ungalo TurnLine

Outils de tournage sur l'axe Y
A XIS

ADDYTURN

Brochure Technique - 553-F

Outils de tournage sur I'axe Y avec connexion PSC
pour machines de dernieres générations
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ACCELERATED TURNING & THREADING

A XIS

ADDYTURN

Des Technologies Avancées pour des Usinages
Accélérés




A XIS

ADDYTURN

Productivité élevée dans de multiples opérations avec un seul outil

Les outils innovants AddY-axisTurn offrent : une productivité élevée, une rigidité accrue, une belle
précision et une grande accessibilité.

B Avantages de l'usinage sur I'axe Y

- Le vecteur de |'effort de coupe est dirigé dans I'axe longitudinal de I'outil. Cela permet d'obtenir une stabilité élevée et
des vibrations minimisées.
- Pas d'enchevétrement de copeaux. Ces derniers sont dirigés vers le bas, loin de la piece et du porte-plaquette.

Outils conventionnels sur I'axe X

)« Efforts de
coupe

[ e

7~ %
Efforts de|
coupe

H Outils PSC axe Y pour les machines multifonctions

- Corps de I'outil PSC de conception trés rigide avec arrosage
intégré pour une stabilité et une durée de vie de I'outil accrues.

2D-DCMT
Brise-copeaux ZF 3C-TCMT
T A Brise-copeaux TM
ype D pour les opérations
de finition et de copiage Type T pour les opérations
d'ébauche

4 ADDY-AXISTURN



B Concept de I'outil AddY-axisTurn avec un faible angle d'attaque pour une productivité élevée.

Type T : Avance maximale 2 mm/tour Type D : Avance maximale 1.2 mm/tour

e A e A S s =5 =]
Tournage en tirant grande-avance

H lllustration de l'usinage sur I'axe Y et de I'application du tournage grande-avance en tirant.

Semi-finition

Grande-avance
en tirant

Grande-avance
en tirant

3C-TCMT

Plaquette : 3C-TCMT29X608-TM
(Positive, 3 arétes)

- Grace a sa géométrie grande-avance, la plaquette AddY-axisTurn offre une productivité élevée.
- L'orientation sur I'axe Y de I'outil permet d'utiliser les deux c6tés de I'aréte de coupe. Cela assure la stabilité et
la longévité de I'outil.

Finition et copiage

Grande-avance
en tirant
Grande-avance

en tirant

2D-DCMT

Plaguette : 2D-DCMT13T404-ZF
(Positive, 2 arétes)

- AddY-axisTurn finit la piéce avec précision grace a un seul outil.
- Pas d'interférence avec la contre-pointe
- Elimine I'enchevétrement des copeaux pour une fabrication entierement automatisée.

www.tungaloy.fr 5



A XIS

ADDYTURN

I Y=-PRISM Systéeme de bridage sécurisé de la plaquette

- Concept de bridage Y-PRISM avec des ergots dans le logement du porte-plaquette et des rainures correspondantes sous la
plaquette pour un bridage assuré et efficace.
- Empéche les efforts de coupe d'affecter la position de la plaquette dans n'importe quelle direction et assure une grande stabilité.

Y-rPrRISM

Nuance Recomman’d_ee pour les Caractéristiques
matériaux
PREMIUMTEC - Résistance équilibrée a I'usure et a |'écaillage
ToRIS . M . - Premier choix pour les aciers
- Grande polyvalence pour une large gamme d'applications

I CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe

ISO Opération Brise-copeaux Nuance Ve (m/min)
Finition ZF T9215 150 - 400
. Semi-finition et ébauche ™ T9215 150 - 400
Finition ZF T9215 100 - 250
M Semi-finition et ébauche ™ T9215 100 - 250
Finition ZF T9215 140 - 500
. Semi-finition et ébauche ™ T9215 140 - 500

6 ADDY-AXISTURN



l Plages d'application en fonction des orientations de I'angle de I'outil

30 -TC MT Remarque : lors de I'attaque, réglez I'avance a f < 0,2 mm/tour
KAPR
91°-105° A.P. (mm)
KAPR 0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 3 4
15° - 29° Avance En poussant 0.6 0.5
maximale
(mm/tour) En tirant 2 ‘ 1.8 ‘ 1.4 0.8 ‘ 0.6
En poussant En tirant
A.P. (mm)
o5 | 1 [ 15 | 2 [ 8 | 4
Avance En poussant 0.6
maximale -
En poussant En tirant (mm/tour) En tirant 2 ‘ 1.6 ‘ 1.4 ‘ 0.8 ‘ 0.6
A.P. (mm)
0.5 ‘ 1 ‘ 113 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4
Avance En poussant 0.6
maximale -
En poussant En tirant (mm/tour) En tirant 0.6
2D = DC MT Remarque : lors de I'attaque, réglez I'avance a f < 0,2 mm/tour
KAPR
93° - 107.5°
A.P. (mm)
KAPR 0.5 1 1.5 2 2.5
17.5° - 32° Avance En poussant 0.3
maximale
(mm/tour) En tirant 1.2 ‘ 0.3 ‘ (0.3)*
En poussant En tirant
*En tirant si KAPR = 17.5°, A.P. = 2.5 mm n'est pas applicable.
A.P. = 2.5 mm est applicable a partir de KAPR = 25°
A.P. (mm)
0.5 ‘ 1 ‘ 1.5 ‘ 2 ‘ 2.5
Avance En poussant 0.3
maximale -
En poussant En tirant (mm/tour) En tirant 1.2 1 0.3
KAPR KAPR A.P. (mm)
62.5°
o5 | 1 | 18 | 2 | 2
Avance En poussant 0.3
maximale -
En poussant En tirant (mm/tour) En tirant 0.3
www.tungaloy.fr 7
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A XIS

ADDYTURN

C6STECN-Y-CHP

Porte-plaquettes de tournage AddY-axisTurn avec plaquette a visser

=
DCONMS

Angle d'attaque type E

Désignation SS DCONMS LF
C6STECN00125-29-Y-CHP (of3 63 125

Couple* : Couple de serrage recommandé (N-m)

&

Vis de serrage
CSTB-5

Pieces détachées
Désignation
CBSTECN00125-29-Y-CHP

Poignée
H-TB2W

Bl Plaquette
3C-TCMT**-TM

- Aciers *
M Inox DA
W

Fontes

Non-ferreux
Superalliages
H Aciers trempés

et connexion TungCap, pour plaquettes triangulaires positives

i

Ee———— | [alils
=TT

‘@’ =y sy

g/

Embout Torx
BT20M

Plaquette Couple*
3C-TCMT29X6... 5

L1 L2 RE
6 23.5 0.8

Y : Premier choix
Y% : Second choix

Nuance
Désignation RE |© IC S D1
N
o
|_
3C-TCMT29X608-TM 08 | @ 16 6.15 | 55

A noter que la plaquette 3C-TCMT... n'est pas recommandée pour les opérations de tournage de dressage de face en

tirant (avec éloignement de la plaquette du centre de la piéce).

@ : En gamme

ADDY-AXISTURN



C6SDNCN-Y-CHP

Porte-plaquette de tournage AddY-axisTurn avec plaquette a visser et connexion TungCap, pour plaquettes rhombiques positives a 55°.

775 - | )5 @

‘ 2f
| ] = ]
: o SRS —Fbre

j ‘@* AVN ) @* 0]

S\
Angle d'attaque type N
Désignation SS DCONMS LF L1 L2 RE Plaquette Couple*

C6SDNCN00125-13-Y-CHP C6 63 125 2 20 0.4 2D-DCMT13T4... 3.5

Couple* : Couple de serrage recommandé (N-m) Sortie prévue en juillet 2022

Pieces détachées @ / /

Désignation Vis de serrage Poignée Embout Torx
C6SDNCN00125-13-Y-CHP CSTB-4M H-TB2W BT15M
B Plaquette

2D-DCMT**-ZF

Inox

X % %

Fontes
Non-ferreux

Superalliages  : Premier choix
H Aciers trempés ¥¢ : Second choix

Nuance
Désignation RE |© IC S D1
b
N
[o2]
-
2D-DCMT13T404-ZF 04 | % 11 516 | 4.4
A noter que la plaquette 2D-DCMT... n'est pas recommandée pour les opérations de % : Sortie prévue en juillet 2022

dressage de face en tirant (avec éloignement de la plaquette du centre de la piéce).

www.tungaloy.fr 9



A XIS

ADDYTURN

I PRECAUTIONS D'EMPLOI

@ S'assurer que les rainures sous la plaquette soient positionnées sur les ergots dans le logement des plaquettes.

@ Veiller a ce que la vis soit serrée sur la plaque avec le couple approprié.

Comme la plaquette et le porte-plaquette sont emboités avec les rainures et les ergots, il n'y a aucun probléme pour avoir le dégagement indiqué ci-dessous.

@ Restrictions lors de I'usinage d'épaulements

Min.
60 mm
. EEm—
3C 'TC MT Largeur de la rainure
é @Dmin 20 40 60 80 100 125 150 175 200 225 250 254
) < @Dmax 162 167 174 182 193 207 224 242 262 282 303 306
£
Q Hauteurde | 7, g5 57 51 465 41 37 335 81 285 265 26
I'épaulement
Min.
50 mm
<>
2D-D C MT Largeur de la rainure
@Dmin 20 40 60 80 100 125 150 175 200 225 250 254
X
g @Dmax 166 170 176 185 195 209 226 244 263 283 303 307
[a]
S skmislids oy 65 58 525 475 42 38 345 315 29 265 265
I'épaulement

@ Pour un rayon usiné plus important (supérieur a LF = 125 mm), utiliser des rallonges.

C-EX TUNGCAS

Rallonges
@
4

LF =
125 mm

DCONMS
B

Désignation C DCONMS BD LF LB Nm Taille de la clé
CB6EX-100 C6 63 63 100 78 170 14
CBEX-140 C6 63 63 140 118 170 14

(1) Couple de serrage recommandé (N-m)

10 ADDY-AXISTURN




@ Préréglage des outils

Décaler la position de I'aréte de coupe : se référer aux positions supérieure et latérale.

Préréglage de I'axe X

3C-TCMT 2D-DCMT
IS 1S
1S 1S
oW . % -
Préréglage de |'axe Z 3C-TCMT 2D-DCMT
20 mm
@
Décalage de l'axe Y
3C-TCMT 2D-DCMT
: £ N e N~
A E L] A E
2 & 3
N -
! & v ' o
N T (2]
Code M pour régler de I'angle d'attaque Ajuster la broche et les positions théoriques de I'aréte de
M111 : Déverrouillage du mandrin de la broche coupe
M19 S45 (S8315)  : Orienter la broche S : 0° 4 360°. AxeY
M110 : Verrouillage du mandrin de la broche
Dégagement :
5 mm
Du centre de I'outil
a l'aréte de coupe :
¥ | 20.650 m
. (0, 29.203)
Quand S45 (45°)
(20.650, 20.650)
Diamétre usiné :
R40 (080 mm) Total : Note : Dans l'usi Sel, un décal | peut &tre né i
20650 + 40 - 60.65 mm Ote : Dans l'usinage reel, un decalage manuel peut etre necessaire par

rapport a la position théorique de |'aréte de coupe.

G90G00 X100.0 Y[60.65+5.0] Z-50.0
X0.0
G01Y[60.65-2.0] FO.2
Z1.0 F0.6
GO0 Y[60.65+5.0]
X100.0

www.tungaloy.fr 11



Tungaloy Corporation

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

1 rue de la Terre de feu
91940 Les Ulis, France
+33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.l.

Tungaloy Czech s.r.o.

1 Member IMC Group I '

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Tools
(Taiwan) Co.,Ltd.

www.tungaloy.fr

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
Tungaloy Vietham

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
ATLAS
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Dr. Carbide
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