tungaloy.fr 5



TUNEFEEED

Il 2 géométries de plaquette pour plus d’applications

Plaquettes grande-avance (LSMT-HM)
- Offrent une grande efficacité d’usinage dans un large éventail d’applications
- Premier choix pour les opérations d’ébauche en rainurage, usinages de poche et usinages profonds.

Plage d'utilisation
(Avec une longueur de corps standard)

ORCE
—— TUNEFFEeo
0.5
€ 04
£
o
@©
® 03
1%}
(]
o
3 — Concurrent A
“ 0.2
a Concurrent B
0
0.2 0.4 0.6 0.8
Avance par dent: fz (mm/d)

Plaquettes R2 (LSMT-MM)
- Rayon complet de 2 mm idéal pour les opérations de semi-finition des moules et matrices.
- Une géométrie spéciale éliminant les vibrations pour des finitions d’usinage de plus grande qualité.
- Une aréte Wiper réduit la formation des bavures sur la paroi et le rayon tout en améliorant la qualité de I'usinage.

Comparaison de la charge broche Charge
(Matiere : S55C/C55) b ro Ch e
TuNeFFEED reduite de

9%

Concurrent B

80% 85% 90% 95% 100%

Formation de bavure a la sortie

oace

TUNEFFEED Concurrent
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USINAGES ACCELERES

Il Une gamme de nuances pour toutes les matiéres

@&

AH3225 B M

- Une technologie de revétement nano-multicouches pour une aréte de coupe parfaite
- Une résistance améliorée a 'usure, la rupture, I'oxydation, les arétes rapportées et la délamination

Technologie 1 - Résistance aux arétes rapportées
La surface du revétement empéche les arétes rapportées

Technologie 2 - Résistance a l'usure, I'oxydation et la
rupture

Le revétement nano-multicouches est congu pour résister a
I'usure et I'oxydation, tout en empéchant les microfissures de
se propager dans les couches du revétement améliorant ainsi la
résistance a I'écaillage.

Technologie 3 - Une puissante adhérence entre le revétement et le

substrat

Le revétement est caractérisé par une trés forte adhérence avec le
substrat carbure afin de protéger plus longtemps l'intégrité de I'aréte de
coupe.

Substrat carbure
Grande résistance a la rupture

AHsois HESHEE

- Nuance caractérisée par un revétement et substrat carbure trés dur.
- Une résistance accrue a l'usure, la chaleur et au collage, idéale pour I'usinage des matiéres exotiques.

’l [? ——

[~

Traitement de surface spécial

PREMIUMTEC

Une surface lisse pour une meilleure glisse !

Un revétement nano-multicouche TiAIN, avec
une teneur élevée en Al, extrémement dur.
Une dureté augmentée de 20%

Empéche le développement de microfissures

Substrat carbure
Grande résistance a |'usure

www.tungaloy.fr 7



TUNEFEEED

EXLS

Outils a queue cylindrique pour usinage grande-avance

GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, {Gﬁ
s ﬁ@

DCONMS

Désignation APMX m CICT DC DCONMS LS LH LF  WT (kg) o&4b. . Plaquette
EXLS02M008C08.0LH16R01 1 4.29 8 59 16 75 0.02 Avec LSMTO2...
EXLS02M008C08.0LH30R01 0.5 8 1 4.29 8 59 31 90 0.03 Avec LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 10 60 20 80 0.04 Avec LSMTO2...
EXLS02M010C10.0LH40R02 0.5 10 2 6.28 10 60 40 100 0.05 Avec LSMTO2...
EXLS02M010C08.0LH20R02 0.5 10 2 6.28 8 60 20 80 0.03 Avec LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 12 60 20 80 0.06 Avec LSMTO2...
EXLS02M012C12.0LH50R02 0.5 12 2 8.31 12 60 50 110 0.08 Avec LSMTO2...
EXLS02M012C10.0LH20R03 0.5 12 3 8.31 10 60 20 80 0.04 Avec LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH30R05 0.5 16 5 12.31 16 70 30 100 0.14 Avec LSMTO2...
EXLS02M016C16.0LH50R03 0.5 16 3 12.31 16 70 50 120 0.17 Avec LSMTO2...

PIECES DETACHEES & f /
Désignation Vis de plagquette Graisse Clé
EXLS02M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

TUNGFLEX

HXLS

Outils modulaires pour usinage grande-avance (TungFlex)

GAMP = +4°, GAMF = -21° ~ -17°

LF
~ AT CRKS s {Gf ﬁ @
Z%i 5 e 2
APMX | A Vue en

coupe A-A

Désignation aApmx IG5 CiICT DC  OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) centrale Plaquette
HXLS02M008MO06R01 0.5 8 1 4.29 335 19 7 9.5 M6 0.01 Avec  LSMTO2...
HXLS02MO010MOBR02 0.5 10 2 6.28 315 17 7 9.5 M6 0.01 Avec  LSMTO2...
HXLS02M012M06R03 0.5 12 3 8.31 31.5 17 7 10 M6 0.01 Avec  LSMTO2...
HXLS02M012MO06R02 0.5 12 2 8.31 315 17 7 10 M6 0.01 Avec  LSMTO2...
HXLS02M016MO08R05 0.5 16 5 12.31 40 23 10 13 M8 0.03 Avec  LSMTO2...
HXLS02M016MO8R03 0.5 16 3 12.31 40 23 10 13 M8 0.03 Avec  LSMTO2...
PIECES DETACHEES & f /

Désignation Vis de plaquette Graisse Clé
HXLS02M... CSPB-2H M-1000 |P-6DB

8 TUNGFORCE-FEED



USINAGES ACCELERES

Bl Plaguettes

LSMT-HM (Grande-avance)

§.=

LSMT-MM (Rayonnées)

-Aciers * | Yy
M Inox *
Fontes % | %
l Non-ferreux
-Superalliages b ¢ Y :Premier choix
H Aciers trempés * ¥ : Choix complémentaire
Revétu
0 v
Désignation RE |APMX § g LE |INSL| IC S
I I
<<
LSMT0202ZER-HM 05 @ @ 1.7 6.4 4.2 2.3
LSMT0202R2-MM 2 20 @ © - 6.4 4.3 2.3

® :La gamme

www.tungaloy.fr 9



I TUNEFEEED

B CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vit. de coupe  Avance par dent

ISO Matiére usinées Hardness Choix Nuances .
Vc (m/min) fz (mm/d)
e e e e - 300HB 1er choix AH3225 100 - 300 0.2-0.8
(845G / C45, §55C / G55, etc) - 300HB Résistance a I'usure AH8015 100 - 300 0.2-0.8
. P, - 300HB 1er choix AH3225 100 - 300 0.2-0.8
(SCM440/ 42CrMo4, etc) - 300HB Résistance a I'usure AH8015 100 - 300 0.2-0.8
Aciers prétraités 30 - 40HRC 1er choix AH8015 100 - 200 0.2-0.5
(NAK80, PX5, etc) 30-40HRC  Résistance aux chocs AH3225 100 - 200 0.2-05
Aciers Inoxydables
M (SUS304 / X5CrNi18-9, - 200HB 1er choix AH3225 100 - 150 0.2-05
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, etc)
Fontes grises 150 - 250HB 1er choix AH8015 100 - 300 0.2-0.8
(FC250 / 250 / GG25,
. FC300 / 300 / GG30, etc) 150-250HB  Résistance aux chocs AH3225 100 - 300 0.2-0.8
sl s 150 - 250HB 1er choix AH8015 80 - 200 0.2-0.8
(FCD600 / 600-3 / GGGEO, etc) 150 - 250HB  Reésistance aux chocs AH3225 80 - 200 0.2-0.8
Alliages Titane - 40HRC 1er choix AH3225 30 - 60 01-0.3
. (Ti-BAI-4V, etc) - 40HRC Résistance 2 l'usure AH8015 30- 60 01-0.3
Alliages réfractaires - 40HRC 1er choix AH8015 20 - 50 01-0.3
(Inconel, Hastelloy, etc) - 40HRC Résistance aux chocs AH3225 20 - 50 01-0.3
SKD61 /
X40CrMoV5-1, 40 - 50HRC 1er choix AH8015 80 - 150 01-05
etc
Aciers trempés
SKD11/
X153CrMoV12, 50~60HRC 1er choix AHB015 50 - 70 01-03
etc
LSMT02-HM LSMTO02-MM
0.6 0.6
€ 05 € 05
£ £
o 0.4 o 0.4
© [\
2 03 2 03
[%2] [%2]
(] (]
o o
o 02 o 02
© ©
Y— y—
% o1 % o1
o o
0
0102 0.3 04 05 06 07 0.8 0102 03 04 05 06 07 0.8
Avance par dent: fz (mm/d) Avance par dent: fz (mm/d)
. Outils standard =< 3xD . Outils standard =< 3xD
[l Outils longs = 4xD [l Outils longs = 4xD
[l Outils modulaires = 7xD [l outils modulaires = 7xD

*Une avance inférieure a 0.15 mm/dent est recommandée pour une profondeur
de passe supérieure ou égale a 0.5 mm.

10 TUNGFORCE-FEED




USINAGES ACCELERES

Dia. outil: 6Dc (mm), Nombre de rotations : n (min-1), Vitesse d’avance : Vf (nm/min), Prof. de passe maxi. : ap = 0.5 mm, Nombre de dents : CICT

08, CICT = 1 10, CICT = 2 012 216
Vi Vi
n vi n vi n CICT=2 CICT=3 n CICT=3 CICT=5
7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950

Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/d

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Vc =200 m/min, fz = 0.5 mm/d

5970 2390 4780 3820 3980 3180 4780 2990 3590 5980
Ve = 150 m/min, fz = 0.4 mm/d

4780 1910 3820 3060 3190 2550 3830 2390 2870 4780
Ve = 120 m/min, fz = 0.4 mm/d

7960 3980 6370 6370 5310 5310 7970 3980 5970 9950
Ve =200 m/min, fz = 0.5 mm/d

5970 2990 4780 4780 3980 3980 5970 2990 4490 7480
Vc = 150 m/min, fz = 0.5 mm/d

1590 320 1270 510 1060 420 640 800 480 800
Vc =40 m/min, fz = 0.2 mm/d

1190 240 1000 400 800 320 480 600 360 600
Vc =30 m/min, fz = 0.2 mm/d

4780 1430 3820 2290 3190 1910 2870 2390 2150 3590
Ve =120 m/min, fz = 0.3 mm/d

2390 480 1910 760 1590 640 950 1190 710 1190
Vc =60 m/min, fz = 0.2 mm/d

B PARAMETRES D'UTILISATION

Plongée

Interpolation L
hélicoidale (pergage) amage

il - —_T>

. Tréflage
Contournage Rainurage Ramping

o _oD1, oD2
Prof. de passe Angle de ramp-  Prof. de Larg. de Dia. mini Dia. maxi. Larg. maxi.
maxi. ingmaxi. plongée maxi. plongée maxi. usinable usinable usinable
Désignation APMX RMPX A w oD oD2 ae
E/HXLS02MO008... 8 0.5 4° 0.2 2 10 15 5.9
E/HXLS02MO010... 10 0.5 3.3° 0.2 2 14 19 7.9
E/HXLS02MO012... 12 0.5 2° 0.2 2 18 23 9.9
E/HXLS02MO016... 16 0.5 1.3° 0.2 2 26 31 13.9
Programmation de la géométrie de 'outil
LSMTO02...-HM
3 Matiere non-usinée Largeur usinée
£ Matiere usinée Rayon de programmation
5 Matiére non- 2 ; . t1 (mm) t2 (mm)
5 ',—lé usinée Recommendé
o E 1 0.162 0
20
Rayonde 15 0.07 0.14
programmation
2 0 0.34

www.tungaloy.fr 11



I TUNEFEEED

TUNEGFLEX

SM

TungFlex - Rallonges modulaires

™ BHTA @

4 ol 2 g

al X 8

O (=)

LB
{ LF
€
Désignation BD LF LB BHTA CRKS

SMO06-L60C10 9.7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 9.7 105 60 1.2° M6
SMO06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SMO08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80-C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-L200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

TUNGFLEX

- BT-ODP(Pour outils modulaires vissés)

Attachements BT pour outils modulaires TungFlex

S8 7 LB2 10 o
~— M
7 mz@;%f#'
| — CRKS \
CRKSMS 'BD2
Désignation SS CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
BT400DP6X66 40 M6 9.8 13 66 39 30 M16
BT400DP6X106 40 M6 9.8 23 106 79 70 M16
BT400DP8X66 40 M8 13 15 66 39 30 M16
BT400DP8X106 40 M8 13 23 106 79 70 M16
BT400DP10X66 40 M10 18 20 66 39 30 M16
BT400DP10X106 40 M10 18 28 106 79 70 M16
BT400DP12X66 40 M12 21 24 66 39 30 M16
BT400DP12X106 40 M12 21 31 106 79 70 M16
BT400DP16X66 40 M16 29 28.6 66 39 - M16
BT400DP16X106 40 M16 29 34 106 79 70 M16
BT500DP12X94 50 M12 23 30 94 56 50 M24
BT500DP12X144 (1) 50 M12 23 40 144 106 100 M24
BT500DP12X194 (1) 50 M12 23 40 194 156 150 M24
BT500DP12X244 (1) 50 M12 23 46 244 206 200 M24
BT500DP16X94 (1) 50 M16 29 34 94 56 50 M24
BT500DP16X144 (1) 50 M16 29 40 144 106 100 M24
BT500DP16X194 (1) 50 M16 29 55 194 156 150 M24
BT500DP16X244 (1) 50 M16 29 60 244 206 200 M24

e Applicable pour une pression de 10 MPa Arrosage (1) équilibré a G6,3 a 12 000 min-1

12 TUNGFORCE-FEED



Attachements RED

(Par MST corporation)

@ Rallonge carbure intégrée a I'attachement

@ La rallonge carbure assure une grande rigidité

@ Elimine le glissement de la rallonge lors de la rotation a couple élevé
grace a une conception intégrée de la rallonge dans I'attachement

@ Elimine les vibrations causées par le porte-a-faux

Assure des performances élevées avec les
outils modulaires

Optimisé pour
les outils modulaires

TUNEFFEED DOFEED saLLFN®dse TUNEGE=T=I
HXLS... HXNO3... HBFM... HPA...

Degré de flexion de P’outil

Les valeurs de la colonne "S" du tableau de la page

14 indiquent le degré de déflexion a la pointe de l'outil  —
lorsqu'une charge de travail de 9,8 N est appliquée.

Plus la valeur est petite, plus I'outil est rigide.

9.8N

: __\;@Jsmm)

Fabriquss par - IVESS T corporation

www.tungaloy.fr 13




ORCE

TUNGIFFEED

TUNGFLEX
- BT-RSG (Pour outils modulaires vissés)

Attachements BT pour outils modulaires TungFlex

S: Flexion (um) <LSCN

- )

2

BT40-RSG 8-130-M 50 8

2
Désignation DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 S WT (kg) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 0.6 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 0.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 1.5 1.4 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.7 1.8 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 3.1 1.5 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 3.4 1.9 M8
BT40-RSG 8-165-M 85 8.5 18 6.5 15 165 85 80 30 32 4 1.5 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 10.5 22 6.5 19 125 25 100 36 38 0.4 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 10.5 22 6.5 19 155 25 130 36 38 0.5 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50 10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 0.9 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M 50 10.5 22 6.5 19 180 50 130 36 38 1 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 6.5 19 175 75 100 36 38 1.6 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 6.5 19 205 75 130 36 38 1.8 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100  10.5 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2.8 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100  10.5 22 6.5 19 230 100 130 36 38 3 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 125 22 6 24 125 25 100 43 45 0.3 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 12.5 22 6 24 155 25 130 43 45 0.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 125 22 6 24 150 50 100 43 45 0.5 21 M12
BT40-RSG 12-180-M 50 125 22 6 24 180 50 130 43 45 0.7 25 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 12.5 22 6 24 175 75 100 43 45 0.9 23 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 125 22 6 24 205 75 130 43 45 1.1 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100  12.5 22 6 24 200 100 100 43 45 1.4 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100  12.5 22 6 24 230 100 130 43 45 1.6 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 0.6 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 0.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 1.5 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 1.7 4.3 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 3 41 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 3.3 4.4 M8
BT50-RSG 8-180-M 85 8.5 18 6.5 15 180 85 95 30 32 3.9 4.1 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 6.5 19 140 25 115 36 38 0.4 4.3 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 6.5 19 170 25 145 36 38 0.5 4.6 M10
BT50-RSG 10-165-M 50 10.5 22 6.5 19 165 50 115 36 38 0.8 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 6.5 19 195 50 145 36 38 0.9 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 6.5 19 190 75 115 36 38 1.6 4.5 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 6.5 19 220 75 145 36 38 1.7 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100  10.5 22 6.5 19 215 100 115 36 38 2.7 4.5 M10
BT50-RSG 10-245-M100  10.5 22 6.5 19 245 100 145 36 38 2.9 4.8 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 125 22 6 24 140 25 115 43 45 0.2 4.6 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 125 22 6 24 170 25 145 43 45 0.3 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 12.5 22 6 24 165 50 115 43 45 0.5 4.7 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 125 22 6 24 195 50 145 43 45 0.6 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 0.8 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 125 22 6 24 220 75 145 43 45 1 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100  12.5 22 6 24 215 100 115 43 45 1.3 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100 125 22 6 24 245 100 145 43 45 1.5 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125 12,5 22 6 24 240 125 115 43 45 2 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 0.2 5.4 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 0.3 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 0.5 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 0.7 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 1.1 6.2 M16

14 TUNGFORCE-FEED
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USINAGES ACCELERES

Bl EXEMPLES PRATIQUES

Type de piéce

Arbre stator

Matrice d'emboutissage

EXLS02M008C8.0LH16R01 (28, CICT = 1)

HXLS02M010M06R02 (210, CICT = 2)

Outil
Plaquette LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Nuance AH3225 AH3225
S45C SKD11 (avant trempe)

Matiére usinée

’.

Concurrent TUNGFFEED

La robustesse des plaquettes TungForceFeed apporte
une grande fiabilité de I'usinage des aciers trempés et
améliore le débit copeaux par 5.

Vit. de coupe : Vc (m/min) 150 120
8 | Avance par dent : fz (mm/d) 0.5 (Concurrent : fz = 0.3) 0.6
2 o| Prof. de passe : ap (mm) 0.3 0.3
o2 L
i g| Larg. usinée : ae (mm) 8 5
8 9| Usinage Rainurage Poche
3 Arrosage Avec Sans
Machine CU vertical, BT30 CU vertical, BT40
8
S £
P Productlwte <
SE s 2
~ [72]
gt o 2
=38 ) >
Résultats sg ¢ g
a 2| 2
ol §
0 oncE 0 oncs
Concurrent  TUNEFFEED Concurrent TUNEGFEEED
La plaquette TungForceFeed, générant peu d’efforts, elle La nuance AH3225 plus résistante a 'usure et a
assure un usinage grande-avance fiable et améliore le débit I’écaillage permet une durée de vie 1,3 fois plus
copeaux de 1,7 fois. grande.
Type de piéce Matrice de frappe Aube de turbine
Outil EXLS02M012C12.0LH50R02 (@12, CICT = 2) EXLS02M008C8.0LH16R01 (28, CICT = 1)
Plaquette LSMT0202ZER-HM LSMT0202ZER-HM
Nuance AH3225 AH8015
SKD61 (45HRC) Inconel 939
Matiere usinée
Vit. de coupe : V¢ (m/min) 113
3 | Avance par dent : fz (mm/d) 0.5 (Concurrent : fz = 0.1) 0.2 (Concurrent : fz = 0.05)
2 | Prof. de passe: ap (mm) 0.3 0.3
o L
& 3| Larg. usinée : ae (mm) 12 8
B 3 ysi i
€ ©| Usinage Surfacage Rainurage
3 Arrosage Air Sans
Machine CU vertical, BT50 CU vertical, BT50
8
L I A2
£T T 6| Productivité
o £ © £
o s 5|
85 86 4| ./ N N
Résultats SE SE 8
o= o= 2
PR = ==
0

Concurrent fUNGFIggEb

Une plus grande avance par dent permet de doubler le
débit copeaux tout en réduisant le codt de I'outillage.

www.tungaloy.fr




Tungaloy Corporation (Head office) Tungaloy Scandinavia AB Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

T loy Rus, LLC
Tungaloy America, Inc. el L

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z 0.0.
Tungaloy Vietnam

Tungaloy de Mexico S.A. Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy do Brasil Ltda.
Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Germany GmbH Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Turkey

Tungaloy France S.A.S. Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

%A Coc;thlabToeuf -dLef Rio

rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France Tungaloy Benelux b.v.
Phone: +33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817

www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.I.

Tungaloy Croatia Tungaloy Australia Pty Ltd

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Cutting Tool PT. T loy i
(Shanghai) Co.,Ltd. o A e

Tungaloy Ibérica S.L.

www.tungaloy.fr Pour voir ces produits en action :

Member IMC Group I

u n Suivez nous sur : Tun -Tv
facebook.com/TungaloyFrance g

www.linkedin.com/company/tungaloy-france www.youtube.com/tungaloycorporation
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