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NOUVELLE PLAQUETTE A GORGE TDXC
MULTIFONCTION POUR GORGE ETTOURNAGE

» Aréte renforcée pour les applications de gorge et de tronconnage a avance élevée
D Stabilité des performances d'usinage

» Brise-copeaux de tournage optimisé en fonction de la profondeur de coupe

» Plusieurs largeurs: 2,3,4,5et6 mm

» Compatible avec les porte-outils standard existants
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TCLAMPY ™ 4% PLAQUETTE A GORGE TDXC

PRESENTATION DU PRODUIT

Nouvelle plaquette TDXC - une nouvelle ligne polyvalente de gorge et de tournage.

Grace a une aréte de coupe résistante facilitant les applications de tronconnage et de gorge a avance élevée,
le brise-copeaux intégré de cette plaquette a double coupe est également utilisable pour le tournage.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES ET AVANTAGES

* Brise-copeaux polyvalent pour gorge, tronconnage et tournage

* Aréte renforcée pour les applications de gorge et de tronconnage & avance élevée

* Stabilité des performances d'usinage dans des conditions instables et en cas de nombreuses interruptions
* Brise-copeaux de tournage optimisé en fonction de la profondeur de coupe

* Disponible en 2,3,4,5 et 6 mm de large

* Compatible avec les porte-outils standard existants et performances optimales avec les porte-outils de type CoolBurst
(liquide de refroidissement sous haute pression)
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TCLAMPY ™ 4% PLAQUETTE A GORGE TDXC

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Aréte frontale renforcée pour une coupe stable lors des opérations de trongonnage et de gorge

7

Brise-copeaux Applications et caractéristiques

- Aréte de coupe stable pour gorge et tronconnage

- Couvre les applications de brise-copeaux de type C,
y compris en mode brise-copeaux intégré pour les applications de tournage

- Plage d'avance moyenne a élevée
- Acier, fonte, acier inoxydable et alliages exotiques

- Convient au tournage latéral de gorge large
- Gorge frontale et tournage frontal
- Acier, fonte, acier inoxydable et alliages exotiques

- Idéal pour I'usinage général dans les applications de tournage de gorge
- Brise-copeaux multifonctions pour I'usinage extérieur, intérieur et frontal
- Faible effort de coupe et bon contréle des copeaux

- Acier, acier inoxydable et alliages exotiques

- |déal pour gorge et tournage de la fonte
- Gorges de différentes formes
- Vitesse d'avance élevée pour le tournage
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TCLANMPY 4% PLAQUETTE A GORGE TDXC

PLAGE D'APPLICATIONS RECOMMANDEE

Type TDXC

Usinage de gorge Tournage
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GRANDE VARIETE D'APPLICATIONS
Chariotage
Tournage Usinage
de gorge de gorge
Tronconnage
Tournage frontal S
S
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TCLAMPY ™ 4% PLAQUETTE A GORGE TDXC

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES - GORGE ET TOURNAGE

: Vitesse de coupe
Résistance : Ve (m/min)
Propriétés a la traction N° de matériau
(N/mm?) TT9080

<0,25%C  Recuit 420 125 1 100-200
Acier non allié >0,25%C  Recuit 650 190 2 100- 180
acier coulé, acier  <0,55%C  Traité 850 250 3 80-160
dedeécolletage  >0,55%C  Recuit 750 220 4 80-160
Traité 1000 300 5 70-130
Acier faiblement allié Recuit 600 200 6 100-160
etacier coulé 930 275 7 80-160
(moins de 5 % Traité 1000 300 8 80-150
d'éléments d'alliage) 1200 350 9 80-130
Acier fortement allié, acier coulé  Recuit 680 200 10 90-130
etacier pour outillage Traité 1100 325 " 50- 80
. Ferritique / martensitique 680 200 12 80-170
M AC|er.|noxyd§b|e Martensitique 820 240 13 80-150
etacier coulé o
Austénitique 600 180 14 80-170
Fonte grise Ferritique - 160 15 100-230
(GG) Perlitique - 250 16 90-180
Fonte nodulaire Ferritique - 180 17 150-250
(GGG) Perlitique - 260 18 100-230
Fonte malléable Ferritique - 130 19 90-180
Perlitique - 230 20 90-180
Aluminium - alliage corroyé Non durcissable : 60 21
Durci - 100 22
Fonte d'aluminium, <12 %Si Non durcissable - 75 23
allié Durci - 90 24
>12%Si  Alliages exotiques - 130 25
>1%Pb Laiton de décolletage - 110 26
Alliages de cuivre Laiton - 90 27
Cuivre électrolytique - 100 28
) Plastiques durs, fibres plastiques - 29
Non-metaux Caoutchouc dur - - 30 -
Base Fe Recuit - 200 31 30-50
) i Durci - 280 32 20-40
Alliages exotiques e i gy RECH : 250 33 20-30
s C:se 'O Dur : 350 3 15-20
Fonte - 320 35 15-20
Titane, alliages de Rm 400 36 130-170
titane Alliages alpha+beta, durcis Rm 1050 37 40-70
— Durci - 55HRC 38
Durci - 60HRC 39
Fonte trempée Fonte - 400 40
Fonte nodulaire Durci - 55HRC 41
B Acier Acier inoxydable I Fonte [ Non ferreux Alliages exotiques Acier trempé
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TCLANMIPTT=4A* TDXC INSERT

RECOMMENDED CUTTING DATA - FACE GROOVING AND INTERNAL GROOVING

: Vitesse de coupe
Résistance : Ve (m/min)
Propriétés a la traction N° de matériau
(N/mm?) TT9080

<0,25%C  Recuit 420 125 1 100- 150
Acier non allié >0,25%C  Recuit 650 190 2 60-100
acier coulé, acier  <0,55%C  Traité 850 250 3 50-100
dedeécolletage  >0,55%C  Recuit 750 220 4 60-110
Traité 1000 300 5 50-100
Acier faiblement allié Recuit 600 200 6 60-110
etacier coulé 930 275 7 70-110
(moins de 5 % Traité 1000 300 8 70-110
d'éléments d'alliage) 1200 350 9 60-90
Acier fortement allié, acier coulé  Recuit 680 200 10 60-90
etacier pour outillage Traité 1100 325 " 50- 80
. Ferritique / martensitique 680 200 12 50-130
M AC|er.|noxyd§b|e Martensitique 820 240 13 50-130
etacier coulé o
Austénitique 600 180 14 40-130
Fonte grise Ferritique - 160 15 100-180
(GG) Perlitique - 250 16 90-150
Fonte nodulaire Ferritique - 180 17 120-200
(GGG) Perlitique - 260 18 100- 180
Fonte malléable Ferritique - 130 19 80-150
Perlitique - 230 20 80-150
Aluminium - alliage corroyé Non durcissable : 60 21
Durci - 100 22
Fonte d'aluminium, <12 %Si Non durcissable - 75 23
allié Durci - 90 24
>12%Si  Alliages exotiques - 130 25
>1%Pb Laiton de décolletage - 110 26
Alliages de cuivre Laiton - 90 27
Cuivre électrolytique - 100 28
) Plastiques durs, fibres plastiques - 29
Non-metaux Caoutchouc dur - - 30 -
Base Fe Recuit - 200 31 20-40
) i Durci - 280 32 15-30
Alliages exotiques e i gy RECH : 250 33 15-20
s C:se 'O Dur : 350 3 15-20
Fonte - 320 35 15-20
Titane, alliages de Rm 400 36 90-120
titane Alliages alpha+beta, durcis Rm 1050 37 20-50
— Durci - 55HRC 38
Durci - 60HRC 39
Fonte trempée Fonte - 400 40
Fonte nodulaire Durci - 55HRC 41
B Acier Acier inoxydable I Fonte [ Non ferreux Alliages exotiques Acier trempé
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TCLCANMPTT=4* TDXCE

PLAQUETTES FRITTEES PRECISES POUR GORGE, . @
GORGE FRONTALE, GORGE INTERIEURE ET TOURNAGE

Désignation L W=005 Tmax plaquettes-S
TDXC 2E-0.3 2 03 1,7 20,0 2,0 19 2 ®
TDXC 3E-0.3 2 03 22 20,0 30 19 3 ®
TDXC 4E-0.4 2 0,4 30 200 40 19 4 N
TDXC 5E-0.4 2 0,4 4,0 25,0 50 24 5 \g
TDXC 6E-0.4 2 04 50 25,0 6,0 24 6 ®
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Allemagne
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon:  +49(0)2773-742-0
E-Mail:  info@ingersoll-imc.de

Internet:  www.ingersoll-imc.de

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Téléphone: +33(0)1 64 6845 36
E-Mail:  info@ingersoll-imc.fr
Internet:  www.ingersoll-imc.fr
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