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Solution de tournage externe
ULTI

ADDMTURN

Brochure Technique - 550-F

Plaquettes a 6 arétes de coupe avec
economie et productivité elevees
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ACCELERATED TURNING & THREADING

ULTI

ADDMTURN

Chariotage, usinage en tirant, copiage,
et dressage de face avec UN SEUL OUTIL




ULTI

ADDMTURN

Une géomeétrie innovante avec une productivite
élevée et une sécurité du processus

B Deux géométries pour des applications polyvalentes
Plaquette réversible a 6 arétes de coupe avec un angle de 80° ou 35°.

- Tournage en tirant : I'aréte de coupe, congue pour une avance élevée, améliore la productivité d'environ
200 % par rapport aux outils ISO existants. Cela ne nécessite pas de programmation spéciale.

- Tournage en poussant : le méme processus d'usinage est disponible avec le méme angle d'aréte
de coupe que les outils standards.

C 6C-TOMG ) C

mm Chariotage

6V-TOMG )

mm Chariotage

B Entirant B En tirant

Dressage | Dressage /I

Chariotage En tirant Chariotage

En tirant

Piquage

ISO
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I DOMAINE D'APPLICATION

Angle plaquette 80° + brise-copeaux TM Angle plaquette 35° + brise-copeaux TSF
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Avance : f (mm/tour) Avance : f (mm/tour)
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I Y=-PRISM Un bridage sécurisé avec un plot sur

I'assise qui

épouse la rainure de la plaquette pour un emboitement et un serrage

sécurisés.

- L
Y pRISM 6C-TOMG**-TM 6V-TOMG**-TSF
Empéche les efforts de coupe d'affecter la
position de I'outil dans n'importe quelle direction Les deux plaquettes sont interchangeables sur le méme
et assure une grande stabilité. porte-plaquette

I Rigidité du bridage - déplacements du point de coupe aprés I'usinage

(En tirant — Chariotage)

Le systeme Y-PRISM permet une position de

I'aréte de coupe trés précise par rapport aux
outils des concurrents !
Cycles impairs : En tirant
Cycles pairs : Chariotage
0.050
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Plaquette : 6C-TOMG**-TM T9225
Matériau usiné : S45C / C45
Vitesse de coupe: Vc = 250 m/min

B En tirant
Avance . f=1 mm/tour

* Profondeur de passe :ap =1 mm

B Chariotage

Avance . f=0.4 mm/tour
Profondeur de passe : ap = 1.5 mm
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l Controle des copeaux

Plaquette : 6C-TOMG250608M-TM T9225
wirs Matériau usiné 1 S45C / C45
ADDMTURN Vitesse de coupe  : Vo = 200 m/min
_ *k rrosage : Huile soluble
6C-TOMG**-TM A Huile solubl
Chariotage En tirant Chariotage M En tirant
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Avance : f (mm/tour) Avance : f (mm/tour)
Opération de semi-finition
- Chariotage : Excellent contrble des copeaux
- En tirant : Excellent contréle des copeaux a grande avance
Plaquette : 6V-TOMG250608F-TSF T9225
uLTs Matériau usiné 1 S45C / C45
AﬂDMTURN Vitesse de coupe : Vc =250 m/min
6V-TOMG**-TSF Arrosage : Huile soluble
Chariotage En tirant Chariotage En tirant

&,

1.5

Profondeur de passe : ap (mm)
Profondeur de passe : ap (mm)
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Avance : f (mm/tour) Avance : f (mm/tour)

Opération de finition
- Chariotage : Excellent contréle des copeaux, méme avec de faibles A.P.
- En tirant : Excellent contréle des copeaux a grande avance
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B Durée de vie

0.25 Plaquette : 6C-TOMG**-TM T9225
= Matériau usiné . S45C / C45
3 Productivité Vitesse de coupe  : Vc =250 m/min
\% Profondeur de passe :ap = 1.5 mm
o 0.2 Arrosage : Huile soluble
T
2 —_

g E Plaquette ISO (CNMG) en
< % 0.15 chariotage (10 minutes)
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§ 4 Plaquette ISO (CNMG) en chariotage

S f=0.3 mm/tour

— uir

0.05 ADDMTURN .

-®- Entirant f=0.3 mm/tour Avance : f = 0.3 mm/tour
4 Entirant f=0.6 mm/tour
. [ ———
5 10 15 20 25 30 35 40 ADDMTURN

En tirant (10 minutes)

Tps d'usinage (min)

La plaquette AddMultiTurn a permis de tripler la durée de
vie avec la méme avance qu'une plaquette ISO.

La solution AddMultiTurn permet de doubler I'avance

par rapport a une plaquettes ISO sans compromettre la

durée de vie. Avance : f = 0.3 mm/tour Avance : f = 0.6 mm/tour
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ATXOR/L

ULTI

ADDMTURN

Porte-outil a double bridage avec un angle d'approche de 95° et 117,5°, pour plaquettes triangulaires négatives de 80° et 35°

Pour plaquettes 6C**

Désignation H
ATXOR/L2020K25-A 20
ATXOR/L2525M25-A 25
ATXOR/L3232P25-A 32

*Couple de serrage recommandé (N-m)
**RE: Rayon de plaquette standard

Pieces détachées
Désignation

Pour plaquettes 6V**

Angle d'attaque X

20
25
32

LF
125
150
170

Vis de serrage

@)

- LF

HF
% ‘

E

LH HF WF RE**
32 20 25 0.8
32 25 32 0.8
32 32 40 0.8
§ j ]
LAERN

Ressort Goupille Assise

Outil représenté a droite (R)

ATXOR/L*25-A

Il Plaquette
6V-TOMG**F-TSF

BP-7 SP-2.5

6C-TOMG**M-TM

LST33 KS15F

(OD = 025)

Plaquette Couple*
6C/6V-TOMG25086... 3
6C/6V-TOMG2506... 3
6C/6V-TOMG2506... 3

Vis d'assise 8
CSTB-3.5 T-15F
S
||

( o
O SNRE
*
Inox DA DA
Fontes S
Non-ferreux
Superalliages * % : Premier choix
H Aciers trempés ¥% : Second choix
Nuances
Désignation RE (v © - IC S D1
° S8 8
ER<
6V-TOMG250604F-TSF 04 @ @ @ 12.7 | 6.35 | 5.16
6V-TOMG250608F-TSF 08 @ @ @ 12.7 | 6.35 | 5.16
6C-TOMG250608M-TM 08 @ @ @ 121 | 6.35 | 5.16
6C-TOMG250612M-TM 12 @ @ @ 121 | 6.35 | 5.16

Veuillez noter que la plaquette peut interférer avec la piece dressage de face vers |'extérieur (en tirant), avec la plaquette 6C**

pour un diamétre de piece de 30 mm ou moins et avec la plaquette 6V** pour un diamétre de piéce de 70 mm ou moins.

@ : En gamme
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l Précautions a prendre lors du montage de la plaquette sur I'outil

@ Veillez a ce que le plot d'assise soit positionné sur la rainure correspondante de la plaquette.

Gap a l'avant de la plaquette :
Comme la plaquette et I'assise sont emboitées sur le plot
et la rainure, il n'y a pas de probléme pour avoir ce jeu.

@ Exemple de programmation pour passer d'une opération de chariotage a un usinage en tirant.

ISO (CNMG type) ADDMTURN
G90 GO0 Z1.0 G90 GO0 Z-50.0
X76.0 X82.0
GO01 Z-50.0 FO0.3 G01 X76.0 F0.2
G91 X2.0 Z1.0 Z1.0 FO0.6
G90 GO0 X120.0 G90 X120.0

*A l'attaque de la piéce, régler I'avance a 0,2 mm/tour ou utiliser une approche par enroulement.
*Lorsque I'on usine avec un éloignement du mandrin principal, le contact de I'aréte de coupe avec la
piéce devient plus grand et génere une charge de coupe plus importante que lorsque I'on usine vers le
mandrin. Toujours utiliser une contre-pointe.
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Nuance Matériau usiné Caractéristiques
PREMIUMTEC - Bel équilibre entre la résistance a I'usure et a I'écaillage
ToRIS . M . - Premier choix pour les aciers
- Grande polyvalence pour une large gamme d'applications
PREMIUMTEC . . . PP
. - Premier choix pour I'ébauche et la semi-finition
To225 - Haute résistance a la rupture
PREMIUMTEC - Nuance revétue PVD avec une résistance équilibrée a I'usure et a la
AHSOIS M 'S fracture
- Premier choix pour les aciers inoxydables et les superalliages réfractaires.

B CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

L. . Profondeur de passe : ap (mm) Avance : f (mm/tour) Vitesse de coupe
ISO Opération  Brise-copeaux Nuance - - - .
Chariotage En tirant Chariotage En tirant Ve (m/min)
TSF T9215 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 150 - 400
Finition
. TSF T9225 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 80 - 300
™ T9215 0.5-25 0.5-2.5 0.2-0.6 04-1.2 150 - 400
Semi-finition a
ébauche
™ T9225 0.5-25 0.5-25 0.2-0.6 04-1.2 80 - 300
TSF T9215 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 100 - 250
Finition
TSF AH8015 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 90 - 190
™ T9215 0.5-25 05-25 0.2-0.6 0.4-1.2 100 - 250
Semi-finition a
ébauche
™ AH8015 0.5-25 0.5-2.5 0.2-0.6 04-1.2 90 - 190
. Finition TSF T9215 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 140 - 500
Semi-finition a
e ™ T9215 0.5-25 0.5-25 0.2-0.6 04-1.2 140 - 500
Finition TSF AH8015 0.2-1.5 0.2-1.5 0.08-0.4 0.2-1.2 20 - 80
Semi-finition a ™ AH8015 05-25 05-25 0.2-06 04-12 20 - 80
ébauche
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EEXEMPLES PRATIQUES

Type de piéce Arbre de turbine Piece d'engrenage
Porte-plaquette ATXOL2525M25-A ATXOR2525M25-A
Plaquette 6C-TOMG250608M-TM 6V-TOMG250604F-TSF
Nuance T9215 T9215
SCr420/ 20Cr4 S25C / C25

Matériau usiné

8 Vitesse de coupe : Vc (m/min) 147 200

@ | Avance : f (mm/tour) Dressage : 0.35, Tournage 0.5 Ebauche : 0.6 x 2 passes, Finition : 0.1 x 1 passe
;.g §' Profondeur de passe: ap (mm) Dressage : 1 - 2, Tournage 0.5 0.5 x 3 passes

g © Usinage Dressage, tournage Tournage

© | Arrosage Huile soluble (Arrosage externe) Huile soluble (Arrosage externe)

o Réduction . 2 Réduction
g du temps g du temps
33 . d'usinage 25 d'usinage
-2 5 © 100
2% 32% g 55%
4 € €
Résultats @ R
0 0
ADDMTURNConventionnel ADDMTURNConventionnel
La solution AddMultiTurn a réduit le La solution AddMultiTurn a réduit le
temps d'usinage de 32% et a empéché la temps d'usinage de 55% grace a la
formation de bavures grace a la grande grande avance en tirant.

avance en tirant.

tungaloy.fr 11



Turgalay Carperaticn Tungalay Feandinayia AB
Turgalay Amerkca, Inc. Tunejaloy Rus, LLTC

Tungaloy Tanaa Tungaloy Priska Sp. z aun

Turgalay & Mo 5.4, Tungalay UK. L

Tungaloy Hurngary B
Turgalay e Brasil Lida.

Tunggalay Turkey
Turdjalay Germany GrmbH

Tungalay Bonclux ba

Tungaloy France S.A.8.
" ruE o s Teres da e
W= Las Lliz, Fanss Tungaloy Sraalla
il BLHE
L FCR I =T A | e
L N BT |
Tungi@loy Culling Teal

Turgalay Ikalin S.rl (Shanghai} o, Ltd.

Turjalay Toaclh B Tungalay Culling Teals
(Taiwanp Go Lid.

avwed bungial oo fr

uigdlay ez MY K3

Liog mo B0 ™

Tungalay Culling Taals
(T ha@and) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapors (Ple.), Lid,

Tungaloy Yealnam

Tungaloy ndia Pyl L.

Tungaloy Korea Ca_, Ltd

Tunqaloy Malsysia Sodn Bhd

Tungaloy Anstralia Pty Ltd

FT. Tumqaloy Indamesla

Tungaloy Ikzrica 5.L.

L Lk L SR

{-_; =m==izi=pd=id eem




