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Les fraises grande-avance présentent des plaquettes robustes,
réversibles, avec six arétes de coupe.
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B Plaguettes économiques réversibles a six arétes de coupe

- 1,6 a 3 fois plus de dents par rapport aux solutions conventionnelles de fraisage grande-avance.
- Réduction des coUts lors de l'usinage des aciers inoxydables et des matériaux difficiles, ou les plaquettes
présentent une usure rapide.

Prof. de passe
maxi. : 1 mm

Diametre outil : 16 a 50 mm

I Concu pour une grande fiabilité et stabilité

- La conception robuste de I'aréte de coupe formée avec un angle obtus élimine la rupture de la plaquette pendant
l'usinage.
- Une large face de contact dans le logement assure un maintien efficace de la plaquette.

DoFT=I Conventionnel

Dépouille Grande face de contact

Dépouille

B Comparaison de durée de vie aprés 240 minutes d'usinage de poche

poFT=I Conventionnel Concurrent
S ——" &k P —

Ecaillage

= Outil : EXWX03M020C20.0R03 (220 mm, z = 3)
] Plaquette : WXMUO303ZER-MM AH3225
Matiére usinée : SCM440 / 42CrMo4 (280HB)
Vitesse de coupe : Vc =150 m/min
Avance pardent  :fz=0.8 mm/d

Prof. de passe rap=0.5mm
Largeur usinée rae =10.5mm
Nombre de dents : 3

Arrosage : Soufflage d'air
Machine : CU vertical, BT50
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I Excellente capacité de ramping

- L'aréte de coupe intérieure est plus longue et offre ainsi des capacités plus élevées d'usinage pour favoriser une meilleure productivité.
- Laugmentation des angles de ramping permet d'augmenter la productivité dans les opérations de ramping linéaire et d'interpolation
hélicoidale.

Conception d'une longue

Aréte de coupe intérieur  Aréte de coOUPe  giate de coupe intérieure

(Aréte de coupe pour I'opération d'usinage en ramping) principa|e

B Comparaison des temps d'usinage en interpolation hélicoidale

Percage poFT =l Concurrent
(Avance hélicoidale)
Vitesse d'avance : Vf (mm/min) 3820 3820

:-D Pas en interpolation 1 0.5

hélicoidale (mm)

Temps d'usinage

‘ (secondes) 25 50
| L
30 mm 3
\ t s f S
Contrble des copeaux Q
diametre . q £ &
42 mm
~ Forme constante des Forme inconstante des
copeaux copeaux
Diametre outil :dametre 25 mm, z=4 Avance par dent : fz = 0.5 mm/d
Matiére usinée : S55C / C55 Nombre de dents: 4

Vitesse de coupe : Vc =150 m/min

B Excellente conception anti-vibration

DOrTRI Fraise grande-avance classique

- Avec un angle d'attaque de 12°, I'outil dirige les efforts :
de coupe dans la direction axiale et élimine ainsi les
vibrations.

- Amélioration de la productivité et de la stabilité des outils
avec un long porte-a-faux.

Environ 20°

12°

B Comparaison de l'efficacité de I'anti-vibration avec
un long porte-a-faux.

fz (mm/t)
1.2 1.5
poFTRI
Concurrent A X X
I o
Concurrent B X X X vibration
Longueur totale | - HXWX03MO020M10R03 (920 mm, z = 3)

220 mm

Plaquette : WXMUO303ZER-MM AH3225
Matiére usinée : S55C / C55

Vitesse de coupe :Vc =150 m/min

Prof de passe :ap=0.5mm

Largeur usinée :ae =10 mm

Nombre de dents  : 3

Arrosage :Asec

Machine : CU vertical, BT50

Longueur totale :L/D=11
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I PERFORMANCES D'USINAGE

. S55C / C55 (200HB)

poFT=I

Concurrent

500 1,000 1,500 2,0@0
Longueur usinée (m)
. X19NiCrMo4 (40HRC)
DoFTRI
Concurrent
0 100 200 300 400
Longueur usinée (m)
IMl sus304 / X5CrNi18-9 (170HB)
poFT=RI
Concurrent
0 50 100 150 200 250

Longueur usinée (m)

Outil

Plaquette
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Largeur usinée
Arrosage
Machine

Outil

Plaquette
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Largeur usinée
Arrosage
Machine

Outil

Plaquette
Vitesse de coupe
Avance par dent
Prof. de passe
Largeur usinée
Arrosage
Machine

: EXWX03M020C20.0R03 (920 mm, z = 3)
: WXMUO303ZER-MM AH3225

:Ve =200 m/min

:fz=1mm/d

;ap =0.6 mm

;ae=12mm

:Asec

: CU vertical, BT40

: EXWX03M020C20.0R03 (920 mm, z = 3)
: WXMUO303ZER-MM AH3225

:Ve =120 m/min

:fz=0.7 mm/d

rap =0.6 mm

ae=12mm

1A sec

: CU vertical, BT40

: EXWX03M020C20.0R03 (820 mm, z = 3)
: WXMUO303ZER-MM AH3225

:Ve =120 m/min

:fz=0.7 mm/d

;ap=0.6mm

ae=12mm

: Avec

: CU vertical, BT40
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EGUIDE DE SELECTION DES OUTILS GRANDE-AVANCE

Gamme

poFTr=xI

DOFEED 03
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Diametre outils (mm)

Diamétre 16 - diamétre 50

Diamétre 16 - diamétre 50

Diamétere 8 - diameétre 25

Diamétre 25 - diamétre 63

Prof. de passe maxi. (mm) 1 1 0.5 1,15

Nb d'arétes de coupe par plaquette 6 4 4 4
Angle d'attaque 12° 17° 17 I\lilllc;c:iz:iZUEERR: :172:
Rendement (densité de dents) O @) O O
Durée de vie @) O O @)
Légereté de la coupe O O @) O
Robustesse de I'aréte de coupe @ O O O
Evacuation des copeaux O @) @) O
Ramping @) O O O
Déviation du rayon de plaquette @ @ @ O
Applications a long porte-a-faux O O O @)
O: 1er choix

(O: Complémentaire

www.tungaloy.fr
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EXWXO03

Fraises grande-avance, a queue cylindrique, avec systeme de serrage a vis, pour des plaquettes a 6 arétes de coupe réversibles.
GAMP = +23°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

2 LF L%@

Désignation APMx lEI58 CICT DC DCONMS LS LH LF KAPR WT(kg) Troude lub. Plaquette
EXWX03M016C16.0R02 1 16 2 8.9 16 70 30 100 12° 0.14 Avec WXMUOS...
EXWX03M016C16.0R02L 1 16 2 8.9 16 100 50 150 12° 0.21 Avec WXMUOS3...
EXWX03M020C20.0R03 1 20 3 12.8 20 80 50 130 12° 0.26 Avec WXMUOS3...
EXWX03M020C20.0R03L 1 20 3 12.8 20 80 80 160 12° 0.31 Avec WXMUOS3...
EXWX03M025C25.0R04 1 25 4 17.8 25 80 60 140 12° 0.46 Avec WXMUOS...
EXWX03M025C25.0R04L 1 25 4 17.8 25 80 100 180 12° 0.58 Avec WXMUOS3...
EXWX03M032C32.0R05 1 32 5 24.7 32 80 70 150 12° 0.84 Avec WXMUO3...
EXWX03M032C32.0R05L 1 32 5 247 32 80 120 200 12° 1.11 Avec WXMUO3...
Piéces détachées & /

Désignation Vis de serrage Clé

EXWX03... CSPB-2.55H IP-7D

*Couple de serrage recommandé (N m) CSPB-2.58H = 1.1

TUNGFLEX
HXWX03-M
Fraises grande-avance, type modulaire (TungFlex)

GAMP = +23°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

= =78
8] ©® ¢

% jAPMX A A-A cross section
KAPR -»|

DCX
DC
T

Désignation APMX CICT DC OAL LF H DCSFMS KAPR CRKS WT(kg) Trou de lub. Plaquette
HXWX03M016MO08R02 1 16 2 8.9 42 25 10 12.8 12° M8 0.03 Avec WXMUOS...
HXWX03M020M10R03 1 20 3 12.8 49 30 15 17.8 12° M10 0.06 Avec WXMUOS...
HXWX03M025M12R04 1 25 4 17.8 57 35 17 20.8 12° M12 0.1 Avec WXMUO08...
HXWX03M032M16R05 1 32 5 24.7 63 40 22 28.8 12° M16 0.21 Avec WXMUO3...

Piéces détachées & /

Désignation Vis de serrage Clé

HXWX03... CSPB-2.5SH IP-7D

*Couple de serrage recommandé (N m) CSPB-2.58H = 1.1

8 DOFEEDTRI



TXWXO03

Fraises grande-avance a alésage, avec systeme de serrage a vis, pour plaquettes a 6 arétes de coupe réversibles.
GAMP = +23°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

> - oo o - =

{ KWW | =

21 (]

-q o ——
DCX

CICT DC DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR WT(kg) Troude lub. Plaquette
40 6

LF

KAPR

Désignation APMX

TXWX03M040B16.0R06 1 32.7 35 16 18 40 5.6 8.4 12° 0.22 Avec WXMUO08...
TXWX03M050B22.0R08 1 50 8 42.7 47 22 20 50 6.3 10.4 12° 0.46 Avec WXMUOS...
Piéces détachées & @ /
Désignation Vis de serrage  Shell locking bolt Clé
TXWX03M040B16.0R06 CSPB-2.5SH CM8X30H IP-7D
TXWX03M050B22.0R08 CSPB-2.5SH CM10X30H IP-7D

*Couple de serrage recommandé (N m) CSPB-2.58H = 1.1

Il Plaquettes

WXMU0303-MM

IC

* | ¢
*
Y|k

- Non-ferreux

- Superalliages | Yy | % % : 1er choix

¢ : Choix secondaire

- Aciers trempés *
Nuances
Ve . . '-D Lo
Désignation RE [APMX|N 5 IC | S
™ ©
I I
<<
WXMUO0303ZER-MM 1.2 1 6.35 | 3.63
: La gamme
Nuances
AH3225 B m AH8015 HEES
-Technologie de revétement nano multicouche - Incorpore une couche de revétement dur
avec trois propriétés majeures pour une intégrité et un substrat en carbure.
optimale de I'aréte de coupe. - Forte résistance a I'usure, a la chaleur
- Résistance accrue a l'usure, a la rupture, a et au collage, idéale pour I'usinage de
|'oxydation, a la formation d'arétes rapportées et matériaux durs ou difficiles.
a la délamination.
www.tungaloy.fr 9
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TUNGFLEX
SM
TungFlex - Queue modulaire

BHTA @

ot @ g
@y £ S
o o
<\ LF
Désignation [ DCONMS | BD LF LB BHTA CRKS
SM08-L73C16 16 13 73 25 0 M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° VE
SM08-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 17° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 18° M16

TUNGFLEX

BT-ODP (attachements pour fraises vissées)
Systéme d'outillage modulaire TungFlex avec cone BT

- LF - @
Ss - LB 4
j “L 10 %
WZ%A—‘
L - d/j_u CRKS‘
CRKSMs| {BD2.

Désignation ss CRKS BD BD2 LF LB LB2 CRKSMS
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

Applicable pour une pression d'arrosage de 10 MPa
(1) Equilibré & G6.3 a 12 000 min-1

10 DOFEEDTRI



TUNGFLEX

BT-RSG (attachements pour fraises vissées)

Systéeme d'outillage modulaire TungFlex avec cbne BT

BD2 pgp » LSC‘I r
r I @ ﬂ %ONWS o Zison
N AN T A
:_-_)-— = }\\\\:t | |5\ A B ﬂ? -
&? "Wfpju,z) y ] . I
y Dn
Carbure 4 <LPR, | =
- 3
o
Désignation DCONWS LSC LSCN BD LF LPR LH BD2 BD3 WT (kg) G
BT40-RSG 8-105-M 25 8.5 18 6.5 15 105 25 80 30 32 1.4 M8
BT40-RSG 8-135-M 25 8.5 18 6.5 15 135 25 110 30 32 1.8 M8
BT40-RSG 8-130-M 50 8.5 18 6.5 15 130 50 80 30 32 14 M8
BT40-RSG 8-160-M 50 8.5 18 6.5 15 160 50 110 30 32 1.8 M8
BT40-RSG 8-155-M 75 8.5 18 6.5 15 155 75 80 30 32 1.5 M8
BT40-RSG 8-185-M 75 8.5 18 6.5 15 185 75 110 30 32 1.9 M8
BT40-RSG 10-125-M 25 10.5 22 6.5 19 125 25 100 36 38 1.8 M10
BT40-RSG 10-155-M 25 10.5 22 6.5 19 155 25 130 36 38 2.2 M10
BT40-RSG 10-150-M 50 10.5 22 6.5 19 150 50 100 36 38 1.9 M10
BT40-RSG 10-180-M 50 10.5 22 6.5 19 180 50 130 36 38 2.3 M10
BT40-RSG 10-175-M 75 10.5 22 6.5 19 175 75 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-205-M 75 10.5 22 6.5 19 205 75 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 10-200-M100 10.5 22 6.5 19 200 100 100 36 38 2 M10
BT40-RSG 10-230-M100 10.5 22 6.5 19 230 100 130 36 38 2.4 M10
BT40-RSG 12-125-M 25 12.5 22 6 24 125 25 100 43 45 2 M12
BT40-RSG 12-155-M 25 125 22 6 24 155 25 130 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-150-M 50 12.5 22 6 24 150 50 100 43 45 2.1 M12
BT40-RSG 12-180-M 50 12.5 22 6 24 180 50 130 43 45 2.5 M12
BT40-RSG 12-175-M 75 12.5 22 6 24 175 75 100 43 45 2'3 M12
BT40-RSG 12-205-M 75 12.5 22 6 24 205 75 130 43 45 2.7 M12
BT40-RSG 12-200-M100 12.5 22 6 24 200 100 100 43 45 2.4 M12
BT40-RSG 12-230-M100 12.5 22 6 24 230 100 130 43 45 2.8 M12
BT50-RSG 8-120-M 25 8.5 18 6.5 15 120 25 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-150-M 25 8.5 18 6.5 15 150 25 125 30 32 4.3 M8
BT50-RSG 8-145-M 50 8.5 18 6.5 15 145 50 95 30 32 4 M8
BT50-RSG 8-175-M 50 8.5 18 6.5 15 175 50 125 30 32 4.3 M8
BT50-RSG 8-170-M 75 8.5 18 6.5 15 170 75 95 30 32 41 M8
BT50-RSG 8-200-M 75 8.5 18 6.5 15 200 75 125 30 32 4.4 M8
BT50-RSG 10-140-M 25 10.5 22 6.5 19 140 25 115 36 38 4.3 M10
BT50-RSG 10-170-M 25 10.5 22 6.5 19 170 25 145 36 38 4.6 M10
BT50-RSG 10-165-M 50 10.5 22 6.5 19 165 50 115 36 38 4.4 M10
BT50-RSG 10-195-M 50 10.5 22 6.5 19 195 50 145 36 38 4.7 M10
BT50-RSG 10-190-M 75 10.5 22 6.5 19 190 75 115 36 38 45 M10
BT50-RSG 10-220-M 75 10.5 22 6.5 19 220 75 145 36 38 4.8 M10
BT50-RSG 10-215-M100 10.5 22 6.5 19 215 100 115 36 38 4.5 M10
BT50-RSG 10-245-M100 10.5 22 6.5 19 245 100 145 36 38 4.8 M10
BT50-RSG 12-140-M 25 12.5 22 6 24 140 25 115 43 45 4.6 M12
BT50-RSG 12-170-M 25 12.5 22 6 24 170 25 145 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-165-M 50 12.5 22 6 24 165 50 115 43 45 4.7 M12
BT50-RSG 12-195-M 50 12.5 22 6 24 195 50 145 43 45 5.1 M12
BT50-RSG 12-190-M 75 12.5 22 6 24 190 75 115 43 45 4.9 M12
BT50-RSG 12-220-M 75 12.5 22 6 24 220 75 145 43 45 5.3 M12
BT50-RSG 12-215-M100 12.5 22 6 24 215 100 115 43 45 5 M12
BT50-RSG 12-245-M100 12.5 22 6 24 245 100 145 43 45 5.4 M12
BT50-RSG 12-240-M125 12.5 22 6 24 240 125 115 43 45 5.2 M12
BT50-RSG 16-140-M 25 17 25 6 29 140 25 115 52 54 54 M16
BT50-RSG 16-165-M 50 17 25 6 29 165 50 115 52 54 5.6 M16
BT50-RSG 16-190-M 75 17 25 6 29 190 75 115 52 54 5.8 M16
BT50-RSG 16-215-M100 17 25 6 29 215 100 115 52 54 6 M16
BT50-RSG 16-240-M125 17 25 6 29 240 125 115 52 54 6.2 M16

rabriqué par: VIS T corporation

www.tungaloy.fr 11
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I CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ISO Matiére usinée

Aciers bas carbone
S15C, SS400, etc.
C15, C20, etc.

Aciers au carbone, Aciers alliés
. S55C, SCM440, etc.
C55, 42CrMoS4, etc.
Aciers prétraités
NAKS80, PX5, etc.

Aciers inoxydables austénitiques
SUS304, SUS316, etc.
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Aciers inoxydables martensitiques
SUS410, SUS420J1, etc.
X12Cr13, X20Cr13, etc.

Fontes grises
FC250, FC300, etc. 250, 300, etc.

Fontes ductiles
FCD400, etc. 400-15, 600-3, etc.

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

Superaliages
Inconel718, etc.

SKD61, etc.

X40CrMoV5-1, etc.

Aciers trempés
SKD11, etc.

X153CrMoV12, etc.

I CHAMPS D'APPLICATION

Ramping

Contournage Rainurage

Dureté Choix
1er choix
- 300HB
Résistance a l'usure
1er choix
- 300HB
Résistance a l'usure
1er choix
30 - 40HRC
Résistance a l'usure
- 200HB 1er choix
- 200HB 1er choix
1er choix
150 - 250HB
Résistance aux chocs
1er choix
150 - 250HB
Résistance aux chocs
- 40HRC 1er choix
- 40HRC 1er choix
1er choix
40 - 50HRC
Résistance aux chocs
50 - 60HRC 1er choix
Plongée
de faible Tréflage
profondeur

Nuances

AH3225
AHB015
AH3225
AHB015
AH3225
AHB015

AH3225

AH3225

AH8015
AH3225
AH8015
AH3225

AH3225

AH8015

AH8015
AH3225

AH8015

hélicoidale

Brise-  vijtesse de coupe Avance par dent
copeaux Ve (m/min) fz (mm/d)

MM 100 - 300 05-15
MM 100 - 250 05-15
MM 100 - 200 05-1.2
MM 80 - 150 0.5-1

MM 50 - 120 0.3-1

MM 100 - 300 05-1.5
MM 80 - 200 0.5-15
MM 30 - 60 0.3-0.7
MM 20-50 0.1-0.3
MM 80 - 150 0.1-0.5
MM 50-70 0.03-0.1

Interpolation Lamage

o

Désignation
E/HXWX03MO016... 16
E/HXWX03MO020... 20
E/HXWX03MO025... 25
E/HXWX03MO032... 32
TXWX03MO040... 40
TXWXO03MO050... 50

Prof. de passe

maxi.

— N . N .

Angle de

_oD1, oD2

ra:a';iir.'g plo:;?ét ‘rjneaxi. de tréflage
RMPX A w
3) 0.3 4
2 0.3 4
1.4 0.3 4
1 0.3 4
0.7 0.3 4
0.6 0.3 4

Largeur maxi. Diameétre mini.Diameétre maxi Largeur maxi.

usinable usinable usinable
oD1 oD2 ae
25 30 12
31 38 16
41 48 21
54 62 28
71 78 36
87 98 46

DOFEEDTRI



Dia. outil : DCX (mm), Rotation : n (min™), Vitesse d'avance : Vf (mm/min), Prof. de passe maxi. : APMX = 1 mm, Nombre de dents : CICT

216, CICT =2 220, CICT =3 025, CICT =4 032, CICT =5 040, CICT =6 050, CICT =8
n \%i n Vf n \i n Vf n \ii n \%i
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191

Ve =200 m/min, fz =1 mm/t
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191
Ve =200 m/min, fz =1 mm/t
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/t
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Vc =120 m/min, fz = 0.5 mm/t
1,990 3,981 1,592 4,777 1,274 5,096 995 4,976 796 4,777 637 5,096
Vc = 100 m/min, fz = 0.3 mm/t
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191
Vc =200 m/min, fz =1 mm/t
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Vc = 150 m/min, fz =1 mm/t
796 1,592 637 1,911 510 2,038 398 1,990 318 1,911 255 2,038
Ve = 40 m/min, fz = 0.4 mm/t
597 1,194 478 1,433 382 1,529 299 1,493 239 1,433 191 1,529
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t
1,194 2,389 955 2,866 764 3,057 597 2,986 478 2,866 382 3,057

Vc = 60 m/min, fz = 0.1 mm/t

PROGRAMMATION DE LA GEOMETRIE DE L'OUTIL

Lors de la programmation en FAQO, I'outil doit étre considéré comme un outil rayonné. Habituellement, le rayon d'angle doit étre défini comme R = 1,5 mm.
Si un rayon plus grand est utilisé, une surcoupe se produira. Le tableau qui suit montre la quantité non coupée (t1) et la surcoupe (t2).

° 5 Prof. de Rayon de Rayon R de | Montant laissé | Montant
S g Montant Montant passe maxi. | plaquette | LE (mm) [programmation non usiné sur-usiné
“ o laissé 1eing APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
I<¥A . sur-usiné
&8 non usiné >
8 1 1.2 35 1 0.56 -
2 1 1.2 35 1.5 0.46 -
1 1.2 35 2 0.35 0.16
Rayon R de 1 1.2 3.5 25 0.2 0.5

programmation

www.tungaloy.fr 13
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I EXEMPLES PRATIQUES

Type de piéce Partie structurelle de machine Piece d'équipement lourd
Outil EXWX03M020C20.0R03 (diamétre 20 mm, z =3) | EXWX03U1.00C1.00R04 (diamétre 25.4 mm, z = 4)
Plaquette WXMUO303ZER-MM WXMUO0303ZER-MM
Nuance AH3225 AH3225
SS400/ E275A SM400 / E235A
Matiére usinée ‘ . ’ .
3 Vitesse de coupe: Ve (m/min) 180 255
§ Avance par dent: fz (mm/d) 0.9 0.28
8 Prof. de passe :ap (mm) 0.5 1
@ | Largeur usinée : ae (mm) 20 38.1
:.% Usinage Rainurage, Contournage Lamage
'g Arrosage A sec Avec
O | Machine CU vertical, BT40 CU vertical, CAT40

B B
$e g
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Résultats 3 3
0 BED 0 113
oolFf&1 Concurrent oolFi&1 Conventionnel
DoFeedTri génere de faibles efforts de couple et a, Gréace a sa capacité de ramping, DoFeedTri
ainsi, éliminé les vibrations et assuré la stabilité de a multiplié par 1,2 la productivité pendant le
I'usinage avec une productivité supérieure de 1,5 processus d'interpolation hélicoidale
Type de piéce Piéce de machine Matrice et moule
Outil EXWX03M025C25.0R04 (925 mm, z = 4) EXWX03M032C32.0R05 (932 mm, z = 5)
Plaquette WXMUO0303ZER-MM WXMUO303ZER-MM
Nuance AH3225 AH3225
S45C / C45 SKD61 / X40CrMoV5-1

7

Matiére usinée

g | Vitesse de coupe: Vc (m/min) 200 120

§ Avance par dent: fz (mm/d) 0.3 0.67

8 Prof. de passe :ap (mm) 0.5 0.7

@ | Largeur usinée : ae (mm) 20 -32

2 | Usinage Rainurage, Contournage Poche

% Arrosage A sec Avec

O | Machine CU vertical, BT40 CU vertical, BT50
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Résultats L 2
> pm}
Aa a
oolFfFal1 Conventionnel oolFal1 Conventionnel
En raison de son faible angle d'attaque, Avec ses arétes de coupe renforcées, DoFeedTri
DoFeedTri crée des copeaux de petites permet une durée de vie plus longue de 1,4 pour
tailles qui doublent la durée de vie. l'usinage de piéces avec du choc.
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FIXEDTORQUEWRENCH

Obtenez une meilleure précision des arétes de coupe grace a une force de serrage

Bl Réglage facile
Poignée
La poignée a plusieurs composants

Congue de maniere optimale pour la

Mécanisme
Le trounevis émet un clic pour avertir I'opérateur
lorsque le couple prédéfini est atteint.

main Les identifiants imprimés sur I'extrémité de la
Permet une transmission idéale de la poignée permettent d'identifier facilement les
puissance caractéristiques du tournevis. . o

' Le couple de serrage du tournevis est illimité.

Le mécanisme du tournevis est résistant aux
lubrifiants industriels.

B Haute répétabilité et robustesse

Robustesse / Montage

Finition Wiha ChromTop® sur I'embout pour un ajustement
parfait & chaque fois. Durabilité grace a un acier de haute qualité Vert foncé : TORX
au chrome-vanadium-molybdene, trempé a coeur, chromé.

Polyvalence
La géométrie extra-mince de I'embout est particulierement
adaptée aux applications avec acces étroit et confiné.

Vert clair : TORX PLUS

“TW -D - 0.6NM

© Torque Wrench @ Dirriver type © Torque
Désignation Stock Torque (N-m) Précision (%) oD L

TW-D-0.6NM 0.6 10 34 130
TW-D-0.9NM 0.9 10 34 130
TW-D-1.1NM 11 10 34 130
TW-D-1.4NM 1.4 10 34 130
TW-D-2.5NM 2.5 10 34 130
TW-D-3.0NM 3.0 10 34 130
TW-D-3.5NM &5 10 34 130

|____Embout zlF
v Fig.1

“TW -B- T6 —;

A
A

Fig.2
© Torque Wrench @ Blade ©® TORX geom. b L —) -
Désignation Stock Géom. TORX H L L2 Fig.
TW-B-T6 T6 4 175 42 1
TW-B-T7 T7 4 175 42 1
TW-B-T8 T8 4 175 42 1
TW-B-T9 T9 4 175 42 1
TW-B-T10 T10 4 175 42 1
TW-B-T15 T15 4 175 42 1
TW-B-6I1P 6IP 4 175 42 2
TW-B-7IP 71P 4 175 42 2
TW-B-8IP 8IP 4 175 42 2
TW-B-10IP 10IP 4 175 42 2
TW-B-15IP 15IP 4 175 42 2

1 piece par emballage



Tungaloy Corporation Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy America, Inc. Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Canada Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

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

Tungaloy Hungary Kft
Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Turkey
Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy France S.A.S.
1 rue de la Terre de feu :
91940 Les Ulis, France Tungaloy Croatia
+33-1-6486-4300
Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Cutting Tool

Tungaloy ltalia S.r.l. (Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Czech s.r.o. Tungaloy Cutting Tools
(Taiwan) Co.,Ltd.

www.tungaloy.fr

unga I m n

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

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

Tungaloy Ibérica S.L.

FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com
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Dr. Carbide
Tungaloy




