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Plaquettes économiques positives et

réversibles
Des plaquettes innovantes bridées dans un logement unique assurant

une grande stabilité pour des Retirer le tiret d’'usinage supérieures.

I Angle de coupe élevé

I Plaquettes

WXGUO0403-- Plaquettes a 6 arétes de
coupe positives

Tournage extérieur Tournage intérieur

R ? 7
4 4. &
DXGUO703-- Plaquettes a 4 arétes de
Tournage extérieur Tournage intérieur

coupe positives

VXGUO09T2.- Plaquettes a 4 arétes de Tournage extérieur
coupe positives
LN
"

I Porte-plaquettes

Tournage intérieur

_ Une forme unique pour
i > une évacuation des
: copeaux optimale

. Tournage extérieur
Un logement en demi- ] )
queue d’aronde pour La vis d_le;Ibrlddage
sécuriser le bridage. accessible des
deux cotés

sortie de 'arrosage
ectement sur l'aréte

de coupe
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ACCELERATED MACHINING

I Des brise-copeaux uniques

Brise-copeaux TS / JTS / TSW

0.1

QR

WXGU0403-- DXGU0703--

10°

Brise-copeaux SS / JSS

Excellente maitrise des copeaux,
recommandés pour l'usinage des
aciers et aciers inoxydables.

& B

WXGUO0403-

DXGUO0703--

3ps

Pour des efforts de coupe réduits,
recommandés pour l'usinage des
aciers et aciers inoxydables.

Brise-copeaux TSW

0.1

WXGUO0403-

10°

K Décalage : L =-0.05 mm

Excellents états de surface et grande
efficacité en usinage grande-avance.

Brise-copeaux JRP

VXGUO09T2--

DXGUO0703--

23°

I Brise-copeaux pour une
utilisation générale
WXGU0403:- -TS / SS / TSW
DXGUO0703-- -TS / SS
Une aréte de coupe renforcée pour une

utilisation a avance moyenne a faible en
opérations de semi-finition et finition.

Brise-copeaux pour le
décolletage

Une aréte de coupe vive et une
plaquette rectifiée avec une
excellente maitrise des copeaux.

B Champ d'application

Prof. de passe : ap (mm)

2.5
2.0
1.5
1.0

0.5

Rayon de plaquette re = 0.2, 0.4, 0.8

TSH O\

TSW |

SS

0 01 02 03 04
Avance : f (mm/tour)

0.5

B Champ d'application

WXGUO0403-- -JITS /[JSS
DXGUO0703-- -JITS /[JISS
VXGUO09T2-- JIRP

Faible avance et grande acuité d’aréte pour les

opérations de finitions.
Une excellente solution pour réduire les
vibrations.

Prof. de passe : ap (mm)

2.5

2.0
1.5
1.0

0.5

Rayon de plaquette re = 0.1, 0.2

—JTS

|
JSS

|
JRP
02

Avance : f (mm/tour)

0 0.1 03 04 05
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T URN
TUNG 1JET Systéme d’arrosage intégré

L’arrosage est fourni directement au travers des
outils facilitant I'’évacuation des copeaux et réduisant ainsi
les arréts machine.

Elimine le recyclage des copeaux

Arrosage externe Arrosage haute-pression
(@ pression normale) (>70bars)

Les 2 jets d’arrosage assurent une efficacité de I'usinage
I <t améliorent la duree de vie des outils.

@ Directement sur I’aréte de coupe
Maitrise des copeaux efficace

L’arrosage du dessus placé de fagcon optimale sur la
face de coupe au plis pres de I'aréte.

Réduction de l'usure en cratere et des entailles

L’arrosage du dessous pour
protéger la dépouille

Arrosage externe

Arrosage haute-
(pression normale) pression(>70bars)

Arrosage externe Arrosage haute-
(pression normale) pression(>70bars)

-

4

La buse s'allonge afin d’atteindre
au plus prés la zone de coupe.
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ACCELERATED MACHINING

DIRECTTIET system

Ce systéme d’arrosage intégré, sans tuyau, permet une
trés grande productivité.

Arrosage externe Systeme DirectTungJet
" Les copeaux ne

pourront plus
s’enrouler autour

de ces derniers

» entrainant des arréts
= machines.

L’arrosage est directement fourni dans I’outil au travers du porte-outil.
Connection A
(pour connection avec un

Porte-outils Outill Porte-outils
arrosage externe) .

Connexion B (pour DirectJet)

i | Sortie d’arrosage
Outi—Tl A connecter

sur le porte-outils.

Use a non-coolant-through tool when a coolant supply is not needed through the tool.

La connexion B est compatible avec :

L20 TUNG TIET

Systéme DirectTungJet
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JSWL2XR/L
Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 95° d’angle d’attaque, pour plaquette WXGU
95° ‘ L1 Sans décalage
1 - g
2
C) ~
- o B 2
95°
SHl <
Angle d'attaque L2 Outil représents a drote (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JSWL2XR/L1010X04 10 10 120 11 10 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JSWL2XR/L1212F04 12 12 85 11 12 0 0.2 WXGU0403*L/R... 0.9
JSWL2XR/L1212X04 12 12 120 11 12 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JSWL2XR/L1616X04 16 16 120 13 16 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JSWL2XR/L2020H04 20 20 100 13 20 0 0.2 WXGU0403*L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaguettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & %’ﬁ

Désignation Vis de serrage Clé
JSWL2XR/L... SR34-514 T-7F

B JPwL2XR/L

Porte-outils a serrage par levier, sans décalage, a 95° d’angle d’attaque, pour plaquettes WXGU

_ L1 _ Sans décalage
| L2
= e 2|
=Hills =
Angle d ! attaq ue L2 Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JPWL2XR/L1010X04 10 10 120 11 10 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JPWL2XR/L1212F04 12 12 85 11 12 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JPWL2XR/L1212X04 12 12 120 11 12 0 0.2 WXGUO0403*L/R... 0.9
JPWL2XR/L1616X04 16 16 120 13 16 0 0.2 WXGUO0403**L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaguettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES % @ %

Désignation Vis de serrage
JPWL2XR/L... SLLV-2 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED
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ACCELERATED MACHINING

B JSWLXR-F

Porte-outils « col de cygne » a vis, a 95° d’angle d’attaque, pour plaquettes WXGU

L3
e
b kt L2 .Q¢
L1
La
, & [0 <
Angle d attaq ue L Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 Ls La h1 f f1 re**  Plaquette Couple*
JSWLXR1016X04-F15 10 16 120 12 27 11 10 15 26 0.2 WXGUO0403**L... 0.9
JSWLXR1216F04-F15 12 16 85 12 27 11 12 15 26 0.2 WXGUO0403*L... 0.9
JSWLXR1216X04-F15 12 16 120 12 27 11 12 15 26 0.2 WXGUO0403*L... 0.9
JSWLXR1620X04-F15 16 20 120 12 27 11 16 15 26 0.2 WXGUO0403*L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).

P. DETACHEES @ /&

Désignation Vis de serrage Clé
JSWLXR*-F15 SR34-514 T-7F

B /SWL2XR/L-CHP

Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 95° d’angle d’attaque, pour plaguette WXGU, avec systeme d’arrosage intégré

R Sans décalage (2
;I__z» LA ans ecaage

R0 o

e gm=
Angle d'attaque L2 [~ s/167-24unF

N
fo

I
/1
mw
e

(Outil représenté a droite (R

Désignation h b L1 L2 hi f f2 re** Plaquette  Couple*
JSWL2XR/L1212F04-CHP 12 12 85 18 12 0 16.5 0.2 WXGUO0403**L/R... 0.9
JSWL2XR1212X04-CHP 12 12 120 18.5 12 0 16.5 0.2 WXGU0403**L 0.9

@ JSWL2XR1616X04-CHP 16 16 120 18.5 16 0 16.5 0.2 WXGU0403**L 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES @ S
Désignation Vis de serrage  Unité d'arrosage Clé
JSWL2XR**04-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F
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JSDJ2XR/L

Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquette DXGU

A L1 N Sans décalage
!
O N \é Qi
93°
=
Angle d ! attaq ue J2 Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JSDJ2XR/L1010X07 10 10 120 14 10 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1212F07 12 12 85 14 12 0 0.2 DXGUO0703**L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1212X07 12 12 120 14 12 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9
JSDJ2XR/L1616X07 16 16 120 18 16 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9
JSDJ2XR/L2020H07 20 20 100 18 20 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaguettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & /<§

Désignation Vis de serrage Clé
JSDJ2XR/L... SR34-514 T-7F

B JPDU2XR/L

Porte-outils a serrage par levier, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquettes DXGU

L1 Sans décalage
! |2
) |1 :
- Lotk 2
5
93° 4
gL <t
Angle d ! attaq ue J2 Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JPDJ2XR/L1010X07 10 10 120 14 10 0 0.2 DXGU0703*L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1212F07 12 12 85 14 12 0 0.2 DXGUO0703**L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1212X07 12 12 120 14 12 0 0.2 DXGU0703**L/R... 0.9
JPDJ2XR/L1616X07 16 16 120 18 16 0 0.2 DXGUO0703*L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES % @ % y

Désignation Levier Pion Vis de serrage Clé
JPDJ2XR/L... SLLV-2 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED
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- JSDJXR-F

Porte-outils « col de cygne » a vis, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquettes DXGU

L3
A e !
L -Q¢
[
L4
e &N Ei
g e d attaque J Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 L3 La h1 f f1 re**  Plaquette  Couple*

JSDJXR1016X07-F15 10 16 120 12 27 14 10 15 26 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
JSDJXR1216F07-F15 12 16 85 12 27 14 12 15 26 0.2 DXGUO703*L.. 0.9
JSDJXR1216X07-F15 12 16 120 12 27 14 12 15 26 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JSDJXR1620X07-F15 16 20 120 12 27 14 16 15 26 0.2 DXGU0703**L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).

P. DETACHEES & ﬁ

Désignation Vis de serrage Clé
JSDJXR*™*-F15 SR34-514 T-7F

B UsDJU2XR/L-CHP

Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquette DXGU, avec systeme d’arrosage intégré

: L1 . Sans décalage

- A 30°

g

N

e E o

93°
S S TiE
Angle d'attaque J2 1/ s/167-24UNF

Outil représenté a droite (R)

Désignation h b L1 L2 h1 f f2 re** Plaquette = Couple*
JSDJ2XR/L1212F07-CHP 12 12 85 19 12 0 185 02  DXGUO703“L/R.. 0.9
JSDJ2XR1212X07-CHP 12 12 120 19 12 0 18.5 0.2 DXGUO0703*"L 0.9

@ JSDJ2XR1616X07-CHP 16 16 120 19 16 0 18,5 0.2 DXGUO703*L 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaguettes a gauche (L).

P. DETACHEES & S
Désignation Vis de serrage Unité d'arrosage Clé
JSDJ2XR**07-CHP SR34-514 S-CU-CHP T-7F

11
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JSVJ2XR/L

Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquette VXGU

Sans décalage

!lif *%o Q:

L2
L1 -
&[] <
Angle d'attaque J2 Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JSVJ2XR/L1010X09 10 10 120 17 10 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1212F09 12 12 85 19 12 0 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1212X09 12 12 120 19 12 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR/L1616X09 16 16 120 19 16 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR/L2020H09 20 20 100 19 20 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & /é

Désignation Vis de serrage Clé
JSVJ2XR/L... SR34-508 T-7F

I JPVvJU2XR/L

Porte-outils a serrage par levier, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquettes VXGU

e <y
N L2

Sans décalage

L1 .
s [1° =
Angle d ! attaq ue J2 Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 h1 f re** Plaquette Couple*
JPVJ2XR/L1010X09 10 10 120 19 10 0 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9
JPVJ2XR/L1212F09 12 12 85 19 12 0 0.2 VXGUO9T2*L/R... 0.9
JPVJ2XR/L1212X09 12 12 120 19 12 0 0.2 VXGUO09T2**L/R... 0.9
JPVJ2XR/L1616X09 16 16 120 19 16 0 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES % @ % }y

Désignation Levier Pion Vis de serrage Clé
JPVJ2XR/L... SLLV-1 SL-PI-2 SR10400611 HW2.0/5RED

12 MINIFORCE-TURN



ACCELERATED MACHINING

B Usvuxg-F

Porte-outils « col de cygne » a vis, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquettes VXGU

N 50° Q:
93°
L1 ~
K
Angle d ! attaq ue J Outil représenté a droite (R)
Désignation h b L1 L2 L3 La h1 f f1 re**Plaquette Couple*
JSVJUXR1016X09-F15 10 16 120 12 27 19 10 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JSVJUXR1216F09-F15 12 16 85 12 27 19 12 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JSVJUXR1216X09-F15 12 16 120 12 27 19 12 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JSVJUXR1620X09-F15 16 20 120 12 27 19 16 15 26 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plagquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).

P. DETACHEES & ﬁ

Désignation Vis de serrage Clé
JSVUXR*-F15 SR34-508 T-7F

B JSVJ2XR/L-CHP

Porte-plaquettes a vis, sans décalage, a 93° d’angle d’attaque, pour plaguette VXGU, avec systéeme d’arrosage intégré

L1 Sans décalage
L2 o G

‘\-’ NS /500
93°

IS i<}
Angle dlattaque J2 5/1 gzl (Outil représenté a droite (R
Désignation h b L1 L2 h1 f f2 re* Plaquette Couple*
JSVJ2XR/L1212F09-CHP 12 12 85 20 12 0 13.5 0.2 VXGUO9T2**L/R... 0.9
JSVJ2XR1212X09-CHP 12 12 120 19.5 12 0 13.4 0.2 VXGUO9T2**LL 0.9
@ JSVJ2XR1616X09-CHP 16 16 120 19.5 16 0 16 0.2 VXGUO9T2**L 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaguettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & A
Désignation Vis de serrage Unité d'arrosage Clé
JSVJ2XR**F09-CHP SR34-508 S-CU-CHP T-7F

13
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B Js-sbuxL

Porte-outils a vis, a 93° d’angle d’attaque, pour plaquettes DXGU

L1
\; -
25
Ims :

X ~ = Vi

L 93° .Q‘,é ‘ mk K FtL >

@' TR ) '°¢
A

Ang |e d ' attaq ue U Outil représenté a gauche (L)
Désignation oDs f L1 h b B re** Plaquette Couple*
JS14H-SDUXL07 14 6 100 13 6.75 6.75 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS159F-SDUXL07 15.875 6 85 15 7.687 7.687 0.2 DXGUO0703*"L... 0.9
JS16F-SDUXLO7 16 6 85 15 7.75 7.75 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS19G-SDUXLO7 19.05 6 90 18 9.275 9.275 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS19X-SDUXLO7 19.05 6 120 18 9.275 9.275 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS20G-SDUXLO07 20 6 90 19 9.75 9.75 0.2 DXGUO0703*"L... 0.9
JS20X-SDUXLO7 20 6 120 19 9.75 9.75 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS22X-SDUXL07 22 10 120 21 10.75 10.75 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS25H-SDUXL07 25 10 100 24 12.25 12.25 0.2 DXGU0703**L... 0.9
JS254X-SDUXLO7 25.4 10 120 24 12.45 12.45 0.2 DXGUO0703*"L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a gauche (L) s'utilisent avec des plaquettes a gauche (L)

P. DETACHEES & /@3

Désignation Vis de serrage Clé
JS**-SDUXLO07 SR34-514 T-7F

- JS-SVUXL

Porte-outils a vis, a 93° d’angle d’attaque, pour plaguettes VXGU

s Ik h.§”
S & - B

Angle d Iattaque U 4 Outil représenté a gauche (L)
Désignation oDs f L1 h b B re** Plaquette Couple*
JS159F-SVUXL09 15.875 10 85 15 7.7 7.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS16F-SVUXL09 16 10 85 15 7.7 7.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS19G-SVUXL09 19.05 10 90 18 9.2 9.2 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JS19X-SVUXL09 19.05 10 120 18 9.2 9.2 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JS20G-SVUXL09 20 10 90 19 9.7 9.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS20X-SVUXL09 20 10 120 19 9.7 9.7 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
JS22X-SVUXL09 22 10 120 21 10.7 10.7 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JS25H-SVUXL09 25 10 100 24 12.2 12.2 0.2 VXGUO09T2**L... 0.9
JS254X-SVUXL09 25.4 10 120 24 12.4 12.4 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a gauche (L) s'utilisent avec des plaguettes a gauche (L)

P. DETACHEES & S

Désignation Vis de serrage Clé
JS**-SVUXL09 SR34-508 T-7F
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mmm Performances d'usinage

Matiere usinée :845C / C45

, fas . Plaguette : WXGUO040304L-TS AH725
@ Une géométrie unique Porte-plaquette  : A12M-SWLXR04-D140
empéchant les vibrations Vitesse de coupe : V¢ = 150 m/min
Sortie d'outil :36 mm (L/D = 3)
Arrosage : Avec (centre outil)
M‘.l'URN Plaquette positive 1ISO
- 120 OK | OK | OK | OK - |20] OK | OK | OK | OK
()] (]
g’g 15| OK | OK | OK | OK §’§ 15| OK | OK | OK | OK
Sel10| OK | OK | OK | OK | =[8g/10| OK | OK | OK | OK
e o
105 OK | OK | OK | OK = (05| OK | OK | OK | OK
/f 0.05 0.10 0.15 0.20 if 0.05 0.10 0.15 0.20
ap Avance : f (mm/tour) ap Avance : f (mm/tour)

g Maitrise des copeaux

— = :‘hw,»w il * Al
=] A M E|Q i oot f}"‘t % o
. ElN| o | EI2) TN\ T e | ey
Bl 3 slgl =0y [ 25 [FE
il IR, F S || | A s
$ - ? 3 — ’v“""“ \‘\ LU
S\ 2 eyl | B o||B| . g Ny
@ v | ATl | R 0|3 ’ Py ~ 30
o _ e S .
. o, |9 } ) Q B
- L\ =T ’-(‘ @ \20
0.05 0.10 0.15 0.20 0.05 | 0.075 | 0.10 0.15
ap/f ap/f
Avance : f (mm/tour) Avance : f (mm/tour)
Matiere usinée  : S45C / C45 Matiere usinée  : SUS304 / X5CrNi18-9
Plaguette : WXGU040304L-TS AH725 Plaguette : WXGUO040304L-SS AH725
Porte-plaquette : A12M-SWLXR04-D140 Porte-plaquette : E12Q-SWLXR04-D140
Vitesse de coupe : Vc = 150 m/min Vitesse de coupe : Vc = 150 m/min
Prof. d'alésage : H =36 mm (L/D = 3) Prof. d'alésage :H =60 mm (L/D = 5)
Arrosage : Avec (centre outil) Arrosage : Avec (centre outil)
I ”n -
mmm Performances de |'aréte Wiper
10
Matiere usinée  : S45C / C45 “@-TSW A
Plaquette : WXGU040304L-TSW o 7.5]|-A-Sans Wiper
CCMTQ09T304-**(Sans Wiper) = =3
Porte-plaquette  : E16R-SWLXR04-D180 S 2 5 A
Vitesse de coupe : Vc =150 m/min = g
Prof. de passe :ap=0.5mm A
Prof. de I'aséage :H =48 mm (L/D = 3) 2.5 A
Arrosage : Avec (centre outil) A
0
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

Avance : f (mm/tour)
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- A/E-SWLXR/L

Pour plaguettes Trigones a 6 arétes de coupe

Angle d ' attaq ue L Outil représenté a droite (R)
Désignation Matériau  gDm oDs f L1 L2 h 8° a® re** Plaquette Couple*
A10K-SWLXR/L04-D120 ACIER 12 10 6 125 20 9 -10 -16 0.4  WXGUO0403**L/R... 0.9
A12M-SWLXR/L04-D140 ACIER 14 12 7 150 24 11 -10 -14 0.4  WXGUO0403**L/R... 0.9
A16Q-SWLXR/L04-D180 ACIER 18 16 9 180 32 15 -10 -1 0.4  WXGU0403**L/R... 0.9
A20R-SWLXR/L04-D220 ACIER 22 20 11 200 36 18 -10 -10 0.4  WXGUO0403**L/R... 0.9
E10M-SWLXR/L04-D120 CARBURE 12 10 6 150 25 9 -10 -16 0.4  WXGUO0403**L/R... 0.9
E12Q-SWLXR/L04-D140 CARBURE 14 12 7 180 27 11 -10 -14 0.4  WXGUO0403**L/R... 0.9
E16R-SWLXR/L04-D180 CARBURE 18 16 9 200 32 15 -10 -11 0.4  WXGUO0403*L/R... 0.9
E20S-SWLXR/L04-D220 CARBURE 22 20 11 250 36 18 -10 -10 0.4  WXGUO0403*L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & /é

Désignation Vis de serrage Clé
A/E*-SWLXR/L... SR34-514 T-7F

@ Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).
A Les porte-plaguettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

WXGUO0403--L SWLXR-- SWLXL.- WXGUO0403--R

@ Porte-plaquette a droite avec une plaquette a gauche @ Porte-plaquette a gauche avec une plaquette a droite

16 MINIFORCE-TURN



ACCELERATED MACHINING

B  A/E-SDXXR/L

Pour plaguettes rhombiques a 4 arétes de coupe

B

©

@
(Y

N
:‘ Lz, LA 3
°L </ I ]
N 0 Il
Angle d'attaque X Outi représents & droite (R)
Désignation Matériau gDm oDs f L1 L2 h fo 8° a® re** Plaquette Couple*
A10K-SDXXR/L07-D130 ACIER 13 10 7.6 125 20 9 2.6 -14 -16 0.4 DXGUO0703**L/R... 0.9
A12M-SDXXR/L07-D160 ACIER 16 12 8.6 150 24 11 2.6 -14 -14 0.4 DXGU0703**L/R... 0.9
A16Q-SDXXR/L07-D200 ACIER 20 16 10.6 180 32 15 2.6 -13 -13 0.4 DXGU0703**L/R... 0.9
A20R-SDXXR/L07-D240 ACIER 24 20 12.6 200 36 18 2.6 -13 -12 0.4 DXGUO0703**L/R... 0.9
E10M-SDXXR/L07-D130 CARBURE 13 10 7.6 150 25 9 2.6 -14 -16 0.4 DXGUO0703**L/R... 0.9
E12Q-SDXXR/L07-D160 CARBURE 16 12 8.6 180 27 11 2.6 -14 -14 0.4 DXGUO0703*L/R... 0.9
E16R-SDXXR/L07-D200 CARBURE 20 16 10.6 200 32 15 2.6 -13 -13 0.4 DXGU0703**L/R... 0.9
E20S-SDXXR/L07-D240 CARBURE 24 20 12.6 250 36 18 2.6 -13 -12 0.4 DXGUO0703*L/R... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

P. DETACHEES & /<‘$

Désignation Vis de serrage Clé
A/E**-SDXXR/L... SR34-514 T-7F

@ Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).
@ Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).

o~
-_—

DXGUO0703--L SDXXR-- SWLXL.- DXGUO0703--R

@ Porte-plaquette a droite avec une plaquette a gauche @ Porte-plaquette a gauche avec une plaquette a droite

17
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B A/E-SDZXR/L

Pour plaquettes rhombiques a 55° a 4 arétes de coupe

oDm Lo h @

2 9 g i )
g L3 o 1 Q
¢ k & 1\ #
Ang |e d ! attaq ue Z Outil représenté a droite (R)
Désignation Matériau oDm ©Ds f L1 L2 Ls h f2 06° a® et Plaquette = Couple*
A12M-SDZXR/L07-D140 ACIER 14 12 10.5 150 30 13 11 4.5 -10 -14 0.4 DXGUO0703**R/L... 0.9
A16Q-SDZXR/L07-D160 ACIER 16 16 12.5 180 35 13 15 4.5 -10  -125 04 DXGUO703**R/L... 0.9
A20R-SDZXR/L07-D200 ACIER 20 20 145 200 40 13 18 45 -10 -105 0.4 DXGUO703*R/L... 0.9
E12Q-SDZXR/L07-D180 CARBURE 18 12 10.5 180 - 13 11 4.5 -1 -1 0.4 DXGUO703**R/L... 0.9
E16R-SDZXR/L07-D220 CARBURE 22 16 12.5 200 - 13 15 4.5 -11 -9 0.4 DXGUO703**R/L... 0.9

*Couple : Couple de serrage recommandé en N.m **re: Rayon de plaquette standard
Note : Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R). Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).

P. DETACHEES (& /<'$

Désignation Vis de serrage Clé
A/E**-SDZXR/L... SR34-514 T-7F

@ Les porte-plaquettes a droite (R) s’utilisent avec des plaquettes a droite (R).
@ Les porte-plaquettes a gauche (L) s’utilisent avec des plaquettes a gauche (L).

DXGUO0703--R SDZXR.- SDZXL.- DXGUO703--L

@ Porte-plaquette a droite avec une plaquette a droite @ Porte-plaquette a gauche avec une plaquette a gauche

Bl Marquage

Le sens de la plaquette
est indiqué par un "R"
OU IILII
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ACCELERATED MACHINING

] TurnlLine - Plagquettes

® : Coupe continue
€ : Coupe légerement interrompue
*# : Coupe aux chocs

PJaqur_ettes positives B ~cers ¢ lec oc oc
réversibles M Inox c oc
Fontes (2 ( [4 ( 12 [}
‘ Trigone, 80° Non-ferreux [ ]
O avec trou Superalliages | @ L
H  Aciers trempés
5 [ON)
% Brise- . . . 2% o o
2| copeaux  Destanaton  19gig @ 2 2 5
o Ca|T T e 8 a
< <» (&} z X
. 3|JTS WXGU040301MFR-JTS |<0.1°| @
59 WXGU040301MFL-JTS |[<0.1*| @
o2 WXGU040302MFR-JTS |<0.2°| @
%é ‘ WXGU040302MFL-JTS |<0.2°| @
w'c
L |JTS WXGU040301MR-JTS |<0.1*| ®
%C WXGU040301ML-JTS |<0.1*| ®
g% ‘ WXGUO040302MR-JTS |<0.2"| ®
:g“‘ WXGUO040302ML-JTS |<0.2*| ®
[T
;’iﬁ JSS WXGU040301MFR-JSS [<0.1*| @
s WXGUO040301MFL-JSS [<0.1*| @
g2 WXGUO40302MFR-JSS |<0.2" @
o2 WXGUO40302MFL-JSS |<0.27 @
5 |JSS WXGU040301MR-JSS |<0.1*| ®
28 WXGU040301ML-JSS |<0.1"| ®
6 WXGU040302MR-JSS |<0.2°| ®
g g ‘ WXGU040302ML-JSS |<0.2*| ®
£
_|Ts WXGUO040302R-TS | 0.2 |@ ° ° °
:‘EE WXGU040302L-TS | 0.2 |® ° ° °
I A WXGUO040304R-TS | 0.4 |® ° ° °
8 WXGU040304L-TS | 0.4 |@ ° ° °
< WXGUO40308R-TS | 0.8 |® ° ° °
E WXGUO040308L-TS |08 |® ) ) )
= | TSW WXGUO040304R-TSW | 0.4 | @ ° °
§ WXGUO040304L-TSW | 0.4 |® ° °
b= WXGUO040308R-TSW | 0.8 |® ° °
£ ‘ WXGUO40308L-TSW | 0.5 | @ . o
Lo
o |ss WXGUO040302R-SS | 0.2 |@ ° ° °
238 WXGU040302L-SS | 0.2 | ® o o o
ik ‘ WXGUO40304R-SS | 0.4 | @ o o o
S 3 WXGU040304L-SS | 0.4 | @ o o o
c O
L

* Les rayons de plaquette sont au mini. de la tolérance

® : Alagamme
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® : Coupe continue

Tu rn L | N e _ P | a q u e -t-t e S € : Coupe légérement interrompue

*# : Coupe aux chocs

Plaquettes positives Bl ~ciers cloe
réversibles M Inox e
Rhombique, Fontes ¢
o Non-ferreux
avec trou Superalliages [
Aciers trempés
c
2 . 82
© Brise- - . c®
o Désignation 02| v
S | copeaux %g N
g— Co|T T
<®
JRP DXGUO070301MFRE-JRP|<0.1|  ®
g_g DXGU070301MFLE-JRP |<0.1*| @
O >
= @ DXGUO70302MFRE-JRP|<02| @
€3
-y DXGUO070302MFLE-JRP [<0.2| @
S |JT18 DXGUO070301MFR-JTS|<0.1| @
c
iz DXGU070301MFL-JTS [<0.1| @
32 ° DXGUO70302MFR-JTS|<0.2"| @
@ ‘©
s< DXGU070302MFL-JTS [<0.2| @
=
JTS DXGU070301MR-JTS|<0.1*| ®
gé DXGU070301ML-JTS |<0.1*| ®
££ ° DXGU070302MR-JTS |<0.2| ®
i DXGU070302ML-JTS |<0.2*| ®
g _|Jss DXGUO070301MFR-JSS |<0.1"| @
H DXGUO70301MFL-JSS [<0.1"| @
< ° DXGUO70302MFR-JSS |<02" @
55 DXGUO070302MFL-JSS |<0.2| @

*

—

es rayons de plaguette sont au mini. de la tolérance
® : Alagamme
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ACCELERATED MACHINING

TurnLine - Plaquettes

® : Coupe continue
€ : Coupe légerement interrompue
*# : Coupe aux chocs

Plaquettes positives Bl ~cers c oc oc
réversibles M Inox c
Rhombique, Fontes C oC oC [ )
55° Non-ferr.eux [ ]
avec trou Superalliages ([ ] [}
H Aciers trempés

S 38

] Brise- . ) c® ) )

% copeaux Désignation n%_g § g % %
< < (G] z ¥
g |JSS DXGU070301MR-JSS |<0.1*| ®

g8 DXGUO70301ML-JSS [<0.1| ®

uié ° DXGU070302MR-JSS |<0.2*| ®

gé DXGU070302ML-JSS |<0.2*| ®

£

_|Ts DXGUO070302R-TS | 0.2 |® ° ° °
£ DXGU070302L-TS |02 |® ° ° °
I DXGUO070304R-TS | 0.4 |® ° ° °
g ‘ DXGUO70304L-TS | 0.4 |® ° ° °
< DXGUO070308R-TS | 0.3 |® ° ° °
= DXGUO070308L-TS | 0.8 |® ° ° °
g |ss DXGU070302R-SS | 0.2 |® ° ° °
£3 DXGUO070302L-SS | 0.2 |® ° ° °
i ° DXGUO70304R-SS | 0.4 | ® ° ° °
ég DXGU070304L-SS | 0.4 |® ° ° °
£8

[T

@ : Alagamme
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TurnLine - Plaquettes

Plaquettes positives-A"iers =
réversibles M inox L2
. Fontes
ggoomblque’ Non-ferreux
avec trou Superalliages
H  Aciers trempés
S 32
T Brise- . ) c®
o Désignation o3|w
S| copeaux %g o
g o
< Colx
(7]
JRP VXGU09T201MFRE-JRP |<0.1*| ®
C'U;J VXGUO09T201MFLE-JRP |<0.1*| @
G
E=] : VXGUO09T202MFRE-JRP |<0.2*| @
g VXGUO09T202MFLE-JRP |<0.2*| ®

* Les rayons de plaquette sont au mini. de la tolérance

® : Ala gamme

Conditions de coupe recommandées

Tournage extérieur

Applications  |s0 Matiere usinée
Aciers bas carbone
SS400, etc. E275A, etc.
. Aciers carbone S45C, etc. C45, etc.
oy Aciers faiblement alliés SCM415, etc. 18CrMod, etc.
machines

Aciers alliés SCM440, etc. 42CrMo4, etc.
Aciers inoxydables (Austénitique)
de SUS304, etc. X5CrNi18-9, etc.
décolletage M Aciers inoxydables (Martensitique et
ferritique) SUS430, etc. X6Cr17, etc.
Aciers inoxydables (Trempés)SUS630, etc.
X5CrNiCuNb16-4, etc.

automatiques

Aciers bas carbone
SS400, etc. E275A, etc.

Aciers carbone S45C, etc. C45, etc.
Aciers faiblement alliés SCM415, etc.
18CrMod4, etc.

Aciers alliés SCM440, etc. 42CrMo4, etc.

Pour tours
CN
Aciers inoxydables (Austénitique)
SUS304, etc. X5CrNi18-9, etc.
Aciers inoxydables (Martensitique et
ferritique)SUS430, etc. X6Cr17, etc.

Aciers inoxydables (Trempés)SUS630, etc.

X5CrNiCuNb16-4, etc.

Priorité

Grande acuité

1er choix

1er choix

Résistance aux
chocs

1er choix

Amélioration de
|'état de surface

Résistance a
l'usure

1er choix

Résistance aux
chocs

Brise- Vitesse de  Prof. de Avance
Nuances coupe passe
copeaux Ve (m/min)  ap (mm) f (mm/tour)
JSS SH725 50 - 180 0.1-15 0.03 - 0.1
JTS AH725 50 -180 0.1-2 0.03-0.1
JSS SH725 50 -180 0.1-1.5 0.03 - 0.1
JTS AH725 50 -180 0.1-2 0.03 - 0.1
SS AH725 50 - 180 0.15- 1.5 0.05-0.2
TS AH725 50 - 180 0.3-2 0.08 - 0.3
SS NS9530 80 - 200 0.15-1.5 0.05-0.2
TS NS9530 80 - 200 0.3-2 0.08 - 0.3
SS GT9530 80 - 250 0.15-1.5 0.05-0.2
TS GT9530 80 - 250 03-2 0.08-0.3
SS AH725 50 - 150 0.15-1.5 0.05-0.2
TS AH725 50 - 150 03-2 0.08-0.3

MINIFORCE-TURN




ACCELERATED MACHINING

I Conditions de coupe recommandées

Tournage intérieur

Nuance
. . Vitesse de Prof. de
ISO Matiére usinée _ Résistance & coupe passe Avance
1er choix Etat de surface busure Ve (m/min) ap (mm) f (mm/tour)
(Vitesse élevée)
; AH725 - - 50 - 180 03-2 0.08-0.3
Aciers bas carbone
SS400, S25C, etc. - NS9530 - 80 - 250 0.3-2 0.08 - 0.3
E275A, C25, etc.
- - GT9530 80 - 300 03-2 0.08 - 0.3
. AH725 - - 50 - 180 0.3-2 0.08 - 0.3
Aciers carbone
S45C, S55C, etc. - NS9530 - 80 - 250 0.3-2 0.08 -0.3
C45, C55, etc.
- - GT9530 80 - 300 0.3-2 0.08 - 0.3
. ) ) . AHT725 - - 50 - 180 0.3-2 0.08-0.3
Aciers faiblement alliés
SCM415, etc. - NS9530 - 80 - 250 0.3-2 0.08 - 0.3
18CrMod4, etc.
- - GT9530 80 - 300 0.3-2 0.08 - 0.3
) B AH725 - - 50 - 180 03-2 0.08 - 0.3
Aciers alliés
SCM440, SCr420, etc. - NS9530 - 80 - 250 0.3-2 0.08 - 0.3
42CrMo4, 20Cr4, etc.
- - GT9530 80 - 300 0.3-2 0.08 - 0.3

Aciers inoxydables (Austénitique)
SUS304, SUS316, etc. AH725 - - 50 - 150 03-2 0.08 - 0.3
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.

Aciers inoxydables (Martensitique et
M ferritique) SUS430, SUS416, etc. AH725 - - 50 - 150 0.3-2 0.08-0.3
X6Cr17, X20Cr13, etc.

Aciers inoxydables (Trempés)
SUSB30, etc. AH725 - - 50 - 150 03-2 0.08 - 0.3
X5CrNiCuNb16-4, etc.

X AH725 - - 50 - 180 03-2 0.08 - 0.3
Fontes grises
FC250, etc. - NS9530 - 80 - 250 03-2 0.08-0.3
250, etc.
= = GT9530 80 - 300 03-2 0.08 -0.3
. . AH725 - - 50 - 120 0.3-2 0.08-0.3
Fontes ductiles
FCD700, etc. - NS9530 - 80 - 150 0.3-2 0.08-0.3
600-3, etc.
- - GT9530 80 - 180 03-2 0.08 - 0.3
Non-ferreux
Alliages aluminium, etc. KS05F - - 100 - 300 03-2 0.08-0.3
. BT KSO5F - - 100 - 300 03-2 0.08-0.3

Alliages cuivreux, etc.
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Nuances

B M@ PREMIUMTEC

- Nuance revétue PVD polyvalente pour l'usinage d’un large panel de matiéres.
- Démontre un bon équilibre entre résistance a l'usure et a la rupture.

Cshrzs ]

- Nuance revétue PVD idéale pour une trés grande acuité d’aréte.
- Parfaite pour le décolletage et I'usinage de précision.

BB PREMIUMTEC

- Nuance cermet revétue pour une exceptionnelle résistance a l'usure.
- Offre des résultats remarquables en finition des aciers a vitesse de coupe élevée.

I Bl ~PREMIUMTEC

- Nuance cermet non-revétue, polyvalente, dotée d’une incroyable résistance a
I'usure et a la rupture.

- Offre des durées de vie importantes et d’excellents états de surface en finition des
aciers.

- Nuance carbure non-revétue, micro grains, possédant un bon équilibre entre résistance
a l'usure et aux chocs.

- La structure homogene du substrat offre une excellente résistance a 'usure, la rupture
et au collage.
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mmm Exemples pratiques

Tournage extérieur

Type de piéce Arbre Arbre
Porte-plaquette JSDJ2XR1212X07 JSWL2XR1212X04
Plaquette DXGU070301ML-JSS WXGU040302ML-TS
Nuance AH725 AH725
SUS304 / X5CrNi18-9 $45C /C45

Matiére usinée

»
|

Fy

Vitesse de coupe : Vc (m/min)| 110 - 150 (Chariotage), 10 - 100 (Dressage) 66 - 80
é &|Avance : f (mm/tour) 0.04 (Chariotage), 0.05 (Dressage) 0.15
5 £ |Prof. de passe: ap (mm) 0.4 (Chariotage, Dressage) 0.6
S5 I "
875 |Usinage Chariotage - Dressage Chariotage
Arrosage Avec Avec
2 £
ig 7000 % 7000
8 6000 g_ 6000 |
© a3
2 5000 8 5000}
. 3 @
Résultats g 4000 En plus d'une excellente | & 4000 |..... -{ Avec le double
a 3000 maitri_se de_s copeaux, la f"a’_ soc0l M N d’arétes de coupe
3 solution MiniForceTurn, 3 gltuusni%g%ﬁ:nc:g vie
o) “|avec la nuance AH725, | = 5000l 3 s
8 2000 a réalisé une durée de g 2000 Ia_p!aquette
5 1000[ “|vie 30% supérieure | E 1000 N | MiniForceturn est
z grace a une excellente z foig plus de piéces,
M|N|F‘i"'|:iRN Concurrent "Sistance afusure. MINIF‘?GRN Concurrent ;%%L:ISS 32tf:i|2rsi::|§?on'
Type de piece Arbre Arbre
Porte-plaquette JSDJ2XR1212X07 JSVJ2XR1212X09
Plaquette DXGU070301ML-JSS VXGU090202MFLE-JRP
Nuance AH725 SH725
Aciers alliés Aciers bas carbone (étiré a froid)
g — - —
: A 7y
Matiére usinée | L *3 __-_______._____;_¢ 3
5 ®
Y
/
25.0 mm 40.0 mm
Vitesse de coupe : Vc (m/min) 66 - 80 170
g &|Avance : f (mmy/tour) 0.15 0.03
§-§ Prof. de passe : ap (mm) 0.6 0.2
8% |Usinage Chariotage Chariotage
Arrosage Avec Avec
2 fois plus
2500 ‘s 1400
de piéces
. 1200
2000 usinees
1000
Résultats 1500 Grace a sa 800 | La combinaison du

géométrie
réversible,

la plaquette
MiniForceTurn, a 4
arétes de coupe, est
capable d’usiner le

1000

500

Nombre de piéces (pcs/Plaquette)

omce

MINIF‘I’URN Concurrentdouble de pieces.

brise-copeaux JRP et
de la nuance SH725,
avec sa grande
résistance a l'usure,
a permis d’améliorer
I’état de surface tout

600
400
200

Nombre de piéces (pcs/Plaquette)

oace

MINIF‘I’URN Concurrent€n prolongeant la
durée de vie.
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TUNGALOY Tournage intérieur
Type de piéce Piéce de machine Piéce de machine
Porte-plaquette A16Q-SWLXR04-D180 E12Q-SWLXR04-D140
Plaquette WXGU040304L-TSW WXGU040304L-TSW
Nuance AH725 GT9530
S$45C / C45 SCM435 / 34CrMo4

A .

Matiére usinée

Vitesse de coupe : Vc (m/min) 160 200
g% Avance : f (mm/tour) 0.10 2> 0.15 0.10 = 0.15
§-§, Prof. de passe: ap (mm) 0.5 0.2
8% |Usinage Tournage intérieur (Coupe continue) Tournage intérieur (Coupe continue)
Arrosage Avec Avec
7 Tps d'usinage "y Tps d’'usinage
g réduit de 30% ! AN by
3 wE 8 7.2 réduit de 30% !
o o
~ 9 A qualité de surface ~ Laol
] o sgale, | uti o gl plaquette
Résultats 3 DoMiniTur offre 8 DolMiniumen
o 6 1.5 fpis d’efficacité o offre un état de
S d’usinage en plus. Elle S surface identique 2
o permet également une | &' 3| la solution en place,
g s} déduction des temps g sans vibration, et avec
® de cycle avec une P une avance 1.5 fois
& ) ggoggl;:!wte améliorée & supérieure.
Concurrent MINIFFO2N Coflcurrent MINIFTYO2N
Type de piéce Piéce de machine Piéce de machine
Porte-plaquette A10K-SWLXR04-D120 A12M-SDXXR04-D140
Plaquette WXGU040302L-SS DXGUO070304L-TS
Nuance KSO5F KS05F
CAC406 / Bronze de fonderie A5056 (Al - Mg)
30 mm
Matiére usinée
Vitesse de coupe : V¢ (m/min) 200
g & |Avance : f (mm/tour) 0.1
§-§ Prof. de passe: ap (mm) 1.0
8% |Usinage Tournage intérieur (Coupe continue) Tournage intérieur (Coupe continue)
Arrosage Avec Avec

Durée de vie Durée de vie
600 + 200%)! 1800 + 200%)!
450 La plaquette 1 La plaquette DoMiniTurn

usine le méme nombre
de piéces que la solution
en place, mais avec

le double d’arétes de
coupe, ce qui multiplie
par 2 le nombre de
rrrrrrrrrrrrrrrrrr --{  piéces usinées par
plaquette.

DoMiniTurn permet
d’usiner 720 pieces
avec 6 arétes de

coupe, le double de
la solution en place.

Résultats

N
a1
o

0!
Concurrent pINIFTU=RN

Nombre de piéces (pcs / Plaquette)
8
o

Nombre de piéces (pcs / Plaquette)
©
o
o

Oo

oncurrent pAINIFTURN
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Consultez notre site Internet
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Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio

1 rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300

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

Tungaloy Italia S.r.I.

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Ibérica S.L.

W w w

Member IMC Group I

.tungaloy.fr

n Suivez nous sur :
facebook.com/tungaloyFrance
linkedin.com/compa ny/tungaloy-france

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy East LLC

Tungaloy Polska Sp. z o.0.

Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Outil
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Outil
(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

Pour voir ces solutions d’usinage en action :

Tung-TV

www.youtube.com/tungaloycorporation

Distribué par :

Téléchargez E&
Dr. Carbide App Dr. Carbide
Tungaloy

GETITON

£ Available on the
« App Store r\ Google play
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