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Standard Plus - Elargissement de la gamme

La gamme standard d'Ingersoll comprend une large gamme d'outils coupants, reconnue mondialement, adaptés aux
applications les plus diverses.

Cette gamme est constamment élargie: fraises a queue, fraises deux tailles, fraises a dresser, fraises a surfacer, fraises a rainurer,
fraises de forme, forets indexables, carbure monobloc, de porte-outils, d'equipements de réglage et de plaquettes amovibles.

De plus, grace a une gamme complete d'outils de tournage, nous pouvons désormais proposer a nos clients une nouvelle gamme
de produits, élargissant ainsi nos capacités de fournisseur. Le développement et la production d'outils spéciaux répondant aux
exigences spécifiques des clients constituent un autre atout majeur pour Ingersoll Werkzeuge GmbH.

Notre savoir-faire et notre vaste expérience, alliés a notre exigence de qualité, de fonctionnalité et d'innovation, garantissent a nos
clients la solution d'outils coupants optimale, pour des taches d'usinage spécifiques et pour tous les secteurs d‘activité.
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Formules générales

Valeurs indicatives de la puissance motrice nécessaire (approximative) Symbole

a xfxv
. _ % ¢ m/min Vitesse de coupe
Acier kw P, = 20
D mm Diametre
a xfxv
Fonte kw P = —% n Tr/min Vitesse de rotation
a xfxv, n - Pi
Alliage d‘aluminium kw P = p100
F N Effort de coupe
k N/mm? Effort de coupe spécifique
mm P kw Puissance de coupe (TW = 1 N/sec)
. . ) v.x 1000 X L .
Vitesse de rotation Tr/min no= Orm P, kw Puissance motrice nécessaire
h - Rendement total
Vitesse de coupe m/min v, o= %
f mm Avance
Vitesse d'avance mm/min v, = fxn Yi mm/min  Vitesse d'avance
r mm Rayon de coin
Débitvolumique de copeaux ~ cm¥min Q@ = Axv=axfxv £
L A h mm Epaisseur du copeau
A Z i
Effort de coupe spécifique Nimm? k. = kxCxC, mm ST
k - Valeur de table pour I'effort de coupe spécifique
A A i
Rugosité théorique Hm Ri = gxr C, - Facteur correctif lié a v,
C, - Facteur correctif lié au procédé de fabrication
Section du copeau mm? A = axf
R, pm Rugosité théorique
X L, i F xv P . .
Puissance motrice nécessaire kW P = = ¢ 2, kW Puissance utile
P P P, kw Puissance fournie
Rendement - h = & = @*
. w b mm Largeur du copeau
Effort de coupe N Fo = Axk/A=axf & ’ Angle d'attaque
Q cm3/min - Débit volumique de copeaux
Puissance de coupe nécessaire kW P = Fxv a, . Profondeur de coupe
dp
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Puissance moteur

Approximation de la puissance motrice nécessaire, obtenue a
I'aide du débit volumique spécifique de copeaux Qsp

_  Q(cm¥min)
™ Qsp (cm3/kW x min)

_axvf
™ 1000 x Qsp

Tableau donnant Qsp pour divers matériaux en fonction de f
Qsp (cm3/kW x min) lorsque

f=0,25 mm

35NiCrMo16 15-17 18-20 22-24
38CrAIMo7 16-18 19-21 23-25
42 CrMo 4 16,5-18,5 19,5-21,5 235-255
X5CrNiMo1810  17,5-19,5 20,5-22,5 24,5-26,5
50Crv4 17,5-19,5 20,5-22,5 245-27
16MnCr5 18-20 21,5-23,5 25,5-28
C45-C60 19,5-21,5 23,5-25,5 28-31
Ti6Al4V 20-22 26-28 31-33
GGG 25-27,5 30-33 36-39
GG 26 28-31 335-37 39,5-43
GIW - GTS 32,5-36 38,5-42 45,5-49
MS 80 39-43 58-62 69-73
Al-Si 69-72 82-85

Al-Mg 83-85 100-105

Exemple:

Conditions:

Matériau: 42CrMo4

Piece: 1800 mm

Plaquette: CNMM 190624 HYTT8125

Ve =160 m/min

f=08mm

a=10mm

n = 28 Tr/min

Calcul deP_:

e Q=axfxVc

©(Q=1280 cm3/min
® Qsp=24 cm3kW x min
(tiré du tableau ci-contre)
. _ Q(cm3/min)  _
™t Qsp (cm3/kW x min)
oP ~53kw

1280 cm3/min
24¢cm3/kW x min

Important:

Ce calcul trés approximatif serta évaluer le besoin de puissance
ou les paramétres de coupe possibles! D'autres facteurs
interviennent, par ex. l'angle d'attaque, le brise-copeau,
la préparation des arétes de coupe, etc.
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Nuances de coupe - revétements

1SO

Nuance [  Couleur Applications et matiéres usinées

Plage é-f’
T13005  Magenta S05-S15 o Pour la finition a grande vitesse de superalliages hautement résistants
Tournage des aciers au carbone et aciers alliés a des vitesses de coupe moyennes
T15100 Or . . . I m
M20-M35 Usinage des inox a de basses et moyennes vitesses
17005  Noir . Tournage haute vitesse des fontes ductiles et fontes grises
7015 Noir . Général, coupe continue et interrompue des fontes grises et ductiles
17025 Noir . Pour des vitesses de coupe faibles et une rotation interrompue dans la fonte
= T7100 or . Tournage ébauche et en coupe interrompue des aciers
= T181058  Or . Tournage trés haute vitesse des aciers
§ TI81158  Or . Tournage haute vitesse des aciers
o T81258 Or . Usinage général des aciers
= TI81358 Or . Usinage des aciers au choc. Nuance trés tenace avec une trés forte résistance a la casse
9215 Magenta MO05-M20 Tournage haute vitesse des Inox
$05-520 Usinage des alliages exotiques a des vitesses de coupe moyennes
M15-M30 Tournage général des Inox
B e 15530  ° Usinagg sgus des vitesses moyennes des alliages exotiques
M25-M40 Usinage en coupe interrompue et a basse vitesse des inox
19235 Magenta 525540 ° Usinage a bassepvitesse despalliages exotiques
13010 Or S05-520 o Tournage général a faible profondeur de coupe des alliages réfractaires
73020 Or $10-S30 o Tournage général a des vitesses de coupe faibles a moyennes des alliages réfractaires
 P05-P25 Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier
TT4410  Magenta  M05-M25 e Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier inoxydable
S05 - 525 Tournage en coupe continue a grande vitesse de petites piéces en alliages de titane
' P20-P40 Tournage général de petites piéces en acier
TT4430 Magenta M20-M40 o Tournage général de petites piéces en Inox
$20 - S40 Tournage général de petites piéces en alliage Titane
115080 or M05-M25 Finition de I'acier et de |'acier inoxydable a une vitesse de coupe élevée
$05-525 Finition d'alliages exotiques a une vitesse de coupe élevée
76080 or * Trononnage de la fonte grise et de la fonte nodulaire
— i . Filetage des aciers
Filetage de la fonte
) Trongonnage de I'acier, aussi en coupe légérement interrompue
7220 Gris . L
<} M25-M45 Trongonnage des aciers inoxydables
3 Filetage des aciers a faible teneur en carbone et des aciers doux
E 18010 Or M30-M50 o Filetage des aciers inoxydables et des matériaux exotiques
£ $30-S50 Nuance de coupe la plus tenace dans la ligne de produits pour le filetage
e Ebauche d'aciers en coupe interrompue
78020 Gris M30-M50 o o Ebauche d'aciers inoxydables en coupe interrompue
$30-550 Ebauche en coupe interrompue d'alliages exotiques a basse vitesse de coupe
Qualité de revétement PVD & haute ténacité pour I'usinage grossier des aciers
78080 Or M30-M50 o Pour l'acier inoxydable a faible vitesse de coupe et coupe interrompue
$30-550 Pour les alliages exotiques a basse vitesse de coupe et en coupe interrompue
19020 ois . 0peratfons générales de tournage des .acle.rs
M20-M40 Opérations générales de tournage d‘aciers inoxydables
Opérations générales de tournage des aciers

79030 Gris M20-M40 o o Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables

$20-540 Opérations générales de tournage d'alliages exotiques
P20-P40 Opérations générales de tournage des aciers
19080 Or M20-M40 o ¢ Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables

$20-540 Opérations générales de tournage d'alliages exotiques

8 Member W Group
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Céramique
revétue

@
S
=
=
]
@
o

CBN

PV3010

CT3000

AB2010

SC10

AW120
AB20

AB30

AS500
As10
AS20

TCA430

TC3020
TC3030

TB610
TB650
TB670

TB730

TB2015
KB90A

TB7015

TB7020

KP300

TD810

TD1010

TD1020
TD1030

Couleur

Or

Métal

or
Or

Bleu
Noir
Noir
Gris
Gris
Brun
Vert

Blanc
Noir

Gris foncé
Gris foncé
Gris foncé

Gris foncé

Gris foncé
Gris foncé

Gris foncé
Gris foncé
Noir
Noir
Noir

Noir
Noir

I3
o

Plage

K05-K15

505-515

P05-P20
M05-M20 °
K05-K20
P10-P20
M10-M20 o
.
k25-k35 i3
K05-k10 [0
HO5-H15 [0
K05-K15

L]
H10-H15
.
.
$20-530 o
S05-515  »
$15-525 ®
$25-535

H10-H20 [0
H20-H30 (&
K05-K10 (3
S05-520 o
H10-H20 [0
K10-K25 (i
H25-H35 .
K10-K20

K10-K25 (3

N10-N20 |0
NO5-N15 |0

N10-N25 |
N20-N35 |

Applications et matiéres usinées

Opé g d'usinage de la fonte

Opé g les d'usinage des alliages d'aluminium et des matériaux non ferreux
A PRI i

o] g d'usinage d‘alliages exotiq

Finition de I'acier au carbone, de I'acier allié et de I'acier de décolletage a
des vitesses de coupe élevées

Finition des aciers inoxydables aux vitesses de coupe élevées

Finition des fontes grises aux vitesses de coupe élevées

Finition de I'acier au carbone, de I'acier allié et de I'acier de décolletage
Finition des aciers inoxydables

Finition de la fonte grise avec des exigences élevées de qualité de surface

Tournage de |'acier trempé a une vitesse de coupe élevée

Ebauche de la fonte grise a des vitesses de coupe élevées
Usinage sous arrosage et usinage a sec

Tournage de précision de |'acier trempé

Tournage des fontes en Coupe continue ou légérement interrompue,
usinage a sec a une vitesse de coupe élevée

Finition de l'acier au carbone trempé et de |'acier faiblement allié 40-55 HRC
a une vitesse de coupe élevée

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage a sec

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage sous arrosage

Tournage d'alliages a base de nickel a des vitesses de coupe élevées, grande résistance a I'usure
Opérations générales d'usinage des superalliages

High speed turning of superalloy. Whisker ceramics

High speed turning of superalloy

Roughing of superalloy

Opé générales d'usinage de I'acier cémenté en Coupe continue
a P—— Pa— a
o] g d'usinage de l'acier cémenté
Opé générales d'usinage de I'acier trempé
Opé générales d'usinage des fontes en Coupe continue et interrompue
a une vitesse de coupe élevée
Opérations générales d'usinage en coupe interrompue des alliages résistants a la chaleur

Tournage faiblement interrompu de I'acier trempé

Tournage de précision d'alliages trés résistants a des vitesses de coupe élevées
Tournage général des fontes

Tournage des aciers trempés avec de forte interruption de coupe

Nuance monobloc CBN pour I'ébauche a grande avance et vitesse de coupe en finition, pour les
fontes grises dans les opérations de tournage

Usinage général des matiéres non-ferreuses

Composition bimodale pour le tournage a grande vitesse de matériaux non ferreux, d'alliages
d'aluminium a haute teneur en silicium, de céramiques et de carbure de tungsténe fritté

PCD a granulométrie bimodale. Excellente résistance a I'usure, aréte de coupe résistance et de
qualité

Bon équilibre entre robustesse et résistance a I'usure

Structure de grain ultra-fin. Convient aux finitions légére, tranchant extréme et stable.
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Nuances de coupe

TI3005 $05-520

Dureté
113010 $05-525 A
113020 510530
17005
7015
17025
81058
TI81158
119215 M05-M20 505520
115080 M05-M25 505525
81258
5100
119225 M15-M30 515530
1719020 M20-M40
179080 M20-M40 $20-540
181358
17100
119235 M25-M40 $25:540
178080 M30-M50 $30-550 \/
178020 M30-M50 $30-550 Ténacité
7010 Dureté
179030 M20-M40 $20-540
178010 M30-M50 530550 Ténacité
176080 Dureté
19100
175100 M20-M35
179080 M20-M40 $20-540
117220 M25-M45
118020 M30-M50 $30-550 Ténacité

Member W Group
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Nuances de coupe

Pour acier (revétu CVD)

>

A
[ €«<—— Stable Générale Instable

Vitesse de coupe (m/min)

\J

Avance (mmltr)

Pour acier inoxydable (revétu CVD & PVD)

[€«—— Stable —>€—— Générale —>€—— Instable

119215 (CVD)

Vitesse de coupe (m/min) -

75080

19235
(CvD)

18080
118020

Y

Avance (mm/tr)
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Pour fonte (revétu CVD)

[€«——  Stable Générale —>}€—— Instable

Vitesse de coupe (m/min)‘

Avance (mm/tr)

Pour superalliage (revétu CVD & PVD)

[ €«—— Stable —>{<€—— Générale —>{€—— Instable

Vitesse de coupe (m/min) -

M

L J
[ 118020 J
Avance (mm/tr)
Pour le tournage de petites piéces (revétu PVD)
[€—— Stable —>}€—— Générale Instable

Vitesse de coupe (m/min)‘

>
>

Avance (mm/tr)
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Systeme de désignation 1SO plaquettes de tournage

BN B BN

Forme de plaguette Angle de dépouille

— /\ T

L
C 0° A
! : T
D 7"? G
@ N ~ S ?"{ 11T
E p M

; —
H - |:| R

L=/ i O
B,W
O c

ﬁ

I

+0,005  £0,025  +0,025
+0,005 0,025 0,013 \E

+0,013  £0,025  +0,025

+0,013  £0,025 +0,013 blx
+0,025  £0,025 0,025
e £0025 013 +0,025
S +0,08- w013 *0,05- Spécial Z, X
+0,18 0,13

D -
[ = Jo|~]=z[o]-[=] |

A 0,13~ £0,08-
u w03 OB s

- Tolérance
@ Diamétre

e
Classe M | Classe U

N 635 +0,08 0,13
9,52 +0,08 0,13
O 1270 %013 %020

W 15,88 +0,15 +0,27

19,05 0,15 +0,27
25,40 +0,18 +0,38
31,75 +0,18 +0,38

6,35 +0,05 +0,08
9,52 +0,05 +0,08
12,70 £0,08 £0,13
15,88 +0,10 +0,18
19,05 =0,10 *0,18
25,40 +0,13 +0,25

31,75 +0,13 +0,25 Z, X : version spéciale

description requise
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Longueur d'aréte

™|

=
o
@
7
@
=

Rayon Désignation du brise-copeau

7 7 Voir les tableaux des
%l& ! formateurs de copeaux a
. - partir de la page 30
77K A !
— 01 r=0,1 .
I:I J 02 =02 Droite
04 r=0,4

01=1,59 mm 05 r=0,5 =l

T1=1,98mm 08 r=0,8 '!g

02 =2,38mm 12 =12

T2=2,78mm 16 =16 Gauche

03 =3,18mm 20 1=2,0

T3=397mm 24 =24

04 =4,76mm 32 r=3,2

05=5,56mm

06 =6,35mm

07 =7,94mm

09 =9,52mm

E@HHE@%E@HHEEHQBE
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Systeme de désignation des porte-outils

L —

Angle d'attaque Angle de dépouille Sens de coupe

Systeme de serrage Forme de plaquette

o
=3

29<®ﬁw[p©x@1i£%®w@ll

B,PH
Levier

_
o

Droite

n‘

Bride simple

0 Neutre

m‘

Vis

g‘

Gauche

Tenon et bride

&

D
Double serrage

E‘

Bride-assise

AL li?‘l‘““fﬂ‘l

Spécial

31

x =
=3
@
o
Il
n
o

Uy

= Ingersoll Standard
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n -
Largeur du corps Longueur du porte-outil Désignation du fabricant
i gl £/ &
—_ L
Nombre a deux chiffres Nombre a deux chiffres '

Définie par le fabricant

Par exemple 08 pour Par exemple 08 pour 32

h=8 mm b=8 mm 40
50

60
70

80 o
90 .
100 “
110
125

140 L

150
= A
170
180
250
300
350 @
400
450
PoAT
Spécial

X <=E<CHULVIXIPUT=Z=ZrAR"RCIOTMMmMOO®>
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Systeme de désignation des barres d'alésage

N N N

Barre d'alésage Longueur du porte-outil Systéme de serrage Forme de plaquette

dg7
S: Corps en acier 25 @
[ N
A: Corps en acier avec
conduit d'arrosage \
/ 0/ K 125
C: Corps en carbure | / M 150
monobloc Z / Q 180
=== R 200
E: Corps en carbure S 250
monobloc avec conduit T 300
darrosage U 350
v 400
X: Spécial W 450
Y 500
X Spécial

Bride-assise

IR RAERXRY -

19 ® iigigrsol



F

Angle d'attaque

N

-¥-9-0-9-0-1-% II

107,5°

Angle de dépouille Sens de coupe du porte-outi

Droite

Sur les barres d'alésage
a gauche, utiliser une
plaquette a droite

Gauche
Sur les barres d'alésage
adroite, utiliser une
plaquette a gauche

® iigigrsol

a
wnf
&
e
a
>
<
g

sl
o

[ @

Longueur d'aréte Désignation du fabricant

Définie par le fabricant

19



Systeme de désignation des C-adapter

L

Adapteur-C Systeme de serrage

Forme de la plaquette Angle d'attaque

II

= §
5 A
X
B.RH ‘ b=
Levier @
u i &=
D
od
: > O e .
Symbole Qd(mm) Bridesimple - «
: . - E )
G 50 .
F 0
S
c8 80
vis H F
e Mg’
=R
Tenon et bride Q n
A=
R
‘ b=
[
Double serrage n - X
S
A =
F 0
Bride-assise T n
- & o
v =l o
b= .
W
< -
L=
Spécial
[ fncali
=X
L
il
Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard
20 ® /rigersoll
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Sens de coupe

1

Droite

Neutre

Gauche

-“-

Longueurde l'outil Longueurd‘aréte

>

a
wnf
&
e
a
>
<
g

sl
o

[ @

® iigigrsol

Désignation du fabricant

Définie par le fabricant

21



Systéme de fixation

Bride simple (C)

Porte-outil de type T(T)

1. Plaquette
I P!aquette . 2. Assise
2. Vis pour assise : .
! 3. Vis pour assise
I 3. Assise .
: 4. Bride simple
4. \is )
T 5.Vis
5. Bride simple
6.Tenon et ressort
6. Ressort
7. Ressort
Levier (P) Levier optimisé (H)
1. Plaquette 1. Plaquette
2. Assise 2. Bague élastique
3. Levier ' 3. Assise
4.Tenon - 4. Levier
5.Vis 5.Vis
Vis (S) P
1. Plaquette
- ; Xlaguette 2. Vis pour assise
resise 3. Assise
3.Vis -
4.Vis pour assi bevis
. Vis pour assise 5 Bride
Porte-outil de tournage, pour plaguette céramique (T) Bride simple (C)
i 1. Plaquette
2. Vis pour assise 1. Plaquette
) 3. Assise 2. Assise
4. \is 3. Vis pour assise
5. Bride 4. Bride
6. Ressort

Tenon et bride (W)

Tenon et bride (M)

1. Plaquette

i 2. Assise i ; leasti]sl:}ette
3. Tepon _ 3. Vis de serrage
4. Bride simple 4. Bride simple
5.Vis ‘

z ® iigigrsol



Systéme de fixation / Couple de serrage

Systeme de serrage multifonction

I T e e ey

CN_A1204 15C44
DN_A 1504 TSD 44
@ DCLS-4H DCL4H DCL4-PL PIN 0683 DN_A1506 043
SN_A1204 15S 44
CN_X1207CH TSC42
DCLS-4D DCL4D DCL4-PL PIN0683CV  DN_X1507CH TSD42
SN_X1207 CHX  TSS42
CN_NT204  TSC44
CN_N 1207 15C42
DN_N 1504 5D 44
@ DCLS-4F DCL4F DCL4-PL PIN 0683 DN_N 1507 D42
SN_N 1204 155 44
SN_N 1207 15542
Bride simple multifonction
DCLS-4H DCLS-4D DCLS-4F
f .7
B O
I )
\' \' \'\ §
Couples de serrage
Couple (Nm)
PCLNR XXXX X12 LCS 4S 4
TCLNR XXXX X12 DLS 4,2
TCLNR XXXX X0904 DLS 3-NX 2
HCLNR XXXX X0904 LCS3 3
LCL08-NX LCS 3-NX 3
LCLO9-NX LCS3 3
LCLO8B-NX LCS 3B 2,5
LCLO9B-NX LCS 3B 2,5
LCL11-NX LCS 4 4
LCL11-NX LCS 4S 4

Pour plus d'informations sur les couples de serrage, voir «T-Tumn : Vis et couple»a la fi n de ce catalogue

® iigigrsol
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Angle

Angle de dépouille

Effet principal d'un angle de dépouille plus grand
 Réduction du frottement entre plaquette et matériau

Angle de dépouille plus grand

® Moins d'usure frontale
o Aréte de coupe fragile
© Pour matériaux tenaces

Recommandation
e Acier5a7°

® Matériaux non ferreux 8 & 12°
© Matériaux durs et trempés 4 a 5°

Grande
usure en|dépouille

.

o«

N
Petitangle de dépouille

Petite
usure en|dépouille

-

o«

N
Grand angle de dépouille

Angle d'attaque

Angle de oupe supérieur

‘Angle de taillant
Angle de dépouille

Angle dttaque:

Angle de coupe principal

Angle de coupe

Longueur

Hauteur daréte ﬁ\

Hauteur

Angle de coin ¢

Grand angle de coin
o Aréte de coupe large
o Vibrations plus élevées

Angle de coin plus grand pour '€bauche,

plus petit pour la finition

24

Angle d'attaque &

Angle d'attaque 90°

o force radiale réduite

* pour l'usinage des petites piéces

e utilisation optimale du brise-copeau
® pour les opérations de finition

Angle d'attaque 45°

® moins de chocs

* modification de I'effort d'avance et de la force radiale
 modification de |'épaisseur du copeau

o meilleure durée de vie

® avances plus élevées possibles

Sl t=f

Angle d'attaque de 90°

t=0,71xf

Angle d'attaque de 45°

Signe de I'angle de dégagement

Angle de coupe négatif ~ fmere
o Acier
e Fonte
Angle de coupe positif
® Aluminium Angle de
° Cuivre coupe positif
o Alliages trés +

résistants a la chaleur
® Pour éviter les

vibrations

-

Angle de coupe neutre +—

Member W Group

® /ngersoll
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Angle / Choix de la plaquette

Influence de la hauteur de I'aréte de coupe sur I'angle de dépouille

(D Opérations générales d'usinage

Aéviter

(2) Angle de dépouille plus faible: usure frontale plus importante
(3) Angle de dépouille plus élevé:

modification des contraintes de traction et de compression.
Risque de casse de la plaquette

Choix de la forme de plaquette

8 formes de plaquettes

100° Rhombique

Aréte de coupe renforcée
Effort de coupe élevé

a5 Rroricus Trianguiaire

Aréte de coupe pointue
Effort de coupe faible

Profondeur de coupe des plaquettes selon leur forme

Les valeurs théoriques de profondeur de coupe, ci-contre,
correspondent a des conditions optimales d'enlévement de
copeaux (ébauche en sécurité sans interruption de coupe). Si
la plaquette est utilisée brievement (par ex. pour la reprise d'un
épaulement), elle peut travailler sur toute la longueur de son
aréte de coupe. Siles conditions changent, par exemple en cas de
coupe interrompue ou de fixation instable, il convient de corriger
la profondeur de coupe en conséquence, a la baisse.

EDEQ.-

Ia—2/3x| a—1/2x| a—1/2x| |a—04X|C
HD > *\ iv
la=2/3xI la=1/2xl la=1/4x1 la=3/4xI

Choix de la taille de la plaquette suivant ap

La longueur de l'aréte de coupe (la) dépend de la forme de
la plaquette, de l'angle d'attaque (&) du porte-outil et de la
profondeur de coupe (ap). Le tableau ci-dessous permet donc de
déterminer la dimension de plaquette théoriquement optimale.
Pour garantir la sécurité du processus d'usinage, il convient de
choisir une plaquette un peu plus grande que la profondeur de
coupe réelle. Il faut y veiller en particulier lorsque les conditions
ne sont pas optimales, pour éviter que la plaquette se rompe!

- pem
|+ [ 2 [ 3 | 4 [ s [ e [ 7 | 8 [ 9 [ 0] 15 |
e .

90° 1 2 3 4
105° 75° 1,05 21 31 41
120° 60° 12 23 3,5 4,7
135° 45° 14 25 43 5,7
150° 30° 2 4 6 8
165° 15° 4 8 12 16

® iigigrsol

5
52
58
71
10
20

ap (mm)

la(mm)
6 7 8 9 10 15
6,2 73 83 9,3 1 16
7 8.2 9.3 1 12 18
8,5 10 12 13 15 22
12 14 16 18 20 30
24 27 31 35 39 58



Dimensions plaquette recommandées

Le choix de la plaquette appropriée dépend de plusieurs facteurs.
Pour la sécurité de I'usinage, il convient d'utiliser les profondeurs de passe suivantes, en fonction des dimensions de la plaquette:

processus sécurisé max. Profondeur de coupe ap (mm)

Forme de la plaquette

Dimension de
la plaguette

2 ® iigigrsol



Informations Techniques

Dimensions de la plaquette Qualité de surface
Il faut choisir I'avance en fonction du rayon. Voici les gammes

d‘avance pour différents rayons. Intervalle de i
P y rugosité R Corrgsl?pond Indlce'd’e 150 1302
. : R inum aR, rugosité
Rayon de coin Gamme d'avance
N11 2§/

0,2mm f=0,05-0,15 mm/U 63-100 <R100 12,5-25
0,4 mm =0,12-0,25 mm/U
0,8 mm £=0,25- 0,50 mm/U S e i 123
1,2mm =0,36-0,70 mm/U 31,5-40 < R40 4,9-6,3
1,6 mm £=0,50- 1,00 mm/U ' N9 63
2,4mm £=0,70-1,60 mm/U 25-315 </R31.2 4,0-4,9
16-25  </R25 2,5-4,0 ) 2
En ébauche, I'avance doit généralement étre environ la moitié N
y 9 1016 <RWB 1625 ¥
u rayon. \
Le rayon peut avoir un effet sur la rugosité de la surface usinée. 63-10  </R10 1,0-1,6 N7 (%

(Voir page suivante)

Qualité de surface

Qualité de surface pouvant étre obtenue avec les rayons standards
Choisissez le rayon le plus grand possible suivant la forme de la piéce.
Plus le rayon est grand, meilleure est I'é¢tat de surface pouvant étre obtenu.

Rayon de coin Valeurs théoriques de Ra et de Rz en fonction de l'avance etdu | Gammes d'avance en fonction du rayon de
rayon de coin coin et de |'usinage

(plaquette

i Deldbauche | Des opérations
triangulaire) aux opérations moyennes a la
s [ona [ s [sares] ooz | wz [ooo | oma | v
moyennes finition
Avance f in mm
0,2 0,05 0,08 0,13 - - - - 0,04-0,15
04 0,07 0,11 0,17 0,22 - - - 0,07-0,22
0.8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 - 0,25-0,60 0,10-0,30
12 - 0,19 0,29 0,37 0,47 - 0,35-0,85 0,20-0,40
1,6 - - 0,34 043 0,54 1,08 0,40-1,00 -
2,4 - - 0,42 0,53 0,66 1,32 0,50-1,2 -
6 0,20 0,31 049 0,62 - - - 0,20-0,60
8 0,23 0,36 0,56 0,72 - - - 0,23-0,70
10 0,25 ,040 0,63 0,80 1,00 - - 0,25-0,80
12 - 0,44 0,69 0,88 1,10 - 0,40-0,80 -
16 - 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50-1,00 -
20 - - 0,89 113 1,42 2,94 0,60-1,25 -
25 - - - 1,26 1,58 3,33 0,70-1,50 -

Choix du rayon de plaquette (exemple: CNMG 1204 & DCMT 1173)  Vitesse de coupe

Objectifs Vitesse de coupe élevée
o Lors de la finition: o meilleure qualité de surface
contrdle des copeaux et excellent état de surface ® plus grande productivité
e Pour les opérations moyennes: o durée de vie réduite
excellentes qualité de surface et productivité o .
* Lors de I'ebauche: Vitesse de coupe faible g g,’/:"';:t’e dela pigce (mm)
stabilité et productivité o arétes de coupe rapportées ’
moyennes
Avance recommandée 14xR 13xR 12xR

® iiigigisoll 27



Informations techniques

Paramétres d'usinage et qualité de surface
Paramétres d'usinage

o Vitesse de coupe vc

o Avance fu

o Profondeur de coupe ap

Vitesse de coupe

Profondeur
de coupe

Avance

Six estaugmenté de 50 %, la durée de vie utile est réduite de

x = Profondeur de coupe (mm) 15%
x = Avance (mm/tr) 60%
x = Vitesse de coupe (m/min) 90%

Optimisation de la durée de vie

vc : vitesse de coupe

fu : avance

Usure / température sur |'aréte

ap: profondeur de coupe

I

Valeurs croissantes de ap, fu, vc

 Maximisation de la profondeur de coupe:
- Réduction du nombre de coupes
° Maximisation de l'avance:
- Réduction de la durée de contact
* Modification de la vitesse de coupe :
- Réduction : moins d'usure
- Augmentation : meilleure productivité

Mesures contre I'usure en entaille avec les Superalliages
o Utiliser des outils & plaquettes rondes et veiller
au rapport entre le diameétre des plaquettes et la

profondeur de coupe.
@

6,35 0,889
9,52 1,397
12,70 1,905
19,06 2,794
25,40 3,81
® Minimiser I'angle d'attaque
N s
22°30°

® Faire varier les profondeurs de coupe (afin de répartir 'usure
le long de l'aréte de coupe)

* |l convient que la profondeur de coupe corresponde a 15 %
(valeur optimale) du diamétre de la plaquette

o |l convient que la profondeur de coupe n'excéde pas 25 %
(valeur maximale) du diamétre de la plaquette

BN
ap

ap

® Pour |'usinage d'une crodte de forgeage, il faut choisir une
profondeur de coupe inférieure

Fixation correcte des Piéces longues

Lors de I'usinage de pieces longues et minces sans contre-poupée
ni contre-broche, il faut veiller a ce que la longueur de serrage ne
dépasse pas le double du diamétre.

Sila piece est en appui sur une pointe de contre-poupée ou une
contre-broche, cette régle empirique peut étre négligée. Il est
recommandé d'utiliser des grands angles d'attaque, des petits
rayons et des arétes de coupe effilées pour éviter les vibrations et
les défauts de circularité.

2 ® iigigrsol



Optimisation des processus de coupe

Probl

Usure en dépouille
Usure en cratere
Déformation plastique
Rupture de la plaquette
Formation de bavures

Arétes de coupe
Surface bombée
Rl Qualité de surface

1]

!

i

|

!

i
+

|

i

!
+
dh

!

i

Paramet-

++ o~ - ~ = = - = | o=F
++ o+ -
[ e
- ~ ~ ~ -
- ~ ~ ==

~ = ~ ~ ~ Hauteur de pointe
. = . . . . . Lubrifiant réfrigérant

- — — - - - - Zone centrale de l'avanc

Choix des
plaquettes

Mesures correctives

Criteres généraux

Légende:
++: augmenter / effet majeur +: augmenter / effet mineur ~: controler, optimiser
—: éviter, réduire / effet majeur - éviter, réduire / effet mineur o: utiliser

® iiigigisoll 29



Brise copeaux

DNUX
EA
EH
EM
3]
FA
FC
FF
FG
FGS
L
FLP
FS

GF
GU
GW
HB
HT
HY
HZ
KNUX

KT
MC

MG-

30

Sans identifiant: brise-copeau pour les op. générales d'usinage . MGP  Opérations moyennes .
Opérations moyennes a faciles O MGS  Opérations moyennes a faciles, géométrie d'aréte stable O
Finition, matériaux exotiques @ MK Opérations moyennes (D
Tournage lourd O ML  Opérations moyennes a faciles, angle de coupe trés positif G
Opérations moyennes, acier inoxydable CD MLP  Opérations moyennes .
Ebauche, matériaux exotiques @ MM Opérations moyennes, large domaine d'application @
Super-Finition O MP  Opérations moyennes, angle de coupe positif @
Finition, géométrie trés effilée @ MT gg:rf;?i? dr:(gzl:)r;esst:l’j:auche, e
Des opérations moyennes a la finition @ PC  Opérations moyennes .
Opérations générales de finition, brise-copeau serré O RA  Ebauche, aréte stable O
Finition, matériaux résistants a la chaleur O RGP Ebauche .
Géométrie trés positive pour I'aluminium . RH  Ebauche, avance élevée O
Finition . RH(N) Ebauche, angle de coupe positif .
Super-Finition . RT  Ebauche, géométrie daréte stable o
Opérations moyennes a la finition, aréte de coupe stable . RX  Ebauche, angle de coupe positif .
Super-Finition ® SA  Finition extréme, géométrie trés positive @
Opérations moyennes a faciles, angle de coupe trés positif O SF  Finition de I'acier inoxydable @
Super-Finition ®  sHFnition @
Ebauche, angle de coupe positif . SL  Finition @
Ebauche, aréte stable, avance élevée . SM  Finition, aréte de coupe stable @
Ebauche, angle de coupe négatif @ SU  Opérations moyennes, angle de coupe positif, superalliages ()
Ebauche,angle de coupe négatif . VF  Sans vibrations O
Ebauche, géométrie d'aréte positif © wm Plaquette wiper ®
Ebauche, aréte de coupe stable . WS Plaquette wiper, finition fine O
Opérations moyennes, angle de coupe négatif o WT  Plaquette wiper, op. moyennes d'ébauche ®
O;’)érat’iolns moyennes d'ébauche, o o e

géométrie de coupe stable pour applications générales

® /rigersoll
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Brise-copeaux recommandée

Plaquettes négatives 1SO

Pour acier
<
o Stable
weE
P & @ &
WS FG FLP FC
Moyennes
ébauche
Ebauche
Pour acier inoxydable
— — >
Stable Instable

CeSy

Moyennes
ébauche
GG-ML ML
Ebauche @
ET
Pour fonte
< -@® -
Stable Instable
Finition
Moyennes Eﬁ%
ébauche
MT MG-
Ebauche o 0

KT

MA-

>

Instable

QDL

MLP PC

MGP MT

$

RT
Pour superalliages

Stable S Instable

Ce O

Moyennes
ébauche
GG-ML ML MGS MP
Ebauche @
ET
Pour aluminium
<« — ‘ — >
Stable Instable
Finition
Moyennes @ @
éhauche
GG-ML ML
Ebauche
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Brise-copeaux recommandée

Plaquettes négatives RhinoTurn

Pour acier
< 0 >
“Stable Instable
Pel : A
- «"ﬂ o™ ) - /A\E
Finition 4 > v
WA FS FG FM FT
Moyennes @ ar E‘.Is
ébauche V
PC MM MT
Ebauche
Pour acier inoxydable Pour superalliages
Stable Instable Stable Instable
Finition @ Finition @
EA EA
Moyennes @ o @ (@) Moyennes @ g @
ébauche v V ébauche v
GG-ML MK EM MM GG-ML MK EM
Ebauche Ebauche
Pour fonte Pour aluminium
Stable Instable Stable Instable
Finition Finition
Moyennes @ Moyennes @
éhauche ébauche
MG- GG-ML
Ebauche 0 Ebauche
MA-
32 J—
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Plaquette positive ISO

< Q >
Stable Instable
Finition @ 6

Pour acier

FA FG
Moyennes @ @ @
ébauche
M PC MT
Ebauche
Pour acier inoxydable Pour superalliages
— M- > <0-@ -

Stable Instable Stable Instable
Finition @6 Finition 6

FA FG FG
Moyennes @ Moyennes @
ébauche ébauche

PC PC

Ebauche Ebauche
Pour fonte Pour aluminium

Stable Instable Stable Instable
Finition Finition
Moyennes @ Moyennes
ébauche éhauche

MT

Ebauche Ebauche

® iigigrsol



Brise-copeaux recommandée

Brise-copeaux pour les tours a décolleret automatiques

Plaquettes négatives RhinoTurn

< Stable 0 M S Instable >

Finition @
VNGX-FS
Semidinition @
DNGG-FU
Ebauche @

GG-ML

Plaquette positive ISO

< Stable 0 M S Instable >
Finition @

SL
" . -
Semiinition Q&/ @
SA SM

Ebauche 3P

SH

“ ® iigigzsoll



Brise copeaux

Plaquettes négatives &

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

10 ©® Superfinition
FS - CNMG ol w ® Acier
w 0904 oy @ ° Excellentcontrole des copeaux
’\/ @ Vibrations minimums grace a la réduction des efforts de coupe
> B ° Finition
FA @ ﬁg’(\)/lf % ® Acier, acier inoxydable et alliages exotiques
S Excellent contréle des copeaux
CNMG ®——"—_ [ © Finition
EA @ 1204 W © Matériaux exotiques
I8 e Excellent contrdle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles
& | © Finition
AP o B $F/ ® Adier
T H e Meilleur stabilité grace a sa large surface de contact
%E > W ® Desopérations moyennes a la finition
FG & vwle @v ©® Acier, acier inoxydable et fonte
Bl e Efforts de coupe faibles
%y M Finition
SF ﬁg’(\)/lf B ® Acier inoxydable et alliages exotiques
Fh== B e Efforts de coupe faibles
o — M Finition
X S~ V&Igf $ ® Pour les aciers doux
{n Bl e Brise Copeaux resserré pour contrle copeau optimal
CNMG 4%,\ i ® Finition fine
FC @ 1204 2 ® Acier, acier au carbone, acier de traitement
N < Bl Excellent contrdle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles
" CNMG B o pourles opérations d'ébauche moyenne et la semi-finition
v 0904 ] @ © Ader
MG S [ ] Dgs opérations moyennes a la finition
MLP 1204 Lo ® Acier
G B e pgtede coupe en forme de "vague"
(=0 ® Opérations moyennes
MC 8 5 CNMG ‘0'? B o pcier et fonte
1204 o?[y @ © Géométrie de taillant forte
©® Excellent contréle des copeaux pour les op. moyennes de tournage
/bﬂ\\ MGt W ® Pourles opérations d'ébauche moyenne et la semi-finition
FT APt _ ® Acier
v Ltk e B e Geométrie dentelée
- ® Des opérations moyennes a la semi-fi nition
pC MG 6T ® Acier et composants automobile
1204 tp=> @ © Géométrie positive
©® Excellent contréle des copeaux pour les opérations moyennes
©® Application a des pieces instables
Ve @ oM Ta="" W o pressionde coupe trés faible
1504 Tl @ ° Acieretacier inoxydable
® Géométrie hautement positive pour minimiser les efforts de coupe
L W © Faible résistance a la coupe et faible dégagement de chaleur lors de I'usinage d'alliages
MGS @ ﬁg’(\)/lf |;'i: exotiques
I8 e Angle de coupe élevé pour une formation de copeaux progressive
CNMG %Dy I ® Desopérations faciles a moyennes
ML @ 1204 % ® Acier inoxydable, acier et aluminium
e H e La géométrie hautement positive de I'aréte minimise les arétes de coupe rapportées
4028 Bt
%5 7 W ® Opérations moyennes
MP @ %h;l(\)/lf _ 0% © Matériaux inoxydables
© B e Arate effilée pour une faible pression de coupe
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Brise copeaux

Plaquettes négatives &

Applications et caractéristiques

t
CNMG = I © Opérations moyennes
EM 1204 % ® Acier etacier inoxydable
S B e Géométrie d'aréte trés positive qui optimise |'usinage lorsque les conditions sont instables
A . W ® Opérations moyennes
MK @ gg‘%ﬁ i\: ® Acier inoxydable et superalliages
B B e Geométrie a aréte vive pour minimiser le collage
A omMs F— W : Opérations moyennes
MM V 0904 Acier et acier inoxydable
T W e Angle de coupe positif
: CNMG ﬁc,_f [ ® Opérations moyennes
MGP o o ® Acier
1204 =t W e Géométriede coupe stable
b\ &g~ M © Opérations moyennes d'ébauche
MT @% \A(l)’;gﬂf e ® Acier, fonte et acier inoxydable
B e Geométrie de coupe trés stable
FM = © QOpérations moyennes d'ébauche
) CNMG = ® Acier et fonte
A6 o 1204 ‘!7—‘[217 @ © Géométrie de coupe stable
©® QOpérations générales
s E Ebauche de matériaux exotiques
ET @ ﬁg’gf _ oz © Efforts de coupe faibles
" . Grand domaine de controle du copeau lors de 'ébauche
e | ® Ebauche
RGP o ﬁ'%'f NS ® Adier
’ I8 e Aréte résistante avec une faible force de coupe
42 @ Ebauche
RT @ C‘]'\‘l;’\(;lf oz ® Acier et fonte
= Bl e Ggométrie de coupe trés stable
03 W Ebauche
o @ o Wt
A Bl @ Sécurisé, aréte de coupe renforcée
, e ® fhauche semi-lourde
" R, OMx T[> B o pcier et acier allié
1607 op=— m ° Plaquette réversible
© Appui stable sur le logement de plaquette
CNMM = W ® Ehauche avec avance élevée
RH(N) % 1906 Fm ® Acier, acier inoxydable et fonte
= Bl e Ggométrie de coupe trés stable
® fbauche semi-lourde
RX 0 CNMM ﬁb . Acier, acier inoxydable et fonte
1906 t0[= |y © Arétede coupestable avec renfort nul
® Pression de coupe faible
"?C‘mi & ® Ebauche
RH é C1I\I9MOLV| 027 ® Acier, acier inoxydable et fonte
Bl Aréte de coupe trés stable
045 ® Tournage lourd
227
EH A CNMM ‘f\.ﬁl ., Faibles efforts de coupe
W 2509 zzv‘;LM @ © Excellent contrdle copeau grace a sa géométrie spécialement étudiée
e ® Plaguette indexable non réversible
025 ® thauche lourde
HT @ S1N9'\82A %‘b [Al ® Aréte de coupe trés renforcée avec angle de dégagement négatif
© Géométrie limitant I'échauffement malgré la coupe négative
- S W ® Ebauche lourde
HY ® Czl\gl\g(l?\ll e ® Pour les grandes profondeurs de coupe et une avance élevée
I8 e Aréte de coupe trés stable avec renfort négatif ou nul
36 ® /iigéersoll
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Plaquettes négatives u&

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

© Ehauche lourde

® Grandes profondeurs de coupe

© Trés bon fractionnement de copeau

@ Finition extréme

® Acier, fonte et acier inoxydable

©® Trés bon contréle des copeaux et faible pression de coupe
® fhauche

® Acier, fonte et acier inoxydable

© Excellent état de surface

@ Finition

® Acier, fonte et acier inoxydable

© Excellentes surfaces sur un grand domaine d'avances

" L ONMM SR
2509 Th—

Q
\dg MG 5=
W ° 208 :g

w\?‘“ @ CNMG 7=
' 004

?‘“ Y =
0 204

Plaquette de type HNMG

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

© Opérations moyennes

HNMG % " s L
GU 0504 % ® Opérations générales de tournage de |'acier et de la fonte
5 Bl
]
B

® Géométrie de coupe stable
o e T
0504 13.5“(‘[7

® Matériaux exotiques
©® Acier inoxydable, superalliages, acier de construction, acier faiblement allié
® Géométrie effi lée pour minimiser les arétes de coupe rapportées

Plaquette positive

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

{5-\-7' @ ® Super-Finition
FA @ 2?{"] . © Brise de copeau trés fin
W H e Excellent contrdle des copeaux
I8 ® Des opérations moyennes a la finition
kG 6 cemT W m, Acier et acier inoxydable
0973 ﬁ[ﬁ 7 @ Effortsde coupe faibles
©® Excellent contrdle des copeaux
O FrefBes
o @ O T s
¢ I8 e Pression de coupe faible
s CoMT i ® De I'éhauche moyenne aux opérations moyennes
MT t[j A Acier, acier inoxydable et fonte
0913 PR - a4 L
© Géométrie de coupe négative pour les op. générales d'usinage
© Ehauche moyenne  facile
PMR- é TPMR {?Ej A ® Acier, acier inoxydable et fonte
1103 .
© Roule copeaux positive
—_— 0.38 ® Applications lourdes et interrompues
RA (- 38,8 %& W ® Acier, acier inoxydable et fonte
3209 PR i )
© Géométrie optimisée du brise-copeau
& ROMX 1 pe © fhauche avec avance élevée
CMX- @ 1204 @ I8 ® Acier, acier inoxydable et fonte
© Géométrie de coupe stable
A ® Del'ébauche aux opérations moyennes
cemT . o
WT X © Acier, fonte et acier inoxydable
9B > @

© Coupe stable et pression de coupe faible pour les avances élevées
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Brise copeaux

Plaquette positives - rectifiées &
Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

©® Des opérations moyennes a la fi nition

FF O ggg Iﬁh/ I ® Usinage de petites pieces
® Excellente qualité de surface
oF =) CCET 20 B Su‘per F|p|t|'0n ‘ 5
—_— 0602 ® Acier, acier inoxydable et aciers alliés
—_— L] “Finiti
S superFinition »
GW —_ 0602 20 \\/ A ® Géométrie wiper pour une bonne qualité de surface
® Acier, acier inoxydable et aciers alliés
_ £ m o,
8 @ YéBgl . ® ;Ilﬂlatloer; exotiques
s W g q
ra - ® Performances élevées lors d'opérations d'usinage avec une faible profondeur de coupe et
o _xg sx ceer e 4 faible avance
0913 ® Excellente fragmentation des copeaux grace a la géométrie ondulée des arétes et a une
Yoo B
% conception inclinée spéciale
M ccaer {% B oo brise-copeaux recommandé pour les tours automatiques de décolletage
0913 S E Aréte de coupe stable et faible résistance de coupe
35° ° . . A
et éﬁ [ Oper.:atlon\sde moyenne: ebfaufhe B
PC 093 ©® Convienta une grande variété de matériaux
L Bl e Faible force de coupe
CcGr ® Des opérations moyennes a la fi nition
fL ¢ o %D B Aluminium
©® La géométrie hautement positive de I'aréte minimise les arétes de coupe rapportées
- @ ® Desopérations moyennes a la fi nition
SA @ ggg :v/ © Usinage de 'acier et de I'aluminium
B B e Ppression de coupe faible
Plaquette de type DNUX

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

® Opérations d'usinage Moyennes nécessitant moins de 5mm de profondeur de coupe

- DNUX (£ erations €
1 w 1304 {ﬁ\/ I ® Acier etacier inoxydable

® a géométrie positive de |'aréte minimise les efforts de coupe

Plaquette de type KNUX

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

® Des opérations faciles a moyennes

119
KNUX 5[9 ® Acier et acier inoxydable
: T
n W 1604 @ u . La géométrie positive de |'aréte minimise les efforts de coupe
® Excellent contrdle des copeaux
® Ebauche moyenne a facile

03
bl . i
KNUX {5 ® Acier et acier inoxydable
12 W 1604 Dy ", Géométrie de |'aréte renforcée
@ Contrdle des copeaux dans un large domaine

» ® iigigrsol



Domaine d'application des brise copeaux

Plaquettes négatives

Finition

Opérations moyennes

A
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o
wn
- QJI
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' H 1
& i i i —_
' ' '
RS [peapesss [FeosEmsssasess fe=ooo Fe==y==y === | &
= 1 1 1 ] ] ] ] ] o
= 1 1 1 1 1 1 1 1
D i L | | I
2%
S o ST o o~ 0
S w < ™ o~ — o o
(=

0,2

Avance (mm/tr)

0,07

Profondeur de coupe (mm)

Avance (mm/tr)

Exemple:

Exemple:

Matériau: C45

Matériau: C45

200 m/min

Vitesse de coupe: Ve

200 m/min

Vitesse de coupe: Vc

Ebauche lourde

Ebauche

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

———— =

A

14,0

04 06 08

0,2

Avance (mm/tr)

Avance (mm/tr)

Exemple:

Exemple:

Matériau: C45

Matériau: C45

200 m/min

Vitesse de coupe: Vc

200 m/min

Vitesse de coupe: Vc
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Type: HNMG

Domaine d'application des brise copeaux

Plaquettes négatives

Type: KNUX
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Plaquettes positives

Opérations moyennes

Des opérations moyennes a la finition

>

015 02 025 03

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

0,06 0,1 0,125

0,03 0,05

2 025 03

,125 0,15 0,

0

1

0,03 0,05 0,06

Avance (mm/tr)

Avance (mml/tr)

Plaquette wiper pour le tournage a avance élevée

Plaquette rectifiée pour la finition

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

3,0

04

25

'

0

0,2

Avance (mm/tr)

012 0,15

0,075

025 03

0,2

0,125 0,15

0,03 0,05 006 01

Avance (mm/tr)

4
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Domaine d'application des brise copeaux / Plaquettes wiper

RhinoTurn Plaquette

Brise-copeaux pour acier Brise-copeaux pour aciers inoxydables
Profondeur de coupe (mm) Profondeur de coupe (mm)
50 4 50 R

a4 |Lecoedlocesr 40
30 3,0

20 |Fe==== 20

0,1 02 03
Avance (mml/tr) Avance (mml/tr)

Plaquettes wiper

Caractéristiques techniques et avantages

o Comparée aux plaquettes standard, la nouvelle plaquette Wiper produit des surfaces de méme qualité avec des avances deux fois
plus élevées

 Pour la méme avance, la nouvelle plaquette Wiper GoldRhino améliore la qualité de surface d'un facteur entre 2 et 3

o Les valeurs de rugosité sont fiables sur un large intervalle d'avances

o Meilleure productivité grace aux avances plus élevées

Plaquette standard Plaquette Wiper

r Rmax Rmax (Wiper)

Rayon normal Rayon avec une grande aréte secondaire
Rmax = fn2x 1000/ 8r Rmax (Wiper) = Rmax/2

2 ® iigigrsol



Plaquettes wiper

Attention, avant d'utiliser les plaquettes wiper Efficacité de I'utilisation Utilisation inefficace
Utilisation efficace e Usinage de faces coniques

Combinaison recommandée de porte-outil et de plaquette Wiper e Usinage de faces planes, par-  ou incurvées

Pour bénéficier de la totalité de I'effet Wiper de la plaquette,  alléles ou perpendiculaires &

veuillez combiner les porte-outils et les plaquettes selon les  I'axe de la pigce

recommandations de ce tableau:

- P
@ — i
Angle d'attaque de 95° CNMG-WA (angle de 80°), WNMX-WA i ___________ . ] -
Angle d'attaque de 75° CNMG-WA (angle de 100°)
Angle d'attaque de 93° DNMG-WA __ _\-
Angle d'attaque de 91° TNMG-WA

* L'utilisation de plaquettes Wiper n'est pas recommandée pour
Seules ces combinaisons de porte-outil et de plaquette Wiper  I'usinage intérieur avec un grand porte-a-faux, a cause des
permettent d'atteindre |'effet Wiper optimal lors de I'usinage. vibrations que cela provoque.

Hauteur de I'aréte de coupe
Pour régler I'aréte de coupe de la plaquette Wiper a la méme hauteur que celle d'une plaquette standard, il faut utiliser les valeurs
correctrices suivantes:

Correction de la position

Rayon de coin R

04 CNMG 090404 WA 00 008
WNNIX 060404 WA
C&W(80) 08 CNMG 090408 WA 0,03 003
WNMX 060408 WA
2 CNMG 090412 WA 005 005
WNMX 060412 WA
04 CNMG 090404 WA 003 0
C(1007) 08 CNMG 090408 WA 003 0
12 CNMG 090412 WA 0,06 0
04 DNMG 130504 WA 0,02 0 Rayon R de
D(55) 08 DNMG 130508 WA 0,05 0,01 Varéte standard
12 DNMG 130512 WA 007 0,02
04 TNMG 130404 WA 0,02 0
T(60) 08 TNMG 130408 WA 005 001
12 TNMG 130412 WA 0,08 0,01

Angle de coupe
L'utilisation de plaquettes Wiper (WS, WT, WA) permet d'obtenir de belles surfaces pour un prix modéré.

o . |

HCBNL/R HCKNL/R HCLNL/R HDJNL/R HWLNL/R
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Choisir la bonne plaquette

Géométrie de coupe

Vives Arétes de coupe Renforcées
FA-EA-FG-SF-FC-PC-VF-ML-EM-MP-MT-MC-MG-ET-RT-KT
Forme des piéces Brise-copeau recommandé de |'ébauche aux opérations moyennes

ML, MP, PC, MT

MT, PC, MP, MC

MC, MT, ET, MG-, KT, RT

RT, MC, MG-, MT, KT

Coupe fortement
interrompue - Une
géométrie renforcée

est nécessaire

o ® iigigrsol



Nuances de coupe revétus CVD

Nuances de coupe revétus CVD

Propriétés

o Excellent état de surface de la piéce Noir/Or

 Réduction de I'adhérence et protection contre les copeaux

 Durée de vie stable et longue des outils en coupe continue et
interrompue

 Réduction des forces de coupe et faible formation d'arétes

T18105; TT8115;

Hdar T18125; 18135

Acier inoxydable T19215; T19225;
T19235; T15080;

=
>
<«
[}
=
5

pour les matériaux exotiques Superalliage T79080; TT8080
Noir
‘ Bt T17005; TT7015;
T17025
Domaine d'application des brise copeaux
Acier Acier inoxydable et superalliages
= W
E ) £ =
= — é e
= 4 2 N
2 6 = = 3 &
3 - == - h o 1 ’
& i, pA 5 “
2 . Ve 2 r b © 4
= 115100 ) NS Ji -
£ 178135 = V- -]
£
Avance (mm/tr) ]
Fonte
E
£
=
g
B
a
4
S

Avance (mm/tr)
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Conditions de coupe recommandées

e Vitesse de coupe recommand /min
2
RN moos | 015 | Trozs | Tetoss | mstise

<0,25%C Annealed 420 125HB 310-580 280-530
>0,25%C Annealed 650 190 HB - - = 270-530 240-480
Acier non allié et acier coulé, < 0,55%C gt‘;‘r":;:fedda“d 850 250 HB - - - 230-490  200-440
acier de décolletage >055%C Annealed 750 220 HB . . - 250-500 220-450
Quenched and 1000 300 HB . . - 210-470 180-420
ptempered
Annealed 600 200HB - - - 230-550 200-500
Quenchedand g3, 275HB - - - 180-330 150-280
ptempered
Acier faiblement allié Quenched and 1000 300HB R R R 160-300 130-250
ptempered
QUBTEIGYET 1200 350 HB . . - 150-280 120-230
ptempered
. Lo Annealed 680 200 HB - - - 210-420 190-380
Acier fortement allié, acier
coulé et acier pour outillage Quendiedl et 1100 325 HB - - - 100-200  90-180
ptempered
Ferritic/
M Acier inoxydable et acier martensitic 680 200H8 ) ) ) ) B
coulé Martensitic 820 240 HB - - - - -
Austenitic 600 180 HB - - - - -
Fonte grise GG Ferritic - 160 HB 300-550 290-450  280-400 - -
Pearlitic - 250 HB 300-430 250-360 200-320 - -
Fonte nodulaire GGG Ferritic - 130HB 160-400 150-350  140-300 - -
Pearlitic - 230HB 140-350 130-300 120-280 - -
Fonte malléable Ferritic - 180 HB 200-460 250-390 230-350 - -
Pearlitic - 260 HB 180-350 200-320 180-300 - -
Alliage d'aluminium corroyé Notcureable : GO B B B B B
Cured - 100 HB - - - - -
>12%Si Notcureable - 75HB - - - - -
Fonte d'aluminium Cured - 90 HB - - - - -
>12%Si  High temp - 130 HB - - - - -
>1%pp Vending 110HB - - - - -
machines brass
Alliages de cuivre Brass - 90 HB - - - - -
Electrolitic ~ 100 HB B B B B B
copper
Duroplastics,
Non-métaux ﬁber?)lastics - WSy B B B B -
Hard rubber - 55 Shore D - - - - -
Fe based Annealed - 200 HB - - - - -
Alliages trés résistants a la Cured = 28018 = = = = =
chaleur Nior Co Annealed - 250 HB - - - - -
S baseg | Cured - 350 HB - - - - -
Cast - 320HB - - - - -

X . . Pure 400 190 HB - - - - -
Iize Al g ol Alpha-+beta alloys cured 1050 310HB - - - - -
S Hardened - 55 HRC - - - - -

Hardened - 60 HRC - - - - -

Fonte trempée Cast - 400 HRB - - - - -

Fonte Hardened - 55 HRC - - - - -

6 ® iigigrsol



Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
181258 TT81358 | T19215 9225 9235 15100 17100 T73005 175080 14410 113010 113020 19080

230-480  190-400 200-450 170-380 170-380
200-420 170-360 = = = 170-390  150-340 = = 170-340 = = =
160-380 130-320 = = = 130-350  110-300 = = 150-270 = = =
190-400 160-340 - - - 160-370 140-320 - - 170-270 - - -
150-350  120-300 - - - 120-320 100-280 - - 150-250 - - -
170-400  130-280 - - - 140-370  110-260 - - 150-270 - - -
140-250  80-170 - - - 110-220  60-150 - - 60-130 - - -
120-230  70-150 - - - 90-200  50-120 - - 50-100 - - -
110-200  60-140 = = = 80-170  40-120 = = 30-100 = = =
140-280 100-220 - - - 110-250  80-200 - - 60-180 - - -
70-130  45-100 - - - 40-100  40-90 - - 40-80 - - -
= = 160-250 120-200 110-170 = = = 160-390  150-380 o = 120-290
- - 150-230 110-180  100-150 - - - 160-280 150-270 - - 120-270
- - 130-220  100-170  90-150 - - - 100-250  90-240 - - 90-240
= & 40-80 30-70 30-60 = = 60-200 50-180  40-170  50-170  40-165  40-160
- - 30-70 20-60 20-50 - - 50-180  40-160  40-150  40-150  30-145  30-130
= = 35-70 25-60 25-50 = = 55-120  45-100  45-90 45-90 35-85 35-80
- - 30-70 20-60 20-50 - - 45-110  35-90 30-80 35-80 30-75 30-70
= = 30-70 20-60 20-50 = = 40-100  30-80 30-80 30-70 30-65 30-60

- o = - - - - 120-220  110-200 110-190 110-190 100-185  90-180
- - = - - - - 60-120  50-100  50-90 50-90 40-85 40-80
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Conditions de coupe recommandées

Résistance a : :
Propriétés latraction Dureté “
2
RM (N/mme) 4430 T9020 | Tis0s0 | msozo m

<025%C Annealed 420 125HB  160-370 150-350 110-310 100-300
2025%C Annealed 650 190HB  160-340 150-320 110-280 100-270 -
Adi i . . Quenched and
cPernoné ié etacier coulé, <0,55%C ptempered 850 250 HB 140-270 130-250 90-210  80-200 -
acier de décolletage >055%C Annealed 750 220HB  160-270 140-260 100-220 90-210 -
Qe ait 1000 300HB  140-250 130-230 90-190  80-180 -
ptempered
Annealed 600 200HB  140-270 130-250 90-210  80-200 -
Quenchedand g3, 275HB 60-130  50-130 40-120 40-120 -
ptempered
Acier faiblement allié Quenched and 1000 300HB 50-100  40-100  40-90 40-90 ~
ptempered
Ducadar) 1200 350HB  30-100 30-100  30-90  30-90 -
ptempered
) L Annealed 680 200HB  60-180  60-180  60-160  60-160 -
Acier fortement allié, acier Quenched and
coulé et acier pour outillage uenched an 1100 325HB  40-80  40-80  40-80  40-80 s
ptempered
- . Ry 680 200HB  120-270 120-270 110-260 100-250 -
M Acier inoxydable et acier martens!t!c
coulé Martensitic 820 240HB  120-250 120-250 110-240 100-230 -
Austenitic 600 180HB  90-220  90-220  80-200  80-200 -
Fonte grise 66 Ferritic - 160 HB - - - - 110-180
Pearlitic - 250 HB - - - - 95-140
) Ferritic - 130 HB - - - - 95-135
DI ES(EEE Pearlitic - 230HB - - - - 90-125
Fonte malléable Ferritic - 180 HB - - - - 110-140
Pearlitic - 260 HB - - - - 90-125
Alliage d'aluminium corroyé Notcureable : GO B : - - 20051000
Cured - 100 HB - - - - 200-1000
>12%Si  Not cureable - 75HB - - - - 50-400
Fonte d'aluminium Cured - 90 HB - - - - 50-500
>12%Si Hightemp - 130 HB - - - - 40-350
>1%pp Vending 110HB - - - - 50-500
machines brass
Alliages de cuivre Brass - 90 HB - - - - 50- 500
Electrolitic B 100 HB B ~ ~ ~ 30-300
copper
Duroplastics,
Non-métaux fiber?)lastics - 70 Shore D - - - = 50-300
Hard rubber - 55 Shore D - - - - 50-150
o baseg Amnealed - 200HB  40-160 - 30-80  20-70  55-85
liades s résstants 3 Cured - 280HB  30-130 - 2060 1050 40-65
’:halgur NiorCo  Annealed - 250 HB 35-80 - 20-50  10-40  32-55
S based | Cured - 350 HB 30-70 - 20-40  10-30  21-40
Cast - 320 HB 30-60 - 20-30  10-20  16-26
Trane Allages de iane Pure 400 190HB 90180 - 80-160 70-150  50-75
b Alpha-+beta alloys cured 1050 310 HB 40-80 - 30-50  20-40  45-70
S Hardened - 55 HRC - - - - -
Hardened - 60 HRC - - - - -
Fonte trempée Cast - 400 HRB - - - - -
Fonte Hardened - 55 HRC - - - - -

48
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Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
PV3010  CT3000 | AwW120 | AB2010 AB20 AB30 TC430 TC3020 | TC3030 AS500 SC10 AS10 01010

350-650  300-570
270-520  250-500 = - - - - - B = - - -

240-480  220-460 = - - - - - = o - - -
260-500 240-470 - - - - - - - = - o -
240-460  220-440 - - - - - - - = - o -
240-540  220-520 - - - - - = - = - 5 -
190-330 170-300 - - - - - - - = - - -

170-300  150-270 - - - - - - - = - o -

140-270  130-250 = - - - - - = o - - -
260-405 250-395 - - - - - - - = - o -
140-205 130-195 - - - - - - - = - o -

200-300 180-270 = - - - - - = o - - -

200-270 170-250 - - B o - - _ _ _ _ R
170-260  150-240 - - - - _ _ _
230-330 220-320 = = & 600-1200 = = = 600-1000 500-900 500-900 =

215-290 205-280 - 5 - 500-900 - z - 550-900 450-800 450-800 -
145-20 135-200 600-1200 - - 50-610 - - - 400-650 345-580 345-580 -
105-150 95-140 500-900 - - 3%0-510 - = - 300-550 250-480 250-480 -
170-265 160-255 600-800 - - 600-800 - = - 550-800 500-740 500-740 -
180-240 170-230 500-700 - - 500-700 - = - 450-750 400-640 400-640 -
= = = = = = - - - = = - 300-2500
= S = = S = = = = = = - 300-2500
5 5 5 5 5 5 5 s s 5 5 - 200-1500
= . = = . = = = = = = - 200-1500
5 S 5 5 5 = = = = 5 5 - 80-1000
. 5 . . . 2 5 . . . . . 60-600
= - - = - - - - - - = - 60-600
- - - - - - - - - - - - 30-400
. 5 . . . 2 5 . . . . - 100-1000

- - - - - - - - - - - - 100-600
B B} B B B . - 200-350 150-250 - - - -
- 200-350 150-250 - - - -
B ) B - - - 270-400 200-350 150-250 - - - -
B B} . - - - 230-330 200-350 150-250 - = - -
B B} B B - - 210-300 200-350 150-250 - - - =

- - - 95-145  90-140  50-100 - - - - - - -

- - - - - 60-120 - - - - - - -
- - - - - 50-100 - - - - - - -
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Conditions de coupe recommandées

Résistance 3 Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
2
BN 1020 101030 | TB610 | TB2015 | TB6SO

<0,25%C Annealed 420 125HB
2025%C Annealed 650 190 HB - - - - -
Acier non allié et acier coulé, < 0,55%C (:tl:::;:?;idand 850 250 HB = = = = =
acierde décolletage 2055%C Annealed 750 220 HB - - - - -
Quenched and 1000 300 HB _ _ _ _ _
ptempered
Annealed 600 200 HB - - - - -
Quenched and 930 275 HB ~ ~ ~ ~ ~
ptempered
Acier faiblement allié Quenched and 1000 300HB _ _ _ _ _
ptempered
Quenched and 1200 350 HB ~ ~ ~ ~ ~
ptempered
. o Annealed 680 200 HB - - - - -
Acier fortement allié, acier Quenched and
coulé etacier pour outillage uenched an 1100 325HB - - - - -
ptempered
Ferritic/
M Acier inoxydable et acier martensitic 680 200H8 B B B B B
coulé Martensitic 820 240 HB - - - - -
Austenitic 600 180 HB - - - - -
. Ferritic = 160 HB - - - - -
Fonte grise GG Pearlitic - 250HB - - - - -
. Ferritic = 130 HB = = = = =
Fonte nodulaire GGG Pearlitic B 230HB B B B B B
, Ferritic - 180 HB - - - - -
Fonte mallézble Pearliic - 26048 - - - - -
Alliage d'aluminium corrové Not cureable - 60 HB 300-2300 300-2000 - - -
g Y Cured = 100HB  300-2300 300-2000 - = =
>12%Si Notcureable - 75HB 200- 1400 200-1300 - - -
Fonte d'aluminium Cured - 90 HB 200- 1400 200-1300 - - -
>12%Si  High temp - 130 HB 80-900 80-800 - - -
>1%pp Vending T10HB  60-550 60-500 - - -
machines brass
Alliages de cuivre Brass - 90 HB 60-550 60-500 - - -
Electolitic - 100HB  30-380 30-360 - - -
copper
) Duroplastics, = 70ShoreD  100-900 100-800 - - =
Non-métaux fiber plastics
Hard rubber - 55Shore D 100-550 100- 500 - - -
Fe based Annealed - 200 HB - - - - -
Alliages trés résistants 3 | Cured - 280 HB - - - = -
logestes éisanisals el S s - -
S based | Cured - 350 HB - - - - -
Cast - 320HB - - - - -
X . . Pure 400 190 HB - - - - -
tize e ol Alpha+beta alloys cured 1050 310HB - - - - -
Adier tremné Hardened - 55HRC - - 90-280 90-230 80-230
P Hardened - 60 HRC - - 80-250 70-200 70-200
Fonte trempée Cast - 400 HRB - - - - -
Fonte Hardened - 55 HRC - - - - -
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= 300-1200 300-1200 300-800 = - - - - - o - -
- 200-1000 200-1000 500- 1000 - - - - - = = - -

70-180 80-130 = - - - - - = S - - -
60-150  60-120 - - - - - = - = - - -
100-200 120-180 120-180 120-180 = = - - - = = - -

= 100-140 100-140 100-140 = - - - - = = z -
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Plaquettes en CBN & Plaquettes en céramique

Fonte trempée, acier trempé, etc.

[ Nuance[Opération et matériau

8610 Opérations générales d'usinage en Coupe continue
TB650 Opérations générales d'usinage de I'acier cémenté
CBN s v oo o 7
TB670 Opérations générales d'usinage de I'acier trempé
TB730 Opérations générales d'usinage d'alliages exotiques, en coupe interrompue
AB2010 Tournage de l'acier trempé a une vitesse de coupe élevée
Céramique AB20 Tournage de précision de |'acier trempé
AB30 Finition de I'acier au carbone trempé et de I'acier faiblement allié 40-55 HRC

Plaquettes en céramique
Caractéristiques de résistance

| Nuane | AW20 AB2010 AB20 AB30 TC430 AS500

ALO, Z10, ALO,-Ti(C,N) ALO,-Ti(C,N) ALO,-TiC SiC Whisker SIAION

4,05 4,30 4,30 4,25 3,74 3,21
[ HRA ] 94,0 94,5 94,5 94,5 95,1 94,3
1800 2050 2050 2050 2100 1800

600 650 650 700 700 850

Plage d'application

Fonte Acier trempé (HRC 40~60)

Vitesse de coupe (m/min)

Avance (mm/tr)

Superalliage

=

g i
g

L

=N

=3

S

D

=

] 73020

g

=

1€3030

Avance (mm/tr)
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Propriétés

TB610 TB650 TB670 8730 KB9OA
TRS (GPa 0.8-0.9 1.0-1.1 1.0-11 0.9-2.0 11-12
Dureté (GPa) 27-28 30-32 31-33 39-42 35-38

TB610 TB7015

@ Nitrure de bore cubique hautement résistant a |'usure a faible part de CBN @ Pour l'usinage a grande vitesse de la fonte
® Pour l'usinage précis de I'acier durci (dureté supérieure a 45 HRC) tel que @ Convient pour I'usinage du carbure

I'acier a outils, Iacier pour matrice, Iacier cémenté et 'acier a coupe rapide
@ Pour la coupe continue
@ CBN pur avec une excellente résistance aux chocs
® Pour ['usinage a grande vitesse de la fonte
@ Nitrure de bore cubique hautement résistant a I'usure a faible part de CBN

@ Pourlafinition et I'ébauche legere de l'acier durci (dureté supérieure a
45 HRC) @ Nitrure de bore cubique tenace avec part élevée de CBN

© Convient pourla coupe légérement interrompue. Pour l'usinage a grande vitesse de la fonte

8670 @ Convient pour I'usinage du carbure, des métaux frittés et des alliages de
métaux lourds

® Grande dureté et grande résistance aux chocs

@ Pour |'usinage de I'acier durci (dureté supérieure a 45 HRC) en coupe
continue ou jusqu‘a fortement interrompue

® Pour les aciers alliés, l'acier a outils, 'acier cémenté et la fonte trempée

Plage d'application
Acier trempé (HRC = 50,CBN) Fonte (CBN)
£ £
= B
g 2
£ £ 87020
= 182015 =
B 8670

Avance (mml/tr) Avance (mm/tr)
Non-ferreux (PKD) Systeme de désignation

= CNMA 120408 LN CBN de grande dimension

é CNMA 120408 LS CBN de dimension standard

g_ o CNMA 120408 LS2 CBN de petite dimension a 2 arétes

g RCGX 090300 FT CBN total sur la face supérieure

P 101020 CNMN 090308 SD CBN monobloc

g CNGA 120408 WZ-LS2 ~ Géométrie Wiper

101030 CCGW 120404 LN-7 PCD avecangle de coupe a 7°
- CNMA 120408 LN-10 PCD avec angle de coupe a 10°
DCGT 117304 CB Brise-copeau médium a ébauche
Avance (mmiftr) CCGT 097304 CF Brise-copeau finition
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Paramétres de coupe (CBN et Céramiques) / Désignation

: Coupe
- Usmage S ) ) ap(mm)
p p

B3 Acieraliié 13030 Ebauche - - - ° 600-800 0,05-0,20 0,5-1,2
M Acierinoxydable TC3020 @bauche - - - [ J - 600-1000 0,05-0,20 0,5-1,2
AS500 ::::ET& o ° ° ° O 400-1000 0,20-0,60 0,1-3,0
AS10 ;nai:fme& 0 ° ° ° ® 400800 0,20-0.80 0,1-4,0
Fonte grise GG AW120 - ° o} - ° - 400-1000 0,10-0,40 0,5-2,0
KB9OA  Ebauche O ) ) ) O 700-1800 0,18-0,70 0,5-1,5
KB9OA Finition @) ) ) ) O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Ebauche &
AS500 - _ - - 500-630 0,10-0,20 0,5-1,5
Fonte nodulaire GGG Finition L ©
KB9OA Finition - - - ) O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Fonte malléable KB9OA Finition @) ) - @) ®  120-220 0,08-020 0,1-1,5
T€3020  Ebauche @) ) - - ®  200-350 0,10-0,40 1,0-45
T€3030  Ebauche = o) ) - ®  150-250 020-0,50 1,0-45
) T€3020  Ebauche - - - ) - 915-2135 0,05-0,20 1,0-2,0
Superalliage Base Fe ,
TC3030  Ebauche - - - ° - 305915 0,05-0,20 1,0-2,0
BaseNi 1C3020  Ebauche = - - ° - 610-1680 0,05-0,20 1,0-3,0
ouCo  TC3030  Ebauche - - - ) - 275-1220 0,05-0,20 1,0-3,0
HRC 22;31/0 - ) - - ) ®  100-400 0,10-020 0,1-0,8
40~50 pg3p - @) - - ° ®  100-300 0,10-020 0,108
ﬁggg{o - ) - - ° ®  50-250 0,05-0,20 0,1-0,8
Acertiempé  HRC>50 1ps10 - ° - - @) ® 90250 0,05-0,20 0,1-10
670 - - @) ) ) O 30-180 0,05-0,20 0,1-1,0
KB9OA  Ebauche - - - () - 100-300 0,05-0,30 0,5-1,2
KB9OA Finition - - - ) - 110-650 0,05-0,25 0,1-0,4
KB9OA  Ebauche - - - ° - 150-280 0,07-0,25 0,5-15
Carbure -
KB9OA  Finition - - - ) - 230-320 0,05-0,20 0,1-0,5
@: Premier choix  O: Second choix
Désignation pour la préparations des arétes de coupe
1. Préparation des arétes de coupe des plaquettes en CBN
. Longueur du chanfrein (mm)
18610, 8650, 78670 0,13 0,015
18730, KBYO 0,13 20
KB90A 02 20 0,015

1. Préparation des arétes de coupe des plaquettes en céramique

1.Type normal 2. Autres préparation de |'aréte

| Nuancedecoupe | ____Largeur | ____Angle [l Désignation | lagewr ] ___Angle |

AB2010,AB20, AB30, 0,10 mm 30°

TC430,AS500,SC10, 0,20 mm 25° T3 0,15mm 30°

AS10,A520 T4 0,20mm 30°

AW20 0,20mm 20° 15 0,30mm 30°

16 0,10mm 20°

7 0,20mm 20°
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Systéme de désignation des renforts d'aréte

2. Arrondi des plaquettes en céramique

AS20
E03 Tous les revétements

E

3. Chanfrein unique

0,05
0,03

T

bole | __L__| A [ Symbole |
19 15 10° 7

R

Exemple: CNGA 120408 E03
“T—H0,03

I ©Sndd

0,05 20° 0,15 20° CNGA120408_T'2_
12 0,1 30° 110 15 20° T8 0,1 25 0,1x30°
13 0,15 30° ™ 15 30° 9 2,0 20° Ex.: Spédial
T4 0,2 30° T2 0,25 20° 120 15 15° CNGA 120408103015
5 0,3 30° T3 0,25 30° 121 0,1 15° L 0,3x15°
T6 0,1 20° T4 1,6 10° 122 0,15 15°
7 0,2 20° T5 0,2 25° 123 0,15 25° <
8 03 20° T16 0,25 25° - - - @
4. Chanfrein unique et honing
gmbde | LA k| emame
51 0,05 20° 0,02 _ Ex.: Standard
52 01 30° 0,02 (NG 120408 52
s 015 300 0,02 B L0,1)(30 +R0,02
S1vV 0,05 20° 0,02 - R
S2-V 0,1 30° 0,02 Uniquement le carbure <
S3vV 0,15 30° 0,02 Uniquement le carbure

5. Double chanfreins

Premier chanfrein Deuxiéme chanfrein

[ Symbole ] 1| M Symbole | 12 | A2 Symbole |
K1 10 T 20° T3

10° 0,05
K2 1,0 15° v 0,1 30° T4
K3 1,5 10° 3 0,15 30° T15
K4 1,5 15° T4 0,2 30° T16
K5 2,0 10° 15 0,3 30° m7
Ké 2,0 15° T6 0,1 20° T8
K7 2,5 10° 7 0,2 20° 9
K8 2,5 15° 8 03 20° 120
K9 3,0 10° 1t i3 10° 121
K10 30 15° T0 15 20° 122
K11 0,5 15° ™ iS5 30° 123
- - - T2 0,25 20° -

6. Double chanfreins et honing

v M gmbole ] 12|

P 1,0
P2 10
P3 15

10° n 0,05
15° 12 0,1
10° 3 0,15

® iigigrsol

0,25 30°

16 10°

0,2 25° Ex.: Standard

0,25 25° SNGN 250724 K413
015 20° 1,515+ 0,15630°
01 25°

20 20° u

15 15 o

0,1 150 .
0,15 150 3 § a}
0,15 25°

20°
30°

30°

Ex.: Standard
SNGN 250724 P4T3
=
1,5x15° + 0,15x30° + R0,02

u
R 3
W<
&
<
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Plaquettes en PCD / Choix de la Plaquette

Propriétés
KP100 Ténacité (Haute Co) 1,5-1,6
KP300 10 13-14
D810 2,30 1,2-13
KP500 Dureté (Haute PKD) 25 1,0-1,2

KP500

® Matériau extrémement résistant a 'abrasion

@ Pour la haute fi nition en coupe continue ou trés peu interrompue

® Pour les alliages d‘aluminium (Si>12,2 %), les composants métalliques et le carbure de tungsténe fritté
D810

@ Qualité fortement comprimée avec des grains fi ns et grossiers

@ Résistance a I'usure et ténacité

® Pour les CMM, les alliages d'aluminium, la fonte hautement résistante, les applications bimétalliques, etc.

® Le KP300 est congu pour les opérations générales d'usinage
@ Tenace et hautement résistant a l'usure
® Pour les alliages d'aluminium (Si<12,2 %), de cuivre et les matériaux métalliques non ferreux

@ Diamant polycristallin a grain trés fin
@ Grande stabilité de I'aréte de coupe et bonne qualité de surface
@ Pour les matériaux synthétiques, le bois et I'aluminium pur

Domaine d'utilisation

Métaux non ferreux Applications
=
£ Alliage d'aluminium, Si<12% - KP300
E Alliage daluminium, Si>12% - D810
E CMM (AI-SiC, usw.) D810 KP300
§ KP300 Com,pf35|tesFCIiRR FEFRP, usw.) - D810
& Matériaux bimétalliques D810 KP300
= Céramique, carbure D810 -
Alliages de Cu et de Mg - KP300
Avance (mml/tr) Alliages deTi - KP300

Sélection des plaquettes

1. Nuance

® Choisissez la matiére a usiner

2. Vitesse de coupe

@ Choisissez la nuance de coupe appropriée pour la vitesse de coupe choisie

3. Avance

® Choisissez I'avance nécessaire

4. Profondeur de coupe

@ Choisissez la géométrie appropriée pour cette avance et la profondeur de coupe

& D la barre supérieure représente I'avance
s B - |abarreinférieure représente la profondeur de coupe

5.Tenir compte également de la forme de la piéce

® Coupe continue, interrompue et fortement interrompue Usinage a sec

6. Choisissez le type de plaquette et le rayon appropriés pour I'application
7. Consultez le tableau des app
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Acier au carbone 4 0,15%(HB=150)

Alemagne __
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0401 15 080M15 XC12 C15C16 1015

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
@ 9 9 @ ®
PV3010
118125
175100
117100
@ Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ O O O O O O O 9O O 0 9
A, ) )
e B Premier choix en
FC(FG) coupe continue
"t/
_Th

Premier choix en

. — coupe interrompue
Plaquettes

négatives

 ———— pa———)
el
- v
s, M —
e —
Wi

— oy ——————)

iti -
positives PC

-, i
Y —
©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O @ O o O O o O o 90 9 o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Dressage au tour,
Coupe continue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Trockenbearbeitung,

Tournage intérieur,
Coupe continue

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Coupe fortement interrompue

Poulie dentée, acier doux (0,1%)
CNMG 120408 MCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=500~440 m/min,
=0,2-0,3 mm/U,
ap=0,7 mm

Pompe, acier doux
CNMG 120412 MTTT7100

Paramétres de coupe:
Vc=100 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=2,0 mm

Poulie dentée, acier doux (0,2%)
CNMG 120408 SFTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
=0,24 mm/U,
ap=0,5-0,7 mm

Cage, acier doux (0,25%)
CNMG 120408 MPTT5100

Paramétres de coupe:
V=280 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Cage de roulement a billes, acier doux

SNMG 120412 MTTT7100

Paramétres de coupe:
Vc=537 m/min,
=0,45mm/U,
ap=0,5mm

Rotor, acier doux
CNMG 120404 SFTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=245 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm

® iigigrsol
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Alliage d'acier doux (C=0,13- 0,22%) (HB150-180)

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.7015 15Cr3 523M12 12C3 16MnCr5 5115

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
<9 @ & & >
PV3010
178125

® Avance: mm/rev

0,05

0,15 0,25 0,35

0,65

Premier choix en

Fe coupe continue

Premier choix en
Plaquettes coupe interrompue
négatives

ennsssss—" M

Plaquettes — COmmmmms.—
positives

[ smvam ]
N —
©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O @ O o O O o O o 9 9 o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0
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Exemples

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage intérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe interrompue et continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe légérement interrompue

Roue conique, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=1,0-2,5mm

Pignon droite double, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
CNMG 120408 MTTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=100 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=2,0 mm

Roue motrice, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
CNMG 120408 MLTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,3mm

Roue intermédiaire, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 MLTT8020

Paramétres de coupe:
Vc=150-230 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=1,0-1,5mm

Jante de roue conique, acier doux (0,2%) allié Cr
DNMG 150608 FG TT5100

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
=0,28 mm/U,
ap=0,5mm

Logement de palier, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 FCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
f=0,22-0,25 mm/U,
ap=1,0mm
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Acier au carbone a 0,45% (HB180-200)

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.7015 15Cr3 523M12 12C3 16MnCr5 5115

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
<9 @ & & >
PV3010
178125

® Avance: mm/rev

0,05

0,15 0,25 0,35

0,65

Premier choix en

Fe coupe continue

Premier choix en
Plaquettes coupe interrompue
négatives

ennsssss—" M

Plaquettes — COmmmmms.—
positives

[ smvam ]
N —
® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O @ O o O O o O o 9 9 o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0
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Exemples

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage intérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe interrompue et continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe légérement interrompue

Roue conique, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=1,0-2,5mm

Pignon droite double, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
CNMG 120408 MTTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=100 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=2,0 mm

Roue motrice, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
CNMG 120408 MLTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,3mm

Roue intermédiaire, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 MLTT8020

Paramétres de coupe:
Vc=150-230 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=1,0-1,5mm

Jante de roue conique, acier doux (0,2%) allié Cr
DNMG 150608 FG TT5100

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
=0,28 mm/U,
ap=0,5mm

Logement de palier, acier doux (0,2%) allié Cr-Mo
DNMG 150608 FCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
f=0,22-0,25 mm/U,
ap=1,0mm
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Acier au carbone a 0,55% (HB200-220)

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0535 €55 070M55 XC55 €55 1055
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
<9 @ & & >
PV3010

178115

175100
178135
177100

0,55 0,65

Premier choix pour les

opérations moyennes
® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45
——0—0—0—0—&

— @ [ e Premier choix
—_— pour 'ébauche
FC(FG
Y
[ o) . )
PC Premier choix en
Coupe coupe fortement
& g ) ;
- G- interrompue
négatives interrompue
— L E——
@ a

@,
r- FA_»
Plaquettes =i —
positives l G,
[ sy ]
MT

©® Profondeur de coupe: mm
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0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0
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Exemples

Exemple 2

Exemple 3

2
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£
[
3
)
[
=4
=
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—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
coupe interrompue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Joint homocinétique, acier au carbone a 0,55%
CNMG 120408 MCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=345~125 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Boite, acier au carbone a 0,55%
WNMG 080408 MTTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=280 m/min,
=0,35mm/U,
ap=2,0 mm

Tourillon d'arbre, acier au carbone a 0,55%
WNMG 080408 RTTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=200 m/min,
f=0,4 mm/U,

ap=2,0 mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Acier allié CrMo (HB200-220)

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.7225 42CrMo4 708M40 42CD4 42CrMo 4140

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
9 0 & & >
PV3010
178115
1715100
118135
® Avance: mm/rev 1717100
0,05

0,55 0,65

_'LTF Premier choix pour les

opérations moyennes

FC(FG
[ o . .
PC Premier choix en
coupe interrompue
Plaquettes —T‘ Coupe P P
négatives interrompue
N

R ——— L e —
G D
S U | P S

& ;, .
[- FA_JS

- . .
P|aq uettes -i.
positives -P_C-

&,
MT

©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O @ O o O O o O o 9 9 o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Raccord, acier allié CrMo
WNMG 080408 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=160 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=3,0mm

Arbre de transmission, acier allié CrMo
TNMG 160408 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=220 m/min,
=0,33 mm/U,
ap=2,0 mm

Arbre, acier allié CrMo
CNMG 120412 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Ve=160 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=3,0mm

Arbre, acier allié CrMo (240-270BHN)
DCMT 117304 FG PV3010

Paramétres de coupe:
V=366 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,25mm

Cylindre, acier allié CrMo
CNMG 120408 PCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=330 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=2,0-2,5mm

Barre d'accouplement, acier allié CrMo
CCMT 0970308 PCTT8125

Paramétres de coupe:
Vc=180 m/min,
=0,17-0,2 mm/U,
ap=1,5mm
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Acier allié NiCrMo (HB200-220)

__
N° de matériau DIN ANFOR AISI/SAE
1.6511 36CrNiMo4 = = - 4340
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
9 0 & & >
PV3010
1718115
175100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25

0,35

0,45 0,55 0,65

Premier choix
—f__
-_.

pour I'ébauche
@ (f;) I

e——  EE— Premier choix en
L WEiAy

C coupe fortement
Plaquettes ) W Loupe interrompue
négatives B interrompue

S ——————————— L ——
[ gy
— S —

&,
a5

@ .
FG

positives T

| _smviam
MT
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Acier au carbone pour outillage: C=1,0-1,1% (HB200-220)

Alemagne | [GandeBretagne __[Fance ______Jualie _____[fuasUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1,1274 ck101 - = = W10
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
Q@ o @ @ e
PV3010
118115
118125
115100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ O O O 9
Premier choix pour les
L opérations moyennes
FC(FG
[ — Premier choix en
L -
coupe fortement
Plzf\qugttes G Coupe interrompue
négatives sssse——. interrompue
[ aavaa )
MT
— | E———
. R —
— L, ——)
e —
@,
- o
@,
[ am_ [ =
Plaquettes
pos]tives W

[ amvam |
L MT
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Acier pour roulements (HB200-220)

Alemagne | [Grndedbretagne ___JFrance _______Jiwlie _______ftatsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2067 100C16 - - - 52100
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
9 0 & & >
PV3010
118115
118125
177100
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
————0—9
— & |, B Premier choix pour les
—_— opérations moyennes
FC(FG
Premier choix en

. P coupe fortement
Plaguettes S Coupe interrompue
négatives S interrompue

e EE—)
MT
—— L E———
_i_f
RX

-

@,
FA
@r—r.
Plaquettes | Oy
positives G, ———
[ amviam |
MT
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Exemples

Exemple 2

Exemple 3
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—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Roulement a billes, acier pour roulements
DNMG 150608 FGTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=220-280 m/min,
f=0,1~0,2 mm/U,
ap=0,5-1,0mm

Bague intérieure de roulement a billes, acier pour roulements
CNMG 120408 PCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=290 m/min,
f=0,3 mm/U,

ap=2,0 mm

Roulement a billes, acier pour roulements
DNMG 150608 PCTT8105

Paramétres de coupe:
Vc=390 m/min,
=0,18 mm/U,
ap=0,4 mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Acier allié pour outillage (HB200-220)

Alemagne | [GandeBretagne _[Fance __frale [fatsUnis |
N° de matériau DIN B ANFOR UNI AISI/SAE
12833 100V1 BW2 Y105V - w2
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
<~ @ @ @ ®
PV3010
118115
118125
175100
118135
© Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
P99 @
Premier choix pour les
&, P
- A 5 opérations moyennes
= EidOF—
Premier choix en
o —
coupe fortement
Plaquettes G Coupe interrompue
neqatives  m— V% interrompue
— T D——
MT
—— 7 e—
easssssssssnn (| —
RX

— .
&
Plaquettes ‘e TGy

positives [ _eram

-,
MT

©® Profondeur de coupe: mm
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Acier pour formage a froid (HB220-260)

Alemagne | [GandeBretagne __[Fance ______Jualie _____[fuasUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2344 X40CrMoV5-1 BH13 740CDV5 X35CrMoVO5KU H135TD61
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
@ ") " ] " e
— D
118125
175100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
o O O O O 9O O | K J
Premier choix pour les
— & [ . opérations moyennes
— n
& o) DD
FC(FG
Premier choix en
interrompue
Plaguettes L G- Coupe
négatives ss——. -  interrompue
@ D
essssssssssnn | —
—— ., peeee——) 00 |
_RT_
Ty M
— . —
@ 5,
r- FA >
—_—f  —
Plaquettes oSS
positives PC
[ -y
[ gy ]
o ——
©® Profondeur de coupe: mm
Q90 O o O o 9O O O 9 O O o 9 o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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HSS (HB220-260)

Alemagne | [GendeBetgne _Jrance ______Jiwle _______Jéatsuns |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.3255 $18-1-2-5 BT Z80WKCV X78WC01805KU T4

@ Vitesse de coupe: m/min:

250 200 150 100

50
9 0 &

PV3010

118125
1715100

® Avance: mm/rev
0,05 015 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
Premier choix pour les
-_..FA- opérations moyennes
NE— Premier choix en
Plaquettes PC coupe fortement
négatives w interrompue
e N

T ;. )
am P _»

Plaquettes
positives PC

p

-
MT
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0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Exemple 2

Votre exemple
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Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Taraud, acier rapide a 8% de cobalt
DNMG 150608 MLTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=170 m/min,
f=0,15 mm/U,
ap=0,5mm

Fraise a queue, acier a coupe rapide
TNMG 160404 RTT5100

Paramétres de coupe:
Ve=50 m/min,
=0,06 mm/U,
ap=1,7 mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Acier inoxydable martensitique/ferritique (HB180-200)

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.4016 X6Cr17 430515 78C17 X6Cr7 430
@ Vitesse de coupe: m/min:
300 250 200 150 100
9 0 & & >

PV3010 Bon pour les faibles

19215 vitesses de coupe
175080

1719235

® Avance: mm/rev

118020
0,05 0,15 0,25 0,35
"
Premier choix pour les
e me
[— opérations moyennes
PC
e M Premier choix en
Pl coupe interrompue
aquettes —__ GV
négatives
[ oavaa 000
ossssssssssss 'S B0
[ e
essssssss———" | S—
[ aaaa )
— G " ——
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r_ A B
& [
Plaquettes e FO iy
positives - —
[ amviam
MT
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Exemples

Votre exemple

Votre exemple

i
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3
@
@
L
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—

Votre exemple Votre exemple

Votre exemple

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Acier inoxydable austénitique (HB180-200)

Alemagne | [Gandesretagne __Jfance ___Jualie ____[ftatsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.4401 X5CRtNiMo17-12 316516 26CND17.11 X5CNiMo17-12 316
@ Vitesse de coupe: m/min:
300 250 200 150 100
9 - o Q -
PV3010 Bqn pour les faibles
vitesses de coupe
119215
119225
119235
© Avance: mm/rev 178020
0,05 015 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
[ e e e e " " S o @
. ——a— Premier choix pour les
EA(SF opérations moyennes
—_— L e—
e —
Premier choix en
TR coupe interrompue
GO
Plaquettes A
JR [ ey
négatives EM(MP
—— o E——
I
— ———)
eassssssss—" 1|_—
— 0, E———)
e R —
guen
/—- FA_
[ aam )
Plaquettes -i-
positives G
[ guyan ]
MT
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Exemples

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,

coupe légérement interrompue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
coupe interrompue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Dressage au tour

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Tourillon d'arbre, 1.4404
CNMG 190612 ETTT9225

Paramétres de coupe:
Vc=80 m/min,

f=0,4 mm/U,

ap=4,0 mm

Ecrou fileté, 1.4301
CNMG 120408 PCTT9225

Paramétres de coupe:
Vc=190 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Bouchon, acier inoxydable duplex

CNMG 120408 EM TT9225

Paramétres de coupe:
Ve=160 m/min,
=0,2 mm/U,

ap=2,0 mm

Rotor, 1.4306
CNMG 120408 MP 119235

Paramétres de coupe:
Vc=100 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=0,7 mm

Bride, 1.4571
WNMG 080412 PCTT9080

Paramétres de coupe:
Vc=130 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=1,0mm

Bride, 1.4306
CNMG 120408 EMTT9225

Paramétres de coupe:
Vc=170 m/min,
=0,23 mm/U,
ap=3,0mm
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Fonte grise (HB180-220)

Alemagne __
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
0.6030 GG30 Grade 300 Ft30D G30 NO045B

@ Vitesse de coupe: m/min:

900 700 500 300 100
9 0 & &

AB30, AS500,AS10
17005 ]

® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
¢ —0—0—0—0 0 —0—0—0—0—0

Premier choix en
coupe continue

v

C——
e U
Premier choix en
coupe interrompue
T . S
Plaquettes e LA
négatives
T T  D—
. R —
Appropriée pour
L baChe & des [
avances élevées
Plaquettes | quu—————
positives | e M —
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0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage intérieur,
coupe légérement interrompue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Couvercle, fonte grise
CNMG 120412 RTTT7005

Paramétres de coupe:
Vc=365 m/min,
=0,3-0,5 mm/U,
ap=1,5mm

Disque de frein, fonte grise
CNMG 120412 RTTT7005

Paramétres de coupe:
Vc=600 m/min,
f=0,3 mm/U,

ap=2,0 mm

Disque de frein, Fonte grise
CNGX 120712 CHAS500

Paramétres de coupe:
Vc=800 m/min,
=0,45 mm/U,
ap=2,5mm

Disque de frein, Fonte grise
SNGX 120716 CHAS10

Paramétres de coupe:
V=600 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=4,0 mm

Chemise de cylindre, Fonte grise (HB180-230)

TNGN 160804 AB30

Paramétres de coupe:
Vc=800 m/min,
=0,35 mm/U,
ap=0,5mm

Disque de frein, fonte grise (HB180-230)

SNGN 120716 AW120

Paramétres de coupe:
V=925 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=0,5mm
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Fonte a graphite sphéroidal (HB180-220)

Alemagne __
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
0.7040 GGG40 SNG 420/12 FGS400-12 GS400-12 60-40-18

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
9 0 & &

AB30,AS500,AS10
177015

® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
——0—0—0—9———0—0—0—9

Premier choix en
coupe continue

!

Premier choix en
coupe interrompue

— ) ———
Plaquettes ‘MG_
négatives

Appropriée pour

I'thauche a des MA

avances élevées

—— T ——)
Plaqygttes Vi
positives _—
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Exemples

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur et dressage au tour,
Coupe fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur et dressage au tour,
Coupe continue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Couvercle de pompe, fonte a graphite sphéroidal

WNMA 080408177015

Paramétres de coupe:
Vc=220 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0-3,0 mm

Plaque de pression, fonte a graphite sphéroidal

CNMG 120412 RTTT7015

Paramétres de coupe:
Vc=270 m/min,
=0,2~0,48 mm/U,
ap=0,5mm

Boite, fonte a graphite sphéroidal
CNMG 120412 RTTT7015

Paramétres de coupe:
Vc=200 m/min,
=0,17-0,3 mm/U,
ap=2,5mm

Carter d'essieu, fonte a graphite sphéroidal
CNMG 120412 RTTT7015

Paramétres de coupe:
V=260 m/min,
=0,23 mm/U,
ap=5,0mm

Volant, fonte a graphite sphéroidal
CNGX 120712 CHAS500

Paramétres de coupe:
Vc=800 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=2,5mm

Paramétres de coupe:
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Superalliage a base de Ni

Alemagne __
N° de matériau DIN ANFOR AISI/SAE
2.4668 NiCr19NbMo = = - 5662

@ Vitesse de coupe: m/min:

300 200 100 60 30
9 0 & & >
TC430
AS20
175080
119225
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35
e D Premier choix pour les
RACE opérations moyennes
) e——)
o — Premier choix en
EM(MP) coupe interrompue
MT 4—‘
Plaquettes
négatives —_—— i —)
RS G- N Sea—
RX
N ®
@ CNGN
-. RNGN -
= TR
& D

Plaquettes
positives -——
[ emvam ]
N —

©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O @ O o O O o O o 9 9 o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Bille, Inconel 625
CNMG 120408 MLTT5080

Paramétres de coupe:
Ve=40 m/min,

f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm

Essieu, Inconel 718
CNMG 120408 EM TT5080

Paramétres de coupe:
Ve=60 m/min,
=0,18 mm/U,
ap=0,8 mm

Arbre, Inconel 718
CNMG 120408 MP TT5080

Paramétres de coupe:
Ve=50 m/min,
=0,22 mm/U,
ap=2,0 mm

Disque de turbine, Inconel 718

CNMG 120408 EMTT9080

Paramétres de coupe:
V=25 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,5mm

Gaine, Inconel 718
RNGN 12070077 TC430

Paramétres de coupe:
Vc=180 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=2,5mm

Paramétres de coupe:
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Alliage de titane

[Alemagne | [GundeBretagne _[France Jiale JEasunis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
@ Vitesse de coupe: m/min:
200 150 100 60 30
. o " ] " ®
115080
119225
119080
118020
@ Avance: mm/rev
0.05 0.15 0.25 0.35 0.45 0.55 0.65
@ @ O O O 9 |
Premier choix pour les
— CFarcp D P
EA(SF opérations moyennes
-Th
L? Premier choix en
V(P coupe interrompue
Plaguettes
négatives —_— ] ———
22020202 emllsy ]
[ =m0 ]
-
[ grvama )
RX

&,
am B
&
Plaquettes | eGS0
positives G
[ emvam ]
N —

©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O ¢ o o o o o 9o o o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0

@
~
=@
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Gaine, alliage de titane
CNMG 120408 MPTT5080

Paramétres de coupe:
Vc=85 m/min,

f=0,3 mm/U,
ap=2,5mm

Boulon, alliage de titane
CNMG 120408 EM TT5080

Paramétres de coupe:
Ve=60 m/min,

f=0,3 mm/U,

ap=2,0 mm

Bague de turbine, alliage de titane

CCMT 091304 179225

Paramétres de coupe:
Ve=40 m/min,
f=0,12 mm/U,
ap=0,5mm

Boulon, alliage de titane
WNMG 080408 EATT9080

Paramétres de coupe:
V=50 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=0,3mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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88

Alliage d'aluminium a faible teneur en silicium (Si<12%)

Alemagne | [Gundedretagne __Fronce _______Jralie _____Jétatsnis ____
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
3.2982 AlSi12 LM20 - - A413.0

@ Vitesse de coupe: m/min:

2000 1000 600 400 200
9 0 & & >
KP300
K10
® Avance: mm/rev
0.05 0.15 0.25 0.35 0.45 0.55 0.65
@——9—

Premier choix pour la
finition extréme

@ . cow cp D
e NMA-, CGW, CB* =8

Finition et opérations
moyennes

[

CGI-FL Ebauche

Y

@ eNGGy | D
NM

—— @Gy

©® Profondeur de coupe: mm

Q9 @ O O o O O 9o 9 o o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage intérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Jante en aluminium, alliage d'aluminium a 7% Si

DCGT 117308 FLK10

Paramétres de coupe:
Vc=1500 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0mm

Jante en aluminium, alliage d‘aluminium a 7% Si

VCGW 160408 LN-7 KP300

Paramétres de coupe:
Vc=2000 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,2 mm

Boitier de pompe, alliage d‘aluminium a 8% Si
TCGT 167308 FLK10

Paramétres de coupe:
Vc=400 m/min,
=0,1 mm/U,
ap=1,75mm

Téte de cylindre, alliage d'aluminium a 12% Si
TCGT 110204 KP300

Paramétres de coupe:
V=500 m/min,
=0,24 mm/U,
ap=1,5mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Alliage d'aluminium a haute teneur en silicium (Si<12%)

Alemagne __
N° de matériau ANFOR AISI/SAE
- - LM16 - - B55.0

@ Vitesse de coupe: m/min:

600 400 300 200 100
9 0 o @ >
KP300
K10
® Avance: mm/rev
0.05 0.15 0.25 0.35 0.45 0.55 0.65
10— —0—0—0—0—@
Premier choix pour la
finition extréme _ Finition et opérations __|
moyennes
s NMA-, CGW, CB sy
Y
@G D :
—— G Ebauche
Y
@ e NCe D
e NMONGO MLy

©® Profondeur de coupe: mm

Q90 @ O O O O O 9o o o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0
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Exemples

@
=
=3
=i
<
o
)
o
S
=
7]
>
fin]

Exemple Finition

Votre exemple

2
=N
£
[
3
)
[
=4
=
=}

—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piston de moteur Diesel, alliage d'aluminium a 18% Si
SCGT 120408 FLK10

Paramétres de coupe:
Vc=180 m/min,
=0,33 mm/U,
ap=1,0mm

Piston de moteur Diesel, alliage d'aluminium a 18% Si
CCGW 09T308 LN-7 KP300

Paramétres de coupe:
Vc=300 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,2 mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Alliage de cuivre

Alemagne __
N° de matériau ANFOR AISI/SAE

@ Vitesse de coupe: m/min:

1000 400 300 200 100
9 0 & & >
KP300

® Avance: mm/rev

0.05 0.15 0.25 0.35 0.45 0.55 0.65
— 00— —@—&-

Premier choix pour la
finition extréme

o NMA- CGW g

Finition et opérations

moyennes
Y
[ gy ] :
CGT-FL Ebauche
Y

@ NGy D
NM

— GINGGML

©® Profondeur de coupe: mm

Q90 @ O O O O O 9o o o
0.2 1.0 2.0 3.0 4.0

[Sa]
o
o
o
~
o
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Exemples

~

L
S
=
7]
>

w

Eigenes 3

2
=N
£
[
3
)
[
=4
=
=}

—

Votre exemple

Votre exemple

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Trockenbearbeitung,
Tournage intérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Bague, Laiton
TCGT 167308 FLK10

Paramétres de coupe:
Vc=70 m/min,
f=0,15 mm/U,
ap=0,6 mm

Tube, Laiton
SNMG 190612 MTTT9225

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
=0,45 mm/U,
ap=3,0-4,0 mm

Bague de roulement, Laiton
DCGT 117304 FLK10

Paramétres de coupe:
Vc=390 m/min,
f=0,12 mm/U,
ap=1,5mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Parametres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

Matiére

Acier au carbone a 0,15 % Acier au carbone a 0,45 % Acier au carbone a 0,55 %
(HB=150) (GEREE)] (HB 200-220)

Application
Profondeur de coupe
Conditions

er et 2e choix
Brise-copeau
Nuance de
Brise-copeau
Brise-copeau

=
S
=
o
-
S

475 012 PV3010 FG 355 015 PV3010 FG 330 015
FC 430 012 TI8115  FG 340 015 TI8115  FG 315 015
ML 330 020 TI8115 MP 330 030 TI8115  MP 305 030
ML 420 020 78125 MP 300 030 TI8125 MP 280 030
MP 315 024 T8115  PC 310 030 T8115  PC 290 030
MP 400  0.24 8125 PC 280 030 TI8125 PC 260 030
MT 235 024 TI8135 RT 190 032 T8135 RT 180 032
PC 300 028 TI8115  PC 310 035 TI8115  MP 290 035
PC 385 028 TI8125 PC 280 035 T8125 PC 260 035
MT 285 028 T8125 PC 280 035 TI8125 MT 260 035
MT 370 028 TI8125 MT 265 040 TI8125 MG- 245 040
MT 215 024 TI8135 RT 180 036 TI8135 RT 180 036

RT 230 045 TI8125 RT 260  0.56 TI8125  RT 240 0.56
RT 320 045 TI8115 RT 290  0.56 TI8135  RT 270 0.56
RT 180 036 TI8135 RT 180 045 TI8135 RT 160 045

RH 210 057 T18125 RH 245 071 TI8125 RH 225 071

RH 165 046 T8135 RH 165 057 T8135 RH 150  0.57
FG 475 012 PV3010 FG 355 015 PV3010 FG 330 015
FG 420 012 (13000 FG 315 015 (13000  FG 295 015
MT 285 017 TI8115  MT 310 020 TI8115  MT 285 0.20
MT 370 017 Ti8125 MT 280 020 TI8125 MT 255 0.20
MT 275 017 T18125  MT 280 020 TI8125 MT 255 0.20
MT 350  0.17 TI5100  MT 215 020 T15100 MT 195 0.20
MT 220 017 TI8135  MT 190 020 718135 MT 180 0.20

—_ Plaquene

Légende

N plaquette négative

p: plaquette positive

F: finition

M: opération moyenne

R: ébauche

Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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Acier doux (0,13%- 0,22 %) Acier allié CrMo Acier allié NiCrMo Acier pour roulements
(HB 150-180) (HB 200-220) (HB 200-220) (HB 200-220)

= = = =

8 8 3 = 3

g g g | E g

2 % 2 | E s

& & & = =
PV3010 FC 420 0.12 PV3010  FG 330 0.15 PV3010  FG 320 0.15 PV3010  FG 330 0.15
CT3000 FC 380 0.12  TI8115 FG 315 0.15  TI8115 FG 305 0.15  TI8115 FG 315 0.15
115100 ML 295 0.20 TI8115 MP 305 0.30 TI8115 MP 295 0.30 TI8115 MP 305 0.30
118125 ML 375 0.20 118125 MP 280 0.30 118125 MP 270 0.30 118125 MP 280 0.30
15100 PC 285 0.24 TI8115 PC 290 0.30 TI8115 PC 280 0.30 TI8115 PC 290 0.30
118125 PC 365 0.24  TI8125 MC 260 0.30 T18125 PC 250 0.30 T18125 PC 260 0.30
118020 MT 205 0.24 118135 RT 180 0.32 TI8135 RT 170 0.32 TI8135 RT 180 0.32

5100  PC 265 028 T8115  PC 290 035 TI8115  PC 280 035 TI8115  PC 290 0.35
8125  PC 340 028 T8125  PC 260 035 TI8125  PC 250 035 TI8125  PC 260 0.35
5100 MT 255 028 TI8125  MT 260 035 TI8125 MT 250 035 TI8125  MT 260 0.35
8125 M1 315 028 TI8125 MG- 245 040 TI8125 MG- 240 040 TI8125 MG- 245 0.40
18020  MT 190 024 TI8135  RT 180 036 TI8135  RT 170 036 TI8135  RT 180 0.36

5100  RT 205 045 TI8125  RT 240 0.56 TI8125  RT 235 0.56 TI8125  RT 240 0.56
8125  RT 250 045 TI8115  RT 270 0.56 TI8115  RT 260 0.56 TI8115  RT 270 0.56
8020  RT 160 0.36 TI8135  RT 160 045 TI8135  RT 160 045 TI8135  RT 160 0.45

5100  RH 185 0.57 8125 RH 225 071 TI8125 RH 220 071 T8125 RH 225 0.71
= = o = = RT 225 0.64 TI8125  RT 220 0.64 = = = =
18020  RH 150 0.46 T7100  RH 140 0.57 TI8135 RH 150 0.57 Ti8135 RH 150 0.57
PV3010  FG 420 0.12  PV3010 FG 330 0.15  PV3010 FG 320 0.15  PV3010 FG 330 0.15
(13000  FG 380 012 CT3000  FG 295 0.15  CT3000  FG 285 0.15  CT3000  FG 295 0.15
5100 MT 265 017 T8115  MT 285 020 TI8115  MT 275 020 TI8115  MT 285 0.20
125 M1 345 0.17 T8125 M1 255 020 TT8125  MT 250 020 TT8125  MT 255 0.20
5100  MT 255 0.17 TI8125 M1 255 020 TI8125  MT 250 020 TT8125  MT 255 0.20
8125 M1 330 0.17  T5100  MT 195 020 TI5100  MT 190 020 TI5100  MT 195 0.20
8020  MT 205 0.17  TI8135  MT 180 020 TI8135  MT 170 020 TI8135  MT 180 0.20
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Parametres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

Matiére

Acier au carbone pour outillage Acier allié pour outillage Acier a coupe rapide
(HB 200-220) (HB 200-220) (HB 220-260)

Profondeur de coupe
Ter et 2e choix
Brise-copeau
Brise-copeau
Brise-copeau

Application
Conditions

PV3010 PV3010
FG 315 015 TI8115  FG 305 0.5 (73000 FG 210 0.10
MP 305 030 TI8115  MP 295 030 Tr5080 ML 180 0.15
MP 280 030 TI8125 MP 250 030 T15100 ML 160  0.15
PC 290 030 T8115  PC 280 030 TT5080 MP 170 0.20
PC 260 030 T8125 PC 250 030 TI5100 MP 150 0.20
RT 180 032 TI8135 RT 170 032 T15100 MT 135 025

MT 290 035 TI8115  PC 280 035 TI5080 MP 170 0.20
MT 260 035 TI8125 PC 250 035 TI5100 MP 145 0.20
MT 260 035 TI8125 MT 250 035 TI5080 MT 160 0.25
MG- 245 040 T78125 MG- 240 040 TI5100 MT 135 025
RT 180 036 TI8135 RT 170 036 TI8135 RT 140  0.25

RT 240 0.56 T18125  RT 235 0.56 - - - -
RT 270 0.56 TI8115  RT 260 0.56 - - - -
RT 160 045 TI8135 RT 140 045 - - - -

RH 225 071 T8115 RH 220 071 = = = =

RH 150 057 T8135 RH 140 057 = = = =

FG 330 015 PV3010 FG 320 015 PV3010 FG 230 0.10
FG 295  0.15 (73000 FG 285 015 (73000 FG 210 0.10
MT 285 020 TI8115 MT 275 020 TI5080 MT 165 0.15
MT 255 020 TI8125 MT 250 020 TI5100 MT 145 0.5
MT 255 020 TI8125 MT 250 020 TT5080  MT 160  0.15
MT 195 020 T15100 MT 190 020 715100 MT 140  0.15
MT 180 020 TI8135 MT 170 020 718135 MT 1S5 WONTS

—_ Plaquene

Légende

N plaquette négative

p: plaquette positive

F: finition

M: opération moyenne

R: ébauche

Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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Acier inoxydable austénitique
(HB 180-200)

Acier pour formage a froid
(HB 220-260)

8115
18125
18115
18125
8115
18125
18135

8115
18125
18125
18125
18135

18125
8115
18135

18125

18135
PV3010
(13000
8115
18125
18125
5100
18135

Brise-copeau

FG
FG
MP
MP
PC
PC
RT

PC
PC
MT
MG-
RT

RT
RT
RT

RH

RH

FG
FG
MT
MT
MT
MT
MT

240
210
230
210
215
195
130

215
195
175
185
130

180
205
125

170

115

250
225
215
195
215
195
160

0.14
0.14
0.28
0.28
0.28
0.28
0.29

0.32
0.32
0.32
0.37
0.33

0.52

0.52

0.41

0.65

AB2010
TB610

AB2010
TB670
AB20
TB730
AB30
KB9OA
AB20
KB9OA
AB20
KB90A
AB30
KB90A

TB670
AB20
TB670
AB20
AB20
TB670
AB30
KB9OA

résistant

150
120
150
120
100
100
80

80

0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.10
0.10

0.10
0.10
0.12
0.12
0.12
0.12
0.08
0.08
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PV3010
9215
9215
19225
9235
79080

19225

19225
9235
9080

19225

79080

19225

9080
PV3010
9215
19225
19225
19235
79080

Brise-copeau

EM

MP

MT

EM

MP

MT

MT

ET

ET

RX

RX

FG

FG

PC

PC

MT
MT

¢

V (m/min)

330
260
230

210

180

170

200

190

165

165

170

150

160

135

330

270

195

185

160
150

Acier inoxydable martensitique/
fenitique (HB 180-200)

u

f (mm/U)

o
=
~

0.12
0.20

0.24
0.24
0.24

0.24

0.28

0.28

0.24

0.45

0.36

0.12
0.12
0.17

0.17
0.17
0.17

PV3010
9215
9215

19225
19235
9080

19225

19225
9235
9080

19225

79080

19225

9080
PV3010
9215
19225
19225
19235
79080

Brise-copeau

EM

MP

MT

EM

MP

MT

MT

ET

ET

RX

RX

FG

FG

PC

PC

MT
MT

265
210
200

185

145

135

160

150

135

125

130

110

120

100

265

220

160

150

130
120

0.12
0.12
0.20

0.24
0.24
0.24
0.24
0.28

0.28
0.24
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Parametres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

o Fonte grise Fonte nodulaire Rl "
g (HB 180 - 220) (HB 200 - 240) Superalliage a base de Ni
5 =
= o > =] =
s | E| 2| ]| 5| £ 3 £ g
El B[ 2| & S |2 2 8 g g
g | = | €| 2| ® |5 £ : ¢ $
= £ & S e |2 & = & &
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.15
0.15
0.15
Légende:
N plaquette négative
p: plaquette positive
F: finition
M: opération moyenne
R: ébauche
Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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) . Alliage d'aluminium a faible teneuren | Alliage d'aluminium a haute teneur : :
AR silicium (Si<12%) en silicium (Si<12%) EERCITE

Nuance de
Brise-copeau
Brise-copeau
Brise-copeau
f (mm/U)
Brise-copeau

u

EA 100 0.15  KP300 - 1300  0.10  KP300 - 600 0.10  KP300 - 1100 0.10

- - - - K10 ML 500 0.15 K10 ML 150 0.15  TI5100 ML 500 0.15
5080  EM 90 0.20  KP300 - 1300 015  KP300 - 600 0.15  KP300 - 1100 0.15
- - - - K10 ML 500 0.35 K10 ML 150 030 T5100 ML 400 0.25
5080  MP 80 020  KP300 = 1300 0.15  KP300 = 600 0.15  KP300 = 1100 0.15
= = = = K10 ML 500 0.35 K10 ML 150 030 T5100 ML 400 0.25
18020  MT 50 0.20  KP300 = 1000  0.15  KP300 = 600 0.15  KP300 = 900 0.15
- - - - K10 ML 400 0.35 K10 ML 120 030 TT5100  MP 320 0.25
5080  EM 80 0.20  KP300 - 1300 015  KP300 - 600 0.15  KP300 - 1100 0.15
- - - - K10 ML 500 0.35 K10 ML 150 0.30 T5100  MP 400 0.30
5080  MP 70 020  KP300 = 1300 0.15  KP300 = 600 0.15  KP300 = 1100 0.15
- - - - K10 ML 500 0.35 K10 ML 150 030 T5100  MP 400 0.30
18020  MT 45 0.20  KP300 = 1000 015  KP300 = 600 0.15  KP300 = 900 0.15

= = o = K10 ML 400 0.35 K10 ML 120 030 5100  MT 320 0.30
5080 T 60 0.20 - - - - - - = - o o - -

8020 T 40 0.20 - - - = - = = - - - - -

5080  FG 100 0.10  KP300 - 1300 010 KP300 - 600 0.10  KP300 - 1100 0.10
- - - - K10 FL 500 0.15 K10 FL 150 0.13  TI5100  FG 400 0.15
5080  PC 80 0.15  KP300 = 1300 0.15  KP300 = 600 0.15  KP300 - 1100 0.15
= = = = K10 FL 500 0.25 K10 FL 150 022 TI5100  FG 400 0.20
5080  PC 75 0.15  KP300 = 1300 015  KP300 = 600 0.15  KP300 = 1100 0.15
- - - - K10 FL 500 0.25 K10 FL 150 022 TI5100  FG 400 0.20
18020  MT 50 0.15  KP300 - 1000  0.15  KP300 - 500 0.15  KP300 - 900 0.15

- - - - K10 FL 400 0.25 K10 FL 120 025 TI5100  MT 320 0.20
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Type d'usure

Cause Conseils

@ Vitesse de coupe ou avance trop élevées
(acier allié et acier au carbone a plus de 0,3 %)
® Le matériau de la piéce contient des éléments
chimiques trés durs (acier pour outillage, acier
pour moules)

Usure en cratere

@ Vitesse de coupe trop élevée
(acier allié et acier au carbone a plus de 0,3 %)

® e matériau de la piéce contient des éléments
chimiques trés durs (acier pour outillage, acier
pour moules)

® Augmenter la vitesse de coupe si l'usure frontale
apparait avec une valeur trop faible

Usure en dépouille

Déformation

. @ Vitesse de coupe ou avance trop élevées
plastique ’

® Avance trop élevée

Ecaillage © Coupes interrompues

@ Usinage de piéces calaminées
® Matériaux de piece fortement écrouissables a
froid

Usure en entaille

Arétes de coupe @ Vitesse de coupe trop faible

rapportées ® Matériaux de piéce tenaces

Ruptures @ \Vitesse de coupe trop élevée en coupe
mécaniques interrompue

Ruptures °F P .

thermiques Echanges de chaleur répétés (coupe interrompue)
100

® iigigzsoll

® Réduire la vitesse de coupe ou I'avance, ou passer
a une nuance résistante a l'usure

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire la vitesse de coupe ou I'avance, ou passer
a une nuance résistante a l'usure

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire la vitesse de coupe ou I'avance, ou passer
a une nuance résistante a l'usure

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire I'avance

@ Passer a une nuance plus tenace

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

@ Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement

@ Utiliser une nuance plus tenace
@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive
@ Augmenter l'angle d'attaque

® Augmenter la vitesse de coupe
@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive
® Augmenter l'angle d'attaque

@ Utiliser un matériau plus tenace

® Utiliser une géométrie de coupe plus stable

@ Réduire I'avance

® Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement

® Augmenter la vitesse de coupe

@ Utiliser une nuance plus tenace

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire I'avance

@ Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement



Notes
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Systeme de désignation des plaquettes T-Clamp

Uniquement pour le sens
de coupeLouR
ﬂ - li LR

\ A

T-Clamp Type de Largeur de la Angle Sens de Rayon
brise-copeau plaquette de coupe d'attaque coupe
C: Usinage peu (mm)
D: Plaquette de lege 2=20
coupe a 2 cotés 3=3,0
EBe=== E= 4=40
V: Usinage lége 5=50 L R
S: Plaquette de 6=6,0 K°{F
coupea 1 coté ,
=S — =

J: Usinage lége

===

UF: Usinage lege

B

Trongonnage et gorge

Tournage, gorge et
usinage frontal

—L

K 1 B BB
' S S S

A

T-Clamp F: Tournage et Type de Largeur de la E: Pour tournage Rayon Usinage axial
gorge frontale brise-copeau plaquette (mm)
A . : Sans désignation: [ B "
D: Plaguette de 1: Tournage et G Plaquette de pour gorges Plaquette de
coupe a 2 cotés gorge interne M précision précise précision
X: Tournage et P b A3 Application
S: Plaquette de gorge frontale, T Plaquette pressée Plaquette pressée Plaquette R
coupea 1 coté externe et interne cr sur outil'R’
R
RS Plaquette L
) suroutil'l'
XU
XY
A G T
- g Pressé Affater Acier, alliages résistants a la
Pour aluminium Sans brise-copeau pour les petits diamétres chaleur et fonte
ca RS XU XY
Brise-copeau universel q X A A S Brise-copeau universel Brise-copeau universel
(affatage négatif) Usinage de profil de précision |  Usinage de profil général (usinage général) (usinage ébauche)
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Désignations des lames et porte-outil T-Clamp

K Kk
S T

3

R Y

T-Clamp G: Rainurage Porte-plaquette Hauteur du Largeur de S: Alogement
T:Tournage porte-plag la plag de unique
T+G coupe

MS: Multibroche

CL: Serrage
par vis
&
g
s
<
e
=
£
]
(=}
[ u: Sens de coupe a & Largeur de C: Avecarrosage
Usinage extérieur Dégagement S S I'insert de coupe
"o E 3 :
I: P: H H Profondeur
Usinage intérieur Type § = d'usinage
A & 5
perpendiculaire
E SH:
Usinage intérieur Pour tour automa-

tique a charioter

Nouvelle référence

Outils pour gorges frontales

00

102 E TIFIL/TGFIL
Sens de rotation
0° Zolm ] T )
o = TIFIR/ TGFIR
=

00
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

WINCUT WINCUT
TBURST TBURST TBURST
SFTB TGTB -
SFTB-TB TGTB-TB _SFGB_ _SFGBTB
Gammes o
t
Trongonnage “ [ ) [ [} ®
Externe | Gorge [ ) [ [} ®
f
Tournage
g H o
Gorge j
Frontale j
.E Tournage j
£
=
o
< Gorge ' ?
Interne
Tournage E
Profilage [%:
Filetage
Ph
Piquage # x
104 ® /iigéersoll
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

WINCUT TCLAMP ™4
UIRST TRURST TGBR/L
= B TGBR/L-D_R/L
SFER/L SFER/L-TB TGB TGB-TB TGBR/L-TI-D_R/L TGBFR/L
b S /
r‘ r‘

[ ] [ ] [ [ J [ ]
[ ] [ J [ ] [ ] [

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

TCLAMPYTRA* GOLDE=LEX
TERURST
TGER/L TCAER/L TCAER/L-TB TCAFR/L TCAQR/L
Gammes
() ) (5]
/e pos | D .
AN VEa 7 =™ ¥ & y
| _ 4
¥
Trongonnage “ ® [} ® [ J
Externe | Gorge o ° ° (]
f
Tourage H ° ° o
A
Gorge j [}
Frontale j
c Tournage :j [}
2
g
=
o
< Gorge ' ?
Interne
Tournage E
Profilage [@ ° ° e}
Filetage °
4
Piquage #,\
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

GoLDELEX FLEXTURN TRACDUL AR|TEL AR 4*
TBURST QE1 TTER/L QE1 TQHR/L QE1YTQHR TBURST
TCAQR/L-TB QE1 TTER/L-TB QE1 TQHR/L-TB | QE1Y TQHR-TB QH TTIR/L-TB TTER/L-SH
- p’ e -
- . -‘1 .. - > w */
¥ 1/ Ry (/0
[ ) [ ] [ ) [ ] [ )
[ ) [ ] [ ) o [ )
O [ ] [ ) [ ] [ )
[ )
[ )
O [ O o [ )
[ ) [ ) [ ]

® /iigéersoll
Cutting Tools

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

TCLAMIPYTRA*
TBEBURST TBURST
TTER/L-SH-TB TTER/L-D TTER/L TTER/L-TB
Gammes
| o °o Bp Ny
s
Trongonnage “ [} ® [ J ®
Externe | Gorge o [ (] °
t
Tournage H o ° ° ° °
Gorge j
Frontale j
.E Tournage j
g
=
g !
< Gorge
Interne
Tournage E
Profilage [%: ° ° o °
Filetage
BRI
Piquage é% x
108
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

TCLAMPYT=A

TISER/L TGFR/L TTFR/L TTFR/L-RN TGFPR/L TTFPR/L
L] L
>~
O
[ ] [ J [ ]
[ (@] (e}
[ J [ ] [ ] [ ] [ ]
(@] [ ] [ ] (@] [ ]
O

® iigigrsol
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

Gammes

TELA VIPYTRAS
TTIR/L-C TBURST
TGIFR/L TTFIR/L TTIR/L TTIR/L-TB

¥
Trongonnage “Hl
Externe | Gorge
f
Tournage H
A
Gorge j ° °
Frontale j
c Tournage :—j o ®
2
£
=
= '
< Gorge ° °
Interne
Tournage ﬁ [} ®
Profilage [%:
Filetage
4
Piquage x
110
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

TCLAMPY™

TTSIR/L TGSIR/L TGEUR/L TGIUR/L TTER/L-15A TGIUR/L-15A

r ~ 2

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

FACEE=LEX
TEBURST TBURST
TXFR/L TXFR/L-TB TXFPR/L TXFPR/L-TB
Gammes 4&
s
Trongonnage “
Externe | Gorge o @)
t
Tournage H o) e}
Ph
Gorge j [ ° [ °
Frontale j
c Tournage j [ ° [ L]
o
-
=
= '
< Gorge
Interne
Tournage E
Profilage [R;:
Filetage e} o
PR
Piquage x
112
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

GOLDELEX
TIBURST
TQHR/L-20 TQHR/L-20-TB
»|
[ [
[ [
@) (0]
@) (0]
[ [

©® Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

GOLDELEX
TERURST TRURST
TQHR/L-20-Q TQHR/L-20-Q-TB TMS-TQHL TMS-TQHL-TB
Gammes ®
‘ .l’ B ( e ’ ]
'
Trongonnage “ [} ®
Externe | Gorge o ° (] (]
f
Tournage H o o o o e}
Gorge j
Frontale j
.E Tournage :j
£
=
= '
< Gorge
Interne
Tournage E
Profilage [%: e} o o e}
Filetage o o e} e}
4
Piquage x
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

@@L@F&.@X
TBURST TBURST
TMY TQHR TMY TQHR-TB TQBR/L-27 TQHR/L-27 TQHR/L-27-TB
»
| | | 2 g \'\ | \
\4 \/ | & N
LS
[ ] [ ) [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ) [ ) [ ] [ ]
O o o @]
O o o @]
[ ) [ ] [ ) [ ]

® /rigersoll
Cutting Tools

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

GOLDELEX
TRURST
TQHPR/L-27 TQHR/L-34 TQHR/L-34-TB TQHPR/L-34
Gammes
o>y %
¥
Trongonnage “ ® ® [ J [ ]
Externe | Gorge [ o (] °
f
Tournage H o o o o e}
Gorge j
Frontale j
.E Tournage :j
g
=
= '
< Gorge
Interne
Tournage ﬁ
Profilage [%: o e} e} e}
Filetage °
4
Piquage x

femer

M
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

EOLDELEX QUADELEX
TBURST TBYRST TMIHR/L
TQHR/L_EW-TB TOHIR/L TMS-TQHIL | TMSTQHILTB | TMIHR/L-C
[ [
¢ ® /
[ ] [ ] [ ]
(0] (0]
[ ] [ ]
(0] @)

©® Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

Dia.
Interne
(mm)

TRAIERO

FEROOVE

TCAP

TCLAMPYRA*

QUADELEX

TCLAMPYTRA*

TMIHR/L

TCAP

TTSIR/L

TQHIR/L

TTIR/L

&7

o

o
o~

W ol Nl BW D=

_
o

—_
=

—_
~

12,5

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

A
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

WINZCUT TCLAMPYTRA
SFC SFJ TDC TSC TDJ
Gammes
Matiere
s
Tronconnage ﬂ ® [} [} ® [ J
Externe Gorge JH ° ° ° ° °
t
Tournage H
A
Gorge :Ji o o o
Frontale j
c Tournage j
o
-
g +
< Gorge ) e} o
Interne
Tournage E
Profilage [%:
Filetage w
Lt
Piquage # N

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

TCLAMPYRA* TCLAMPY™
TSJ TDUF TDV TDXC TDMV
Gammes
Matiére
'
Trongonnage ﬂ [} ® ® [ J (0]
Externe Gorge ° L] ° (] (e}
t
Tournage [} ®
L
Gorge j o (0] o [
Frontale /
5 Tournage % [ J
Z
g :F
< Gorge ¥ ) ) e} °
Interne
Tournage ﬁ [} ®
Profilage o
Filetage %&3
It
Piquage k [
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage
TCLAMP ™A

TDXU TDXT TDXY DT DT TDT-RU TDT- RS TST-RS
(Round Type) (Round Type) (Round Type) (Round Type)

(@] o o O
[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ]
[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ]
[ [ ] (] O
[ [ ] ® O
[ [ ] ® O
[ [ ] ® O

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

T@AULTRA#
TDFT TDIT TDIM TDIP TSG
(CBN)
Gammes / '
Matiére I'H B0 Bl BYI0E ﬂ
t
Trongonnage ﬂ
Externe Gorge [ [ ) ®
t
Tournage H @) o ®
A
Gorge [} @) (0]
/
Frontale )
H Tournage — [}
o
-
=
o
< Gorge t F [} [ [}
Interne
Tournage ﬁ [} [ [}
Profilage [? @) °
Filetage %&X
Lt
Piquage k o
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

TCLAMPY ™A% FACEELEX GOLDE=LEX
TSG-HF TDA TSA TDFX TDGX TQJ 20 TQS 20
(CBN) (PCD)

& P

[ ] [ J
o (0] O ® [}
[ J [ ] O [ ] [ J
[ J
[ J
[ ] [ ] (0]

@ Recommandé, O Acceptable
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de tronconnage, de gorge et de tournage

GOLDELEX
TQS 27-MT
TQS 20-MT TQJ 27 TQc 27 TQS 27 TQS 27-WT
Gammes
Matiére
'
Tronconnage ﬂ [} [ [}
Externe Gorge [} [ [}
t
Tournage H [} [ [}
A
Gorge :j
/
Frontale )
< Tournage j
o
: i
2
o
< Gorge t F
Interne
Tournage ﬁ
Profilage [? 0] e} @)
Filetage %&X ° [
Lt
Piquage k
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Guide de sélection d'outil

Porte-outils de trongonnage, de gorge et de tournage

7

&

GOLDE=LEX QUADELEX WiNIeReOVE TRAICRO
TQS 27-1S0
TQS 27-UN | TQBS 27 TQc 34 TQIS 14 TMIR/L MIN.
TQS 27-W
v
P =
b

[ ]
[ ] (] O
[ ]
[ ] [ ] ([ ]
(0] o (]
() ([ ]
[ ([ ]

@ Recommandé, O Acceptable
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Introduction TClampUltraPlus

Un seul systeme pour des applications multifonctionnelles:

® Gorges profondes

* Trongonnage et gorges

 Gorges peu profondes

o Chariotage et plongée

o Rainurage de précision et évidement
o Gorges frontales et dressage au tour
* Dégagement et évidement

Plaquettes de coupe:

o Précision et grande répétabilité

® Brise-copeau fritté

o Les guides prismatiques supérieurs et inférieurs maintiennent
la plaquette fermement et précisément dans la bonne position

© TDJ/C - plaquette de coupe a deux cdtés pour les gorges et le
trongonnage

 TSJ/C- plaquette de coupe a un coté pour les gorges profon-
des et le tronconnage

 TDT - plaquette de coupe a deux cdtés pour la plongée et le
chariotage

© TDA - plaquette de coupe a deux cotés pour I'usinage de
roues en aluminium

Porte-plaquettes et supports compacts:

 Des changements simples, précis et rapides

o Des guidages prismatiques en haut et en bas
 Une structure stable s'opposant aux forces latérales
 Aucune autre piéce de rechange n'est nécessaire
 Un corps de dimensions standards

Avantages du systeme T-Clamp Ultra Plus:

© Augmentation de la productivité avec T-Clamp Ultra Plus et
des plaquette de coupe a un ou deux cétés.

o Polyvalence: tournage a droite ou a gauche, gorge ou
tronconnage avec le méme outil.

o T-Clamp Ultra Plus remplace un ou plusieurs outils ISO.

 Des temps de cycle plus courts.

 Des temps de préparation plus courts grace a un montage
plus rapide.

® Le nombre d'outils est réduit.

o Durée d'usinage plus courte - La qualité de surface obtenue
au tournage d'ébauche permet de se passer du tournage de
finition.

126

Comparaison du systéme T-Clamp Ultra Plus et de la norme ISO

Systéme T-Clamp Ultra Plus

Rainurage de précision  Rainurage, Usinage
et trongonnage tournage latéral axial
Norme ISO
2
j 2
1

f Pt !

Rainurage et Tournage Tournage a
tronconnage agauche  droite

Usinage
axial

Member W Group

® /ngersoll

Cutting Tools



Nuances

Pour acier (revétement PVD et CVD)

Vitesse de coupe

A
|«<— Stable —>» <«— Générale —>|<—— Instable

TT9080

T17220

Y

Avance

Pour acier inoxydable et super alliages (revétement PVD)

Vitesse de coupe
A
<« Stable — > <—— Générale —>» <—— Instable

TT3010 W
B

TT9080

TT8020

SR

3>
>

Avance

Pour fonte (revétement PVD et CVD)

Vitesse de coupe

A
<«<—Stable —> <—— Générale —>» <——Instable

TT7505
(CVD)

TT9080

>
>

Avance

Member W Group
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Nuances

Nuances de coupe - Revétement

Nuances Processus et matiére

TI7505
16080
3010

15100

19080

TT4430

7220

78020

CT3000

K10

182015
TD1020

CVD-Revétu (LR Tournage haute vitesse des fontes ductiles et fontes grises

WERPETT Trononnage et tournage de la fonte grise et de la fonte nodulaire
1k sks Finition grande vitesse tournage et gorges dans les aciers durs
PVD-Revétu $05-520  Tournage général a faible profondeur de coupe des alliages réfractaires

PVD-Revétu

Tournage des aciers au carbone et aciers alliés a des vitesses de coupe moyen

CVD-Revétu  grrmrman Usinage des inox a de basses et moyennes vitesses

Usinage général de I'acier, de I'acier inoxydable et des superalliages réfractaires pour le trongonnage,
PVD-Revétu M20-M40  gorges et le tournage.
520-540  Coupe continue et vitesse de coupe moyenne.
P20-P40
PVDRevétu  M20-M40
$20-540

M25-M45
PVD-Revétu  M30-M50
$30-550

Cermet M10-M20  Tournage de I'acier, de I'acier inoxydable et de la fonte, pour I'obtention excellent état de surface

Carbure m Usinage général de la fonte, des alliages d'aluminium, des matériaux non ferreux et des alliages de titane
S05-515
CBN Usinage de I'acier trempé en coupe continu et légérement interrompu
PCD Usinage général des alliages d'aluminium

Usinage général de I'acier, de I'acier inoxydable et des superalliages résistants a la chaleur pour petites piéces
Trongonnage, gorge et tournage.

PVD-Revétu Usinage en ébauche de I'acier et de I'acier inoxydable pour le trongonnage, gorge et le tournage

Usinage a basse vitesse en ébauche et en coupe interrompu de I'acier, d'acier inoxydable et des superalliages
résistants a la chaleur pour le trongonnage,gorge et le tournage

Member W Group
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Systeme de désignation des lames et porte-outils

Systéme paralléle

Systéme paralléle avec canaux de lubrification interne Haute Pression

) o
aTCAER Q
’ TCAER TB TCAEL B %
TCAHR-TB TCAHL-TB - TCAHR TCAFL
TCAHL
TCAQR TB TCAQL TB d TCAQR Ercml_.

Systeme perpendiculaire

i ‘ o o o
i iTC‘ﬂ TCAER
M TCAELTB TCAER-TB " %
e TCAHPLTB \ %
RCACLE TCAQR-TB % ﬁ
TcAQL TCAQR

Systeme C-Adapter et HSK-T

r
CTCAHN-TB _CTCAHN - -
TU\ER/L 8 TCAQR/L 8 TCAERL  TCAFRIL  TCAQRIL
C-TCAHPN-TB C-TCAPHN

perpendiculaire avec canaux de lubrification intere Haute Pression

Systeme CAdaptaer et HSKTavec canaux de lubrification inteme Hautte Pression|
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Paramétres de coupe en accord avec les nuances et applications

Vitesse de coupe Vc (m/min)

Résistance Toncon e
Propriété 7220
<0,25%C Recuit 420 125HB 140-250 120-220 80-120 =
Acier non allié et >0,25%C Recuit 650 190 HB 130-220 100-190 80-110 -
acier coulé, acier de <0,55%C Traité 850 250 HB 90-200 80-170 70-90 -
décolletage >0,55%C Recuit 750 220 HB 100-220 80-190 70-100 -
Traité 1000 300 HB 70-170 70-140 40-70 =
Recuit 600 200 HB 90-120 80-110 70-100 -
Acier faiblement allié Traité 930 275HB 80-170 80-140 50-70 -
Traité 1000 300 HB 70-130 70-110 40-60 =
Traité 1200 350 HB 50-120 50-100 30-50 -
Acier fortement allié, acier Recuit 680 200 HB 60-140 60-120 50-80 -
coulé etacier pour outillage Traité 1100 325HB 50-70 40-60 30-60 -
. 4 Feritique/ 680 200HB 70170 60-150 60-120 -
M Acier inoxydable et acier martensitique
coulé Martensitique 820 240 HB 60-150 60-120 60-90 -
Austénitique 600 180 HB 90-180 80-150 60-90 -
FontelgnselGG Ferritique - 160 HB 150-260 - - 60-80
Perlitique = 250 HB 130-190 = = 50-70
. Ferritique - 180 HB 140-230 - - 70-100
Fonte nodulaire GGG Perlitique - 260HB 110180 - - 70-90
Fonte malléable Ferritique - 130 HB 170-270 - - 60-85
Perlitique - 230HB 140-230 - - 45-75
Alliage d'aluminium Non durcissable - 60HB - - - -
corroyé Durci = 100 HB = = = =
>12%Si Non durcissable = 75HB = = = =
Fonte d'aluminium Durci - 90 HB - - - -
>12%Si Trés résistant a la chaleur - 130 HB - - - -
>1%Pb Laiton de décolletage = 110 HB = = = o
Alliages de cuivre Laiton _ 90 HB R B B B
Elektrolyt-Cuivre - 100 HB - - - -
) Plastique dur, fibres ~ 70 Shore D B B B B
Non-métaux plastiques
Caoutchouc dur - 55Shore D - - - -
Base Fe Recujt - 200 HB 40-70 - - 35-50
lliages trés résistants a Dure = 28015 3050 = = Z5t0
f\a éhgleur Base Ni Recu‘it - 250 HB 30-40 - - 20-30
S o burd - 350 HB 15-25 - - 15-20
Coulée - 320 HB 15-30 - - 15-20
Titane, Alliages de titane R AL L0 bl ; ; L
! Alliages alpha+beta, Durci Rm 1050 310HB 30-60 = 2 50-80
Acier trempé Durd B 55 HRC ] ] ] ]
Durci = 60 HRC = = = =
Fonte trempée Coulée - 400 HB - - - -
Fonte Durci - 55 HRC - - - -

Plaquettes T-Clamp Ultra Plus en céramique

Tournage

Ve (m/min) 600-800 600-800

Adier trempé Ve (m/min) 250-350 (bis 55 HRC) 250-350
P F(mm/U) 0,08-0,20 (bis 55 HRC) 0,08-0,20
Les conditions de coupe ci-dessus s'appliquent a TDT 4E-0.4T CE AB30
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Vitesse de coupe Vc (m/min)
Gorge interne, Gorge frontale

| 0000000 GogeintemeGorgefrontale |
220
7505 6080 IED) 5100 19080 4430 o K10

= = = 110-160 100-150 100-130 80-110 =

= = = 70-110 60-100 60-90 50-80 =

= = = 70-120 60-110 60-100 50-90 =

= = = 70-120 60-110 60-100 40-70 =

- - - 80-120 70-110 70-100 40-60 -

5 5 5 70-100 60-90 60-80 30-50 =

= = = 70-100 60-90 60-80 30-50 -

= = = 60-90 50-80 50-70 30-40 =

= = . 60-140 50-130 50-110 40-80 =

= = = 50-140 40-130 40-110 30-80 =
90-140 70-120 - - - - - 40-60
80-120 60-100 = = = . . 40-60
90-130 70-110 5 5 5 5 5 40-60
80-110 60-90 = = = . . 30-50
80-130 60-110 = = = = - 20-40
60-100 50-90 = = = = . 20-40

= = = = = = . 100-300

- - - - - - - 100-300

= = = = = = S 100-300

= = = = = = = 100_300

- = = = = - . 80-200

= = = = = = = 80-150

- - - - - - - 60-100

5 5 30-50 30-50 20-40 20-30 15-25 -

= = 25-40 20-40 15-30 15-25 10-15 -

5 5 25-35 20-30 15-20 15-20 10-15 5

= = 20-30 20-30 15-20 15-20 10-15 =

= = 20-30 20-30 15-20 15-20 10-15 =

= = 100-130 100-130 90-120 80-100 60-80 -

= = 30-60 30-60 20-40 20-40 15-30 =
15-25 15-20 - - - - - 15-20
15-25 15-20 = = = . . 15-20
15-25 15-25 5 5 5 5 5 15-25
15-25 15-25 - - - - - 15-25

Conditions de coupe recommandées pour les outils carbure T-Micro

: : Avance (mm/1)
Vitesse de coupe Vc (m/min) =
Tournage, tourngae en tirant Gorge Gorge frontale

30-150
M 30-150
30-150 0,01-0,08 0,01-0,05 0,01-0,04
[ N 50-200
s 10-50
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Paramétres de coupe en accord avec les nuances et applications

Acier non allié et
acier coulé, acier de
décolletage

Acier faiblement allié

Acier fortement allié, acier
coulé etacier pour outillage

Acier inoxydable et acier
coulé

Fonte grise GG
Fonte nodulaire GGG

Fonte malléable

Alliage d'aluminium
corroyé

Fonte d'aluminium

Alliages de cuivre

Non-métaux

Alliages trés résistants a
la chaleur

Titane, Alliages de titane

Acier trempé

Fonte trempée
Fonte

Propriété

<0.25%C
>0,25%C
<0,55%C
>0,55%C

Recuit

Recuit

Traité

Recuit

Traité

Recuit

Traité

Traité

Traité

Recuit

Traité
Ferritique/
martensitique
Martensitique
Austénitique
Ferritique
Perlitique
Ferritique
Perlitique
Ferritique
Perlitique

Non durcissable
Durci

Non durcissable
Durci

Trés résistant a la chaleur

>12%Si

>12%Si

>1%Pb Laiton de décolletage

Laiton
Elektrolyt-Cuivre
Plastique dur, fibres
plastiques
Caoutchouc dur
Recuit

Durci

Recuit

Durci

Coulée

Base Fe

Base Ni
ou Co

Alliages alpha+beta,Durci
Durci
Durci
Coulée
Durci

Résistance
alatraction

DTG

125HB
190 HB
250 HB
220 HB
300 HB
200 HB
275HB
300 HB
350 HB
200 HB
325HB

200 HB

240 HB
180 HB
- 160 HB
= 250 HB
- 180 HB
= 260 HB
- 130 HB
= 230HB
= 60 HB
- 100 HB
= 75HB
- 90 HB
= 130 HB

= 110 HB

- 90 HB
= 100 HB

- 70 Shore D

- 55 Shore D
- 200 HB
- 280 HB
- 250 HB
- 350 HB
- 320HB
Rm 400 190 HB
Rm 1050 310HB
- 55 HRC
- 60 HRC
- 400 HB
- 55 HRC

750
1000
600
930
1000
1200
680
1100

680
820

® iigigzsoll

Vitesse de coupe Vc (m/min)

01020 182015
= = 100-210
- - 100-200
= = 80-180
- - 80-180
- - 70-150
2 o 100-180
- - 90-180
= = 80-170
- - 80-150
- - 90-130
- - 50-80
- - 80-170
= = 80-150
2 o 80-170
150-2500 o o
150-2500 - -
150-2500 = =
150-2500 - -
330-800 = =
330-800 - -
190-400 = =

- 90-110 -
= 80-100 =
- 180-200 -
- 90-110 =



117505 76080 113010 15100

150-270
120-170
150-250
120-200
120-200
100-180

30-50

110-250
90-140
120-230
90-180
90-180
80-150

25-45
25-45

40-60
30-50
30-40
25-35
25-35
140-180
40-80

Vitesse de coupe Vc (m/min)
Gorge, tournage de gorge

17220
19080 14430 118020 K10

110-220
110-200
90-180
90-180
80-150
110-180
90-180
90-170
90-150
100-150
60-90

90-190

90-170
90-190

40-60
25-45
25-35
20-25
20-25
150-190
50-80

100-200
100-180
80-160
80-160
70-130
100-160
80-160
80-150
80-130
90-130
50-80

80-170

80-150
80-170

30-50
20-40
20-30
15-20
15-20
130-170
40-70

® iigigrsol

90-180
90-160
80-140
80-140
70-110
90-140
80-150

30-40
20-30
15-25
15-20
15-20
100-150
40-60

80-150
100-150
70-130
70-120
60-100
80-120
70-130
70-110
60-100
80-110
40-60

70-130

70-110
70-130

20-30
15-20
15-20
15-20
15-20
80-100
15-30

70-100
50-90
70-100
60-90
60-120
50-80
300-800
230-310
280-830
200-510
130-300

120-200
90-150

30-40
20-40
20-30
15-20
15-20
100-130
20-50
20-40
20-30
20-50
20-40
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Brise-copeaux

Brise-copeau type XU

 Premier choix pour le tournage de gorges. Pour I'acier, I'acier inoxydable et les alliages réfractaires
o Brise-copeaux multifonction pour I'usinage extérieur, intérieur et frontal

* Faible effort de coupe et excellent contréle des copeaux

 Avance moyenne a élevée pour les gorges et faible a moyen pour le tournage

B06 _
%“5 = ‘%‘ :Z [0 Toxu2
204 04 g s [ N3
03 0| Bl — TDXU 4
02 | 02 £ 50 TDXUS
02 I:l: = 1'0 TDXU 6
ot O o | oo | 01 [ 01 0.1 : ‘ TDXUS
2 3 4 5 6 8 01 02 03 04 05
Largeur (mm) Avance (mm/rev)
Données de coupe TDT
Avance (mm/rev)
A
0,6 I Gorge
05 0,5 0,5
' B Toumage
04 0,4
! 0,35
b 075
02 018 0.2 0,2 0,2
£ 70,15 I 0,2 0,2 0,2
0,15
0,1 0.1
0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 S
3 4 5 6 8 Largeur (mm)
Données de coupe TDXT
A
= 06 I Gorge
= 05 0,5 0,5
E I Tournage
2 04 o
g 0,35
<T
03 025
02 n18 0,2 0,2 0,2
SN AN 0,2 0,2 0,2
0,1 o 0,15
0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 >
3 4 5 6 8 Largeur (mm)
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Brise-copeaux type XY

e Pour les applications de gorge interne et externe, ainsi que pour le tournage

* Excellent contrdle des copeaux dans le tournage et gorge externe
e Surface fond plat a I'usinage

e Avance basse a moyenne pour les gorges et de moyenne a élevée pour le tournage
* |déal pour I'usinage des acier, acier inoxydable, fonte et les superalliages

o
o

0.5

Avance (mm/rev)
o
&

o
S

S o
N W

o
=

01 | 013 | 014

2 3 4 5 6 8
Largeur (mm)

Profondeur de coupe (mm)

6.0
5.0
40
3.0
2.0
1.0

0.3 04 0.5
Avance (mm/rev)

TDXU 2
[0 ToXu3
TDXU 4
TDXU5
TDXU 6
TDXU 8

TDXT, plaquette multifonctionnelle

La plaquette TDXT, pressé sur mesure, couvre désormais le
domaine d'application pour lequel les trois types de plaquette
TDT, TDFT et TDIT étaient auparavant utilisés : la plaquette TDT
pour le tournage et les gorges extérieures, la plaquette TDFT

g

1

(gorges extérieures et chariotage)

TDFT
(gorges frontales et ‘

pour le tournage et les gorges frontales, et la plaquette TDIT pour + chariotage) {TDXT "
LT , , [ xtérieures,
le tournage et les gorges intérieures. Elle présente également / or ” . (qorges extérieures
d'autres avantages : la rentabilité grace aux économies d'outils (gorges G et chariotage)
et la possibilité d'utiliser les porte-outils standard existants.
Brise-copeaux type T
* Ter choix pour le chariotage dans le fonte
 Géométries variées pour le tournage et les gorges
e Avance au tour élevée dans I'acier et la fonte
= 0.35
s 036 = ‘
E 0.30 E 6
< 0% 023 50 i D
2 o 20 | B g 10 R
018015 ERY) 75
N 5
0.12 TR £ 5 76
008 = 10 | T8
0.06] 006 | 007 : 710
e € J Largeurinm) 01 02 03 04 05 06 07
Avance (mm/rev)
® /rigersoll 135
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Brise-copeaux pour le tronconnage et les gorges

Brise-copeaux type C

o Ter choix pour |'utilisation
générale dans le tronconnage
et le rainurage profond

o Aréte de coupe stable et
coupe interrompue

* Pour I'acier au carbone,
I'acier allié et la fonte

® Pour les matériaux durs

Chipbreaker type UF
® Brise-copeaux étroit
 Bon contrdle des copeaux
dans les matériaux ductiles
etles aciers a faible teneur
en carbone
o Pour les aciers alliés au Cr-Ni o
et les aciers pour roulements

Plage des avances Plage des avances
£ 045 o £ 0.18
£ 040 <
8 g 015 0.13
g 0.3 ) E
= 030 . : 012 [—q11
0.25 0.09
0.20 —:18
0.15 0.06
0.10 0.03
0.06
0.02 0
2 3 4 5 6 8 2 3
Réduire 'avance de 20 & 40% avec I'utilisation de plaquette R/L Largeur (mm) Largeur (mm)
Brise-copeaux type J Brise-copeaux type V
o Ter choix pour |'utilisation o Aréte de coupe tranchante
générale dans le trongonnage et large roule copeau pour
et le rainurage profond réduire les bavures
o Aréte tranchante et faible force o Pour les tubes et piéces de
de coupe petite dimension
o Avance faible a moyenne ® Pour les aciers inoxydable et
o Tubes, petits diamétres et les aciers doux
piéces a parois minces
o Pour superalliages résistants
a la chaleur Plage des avances range
Plage des avances
5 £ o =
£ o5 E - 0.18
5 g 018
£ 040 g "
g <o
Eoxs L] .
0.30 0.12
0.25 0.22
018 | 0.20 0.09
Ozl 016
0.15 012 0.06
010 410 : 0.03
oss|-|-
0.02 2 3 4
14 2 3 4 5 6 Largeur (mm)

Réduire I'avance de 20 a 40% avec |'utilisation de plaquette R/L Largeur (mm)

Member W Group
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Brise-copeaux pour le tronconnage et les gorges

Brise-copeaux type CT

* Aréte de coupe stable pour le tronconnage et les gorges a des vitesses d'avance moyennes a élevées

o Couvre les applications du brise-copeaux type C, et ayant une préparation d'aréte pour les applications
de tournage

o Acier, acier inoxydable, fonte et les superalliages

T 05
2
£ 0.40 =
g 055 £ ‘ ‘ Cr2
2 ! 240
03 0 030 g T0CT3
" : g B ™era
“ Ea0l— — CT5
01 l < 10 CT6
0
2 3 4 5 6 01 0.2 0.3 04
Largeur (mm) Avance (mm/rev)
Brise-copeaux type MV

* Brise-copeaux polyvalent : tournage avant/arriére, profilage, surfacage et tronconnage

* La conception optimisée du brise-copeaux pour le tournage bidirectionnel permet un contréle supérieur

des copeaux
* Lalargeur d'aréte de 2,8 mm de la plaquette permet d'effectuer une grande variété de taches dans les
espaces restreints
o Capacité d'ébauche et de finition avec une profondeur de coupe allant jusqu'a 2,5 mm
* Disponible en 4 types de plaquettes : R/l-handed, Corner R0.2, R0.4
o L'usinage multi-applications réduit les codits d'outillage et les temps d'arrét des équipements tout en
maximisant les gains de productivité
 Compatible avec les porte-outils standard, maximisant les performances lors de |'utilisation de porte-ou
tils internes a haute pression
Tournage en tirant
3‘° [
25
20
15
10
0.5

0 —
005 010 015 0.2 0.25
Avance (mm/rev)

TDMV 2.8E-0.2-R/IL
TDMV 2.8E-0.4-RIL

Profondeur de coupe (mm)

Tournage

3.0
25
2.0
15
1.0
0.5

0 [
005 010 045 0.2 0.25
Avance (mm/rev)

TDMV 2.8E-0.2-RIL
TDMV 2.8E-0.4-RIL

Profondeur de coupe (mm)

® /iigéersoll
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Brise-copeaux des plaquettes hémisphériques

Brise-copeaux type RU

o Profilage dans les aciers et la fonte

o Aréte de coupe robuste

o Excellent contrdle copeau, méme dans en faible profondeur de coupe
* Bon état de surface en finition

o Avance élevée et faible profondeur de coupe

E 5.0

2 40 DT 2-RU
) B [0 TOT3-RU
520 TDT4-RU
£ DT 6-RU
S 1.0

o TDT8-RU

01 02 03 04 05 06 07
Avance (mm/rev)

Brise-copeaux type RS

o Ter choix pour les usinages de 1/2 finition et de finition dans les superalliages résistants a la chaleur
o Pour les applications de profilage interne et externe, le tournage et les gorges

o Faible effort de coupe et bon état de surface grace a l'aréte de coupe tranchante

o Usinage de précision et excellente répétabilité

o
=

o
w

0.27

Avance (mm/rev)

0.23
0.20

. ll!! 0.15

o
~
=
o

o

5 6
Largeur (mm)

b
o

TDT 2-RS
[0 TDT 3-RS
TST 3-RS
DT 4-RS
TST4-RS
DT 5-RS
TST5-RS
TDT 6-RS
‘ ‘ ‘ ‘ TST 6-RS

w
o

L
o

Profondeur de coupe (mm)

o

01 02 03 04 05 06 07
Avance (mm/rev)

Member W Group
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Plaquettes pour les gorges et le trongonnage

Dans le cas de plaquette avec la conception droite/gauche, le
logement de la plaquette peut-étre endommagé durant I'usinage
de grands diameétres. Pour éviter cela, veuillez respecter le
diamétre maximal indiqué pour la plaquette choisie:

28

TDC 2-15RS/LS
TDC TDC 3-15RS/LS 29
TDC4-5RIL 30
TSC3-15RIL 9%
TDJ 2-15RS/LS 28
TDJ TDJ 3-15RS/LS 29
TDJ 4-15R/L 30
- 184315 RIL 103
TSJ 3-15RS/LS 34
TGIFR/L
3 26,3 333 20 44
4 26,8 338 18 42
5 26,3 333 20 50 .
6 26,8 338 18 48
Alésage Gorge axiale Dressage de gorge axiale
B Min.=F+d/2+W/2+2G D Min.=2F+d+W-B+2G P Min.=2F+d-W-B+2G

"F" peut étre trouvée dans le catalogue de tournage
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Plaquettes pour les gorges, le tronconnage et le chariotage

Diametre intérieur minimal de la piéce pour un rainurage intérieur. Diameétre minimal de la premiére plongée axiale.

L . Diamétre minimal pour gorges
!)la’m_etre minimal pour gorges \axiales
intérieures \ \

|

\ |

I'/' //
@ min pour gorges axiales [mm
2 24 468
TOXT 3 24 18
4 21 18
TDXU
(plaquettes polyvalentes) g & 20
6 31 18
8 33 23
14 26 442
2 40 752
3 50 54
J 4 50 34
5 60 49
6 60 46
2 40 745
3 50 54
4 50 34
e 5 60 19
6 60 46
8 70 32
3 40 44
4 40 42
5 50 50
1ol 6 50 48
8 62 34
10 62 30
2 41 294
3 33 41
4 33 36
TDTRU 5 38 54
6 40 54
8 51 45
3 24 44
4 21 42
DIT 5 30 50
6 31 48
8 33 34
3 40 18
4 40 18
6 50 18
2 " 30
1 12 1126
1.2 12 1126
1.4 13 129
1.5 13 129
1o 2 3 154
2.15 13 63
2.5 1" X
3 11 52

Ces données se rapportent uniq alaplag

Le porte-outil doit aussi étre adapté a l'opération.
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Porte-outil avec conduit d'arrosage a haute pression / Chariotage et gorge

Avantages du porte-outil haute pression Choix de l'outil
Veuillez suivre les trois conseils suivants pour choisir le bon outil:
© Excellentes performances, surtout avec les matériaux diffi ciles a usi-
nercomme le titane, Inconel etles alliages trés résistants ala chaleur  Choisissez I'insert de coupe le plus large possible pour la largeur
® Tres bon fractionnement de copeau de la gorge et la géométrie a usiner.
® Prolonge la durée de vie de l'outil
© Réduit les temps de cycle pour améliorer la productivité

© Augmentez la productivité gréce a une durée de vie accrue des outils WI Q@
o Débit(I/min)a [ Debit(l/min)a [ Débit (l/min)a T
57 79

TIER/L 20-3TB 9-1

TIER/L20-4TB 6-8 10-12 12-14 Selon la profondeur d'usinage nécessaire, choisissez I'outil de
TIER/L 25378 68 8-10 10-12 longueur minimale.

TIER/L 25-4-TB 10-12 14-16 16-18

TTER/L 25-5TB 13-16 19-21 22-24 g“

TTER/L25-6T8 13-16 19-21 22-24

TIER/L 25-8-TB 13--16 19-21 22-24

|| Depth of cut(mm)

Choisissez I'outil de diametre d'usinage maximal, selon le
diamétre de la premiére plongée.

Diameétre extérieu
q
J
Diamétre intérieur

Réglage de l'outil
Avant I'usinage, vérifi er et régler les positions suivantes de l'outil:

Vérifier la hauteur de I'aréte de coupe par rapport a I'axe vérifier
la présence d'un téton central.

A #
p 2V

"~

& 4

Vérifier le parallélisme de I'aréte de coupe et de la surface
usinée Pour le dressage please cancel dans les deux directions,
I'exactitude du positionnement produit une bonne qualité de
surface.

Pression maximale: 300 bar
Trois raccords permettent d'utiliser ce porte-outil avec différentes machines
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Chariotage et gorge

Explication des paramétres de coupe

Rainurage:

oV - Vitesse de coupe (m/min)

o1 - Profondeur d'usinage maximale (mm)
of] - Avance dans la direction radiale (mm )
Tournage:

oV - Vitesse de coupe (m/min)

o7 - Profondeur d'usinage maximale (mm)

of2 - Avance dans la direction axiale (mm)

W

apt ~ | [Tmax
— fe,

Largeur de I'aréte de coupe
Les rayons plus grands permettent d‘atteindre des durées de
vie plus longues.

o Appliquer une pression de coupe plus faible avec de petits rayons,
choisir une avance plus faible avec des inserts de coupe étroits.

Grands rayons,
efforts latéraux faibles

Petits rayons,
efforts latéraux importants

Porte-outil ou porte-plaquette
Pour minimiser les vibrations et le fléchissement, choisissez:

e un porte-outil ou un porte-plaquette de porte-a-faux minimal
e un porte-outil dont le corps présente une section maximale

Porte-outil ou porte-plaquette

Il 'est important de monter la plaquette de coupe a 90° de I'axe
de tournage de la piéce, afin d'obtenir une surface plane et de
réduire le risque de vibrations.

0,10/100

90°ﬂ°/ Il—/

73
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Profondeur de coupe

o La profondeur de coupe minimale correspond a la valeur du
rayon.

e La profondeur de coupe maximale dépend de la contrainte
maximale possible

e La profondeur de coupe dépend de la zone de rupture du copeau

ap ap

Une grande profondeur de coupe produit un fléchissement
important et un angle de dépouille frontale plus grand

I'angle de dépouille frontale peuvent étre insuffisants

Choix de la plaquette de coupe

e La largeur de |'aréte de coupe influe fortement sur la stabilité

e Pour un usinage efficace, choisir I'insert de coupe le plus large
possible

e La zone de rupture du copeau dépend de la largeur de l'insert
de coupe

o Avec des avances faibles, une largeur plus faible conduit a un
meilleur fractionnement du copeau

o Les plaquettes de coupe larges et les gros porte-plaquettes
nécessitent des efforts importants et des avances élevées pour
obtenir le dépincement latéral nécessaire

Member W Group
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Diamétre maximal de la piéce et profondeur maximale de coupe TTER/L-D

Tmax

Dmax

Désignation

1010-1.4115-D40
1212-1.4115-D40
1616-1.4120-D45
2020-1.4720-D45

1010-2115-D40 oo 269
1212-2115-D40 oo 269
% 1616-2120-D45 é 3
= 2020-2120-D45 |5 oo
2525-2120-D45 o0 1468 339 193
1212-3115-D40 oo 269
1616-3720-D45 o
2020-3120-D45 oo
2525-3120-D45 oo 1468 339 193
2525-3125-D60 oo

Tmax

—
-ﬂ-ﬂ-ﬂﬂ-
269 120 79 59 40

5] i 7 I I I I

432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
|| = |=|=[=]|=]|=|=|=]|=]|-=
N[O = [=]=]|=|=]|=]=]=|=]>=
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
432 193 125 94 76 64 57
136 106 87 75 67 60 56 52 45 - - - - -
PO 7N = [=]=]|=|=|=]|=]|=|=]°=
432 193 125 94 76 64 57
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
136 106 87 75 67 60 56 52 45 =
1810 418 237 167 130 107 91 81

Avance en tournage

* L'avance dépend de la zone de rupture du copeau de I'insert
de coupe

e L'avance maximale dépend de la largeur de I'insert de coupe
et de la contrainte maximale

e Une avance élevée avec des rayons de coin trop petits peut
réduire la durée de vie

e |l convient que I'avance maximale soit inférieure ou égale au
rayon de coin

e En rainurage, de bréves interruptions de I'avance permettent
une meilleure formation de copeaux

Avance maximale:
f =Wx0,075

-
Avance

—_—
Avance

Usinage multifonctionnel

Les outils sont multifonctionnels et peuvent enchainer la plongée
etle chariotage. Lors de la transition du chariotage a la plongée, il
faut toutefois prendre une précaution pour éviter une rupture de
la plaquette. Le fléchissement nécessaire lors du chariotage doit
cesser avant le début de la plongée.

=

Déconseillé

—> 0.1mm

Plongée sans fléchissement

Aprés un chariotage, supprimer le fléchis-
sement de loutil avant de continuer avec la
plongée.
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Chariotage et gorge

Angle de dépouille latérale

L'angle de dépouille a° est fonction des efforts de coupe latéraux et
n'est pas constant contrairement aux plaquettes 1SO.

Le fléchissement dépend de:
o |'avance: f

o |a profondeur de coupe: ap
o |alongueur de saillie: T

® [avitesse de coupe: Vc

© |e matériau de la piéce

Des parameétres de coupe optimaux peuvent, comme une géométrie
wiper, produire une trés grande qualité de surface.

7

e

Angle de dépouille latérale entre Iaréte de coupe et la piéce

Usinage multifonctionnel

Lors de la derniére opération d'usinage, il faut appliquer un fac-
teur de compensation pour obtenir le diamétre fini.

Déconseillé

A @D1-9D2
2 " 2

Ce facteur de compensation évite qu'il subsiste une petite surépais-

seur sur la piéce.
%A/Z

Lors de I'usinage, respectez les régles simples suivantes:
2. Retirer l'outil sur une distance

de AI2.

Z

] -

1. Plonger jusqu‘au @ fini.

<«

3. Continuer avec la finition.

Créer un rayon ou un chanfrein

La réalisation d'un chanfrein ou d'une forme de rayon supérieur au rayon de la plaquette nécessite
de combiner les mouvements dans deux directions. Des problémes tels que la rupture de la pla-
quette apparaissent lorsque tous les taillants de I'insert de coupe sont en contact avec la piéce. La
rupture est causée par des forces simultanées dans des directions F1 et F2 différentes.

Voir illustration:

Procédure recommandée pour optimiser I'usinage et éviter la rupture de la plaquette

K17 N

%l

= Mouvement précédent

e

= Mouvement en cours

144
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Usinage entre parois

Un des principaux avantages du T-Clamp Ultra Plus est sa capacité
a usiner entre des parois. Pour obtenir les meilleurs résultats, on
recommande la séquence d'usinage suivante:

Al'ébauche, laissez des marches. Plongez avec des valeurs de Z
différentes.

ZWert=0,2-0,3mm

1. Ebauche

C D

Optimisation de |'usinage intérieur

* La premiére passe est effectuée avec un des flancs.
o L'autre flanc est utilisé dans le sens opposé, pour I'ébauche et
la finition.

Lmax < 3D !

Longueur de sortie de la barre  Utilisation rationnelle des flancs

d'alésage

3. Finition

5. Finition 6. Finition

Elimination d'une rondelle de matiére

Le tournage de I'extrémité d'une barre ou entre deux parois peut
former une bague de matiére superflue.
Voici comment I'éliminer:

1]

1. Ebauche (incorrecte)

2. Ebauche (correcte)

4

3. Ebauche (correcte)

® /iigéersoll
Cutting Tools

Optimisation de |'usinage intérieur

Lors d'un tournage intérieur en trou borgne, I'évacuation des
copeaux pose une difficulté. Au moment ot I'outil atteint le fond,
des copeaux peuvent se coincer entre le fond et I'insert de coupe,
ce qui peut provoquer la rupture de I'insert.

Il existe deux solutions a ce probléme:

%

1 2

3/4

N
D

€

Premiére solution
1. Commencer par rainurer contre le fond.
2. Continuer l'usinage de la rainure vers |'extérieur

Z)

[

@

wzﬁ

w!
(@
-«
~

Deuxiéme solution
1. Commencer par rainurer contre le fond.
2. Puis usiner au diamétre fini, de I'extérieur vers la rainure.
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Chariotage et gorge

Qualité de surface - Suppression de l'opération de finition

Les outils T-Clamp Ultra Plus produisent une qualité de surface bien supérieure a celle obtenue par tournage
avec les plaquettes 1S0. Le résultat du tournage avec les outils T-Clamp peut étre qualifié de surface finie.

8
Matiére: C45K, 200HB
6 R=0,8mm
= ||lap=2mm P
= G\QS
‘§ 4 /
S
= 2 = ot
% T-CLAMP _\%
0 0,1 0,2 0,3 0,4

Avance f (mm/U)

Optimisation de I'ébauche

Dressage au tour - Procédure de finition avec les outils T-Clamp Ultra Plus

Etape 2

Etape 3

Etape 1

Plongée au diametre approprié Tournage vers |'extérieur Tournage vers |'axe

Optimisation de la finition

Dressage au tour - Procédure de finition avec les outils T-Clamp Ultra Plus

Ftape 1 Ftape 2 Ftape 3 Ftape 4
Plonger puis finirla moitié dufond ~ Réaliser la paroi extérieure et Finir I'autre moitié du fond Finir la paroi intérieure
vers ['extérieur I'arrondi vers |'axe
146 ® /iigéersoll
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Systeme de désignation GoldFlex avec rayon

_ ---
Désignation du GoldFlex Type de brise-copeaux Circonférence de la Largeur de l'insert
fabricant plaquette ]

0.10
2027134
Définie par le fabricant @[Ez Y ;Im \,
N \
=/ A..

o péion T A

moyenne 1.00= 1.00 mm 0.10= 0.Tmm

Nombre 3 deux 150=150mm  0.20= 0.2mm
i, e 253=253mm  030=03mm

3.18= 3.18mm 0.40= 04mm

J: pour coupe légere  exemple 27 pour

S: pour coupe légere
ettaillage spéciale

Systéme de désignation GoldFlex avec angle d'attaque

_ - _

Désignation du GoldFlex Type de brise-copeauxil Circonférence de lajill Largeur de l'insert [l Angle d'attaque
fabricant plaquette

20027134

=
Définie par le A
NN

.50 -
fabricant - ©

C: pour opération 1.00= 1.00 mm L: Gauche
royenne Nombre & deux 1.50=1.50 mm @j
@E dhiffes, par 2.53= 253 mm
exemple 27 pour 3.18= 3.18mm R: Droite

J: pour coupe 0=27mm
légere

T

S: pour coupe
|égere et spéciale
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Propriétés de GoldFlex

Quatre arétes de coupe avec brise-copeau, pour les applications de gorges et de chariotage

< @ 0 F

Quatre arétes avec Trois points de contact Les arétes de coupe Logement protecteur.
brise-copeau S, Cou J. avecserrage latéral parvisTorx.  restent utilisables lorsque Pendant qu'une aréte usine,
Excellent controle des copeaux  Positionnement parfait. les autres cassent, car le les trois autres sont protégées
et grande qualité de surface positionnement ne s'exerce des copeaux.

lors de gorges de fi nition. pas sur celles-ci.

Gauche Droite

Le tournevis spécial Torx permet de remplacer la plaquette a partir ~ Pour garantir un bon serrage de la plaquette, le porte-outil droite
d'un coté ou de I'autre. Adapté aux machines de décolletage. est fi leté a gauche et le gauche est i leté a droite

® iiigigisoll 149



Plaquette pour les gorges et le tronconnage

@Dmax. Tmax.

Plaquette de précision pour les gorges et le tronconnage avec le brise-copeau type J

Avance (mmirev) | W-0.02 “

TQJ 20-1.00-0.10-R/L 0.03-0.07 1.00 0.10 2.7
TQJ 20-1.50-0.20-R/L 0.03-0.08 1.50 0.20 5.0 oo 70 50 30 16
TQJ 20-2.00-0.20-R/L 0.04-0.10 2.00 0.20 5.0 [ 70 50 30 16

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieures ou égale & 2.39 mm.

Plaquette de précision pour les gorges et le tronconnage avec le brise-copeau type S

_
Y “ e (=22 [Tz [Tess [t [Tz [Tes]

2
TQS 20-0.50-0.05-R/L 0,03-0,07 22 oo
TQS 20-0.75-0.10-R/L 0,03-0,07 075 010 22 oo - - - - -
TQS 20-0.95-0.10-R/IL 0,03-0,07 0,95 0,10 2,2 oo - - - - -
TQS 20-1.00-0.05-R/L 0,03-0,07 1,00 0,05 2,7 oo oo = = = =
TQS 20-1.00-0.10-R/L 0,03-0,07 1,00 0,10 2,7 0o oo = = = =
TQS 20-1.50-0.10-R/L 0,03-0,10 1,50 0,10 50 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-2.00-0.10-R/L 0,04-0,12 2,00 0,10 5,0 ) [ 70 50 30 16
TQS 20-2.00-0.20-R/L 0,04-0,12 2,00 0,20 5,0 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-2.00-1.00-R/L* 0,05-0,13 2,00 1,00 50 o0 00 70 50 30 16
TQS 20-2.50-0.10-R/L 0,04-0,15 2,50 0,10 50 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-3.00-0.10-R/L 0,04-0,16 3,00 0,10 5,0 ) ) 70 50 30 16
TQS 20-3.00-1.50-R/L* 0,04-0,16 3,00 1,50 5,0 oo ) 70 50 30 16

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieures ou égale a 2.39 mm.  * Plaquette rayon complet

Plaquette de filetage 60°

Dimensions (mm)

TPIX TPIN -E-
705 20-MT-0-0.05-R/L 030 175 00

® TPN: Pas de filetage minimum (mm)
® TPX: Pas de filetage maximun (mm)

o TPIX: Pas de filetage maximum (inch)
® TPIN: Pas de filetage minimum (inch)
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@Dmax. Tmax.

Plaquette de précision pour les gorges et le tronconnage

_
“ e
1027050000 002004 050 000 1,0
1027050004  002-004 050 004 25 - - - - - - - - .
27075010  002-005 075 010 25 - - - - - - - .
1027080000 002005 08 000 16 - - - - - - - -
1027100006 003007 100 006 35 e 600 - - - - - - -
1027100010 003007 100 010 35
Q27104000 003007 104 000 20 - - - - - - - o
TQU27-120:0.001 | 0/03-0,07 1,200 [0,00° 20 = e e e e e e e s
27125010 003007 125 010 35
1027125020 0,03-007 125 020 35
127140000 003008 140 000 20 - - - - - - - o
Q27147000 003008 147 000 25
10J27-1500.10  003-0,08 150 010 57
1027150020  003-008 150 020 57
10427157015 003008 157 015 30
1027157079 005008 157 079 30
1QJ27-1700.10 003008 170 010 30
Q27175010 003008 175 010 30
127175020 003008 175 020 30
1027178018 004010 178 018 30
10J27-185020  0,04-010 185 020 30
1027196015 004010 196 015 30
1027200010 004-00 200 010 64
1027200020 004010 200 020 64
1027200100 005011 200 100 35
1027222:0.15 004010 222 015 35
1027230020 004010 230 020 35
1027239015 004010 239 015 50
1027239120 005011 239 120 50
1027247020 004010 247 020 50
1027250010 004010 250 010 50
1027250030 005012 250 030 50
127270010 005012 270 0,10 62
10J27-2.87-020 005012 287 020 62
10J27-300000  005-012 300 000 64
1027300020 005012 300 020 64
T0J27-300030 005012 300 030 64
1027300040 005012 300 040 64
TQ27-300150  0,06-012 300 150 64
TQ27-3150.05 005012 315 015 64
1027318020 005012 318 020 64

600 280 180 130 105 60 50 30
600 280 180 130 105 60 50 30

600 - - - - - - -
600 = = = = = = =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = o =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 135 105 85 78 -
600 280 180 135 105 85 78 -
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 68
600 280 180 135 105 85 78 68

8 8 838 8888888888828 3888888288888 88

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale a 2,39 mm.
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Plaquette pour le rainurage et le tronconnage

Plaquette de précision pour le rainurage et le tronconnage

W=0.02

Répétabilité £0.025

1QJ27...L
@Dmax.
TQJ27..R
Trongonnage
e | o] [ LR s
TQJ 27-1.00-15R/L 0,02-0,06 1,00 0,06 600
TQJ 27-1.50-6R/L 0,02-0,06 1,50 0,06 12,0 5,7 35
TQJ 27-1.50-15R/L 0,02-0,06 1,50 0,06 15 12,0 57 35
TQJ 27-2.00-6R/L 0,03-0,08 2,00 0,10 6 13,0 64 30
TQJ 27-2.00-15R/L 0,03-0,08 2,00 0,10 15° 13,0 6,4 30

@Dmax. Tmax.

Plaquette hémisphérique

Désignation LD W=0,02 Tmax
(mm/min)

1QJ27-1.57-0.79  0,05-0,08 1,57 0,79 oo = = - - -
TQJ 27-2.00-1.00  0,05-0,11 2,00 1,00 3,5 oo 600 - - - = > = - -
1QJ27-2.39-1.20  0,05-0,11 239 120 57 oo 600 280 180 130 50 35 = = =
1QJ27-3.00-1.50  0,06-0,12 3,00 150 64 o0 600 280 180 135 105 95 85 78 55

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale & 2,39 mm.

Plaquette pour rainures de circlips

Désignation Avance W=0,02 Tmax Largeur de la rainure
(mm/min) de circlips

TQJ 27-1.10-0.08-CG 0,03-0,07 1,50 1,10
TQJ 27-1.30-0.08-CG 0,03-0,07 1 30 0 08 1,50 1,30
TQJ 27-1.60-0.08-CG 0,03-0,08 1,60 0,08 2,00 1,60
TQJ 27-1.85-0.08-CG 0,03-0,08 1,85 0,08 2,00 1,85
TQJ 27-2.15-0.08-CG 0,04-0,10 2,15 0,08 2,50 2,15
TQJ 27-2.65-0.15-CG 0,05-0,12 2,65 0,15 2,50 2,65
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@Dmax.

Plaquette de précision pour le rainurage et le tronconnage

TQC27-1.50-0.10
TQC 27-1.50-0.20
TQC27-1.57-0.15
TQC27-1.70-0.10
TQC27-1.75-0.10
TQC27-1.75-0.20
TQC27-1.78-0.18
TQC27-1.85-0.20
TQC27-1.96-0.15
TQC27-2.00-0.10
TQC 27-2.00-0.20
10C27-2.22-0.15
TQC27-2.30-0.20
10C27-2.39-0.15
TQC27-2.47-0.20
TQC 27-2.50-0.10
TQC27-2.50-0.30
TQC27-2.70-0.10
TQC27-2.87-0.20
TQC 27-3.00-0.00
TQC27-3.00-0.20
TQC27-3.00-0.30
TQC27-3.00-0.40
TQC27-3.15-0.15
TQC27-3.18-0.20
TQC27-3.30-0.10
TQC27-3.48-0.20
TQC27-3.56-0.20
TQC27-3.74-0.20
TQC 27-3.98-0.20
TQC 27-4.00-0.30
TQC 27-4.00-0.40
TQC 27-4.00-0.80
TQC27-4.15:0.15
TQC27-4.23-0.10

0,05-0,08
0,05-0,06
0,05-0,08
0,05-0,09
0,05-0,10
0,05-0,09
0,05-0,11
0,05-0,11
0,05-0,11
0,05-0,17
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,16
0,05-0,16
0,05-0,19
0,05-0,20
0,05-0,17
0,05-0,19
0,05-0,19
0,05-0,11
0,06-0,23
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,21
0,06-0,23
0,06-0,23
0,06-0,23
0,06-0,23
0,06-0,23
0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30

1,50
1,50
1,57
1,70

1,85
1,96

2,30
2,39

2,70
2,87
3,00

3,00
315
3,18
3,30
3,48
3,56
3,74
3,98
4,00
4,00
4,00
4,15
4,23

0,10
0,20
0,15
0,10

0,10
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,40
0,80
0,15
0,10

8 888 8 8 8838 88 88 88 88 88 88 8888888888888 88

Tmax.

600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600

280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280
280

180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180
180

130
130
130
130
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135
135

105

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale a 2,39 mm.
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Plaquette pour le rainurage et le tronconnage

Plaquette de précision pour le rainurage et le tronconnage

W=0.02

Répétabilité £0.025

10C27...L
@Dmax.
1QC27...R
Trongonnage

W+0 . -- Trongonnage —
TQC 27-1.50-6R/L 0,03-0,07 1,50 0,06 12,0 57
TQC 27-1.50-15R/L 0,03-0,07 1,50 0,06 12,0 57 35
TQC 27-2.00-6R/L 0,04-0,14 2,00 0,10 6“ 13,0 6,4 30
TQC 27-2.00-15R/L 0,04-0,14 2,00 0,10 15° 13,0 64 30

@Dmax. Tmax.

Plaquette hémisphérique

o | gy o ¢ [ne
(mm/min)

27-1.57-0.79 0,05-0,09 1,57 0,79

@Dmax

27-2.00-1.00 0,05-0,13 2,00 1,00 3,5 oo 600 = = = = = = = =
27-2.39-1.20 0,06-017 239 120 57 oo 600 280 180 130 50 35 = = =
27-3.00-1.50 0,06-020 3,00 150 64 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 55

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale a 2,39 mm.

Plaquette de précision pour les gorges et le tronconnage

o Dimensions (mm)
__
TQS 27-28-W 28 0,09 4
TQS 27-19-W 19 0,15 4
TQS 27-18-W 18 0,16 4
TQS 27-16-W 16 0,19 4
TQS 27-2.47-0.20 14 0,21 4
TQS 27-2.50-0.20 12 0,25 4
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@Dmax. Tmax.

Plaquette de précision pour les gorges et le tronconnage

Désignation Avance (mm/ | W Tmax X
9 rev) 0,02

105 27-1.00-0.10  0,03-0,07 1,00 010 35 = = = = =

T0S27-1.50-0.20  0,03-0,10 1,50 020 57 oo 600 280 180 130 50 35 = = =
10527-2.00-0.20 0,040,710 2,00 020 64 oo 600 280 180 130 105 85 60 50 30
10527-2.39-0.15  0,04-015 239 015 57 oo 600 280 180 130 50 35 = = =
T0S27-247-020  0,04-015 247 020 57 oo 600 280 180 130 = = = = =
10527-2.50-0.20  0,04-0,15 250 020 57 oo 600 280 180 130 50 35 = = =
T0S27-3.00-0.20  0,04-0,15 3,00 020 64 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 55
T0S27-3.18-0.20  0,05-0,16 318 020 64 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 68

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieures ou égale a 2.39 mm.

Bruts semi-fini a 4 arétes de coupe et a largeur importante, pour les gorges et le profil

cw

m-

TQBS 27-10EW 10,5 11,1 oo 180 135 105
TQBS 27-15EW 155 16,1 ) 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TOBS 27-20EW 20,5 21,1 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 55
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Plaquette pour le rainurage et le tronconnage

Plaquette pour le rainurage profond et le tronconnage

Avance @Dmax
Dé ti T
SO (mm/rev) +002 “ e T<4,0 T<50 T<60 | T<7,0 T<80 T<90 1<10,0

TQC34-1.50-0.15  0,05-0,12 1,50 0,15 9,0 190 125
TQC34-2.00-0.20  0,05-0,18 2,00 0,20 9,0 400 190 125 90 40 =
TQC34-2.22:0.20  0,05-0,18 2,22 0,15 9,0 400 190 125 90 40 =

8

TQC34-2.30-0.20  0,05-0,18 2,30 0,20 9,0 oo 400 190 125 90 45 =
T0C34-2.39-0.15  0,05-0,18 2,39 0,15 10,0 ) 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.47-0.20  0,05-0,18 2,47 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.50-0.20  0,05-0,21 2,50 0,20 10,0 0 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.70-0.10  0,05-0,21 2,70 0,10 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.87-0.20  0,05-0,21 2,87 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-3.00-0.20  0,05-0,25 3,00 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.00-0.40  0,05-0,25 3,00 0,40 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.15-0.15  0,05-0,25 3,15 0,15 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.18-0.20  0,05-0,25 3,18 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.30-0.10  0,05-0,25 3,30 0,10 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC 34-3.48-0.20  0,05-0,25 3,48 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC 34-3.50-0.25  0,07-0,30 3,50 0,25 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.98-0.20  0,05-0,25 3,98 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC 34-4.00-0.30  0,07-0,30 4,00 0,30 10,0 oo 400 190 125 90 50 20

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieures ou égale & 2.39 mm

Plaquette de précision pour le rainurage et le tronconnage

W=£0.02

Répétabilts £0,03 1 TOC34 ©@Dmax. Tmax. @Dmax.

TQC34...L
@Dmax. - C3

T0C34...R

e Avance (mmirev) | W0,02 Tronconnage de barre Trongonnage de tube

TQC 34-1.50-8R/L 0,03-0,10 1,50 0,07 18,5
TQC 34-2.00-6R/L 0,03-0,15 2,00 0,10 6 18,5 9 40
TQC 34-2.00-15R/L 0,03-0,15 2,00 0,10 15 18,5 9 40
TQC 34-3.00-6R/L 0,03-0,18 3,00 0,20 6 20,0 10 20

Plaquette hémisphérique

Avance
“ L T<10,0

TQC 34-2.00-1.00  0,05-0,11 200 1,00 125 90
TQC34-2.39-1.20  0,05-0,11 2,39 1,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-3.00-1.50  0,06-0,12 3,00 1,50 10,0 oo 400 190 125 90 50 20

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieures ou égale a 2.39 mm.
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Type d'usure / Identification et résolution des problemes

Type d'usure

Usure Cause Conseils

1. Usure en dépouille frontale,
qui réduit la durée de vie

2. Usure en cratére, qui réduit la
durée de vie

3. Ecaillage d'aréte

4. Déformation plastique

5. Copeaux en spaghetti, qui
s'enroulent autour du
porte-outil et génent
I'opération

6.Qualité de surface
insatisfaisante

7.Vibrations et qualité de
surface insatisfaisante

@ Vitesse de coupe trop élevée.
® Le type de carbure n'est pas assez résistant
al'usure.

® Température élevée sur la face de coupe, due
a une avance et une vitesse de coupe trop
élevées.

® Contrainte trop élevée sur 'aréte de coupe.
@ |nsert de coupe de largeur insuffisante.
® Carbure trop fragile.

® Un échauffement excessif réduit la dureté
du carbure.

® Profondeur de coupe insuffisante.

® Avance trop faible.

® Plaguette trop large.

® Rayon de la plaquette de coupe trop grand.

® La profondeur de coupe est insuffisante,
Cest-a-dire inférieure au rayon.

® Angle de dépouille latérale trop petit entre la
piece et I'insert de coupe.

© Réduire la vitesse de coupe.
® Passer a un carbure plus dur ou revétu.

©® Réduire I'avance et la vitesse de coupe.
@ Choisir un carbure revétu.

@ Choisir un insert de coupe plus large.
©® Réduire I'avance et la vitesse de coupe.
® Passer a un carbure plus tenace.

@ Choisir un rayon plus grand.
® Réduire I'avance et la vitesse de coupe.
® Passer a un carbure plus dur.

® Vigrifier la zone de rupture du copeau.

© Augmenter la profondeur de coupe.

© Augmenter l'avance.

@ Choisir un insert de coupe plus étroit avec un
rayon plus petit.

© Augmenter la profondeur de coupe au moins
alavaleur du rayon de coin.

® Augmenter |'avance pour obtenir un angle de
dépouille latérale approprié.

® Avant de démarrer |'usinage, vérifier si l'aréte
de coupe avant est parallele a la piéce.

1. Réduire la dimension du téton central

 Réduire I'avance d'au moins 25 % lorsque |'aréte de coupe

approche du diametre du téton central.

o Vérifier la hauteur de pointe de I'aréte de coupe.

o Utiliser un insert de coupe avec angle d'attaque.

o S'il faut utiliser un insert de coupe avec un angle d'attaque de
0°, il faut choisir la plaquette la plus étroite possible.

2. Améliorer I'état de surface

e Augmenter la vitesse de coupe.

o Utiliser un insert de coupe avec angle d'attaque de 0°.

o Utiliser un dispositif de mesure ou vérifier le centrage de la

rotation de la machine.

e Pour un chanfrein de percage, diriger la pointe de l'outil
de chanfreinage sur la face d'extrémité de la piéce (voir

illustration).

o i Diameétre

? de l'embout
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e Choisir un brise-copeau optimisant |'évacuation des copeaux.
e Choisir un carbure revétu.

o Améliorer l'arrosage.

o Eliminer les vibrations.



3. Améliorer la planéité

o Vérifier I'insert de coupe et le changer si les becs sont usés ou
écaillés.

o Utiliser un insert de coupe avec angle d'attaque de 0°.

o Utiliser un porte-plaquette aussi haut que possible, par ex.
TGB 32- au lieu de TGB 26-.

e Choisir un porte-plaquette plus épais et un insert de coupe
plus large.

e Minimiser la longueur du porte-plaquette.

o Vérifier la perpendicularité de l'outil et de I'axe de tournage.

e Optimiser le serrage de la piece.

® Sur les tours manuels, verrouiller le chariot transversal.

e Arroser copieusement de liquide de refroidissement (sauf
pour la céramique AB30).

e Réduire l'avance.

4. Améliorer le contrdle des copeaux

e Remplacer I'insert de coupe usé.

e Choisir un brise-copeau plus adapté.

e Utiliser un insert de coupe avec angle d'attaque de 0°.

o Vérifier la perpendicularité de l'outil et de I'axe de tournage.

e Arroser copieusement de liquide de refroidissement.

e Augmenter l'avance.

e Lors de la premiére plongée, interrompre brigvement
I'avance afin que le copeau puisse s'échapper de la ainure en
formation.

5. Eviter ou réduire les arétes de coupe rapportées
o Utiliser une géométrie et un carbure appropriés.

e Augmenter la vitesse de coupe.
o Arroser copieusement de liquide de refroidissement.

encore bon

Optimal Peut étre optimisé
Aréte de coupe
non usée

® iigigrsol

Remplacer

Doit &tre amélioré

Eviter les
arétes rapportées

159



T-Micro outils miniature

Systeme de désignation T-Micro

“

Type dapplication

T: Tournage et
chanfrein

140

010

Déterminé par le
fabricant

B: Tournage en R: Droite 04:4,0mm 050: 5,0 mm 010: 0,170 mm

D010: 1,0 mm
tirant

L: Gauche 07:7,0mm 140: 14,0 mm 020: 0,20 mm
P:Tournage et

profilage
U: Détourage et
chanfreinage

C:Tournage et
chanfrein 45°

G: Gorge et
tournage
S: Gorge long d'un
arbre

F: Gorge frontale

R: Rayon complet
pour 'alésage et le
profilage intérieur
I: Profile complet
1SO-Filetage interne

SL: Douille pour
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Systéme de désignation des plaquettes a fileter

— “

Application Type

. N R =Adroite M: Brise-copeau fritté

" - sans codification, rectifié
@ L=Agauche
AVA 1 RL= Adroite et a gauche

U-Type rectifié

E: Extérieur

I: Intérieur

06 3,968 mm = 5/32" UE: U-Type, Extérieur
08 4,762 mm = 3/16"

1 6,350 mm = 1/4" Ul: U-Type, Intérieur
16 9,525 mm = 3/8"
22 12,700 mm = 1/2"
27 15,875 mm = 5/8"

UEI: U-Type, Extérieur et intérieur

Systeme de désignation des porte-outils de filetage

Systéme de serrage Type d'application

S = Serrage par vis E: Extérieur R = Droite Porte-outil intérieur:
- Corps::hxb
I: Intérieur L = Gauche 2020 = 20 x 20 mm

Porte-outil extérieur:

Corps: Diametre d
0025 = diameétre 25 mm
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1.50

119030

Norme de filetage Nombre de dents (en option)

" Pr0ﬁ||(oTplf1t'ff : 60 ~Profil partiel 60° 2M =2 dents ]I?T(;v(;‘e‘]tg
valeur selon le chiffre T ——T=—
0.35-9,0mm 55 Pn?ﬂl'pamel 55 3M = 3 dents 18010
72-27TPI 1SO - Metrlque selon 1SO 19030
UN - UN Unified
Profil partiel W - Withworth Non revétu
(valeur selon le chiffre) BSPT - BSPTbritannique CT3000 (Cermet))
RND  -Rond selon DIN 405 =Y
- o [ W ~Tapéscaslon
TR
A 050-15  48-16 DIN'103
AG 050-30  48-8 LS ) AL
N 350-50 7.5 ABUT - American Buttres
UM 5505000 i4sez750  FONJEERESUN)
Q 550-60  45-4 S
APIRD - Rond selon API
BUT - API Buttress Casing
VAM -VAM
API -API
_
Dimensions de a plaguete
- U: Pour plaquette de type U
D- ol B: Arrosage
F- 80
H- 100 C: Corps en carbure monobloc
K- 125
= 140 SP: Spécial
M- 150 L
2 T
S N 06 3,968mm=5/32"
T -0 08 4762mm=3/16"
S I 00 1M 6350mm=1/4"
I 16 9525mm=3/8"
V- 400

22 12,700 mm = 1/2"
27 15,875 mm = 5/8"

® iigigrsol
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Guide de sélection d'outils pour le filetage au tour

Filetage

THHIREAD

Filetage 55°

Filetage 60°

Métrique ISO

American UN

goe  14TP go°  1A4TP
Pas filetage / inch mm (filetage /inch) mm filetage / inch
Utilisation générale pour | Utilisation générale pour | Utilisation générale pour | Utilisation générale pour
o les filetages a 55 pour | lesfiletages a 60° pour | toutes les industries. toutes les industries.
Application une large gamme de pas. | une large gamme de pas.

Type multi-dents

5]/ ER [ J [ J [ ] [ ]
= _-_\“
=/
IR ° ° ° °
Type M
@ ER/IR [ ] [ ] [ ] [
ELIL [ J [ J [ ] [ ]
Type régulier
P
ER ° ° ° °
) (] "
IR [ J [} [ [ ]
Type B
IRL ° ° ° °
7/“ EIRL ° °
ERL o
Type U
,H ER ° o
‘h‘i-\-""'ll
. IR ° o

ER: Externe - Droite

ERL: Externe - Droite / Gauche

164

EL: Externe - Gauche
IRL: Interne - Droite / Gauche

IR: Interne - Droite
EIRL: Externe / Interne - Droite / Gauche

fember 4
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THHIREAD

Whitworth

NPT

NPTF

BSPT

STUB ACME

ACME

/7
RO.1 37TP;

R0.137TP

J 27.5°
i

90°,/R0.137TP ;
f' 1°47'

O

N

filetage / inch

filetage / inch

filetage / inch

filetage / inch

filetage / inch

filetage / inch

Industries générales. | Conduites de vapeur, | Conduites de vapeur, | Forme 55° pour Profil ACME peu Transmissions de
Raccords et manchons | de gaz et d'eau. de gazetd'eau. Joint | conduites de vapeur, de| profond pour la mouvement :
de tuyauterie. asec. gazetd'eau. transmission du Vis sans fin.
mouvement.
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ [ ] [ ] [ [ ]
[ ] [ ] [ ] [ [ ]
[ [ [
[ ] [ ] [ ]
[ ]
[ ]
[ [ ]
[ ] [ ]

® /iigéersoll
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Guide de sélection d'outils pour le filetage au tour

THHREAD
DIN 103 DIN 513
UNJ M Trapézoidale Filiere

Type multi-dents

Filetage 5/16TP  go° 5/16TP  go°
\ \
/ Rmax 0.18042TP / Rmax 0.18042TP _\—
Rmin 0.15011TP Rmin 0.15011TP
Pas filetage /inch mm mm mm
Industrie aéronautique et | Industrie aéronautique et | Transmissions de Pour une force élevée
o aérospatiale. aérospatiale. mouvement : dans une direction.
Application Vis sans fin.
o | r
IR
Type M
@ ER/'R [ [ [ ] [ ]
) EL/IL ° ° °
Type régulier
P ER
Type B
ER/IR °
% ELIL )
ERL/IRL °
Type U
,H ER
15.-_,;“-
IR

ER: Externe - Droite
ERL: Externe - Droite / Gauche
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EL: Externe - Gauche
IRL: Interne - Droite / Gauche

IR: Interne - Droite
EIRL: Externe / Interne - Droite / Gauche

Member W Group
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THHREAD

Manchon de

renfort Américain

DIN 405 rond

APl rond

API

Manchon de
renfort

Manchon externe

0.16316TP
< 7

0.16316TP)| |

R0.22105TP

o

HEA
R0.23851TP

1°47'

e )

2
) —T>

filetage / inch

filetage /inch

filetage /inch

filetage /inch

filetage / inch

filetage / inch

Pour une force élevée
dans une direction.

Raccords de tuyauterie
dans les industries

de lutte contre
l'incendie, chimiques et

Filetage 60° & grand
rayon dans l'industrie
pétroliére et gaziére.

Filetage a 60° pour les

raccords de tuyaux dans

I'industrie pétroliére et
gaziére.

Tubes et boitiers dans
I'industrie pétroliére et
gaziére.

Tubes et boitiers dans
I'industrie pétroliére et
gaziére.

alimentaires.
[
)
[ ] [ [ [ [ [
[ ] [ ] [ [
)

Member W Group
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Filetage

Profil partiel Filetintérieur
Filet a droite Fileta gauche

e Réalisation de divers filetages standards dans divers interval-
les de pas avec le méme angle (60° ou 55°).

® Les plaquettes a petit rayon conviennent aux pas les plus
petits.

e Une opération complémentaire est nécessaire pour terminer
le diamétre extérieur ou intérieur.

* Ne convient pas a la fabrication en série.

e |l estinutile d'utiliser des plaquettes différentes.

Avecune assise pour Avec une assise pour
Profil complet inclinaison négative inclinaison négative
e Réalisation du profil complet.
® Le rayon de pointe convient a une seule valeur de pas. Angle d'hélice
e Convient a la fabrication en série.
® Permet la réalisation d'un seul profil. im0 3 2 T BAw=45
10 Elpn=3.5°
HRn=25
8 C1Bm=1.5°
6 B 4 [ 1Bw=0.5°
M ;
A 4 g
P %75
£ 0 &

50 100 150 200

Méthodes
Diamétre-D (mm)
Filet extérieur 8- Angle d'inclinaison effective
Filet & droite Fileta gauche
( ‘ TxP
— 5 -5
A t o 20xP
A L A
RH D

P-Pasen mm
D - Diamétre primitif en mm
N -Angle d'hélice

Avec une assise pour Avecune assise pour
inclinaison négative inclinaison négative
168 ® /rigersoll

Cutting Tools



Nuances filetage

Choix de I'assise selon I'angle d'hélice A

Angle d'hélice >4° 3-4° 20-3° 18:287 [10%=1° Assise négative
Angle d'inclinaison 45° 35° 2.5° 1.5° 0.5° -0.5° 4.5°
I(I1C) Tool holder Désignation assise

16 EXRHORINLH  AE16 +45 AE16 +35 AE16 +25 AE16 AE16 +05 AE16 -05 AE16  -15
(3/8)  EXLHORINRH Al16 +45 Al16 +35 Al16 +25 Al16 A6 +05 A6 05 Alle  -15

22 EXRHORINLH  AE22 +45 AE22 +35 AE22 +25 AE22 AE22 +05 AE22 -05 AE22 15
(1/2)  EXLHORINRH  Al22 +45 Al22 +35 AI22 +25 Al22 Al22 +05 Al22 05 A22 15

27 EXRHORINLH  AE27 +45 AE27 +35 AE27 +25 AE27 AE27 +05 AE27 05 AE27 -15
(5/8)  EXLHORINRH  Al27 +45 Al27 +35 Al27 +25 A27 Al27 +05 Al27 05 A27 15
22U EXRHORINLH AE22U +4.5 AE22U +35 AE22U +2.5 AE22U AE22U +0.5 AE22U -0.5 AE22U0 -15
(12U)  EXLHORINRH Al22U +45 AI22U0 +35 Al22U +2.5 Al220 Al220 +05 AI22U0 05 Al22U -15
27U  EXRHORINLH AE27U +45 AE27U +35 AE27/U +2.5 AE27U AE27U +0.5 AE27U -0.5 AE27U -15
(5/8U) EXLHORINRH AI27U +45 AI27U +35 AI27U +2.5 Al27U0 Al27U +05 AI27U0 -05 AI27U -1.5

+
>
o
I
>
°
I
=
o

+8° R ;
£ ] L T
Y po 1 %0

I(\/»]«
|
|

[ =N

Sz
EL

2

o

[e]

=}

wn

2

L —b\I

Utiliser les assies pour angle d'inclinaison B négatif pour tourner  Utiliser les assises pour angle d'inclinaison B positif pour tourner
un filet a droite avec un porte-outil a gauche ou un fileta gauche  un filet a droite avec un porte-ouitil a droite ou un filet a gauche

avec un porte-outil a droite. avec un porte-outil a gauche.
(' H1 est constant, quelle que soit I'assise choisie

Nuances - Revétements

Plage IS0 caractéristiques et applications
AUEEZETT Filetage des aciers

TT7010 Revétement PVD OEEER Filctage des fontes

JELSIEI Filetage des aciers 3 faible teneur en carbone et des aciers doux
TT8010 RevétementPVD M30-M50 Filetage des aciers inoxydables et des matériaux exotiques
530-550  Nuance de coupe la plus tenace dans la ligne de produits pour le filetage

P20-P40 Usinage général de I'acier
TT9030 RevétementPVD M20-M40 Usinage général de I'acier inoxydable
520-540  Usinage général des superalliages résistant a la chaleur

P30 Carbide RS EEN Usinage général de I'acier
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Filetage

Pas et angles d'assises

Pas
TPi
25 ] x
ACME
3 STUB ACME
- TRAPEZ (DIN 103)
35 . Eor‘A|+3,5 RUND (DIN 405)
4 . o
IAE or Al+2,5° } } :
° fisise standard E ______ Porte-outil
6 livrée avec le porte-outil)
g B> 3=
19 B5 htorAir05° ]  Assise AE pour porte-outil EXRH & IN LH;
1 = L . .
16 11,5 \ Assise Al pour porte-outil INRH & EX LH
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Diameétre
Pas
TPi |m
25110
[
9 Profile 60°
3 18 . EorAI+4,5°‘ Profile 55°
350 , . |1so,uN,
ik ~BE or AL 35T wTwORTH,
Eor Al+2,5° NPT, BSPT
5 5 i
6 |4 I
8 3,5 o ‘
S0 bs pisise standard ) E Assise AE pour porte-outil EXRH & IN LH;
18 7 livrée avec le porte-outil) . .
16 15 ! ; ! Assise Al pour porte-outil IN RH & EX LH
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Diametre
Pas
TPi [mm
25110
i American Buttress
3B Profil dent de scie
35107 (DIN-513)
&8 ~‘Assi5e standard
5 P (livrée avec le porte-outil)
6 W
3,5 e P—
8 % Utiliser une assise négative . .
18 2,5 AE ou Al-1,5° Assise AE pour porte-outil EXRH & IN LH;
16 1,5 \ \ \ Assise Al pour porte-outil INRH & EX LH
5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm
Diameétre
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Egalité des angles de dépouille latérale

L'angle d'inclinaison b des arétes de coupe garantit que I'angle

d'hélice | atteint avec des angles de dépouille latérales égaux.

A

-~

Correct

OLL = OLR
By

7

Incorrect
(YL < (YR

o - Angle de dépouille latérale
N -Angle d'hélice

B - Langle d'inclinaison réel est obtenu & l'aide

de I'assise appropriée

Stratégies de filetage

Pénétration unilatérale

L/

Avantages: peu de vibrations,
faible échauffement de la
pointe de la plaquette, grande
sécurité du processus, simpli-
cité de la programmation, bon
contrdle des copeaux

Inconvénients: usure inégale
de la plaquette

Pénétration radiale

\/

Pénétration alternée

Pénétration réguliére

Pénétration décroissante

D1/2

Io2r2
1032
Dn/2
Dn+1/2

@/ZI 112

H - Profondeur du filet

D - Profondeur de la passe

U - Profondeur de la derniére
passe

® /iigéersoll
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Avantages: usure uniforme de
la plaquette, pour machines
conventionnelles, pour les
petits pas de filetage (<1,5
mm), bon contrdle pour les
matériaux écrouissables

Inconvénients: mauvais
contréle des copeaux, danger
de vibrations

Avantages: usure uniforme
de la plaquette, plus grande
durée de vie, pour les grands
pas de filetage

Inconvénients: complexité de
la programmation

Profondeur de passe constante

Profondeur de passe
décroissante

D1 _D2 D3 _Dn_ Dn+1
> >T > > —
22 2 2 2
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Filetage

Améliorer la qualité du filet et augmenter la durée de vie

o Adapter la méthode de pénétration

o Fixer le nombre de passes et leur profondeur

o Choisir la géométrie correcte pour la plaquette

o Adapter I'angle de dépouille au diameétre a I'aide de assises

Augmenter la productivité

o Les plaquettes a profil total sont plus rapides; puisqu'elles
permettent des profondeurs de passe plus grandes

o Les plaquettes & plusieurs dents réduisent les coits par coupe
etaugmentent la productivité

d'épaisseur

o Adapter la vitesse de coupe a |'usinage

o Améliorer le contréle des copeaux a I'aide de la méthode de
pénétration et des brise-copeaux

o Fyiter les passes a vide

 Optimiser I'arrosage

Nombre de passes recommandé lors du filetage au tour, réalisation des filets extérieurs avec des plaquettes de type M

Profondeur maximale pour la premiére passe (D1) mm

Pas defiletage  [Désignation de la 03 Acierbas | Acieravec D Acier :
rofil total passes Acierallié | . Aluminum
plaquette carbone carbone inoxydable
TP| | Min | Max [ Eq. 2 [Dim. 3] £g.2 [Dim [ Eg. 2 [Dim. 3] Eq.? [Dim. 3] Eg.2 [Dim. ]
1,00 - 16 ERM 1,001S0 5 9 034 051 031 046 027 041 022 033 048 071
1,25 - 16ERM 1,251S0 6 1 042 063 038 057 034 050 027 041 059 088
1,50 - 16 ERM 1,501S0 6 12 046 069 041 062 037 055 030 045 0,64 097
Métrique ISO 1,75 - 16ERM1,751S0 8 13 048 072 043 065 038 058 031 047 067 1,01
2,00 - 16 ERM2,00150 8 14 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
2,50 - 16ERM2,50150 10 15 0,53 0,80 048 072 042 064 034 052 074 112
3,00 - 16ERM 3,001SO0 12 17 056 084 050 076 045 067 036 055 0,78 1,18
- 24 16 ERM 24 UN 5 9 034 051 031 046 027 041 022 033 048 071
= 20 16 ERM 20 UN 6 10 042 063 038 057 034 050 027 041 059 0,88
Unités UN - 18 16 ERM 18 UN 6 1M1 046 069 041 062 037 055 030 045 0,64 097
étasuniennes - 16 16 ERM 16 UN 7 12 047 071 042 064 038 057 031 046 066 099
- 14 16 ERM 14 UN 6 13 046 069 041 062 037 055 028 041 064 097
- 12 16 ERM 12 UN 8 14 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
- 8 16 ERM 8 UN 12 17 056 084 050 076 045 067 036 055 078 118
- 19 16 ERM 19 W 6 1M1 035 052 032 047 028 042 021 031 049 073
Unités BSW = 16 16 ERM 16 W 7 12 047 071 042 064 038 057 031 046 0,66 099
britanniques - 14 16 ERM 14 W 8 13 050 075 045 068 040 060 033 049 0,70 1,05
- 1 16 ERM 11 W 9 14 044 066 040 059 035 053 029 043 062 092
- 18 16ERM18NPT 10 20 024 036 022 032 019 029 016 023 034 0,50
- 14 16ERM14NPT 13 26 024 036 022 032 019 029 014 022 034 0,50
- 1,5 16ERM11,5NPT 15 24 0,27 040 024 036 022 032 018 026 038 0,56
- 8 16ERM8NPT 17 30 0,31 046 028 041 025 037 020 030 043 0,64
- 6 16 ERM 6 RND 9 20 042 063 038 057 034 050 027 041 05 0,88
0,50-1,50  48-16 16 ERMA 60 - 022 033 020 030 018 026 014 021 0,31 046
1,75-3,00 14-8 16 ERM G 60 - -» 050 075 045 0,68 040 060 033 049 070 1,05
0,50-3,00 48-8 16ERMAG6O - -V 024 036 0,22 032 019 029 016 023 034 0,50
3,50-500 75 22 ERM N 60 041 062 037 056 033 050 027 040 057 0,87
175300 148  16ERMG55 -V ) 0,50 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
0,50-3,00 48-8 16ERMAGS5 - - 022 033 0,20 030 018 026 014 021 031 046

"Suivant le nombre de passes pour le pas concerné
2 Pénétration svt la méthode de la profondeur de coupe égale
*IPénétration svt la méthode de réduction de la profondeur de coupe
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Nombre de passes recommandé lors du filetage au tour, réalisation des filets intérieurs avec des plaquettes de type M

" Pas defiletage | Désignation de la Nombre de
Profil total istes
plaquette

1,50 & 11IRM1,501S0 10 20 020 030 018 027 0% 024 012 018 028 042
1,00 = 16IRM 11,0010 9 16 014 020 013 018 011 016 009 013 020 028
1,25 = 16IRM1,251S0 9 16 019 028 017 025 015 022 012 018 027 039
Métrique ISO 1,50 = 16I1RM1,501S0 10 20 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042
1,75 = 16IRM1,751S0 11 18 021 032 019 029 017 02 014 021 029 045
2,00 - 161RM2,001S0 12 21 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
2,50 = 16IRM2,50150 14 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
3,00 - 16IRM3,00150 16 22 024 035 022 032 019 029 016 023 034 050

= 20 161RM 20 UN 7 13 020 030 018 027 0% 024 012 018 028 042
= 18 16 1RM 18 UN 8 15 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042

Unités UN = 16 16IRM16UN 11 19 020 030 018 027 016 024 013 020 028 042
étasuniennes = 14 16IRM14UN 11 20 021 031 019 028 017 025 013 019 029 043
- 12 16RM12UN 12 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
= 8 161RM 8 UN 14 20 024 036 022 032 019 029 016 023 034 050
- 19 16 1RM 19 W 7 12028 042 025 038 022 034 017 025 039 05
Unités BSW = 16 161RM 16 W 9 14 026 039 02 035 021 031 017 025 036 055
britanniques = 14 16 IRM 14 W 0 16 027 041 024 037 022 033 018 027 038 05

= 1 16IRM 11T W 12 19 031 046 02 041 025 037 020 030 043 064
= 14 16IRMT4NPT 21 35 0,13 020 012 018 010 016 008 012 018 028

NPT = 15 16RMI1,5NPT 21 33 017 025 015 023 014 020 011 016 024 035
= 8 16IRM8NPT 20 34 023 034 021 031 018 027 014 020 032 048
[Rond [ 6 16IRM6RND 12 24 0,30 046 027 041 024 037 020 030 042 064
050125 4816 06IRMAGO - 0 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
0,501,50 4816 08IRMA60  -» -» 013 020 012 018 010 016 008 013 018 028
050150 4816 1IRMA60 -0 -0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 0,28
CIOTINCINE R 0,50-150 4816 16IRMA60 -0 -0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 0,28
175300 148 16IRMG60 0 0 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
050300 488 16IRMAG60 -0 -0 014 021 013 019 011 017 009 014 020 029
350500 75 22IRMN60 -0 0023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
175300 148 16IRMGS55 -0 0 034 050 031 045 027 040 022 033 048 070
050300 488 16IRMAG55 -0 -0 014 020 013 018 011 016 009 013 020 028

" Suivant le nombre de passes pour le pas concerné
ZPénétration svt la méthode de la profondeur de coupe égale
IPénétration svt la méthode de réduction de la profondeur de coupe

Nombre de passes de coupe pour les plaquettes

Pas de filetage [mm] Pas de filetage [TPI] Nombre de passes
0,5 48 4-6

1,0 24 5-9

1.5 16 5-12
2,0 12 6-14
2,5 10 7-15
3,0 8 8-17
4,0 6 10-20
6,0 4 11-22

® iiigigisoll 173



Filetage

Nombre de passages recommandé avec une plaquette multi-dents

Nombre de premiere deuxieme troisieme quatrieme Extérieur /
otal Plaquette :
passes Coupe Coupe Coupe Coupe Intérieur

16 ER 1.01S0 3M 0.39 0.24 - Extérieur

16ER1.5150 2M 3 0.40 0.31 021 . Extérieur

22 ER 15150 3M 2 0.54 0.38 - - Extérieur

22 ER2.0150 2M 3 0.56 0.42 027 : Extérieur

22 ER2.0150 3M 2 0.75 0.50 - - Extérieur

—— 27 ER3.0150 2M 4 0.60 0.52 0.4 0.30 Extérieur
16IR1.0150 3M 2 0.32 0.26 - § Intérieur

161R1.5150 2M 3 0.36 0.29 0.22 - Intérieur

22IR1.5150 3M 2 0.49 0.38 - - Intérieur

221R2.0150 2M 3 0.50 0.40 0.25 § Intérieur

221R2.0150 3M 2 0.72 0.43 . - Intérieur

271R3.0150 2M 4 0.57 0.45 038 033 Intérieur

16ER16UN2M 3 0.45 0.32 0.20 § Extérieur

22 ER 16 UN 3M 2 0.60 0.37 . : Extérieur

22ER 12UN 2M 3 0.60 0.39 0.31 B Extérieur

22 ER 12 UN 3M 2 0.80 0.50 . B, Extérieur

Unités UN 27 ER8UN2M 4 0.63 0.55 0.42 0.36 Extérieur
étasuniennes 161R 16 UN 2M 3 0.40 0.29 0.23 . Intérieur
22IR16UN 3M 2 0.57 0.35 . B, Intérieur

22IR12UN2M 3 0.55 0.39 0.28 . Intérieur

221R12UN3M 2 0.75 0.47 . . Intérieur

27 IR8UN 2M 4 0.65 0.49 0.42 027 Intérieur

22 ER11.5NPT2M 4 0.55 0.46 0.35 0.32 Extérieur

27 ER11.5NPT3M 3 0.75 0.57 0.36 . Extérieur

o 27 ER8NPT2M 4 0.80 0.62 0.54 0.45 Extérieur
22 IR11.5NPT2M 4 0.55 0.46 0.35 0.32 Intérieur

27 IR11.5NPT3M 3 0.75 0.57 0.36 . Intérieur

27 IR8 NPT2M 4 0.80 0.62 0.54 0.45 Intérieur

16ER 14 W 2M 3 0.51 0.39 0.26 . Extérieur

22ER 14W 3M 2 0.72 0.44 . . Extérieur

o 22ER 11W2M 3 0.65 0.46 037 . Extérieur
16IR14W2M 3 0.51 0.39 0.26 . Intérieur

22 IR14W3M 2 0.72 0.44 . . Intérieur

22 R1TW2M 3 0.65 0.46 037 . Intérieur

22 ER 10 APIRD 2M 3 0.58 0.53 0.30 . Extérieur

27 ER 10 APIRD 3M 2 0.98 0.43 . . Extérieur

. 27 ER 8 APIRD 2M 3 0.82 0.59 0.40 . Extérieur
ol 22 1R 10 API RD 2M 3 0.58 0.53 0.30 . Intérieur
27 IR 10 APIRD 3M 2 0.98 0.43 . . Intérieur

27 IR8 APIRD 2M 3 0.82 0.59 0.40 . Intérieur
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Parameétres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

Matériau

Acier non allié et
acier coulé, acier de
décolletage

Acier faiblement allié

Acier fortement allié,
acier coulé et acier pour
outillage

Acier inoxydable et acier
coulé

Fonte grise GG
Fonte nodulaire GGG

Fonte malléable

Alliage d'aluminium
corroyé

Fonte d'aluminium

Alliages de cuivre

Non-métaux

Alliages trés résistants a
la chaleur

Titane, Alliages de titane

Acier trempé

Fonte trempée
Fonte

<025%C
20,25%C
<0,55%C
20,55%C

>12%Si

>12%Si

> 1% Pb

Base Fe

Base Ni
ou Co

Propriétés

Recuit
Recuit
Traité
Recuit
Traité
Recuit
Traité
Traité
Traité
Recuit
Traité

Ferritique/
martensitique
Martensitique
Austénitique
Ferritique
Perlitique
Ferritique
Perlitique
Fenitique
Perlitique

Non durcissable
Durci

Non durcissable
Durci

Trés résistant a la
chaleur

Laiton de
décolletage
Laiton
Elektrolyt-Magenta
Plastique dur,
fibres plastiques
Caoutchouc dur
Recuit

Durci

Recuit

Durci

Coulée

Alliages alpha+beta,Durci

Durci
Durci
Coulée
Durci

Résistance
aR,'\: traction | b, reté HB
(N/mm?)
420 125
650 190
850 250
750 220
1000 300
600 200
930 275
1000 300
1200 350
680 200
1100 325
680 200
820 240
600 180
- 160
- 250
- 130
- 230
- 180
- 260
- 60
- 100
- 75
- 90
- 130
- 110
- 90
- 100
- 200
- 280
- 250
- 350
- 320
Rm 400 -
Rm 1050 -
- 55HRC
- 60 HRC
- 400 HRB
- 55HRC

® iigigrsol
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26

27
28

29

30
31
32
38
34
35
36
37
38
39
40
4

Revétu m
[ 010 | moos0 | meoto | p30 |
120200 140-220 85125 80-120
120200 140220 85125 80-120
10190 130210 80120 70-110
104190 130210 80120 70-110
90170 110-190 70100 6595
704120 70120 5070 70-110
90170 110-190 70100 6595
80120 100-140 60100 70-110
704120 90140 4080 4080
70400 70100 4070 4070
4080 4080 4070 4070
85125 90130 4070 4070
120180 130-190 80120 80-120
50-100 60110 4060 40-60
- 100-140 80120 -
- 10150 80120 -
- 10150 80-120 -
- 80120 80120 -
- 110-150 60100 -
- 80120 5595 -
- 13001500 700900 -
- 00-600 330430 -
- 500-800 350450 -
- 30470 300360 -
- 200280 150210 -
- 260340 16040 -
- 30450 250310 -
- 100-140 80120 -
- 250350 160200 -
S 25030 150210 -
- 5070 20-50 -
- 050 2050 -
- 050 2040 -
- 040 1530 -
- 2040 1530 -
- 120140 90-110 -
- 4060 2050 -
- 060 203 -
- 040 2030 -
- 040 2030 -
- 030 1525 -
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Filetage

Type d'usure

Probléme Cause Conseil

Usure en dépouille

Ecaillage

Déformation plastique

Aréte de coupe
rapportée

Rupture de
Iaréte de coupe

Surface de
mauvaise qualité

Mauvais dégagement
des copeaux

176

® Vitesse de coupe trop élevée

® Profondeur de coupe insuffisante
® Nuance de piéce fortement abrasif
® Arrosage insuffisant

® Assise incorrecte

® @incorrect pour ce filetage

® |a plaquette est au-dessus de la hauteur de pointe

@ Vitesse de coupe trop élevée

® Profondeur de coupe trop élevée
© Nuance de coupe incorrect

© Mauvaise évacuation des copeaux
® Arrosage insuffisant

® Hauteur de pointe incorrecte

® Echauffement excessif dans la zone de coupe
® Nuance de coupe incorrect
® Arrosage insuffisant

® Vitesse de coupe insuffisante
® Nuance de coupe incorrect
® Arrosage insuffisant

® Vitesse de coupe insuffisante

® Profondeur de coupe trop élevée
® Carbure inapproprié

® Diameétre incorrect pour ce filetage
® Hauteur de pointe incorrecte

® Profondeur de coupe insuffisante
® Assise incorrecte

® Saillie excessive de I'outil

® Vitesse de coupe incorrecte

® fchauffement excessif dans la zone de coupe
® Mauvaise évacuation des copeaux

® Arrosage insuffisant

® Assise incorrecte

® Longueur de saillie trop élevée

® Hauteur de pointe incorrecte

® fchauffement excessif dans la zone de coupe
® Nuance de coupe incorrect

® Arrosage insuffisant

® Diametre incorrect pour ce filetage

Member W Group

® IiigErsoll

® Réduire la vitesse de rotation

® Augmenter la profondeur de coupe

@ Choisir une progression unilatérale

@ Choisir un carbure revétu

® Appliquer un refroidissement approprié
@ Choisir une nouvelle assise

© Vérifier le diameétre de tournage

© Vérifier la hauteur de pointe

©® Vitesse de rotation incorrecte

© Réduire la profondeur de coupe

@ Choisir un carbure revétu

© Utiliser un carbure plus tenace

@ Progression unilatérale

© Appliquer un refroidissement approprié
@ Régler la hauteur de pointe

© Réduire la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

© Vérifier le diamétre de tournage

@ Choisirun carbure revétu

® Utiliser un carbure plus dur

© Appliquer un refroidissement approprié

® Augmenter la vitesse de rotation

® Augmenter la profondeur de coupe

@ Choisir un carbure revétu

® Appliquer un refroidissement approprié

® Augmenter la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

® Augmenter le nombre de passes

© Utiliser un carbure plus tenace

® Vérifier le diamétre de tournage

©® Vérifier la hauteur de pointe

@ Choisir une progression unilatérale
©® Choisir une nouvelle assise

© Réduire la longueur de saillie

® Augmenter la vitesse de rotation

® Réduire la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

@ Choisir une progression unilatérale
® Appliquer un refroidissement

@ Choisir une nouvelle assise

® Réduire la longueur de saillie

© Veérifier la hauteur de pointe

© Réduire la vitesse de rotation
© Modifier la profondeur de coupe
® Vigrifier le diamétre de tournage
© Utiliser un matériau revétu
© Utiliser une plaquette de type M
© Appliquer un refroidissement
© Vérifier le diametre de tournage



Résolution des problemes

Probleme Cause Conseil

® L'angle du profil de filet et le rayon de coin sont incorrects ; ® Choisir la bonne combinaison outil/ plaquette
choix d'une plaquette d'usinage extérieur pour un usinage

; - intérieur et vice versa
Profil de filet incorrect

® Hauteur de centre incorrecte @ Corriger la hauteur de centre
® Support non perpendiculaire a l'axe de la piece ® Réglersur90°
® Erreur de pas de filetage sur la machine @ Corriger le réglage de la machine
. o @ Vitesse de coupe trop faible ® Augmenter la vitesse de coupe
Mauvaise qualité de - " .
\ ® Plaquette au-dessus de la moitié de la piece @ Corriger la hauteur de centre
I'ensemble de la surface o . sle d o Choisi Sométrie en C nétration d
du filet Mauvais controle des copeaux oisir une géométrie en C avec une pénétration des
flancs modifiée
) N ® Méthode de pénétration incorrecte ® Utiliser une pénétration des flancs modifiée entre 3° et 5°
Mauvais controle des T o vy P
copeaux ® Géométrie incorrecte ® Choisir une géométrie en C avec une pénétration des
P flancs modifiée
® Hauteur de centre incorrecte ® Corriger la hauteur de centre
Profil de filet bas ©® Rupture de la plaquette ® Changer d'aréte de coupe

@ Usure excessive
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TCap

Systeme multifonction Domaine de contrdle du copeau
Percage (matiére: 41CrMo4 (19 HRC), V=120m/min)
W Maintenant A —
Pergage vanii mm/tr,
. ,,/ 0,30
% Dressage
ettournage -
/exte’rieur
Alésage 0.20
0,15 0,15 0,15
0,15
o1 | 413
) R ) 010 0,10
 Tournage, alésage et percage avec le méme outil 008
* Montage rapide et temps de cycle courts 0.06
o Nombre d'outils minimisées et faibles cots d'outillage 0,04
0,02 8 10 12 14 16 20 >
@ d'outil (mm)
Applications
Percage dans le plein Tournage (matiére: C45 (220 BHN), V=150m/min)

ap (mm)

3AL
— W H——Z XCMT 040104
y 2

2

5
0 / -
5 —— 7 — XCMT 050204
-
- ol——f XCMT 060204
ercage a /
15 /( XCMT 070304
os _____| XCMT10T304
0.2 . T
5 Avance
002005 01 015 02 025 (mmlt)
Alésage

Réglage radial (extérieur, moyen)
= gt

Le positionnement radial dépend du @ d'outil
Positionnement optimal pour réaliser I'avant-trou = (Dmin + Dmax) /2

Dressage au tour

[________0depercage (mm)l_Dmin (mm) | _Dmax (mm) |

- TCAP 08 - 7,86 8, 35
TCAP10- ‘IO 9,82 10,60

TCAP 12 - 12 11,82 12,60
TCAP 14 - 14 13,80 14,60
TCAP 16 - 16 15,76 16,50
TCAP 20 - 20 19,80 20,60
Tournage extérieur TCAP25 - 25 24,75 25,20
TCAP 32 - 32 31,80 32,15
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Réglage
Position de la plaquette:

Si vous utilisez le nouveau
dispositif de serrage TGHR de
Ingersoll, le réglage précis de
e || convient de monter I'aréte de coupe de percage au centre I'axe Y est trés simple.

de l'outil.

o Si le téton central est absent: des vibrations peuvent apparait-
re et endommager la plaquette.

o Sile diametre du téton est en dehors de la tolérance: des
problémes de surcharge et de vibrations peuvent apparaftre.

O O

Correct Correct

X

Incorrect

Pression du liquide de refroidissement:
® Aumoins 2 bar, idéal plus de 5 bar
Optimisation du contrdle des copeaux

e Matériau a faible teneur en carbone Une augmentation de la
vitesse de coupe produit des copeaux plus fins, ce qui élimine
la plupart des problémes.

e Matériau a haute teneur en carbone Vous constatez un bon
fractionnement de copeau, mais une usure importante?
Conservez la vitesse de coupe et réduisez I'avance.

Veuillez vérifier la présence d'un
téton central et mesurer son
diamétre aprés un percage sur
une profondeur de 3 & 6 mm.
Il convient que le diamétre du
téton soitentre 0,15 et 0,45 mm.

téton
central @
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TCap

Vitesse de coupe (Vc)
B — T —
Acier au carbone (-0,25% C) -150 130 - 240 150 -270
Acier au carbone (0,25%< C) 150 -250 90 - 160 100 - 180
Acier faiblement allié -180 120 -210 140 -230
Acier moyennement allié 200 -250 70 - 140 80 -160
Acier fortement allié 250 - 350 50 - 100 60-120
Acier inoxydable martensitique -200 110 - 180 130 -200
Acier inoxydable austénitique -200 90 - 160 100 - 180
Fonte grise 180 -220 110 -180 120 - 200
Fonte a graphite sphéroidal 200 - 240 90 - 160 100 - 180
Alliage d'aluminium 60-130 100 - 500 150 - 600
Alliage de cuivre 90-100 100 - 400 100 - 500

Profondeur de coupe (ap) & Avance (f)

o \pedupemion | tanmésdecowe |
: ik oo [ o

— T et 006002-010
p— B — S
— e e SR
— e 1202 00103 019
XCMT 080304 Ts::;agg: R g;ﬁ Eggg i gf:;
sourors = e ISIEETE
M 130404 — e DEIEE
e 20642 R
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Tableau comparatif des brises-copeaux

WS, WA
WT

FLP, FA,FS,6G-
FU,FX

FLP, FG, FM

MLP, FC, FT
VF, DNUX,
MLP, MC

Réversible

MGP, MT
MGP, MG-

RGP, RT

FLP, FS,6G-
FU, MLP, FC

RX
RH

Plaquette négative

HT, HD

Non-réversible

HY, HZ

EA, SF
EM, ML

)

MT
MG-
KT, RT

ML

EA, SF
GG-ML

MP, SUMK,
)

WT
FA FX

Acier
inoxydable*

Fonte*

ES
S5 =
= =
55
*

chaleur*

Superalliages
résistants a la

GT-SM
FG

PC, GI-SH,
M

GI-SA, MT
PMR-
GT-SA, FL
GT-FGS, SA

Plaguette positive

Alu-

5.
=
g

Superalliages -
chaleur

résistants a la

*Réversible (plaquette)

GT-SL, GT-SA,

WF
WMX, WM

QF

PF, XF
K

MGP, PC, MM PM, XM, QM

HM, XMR

PR
WL LC
PR
QR MR

HR, 31

MF
MM

MR, MM-MR
KM

KR
am, 23

SF
SGF, GP-

QM, SM, 23,
SR, SMR

WM
PF, UF

UM, XF
PM
PR, UR
PMR-
AL

GI-UM
MF, UM
MM

W-MF2
WM, WA,
MWLRW s
FES  FFLFR
RIEN MR
- "
N MR3
b MEME,
M3
MP, RP, R
MG- UN M4, MR4
RN MS, MR7, M6
RM -
R6, RR9, e,
MR.RPps 37, RRe
R, 56,
b | w5
P MF1
MP,UPMR  MF4
MR, MFS,
R MRS
M4
MG-RN M5
N MR7
MSMP -
6GF WA
MS,GPK M
ME, NFS,
UP,P,RP M, RS,
R4
W WP
VEATGM R
G Fi
WP ;
ME R MRS
MR- ;
Hp AL
GLHPLE GIFI
P FR
P MR

NM
FPS

NF3, NF4
NS6

MP3

MP5, MM5
(NM4)
NM6, NM9

MG-
NR4, RPS5,
RP7
NRF
NR6

NRR

NF4
MMS (NM4)

NR4, NRS

NM, MK5
NMS, RKS
RK7

NF4
GG-NFT

NMS, NMT,
NRS, NRT

PM
PF4

PS5

£47, M-
PMR-
PM2

GT-PF2
PF4, PSS
PM5

Wé
F2

M2
M3

R3

F5

M5

PM3, PM4
PM3, PM4

PM5

IL

GT-PM2
1A
2A

_

SW LUWSEW WP W ARW
MW GW Wwa o SWASW LW W6
FH,ERFS,FY  FAFL DP':,%'; TF,01,C8,2F  HUWL SF
NS, 11,75,
PSH U oo NI e NeRp
S WSESK CQPO,C SSNMIM VBVGHC -
B GGHM : s - -
_ - S - - _
WMUMA  GUUG PGPS TMAM  VMHSHG  M3RTF
MHUKGE  HS,CS - HMGM N
33,37,3,
MG- w o omec B s MG-
RP,GH  MEMUMXPTGTPHHT  TH  HRGR  NRR3P
YE, PP,
sas o RERT g n ;
- - PX - - -
W MPHGHP  HX  TRS,ST GH R3PNM
HCS, H, HBS  HF, HU ; 65,1 w ;
HV, HDS,
b HW - - W ;
BAM SU MOGU SF HAVR  SRRM
MS,GMMA EXUPGU MSMU  S5,S  HS.GSMM TF,VL M3M
M MUHM U M HRMRM MR R3M
WKMAMK  UZ  KQMG-  CRCM VM oN
MG~ 6K - KGC MG G-
GLRC G KHISGC  H VKGR ;
M UPGKAG A3 MM p HA PP
B LS B Mo HRF W1 5
WS I ; ) PP
Ms,GLRS G KM sy PRI ey vy g v g
MW - : ; - W6
YP,GK, GP
w we S o v e
MG £ GRGRCK IS ; ;
B, SU,
S Gy X6 = VEHMR.COS SM,16,6T-
SOV K, SUSCSK XQ,6K -~ VEHMRCOS SM,16,GT-
MO, 14,17,19,
W M e M 5 .
PMIR- W GRMR- 2 . ;
N WG M AR ARAS
G GrSl ; ; GT-VP1 ;
M S Mo P n P
MUY MU MO PSSPSPM WP P
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Tableau comparatif des nuances

Carbures revétus

[ 150 [ Ingersoll | Sandvik | Walter [ Seco _[Kennametal | MMC _] Sumitomo] Tungaloy | Kyocera | Korloy | _lIscar |

TBI058  GC305  WPPOSS, TPOSOT, oo UESIOS, . 19105 OASIO,
8105 GCA205  WPPOS  TPOS00 UE6005 19005 CAS505
MBISB  GC3ts, WO TPison  Kkeeto,  mceots, ACSUISR TS WESUSCweas icanso,
TBIS G215\ TPIS00  KCPIOB  UESTIO oy ooty GeTe o naon 109150
81258 WPPILS VPS125,  NC3225,
MBI Geadas, RO TR2sOT,  KCP2S,  MCA025  ACBO2SR  T9N25  OASDS, NGB0, ICB2SO,
TSI00  GC422s  '\UOD TPS00  KOPOSB  UEGO0  AC000  T9025  CASS2S,  NCS330,  IC9250
119080 CAO25P NC3120
11T788113355B ACB035P, NICl,
T Goazss,  WRP3S, TP3SOT,  KCPIO,  MCGO3S, SR Tonss  oAS30,  NCS340,  IC83SO,
GC2135  WPP30  TP3500  KCPAO  UHG400 " 79035 CASS35  NCS350,  IC9350
T18080 AC3000 b
18020
AC6020M
M2000,  KCM1S, ' Kx409,
9215 wgm; THI000,  KCUTO  MCT015, :g’;?;“s 6120, CA6515, xgg;gg oot
TS0B0  GC2015 e TS000,  KCS10,  USTO0, AUt awito,  peoso, KOO0 ICEDTS
13020 WA 152050,  KCSSI0, VPTORT  ACO0U AM120  AHBOOS, oo
200 KC5010 e AHBO15
MC7025,
" KCM2s8, U735, e chgs2s, oo
mo22s G025, WMP2OS, qoyngg  KOM25, o MHSIS, o lggnng o TO130, PRI0DS,yoay
Mook SN wowao, TR0 ks VPISTE, DS ae3n, RIS, B0 ics0ss
WSM21 KCS525,  VP2OMF, TS PR122S, '
KCs025  vpooRr,  ACTO30U, prigos L300,
R ACS30 PC9030
T2, 6C21. oo oo kwass,  MPTOSS MOS0, poe NOUI3S 0
meoso,  Ge2o3s, \ovor THI0O0- KOWSEunean, aceoaom Teos,  PRIZ wesaso, (G
8020 GC30 MP7035 AHG45 PC5400
TK0501 CA310
63205, WKK10S ' MC5005 15105  NC6205,  IC5005
17005 ' " TK1001,  KCKOS " AC405K " CAds0s, ' '
GCos  wakio 00 UC5105 00 A Negtos  icaozs
mors GC210 WKKZOS,  TK2001,  KCKIS,  MCSOiS,  Acwiok,  Tstis GOt R0
GE0IS  WAKD  TK0D  KXKISB  UCSTIS  ACAISK TS007515 Cpp i N
63215, KCK208, CA320,
mozs S wakso - O WMHSTS  ACHOK TSIZS e NCeis -
CP200,
c2s0,  keuto, US%0% AHB00S,  AH905,

13005, GCSO5F, TH1000, KCs10 MP9005,  AC5015S, AH10, AH8005,  PC8105 1C807,1C806,

S 5080,  GC1105,  WSMO1 TH1500 KC5516 MP9015,  AC510U, AH905, AHB0T5, PC811d 1C1007,

MDY | EEiiiE 152000,  KC5010 ‘(f;ﬂ%ﬂ A0 g5 PR30S (07
152500
WSM10,
6C15,  WSM10S, - acsoy, IO PRSI
020, GCIi2s,  wsM21,  Tsse0, KO o acsoass, o0 PRI pgins,
T9080,  GCI135, WSM20,  CPSOD,  oaor oot ACKOAOM, g2 TRYSYPCS300,  ICB08 10908
T8080  GCI515,  WSM20S,  CP600 ' AC1030U, 2 " pC5400
KC5025 AH7025,  PR1325,
6C1525  WSM30, acsaou HTs PRISE
WSM305

Nuances de tournage SFeedRush

Les nuances SFEED-RUSH bénéficient d'une ténacité et d'une résistance a |'écaillage améliorées gréce a un traitement post-revétement spécifique aux nuances
CVD. Ce traitement permet de transformer les plaquettes monochromes en deux couleurs différentes, sur le c6té et sur le dessus (voir illustrations ci-dessous)

| 150 | 150 Couleur plaquette
P05-P15 T18105B "
P05 - P20 181158 'Couleur y Traitement 2 couleurs;
P15-P30  TI81258 I'j:rl:sneerrfll)llre : post-revétement jaune et noir

P25 - P40 81358
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Nuances MiniTurn

150 |__ingersoll | __Amo___|__Diametal | _Kyocera | ___NK____|__Tungaloy | _Sumitomo |

AHT10,
PR1725, SH725,
PR1425 Wi SH730,
: ' : ACS10U,
TT4410, AMS015, D60, e o i AC5200,
TT4430, AM5025, D30, : ' : AC1030,
9020 AM5120 D10 3RS ML LI AC530U
PR1225, ™3, AH9030, praseed
PRI30, am3 AH120,
PR1535 AH130,
AH3135
PRI725,
mg&:g 060 PRI42S, ‘ém AHT10, AC5 10U,
TT4410, jppetd b PRI025, g SH725, AC520U,
M TI4430, Ayt o PR1125, o 725, AC1030,
9020 g : PR1225. ’ AH120, AC530U,
AM5220, D10 3,
o2z PRI30, o AH130 ACZ150
PRI535
PR1725, AH905,
ﬁmg;}g PRI42S, ons AHB005, AC510U,
TT4410, o D60, PR1025, o AHEOTS, AC520U,
s TT4430, vl D30, PRI125, o AH110, AC1030U,
9020 o D20 PR1225, o SH730, AC530U,
o PRI30, AH725, ACZ150
PR1535 AH120

Nuances cermet

[ 150 | Ingersoll | Sandvik_[Kennametal| Sumitomo |_Kyocera ] Tungaloy | Mitsubishi] Korloy | _Seco ] _NTK | Ceramtec

PV30
T1108, b AP25N,
NEDI . K315 110004, S0 G720 yphsnt ceqs00 . N sc3s
PV3030 PV710, NS710
T15002 NX2525
PV720
PV7025 e,
(15005, yrs020,  TiS00A,  Pveo, O 2500, 1o1030, TS, il
CT5015, ) AT9530,  MP3025,  CN1500, $C8015,
CT3000 KT125,  T1200A,  TN6O, CMP, €30,
CT525, KT1so Tooooz  TN610,  GT9530,  UP3SN CN200o, o e 57035,
6C1525 620 NS520, CC125 SC40
NS720
PV30, €C105,
Mot ho - k1315 - mo, ST SRR s, - TN 535
PV7010 CN1000
PV7020
CT5005 " GT730 sC15
" KT5020, PV60, b TP1030, 115, b
Mo czooo  PUS a5 Tisoon TNeoto,  Oresh MPS025,CN2000, Ty o, 2680,
CT525, e Mooz, NS520,  UP3SN cc125 o e $C7035,
G6C1525 " NS720 SC40
NGO
PV30
PV7005 AP25 TaN,
[N 13030 - K135 TI000A [ foo0  NS520 oo CN1500 ™ ol $C8015
PV60
AT9530
™60, GT730 T,
G0N (13000 15015 KT125 - 6020 NS730, CN2500  C15M zc17sz, 5C7015
NS530
Nuances PCD
| 150 | Ingersoll | Iscar | Tungaloy | Sumitomo | Sandvik [Kennametal|Mitsubischi| Kyocera | Seco [ NTK |
DX180, PCD30M,
- 0810 D8 il DA9O - KD1405 ~ MD203  KPD230 o
ENO5N20T  KP300 D5 DX140 DA150 D10 KD1400 MD220 KPDO10 PCD20 PD1
DX120,  DA2200, PCD10,
- D830 - BT R - KD1425  MD205  KPDOO1 — PD2
183
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Tableau comparatif des nuances

Nuances CBN

Générale VA,
1730
Fonte
CBN KB9OA,
monobloc 17020
_ Coupe 1610
interrompue
8 T2015,
fden 1650
trempé
Générale
T670

Nuances céramique

Matériaux
résistants a la
chaleur

Acier

trempé

184

ALO,, 710,

ALO,, TiC

273

Si.N,, ALO.

374 T3

Y,0,, AIN

273

Si:N,, 210,
AI O YO3

273

Revétu CVD

ALO

273

SiC whisker

Si,N, TiN

ALO, TICN

Revétu PVD

AW120

AB30

AS500

AS10

SC10

TC430

TC3020,
TC3030

AB20

AB2010

CC620

CC650

CC6090
CC6190

CC1690

CC6060
CC6065
CC6160

CC6060
CC6065

KY1615

KY1310
KY3000

KY1320
KY3500
KYK10

KY3400
KYK25

KY4300

KY2100
KY1540
KYS30

KYS25, KYS30P

CC6050

CC670

KY4400

SN60
SN80

SH2
SH4

SL506
SL508
SL606
SL608

SL500
SL808

SL550C
SL554C
SL654C
SL658C
SL854C
SL858C

SH2,

® iigigzsoll

HW2
HC2
HCS
HC6

SX9

SX1
SXé
SX8

SP2
SP9

WA1
WAS

SX3
SX5
SX7
SX9
HC2
HCS
HC7
1C4
7

KA30

A65

KS6000
KS6050

57050

KS6030
KS6040

A66N
PT600M

NB90S
NB9OM

SN2000K
SN2100K
NS260

NS260C

WX2000

SN1000S
SN2000S

NB100C

Aol Lisesl L tar L ngop sumon Ltk lcneil i L L see )
1890, BX850, BN7500, ES} gig MB4020, l:(i':‘i(;'\é‘ CBN200
1BOSS, BX950, BN7000, CB50, CB7050 ! MB710, !/ .
KB5630, KBN65M,  CBN400C
IB10S BX470, BN700, KB9640 MB730 KBN7OM
BX480 BNC500
CBN300,
- BX90S, BXC90  BNS800 - - MBS140 KBN900 CBN350
BN1000
! KBN510,
IBT0H, BNX1, CB7105, KB1610, MBC010, KBN10M, CBN10,
1B50, BX310 BNC80, CB7015 KB5610, MB8025, KBN10C CBNOS0C
IB10HC BNC100, KB9610 BC8105 KBNZSC’
BNC2010
BN250,
IB20H, BX330, BN2000, CB7115, KB1625, MB810, KBN525, CBN100,
IB55, BX530, BNX20, CB7025 KB5625 MB820, KBNOSM, CBNT60C
IB25HA BXM10 BNC160, BC8110 KBN25M
BNC2020
MB825,
BX360, BNX25, CB7125 MB8025, CBN150,
BX380, BN350, ! BC8120, CBN170,
1B25HC BXM20, BNC200, CZ;S' B MB835, KBNSOM CBNO&OK,
BXA20 BNC300 BC8020, CBN100P
BC8130

-

1X21

FX105,
CX710

15200
15300

LX10

LX11



Nuances pour le trongonnage et le rainurage

150 | ingersoll [ Sandvik | Walter | _Seco | Kemametal | _MMC__| Sumitomo | Tungaloy | Kyocera | Korloy ] _lIscar ]

IC20N
GHI30  PV7040 :gg;
AHT2S  PROTS,PRITS  CN2O o
@0 W25 PRI2IS A30 el
S o | e M5 NN NG S
o ears  wswigs 0 T Nass AP AWIOZS  WNeO N0 NG10 o
T SoEs oweas PR P weOls AU S0 Tooie  nes  Be
T o wewas 10 e VPO Aciso o cess nooso oD
o aoms owewss e OB yeoracsios w3 eRioss nesmo Ry
Ty Gans  wswas ol KOO meownoacsau Nseso o eRizs wowss O
6135 WSM4ZS R900  T2500A 19530 PRIG2S  PC33S
18020 ) Keu2s 1C250950)
601145 o w0 o0 posao (A0
1740 e poo O
108 PRA6O PC230 oo
U PRISS a0
1228
PY7040
CP200 PRO1S, PRI11S 'Icgé’g
T6P25 PRI2IS
B Hi3A T6P35 G130 1420, IN6020 0
010 K313 AHT25 1C808(908)
601005 TGP45 ACZI150 TG0, TN
mog SO0 wewixs TR KCU10 oo sws RO weozsicions
y o T oS wswas R oo weor a0 swoss TR0 wesamo s
mago SO wswas o ks vk posl s SR e icsaoo
3020 WSMA3S KC5025 GH730 e300 IC1028
601135 CPS00 AC040M PR122S,
220 KCM358 1740 (830,928)
601145 Hx PRO30
18020 AHTI0 Ic354
883 PRE30 o
CPe00 PRO60 o
PRI535
T6H1050
T6K1500 265 lc'%&
CBN200 AsoN
e WINSS o G130 preooM  Nesao (010
k10 63115 WKPI3S G10F 10428
890 K313 AHT25  PV040  PCS300A30
Ws05 G425 WAK2D MYSOTS  ACST0U 418
HX KCU10 A0 PRIOS  NCATIO
& meos0  GCIZs WKe2ss VIR ACS20U Ic807
T6P25  KCP2SB SH730 O PC9030
TR GO WAk T OHB v s 7 e o ow
M3 GCH25  WKP33S ACA25K 1C808(908)
T6P45 TH1O KW PCes10
6B WP 108250
i Gilils 102500950)
CPS00 PRI215 e
CP600
HI3A THIO KPDOOT 105
K313 G10F
K10 601005 890 o w0 aamsocige KOS KeDoi0 o 120
M8 GCTI0S W1 B3 e oo AAROSIOE sk kW10 o 1008
Mo GCI15 HX Ay, SHI25 s M0
601025 SHI0  PDLOZS 128
T6H1050 s
i Ic806
k10 . AH905 11007
MO0 G0 o " K313 G o 10807
mos Gonos b M o meon e omis 0 10907
s om0 Gams  oMes o G010 RIO0VPIORT  GIOE  Ad702s 010 pesioo 1007
mas gooos oS S s veor aciosw swizs e 120
Mmoo GCI4S e Kes2s SH730 1008
8020 TH10 10808(908)
CBNI70
CBN70C 00
10830928)
CBN10
T6H1050 10
T350M o 1850
CB7015 HX KCU10 11007
T080 cgrgs WA epvang keuzs - Y B A‘})‘ZSN - 10807 10907
CP200 s 10808(908)
890
883
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Tableau comparatif des duretés

Tableau comparatif des duretés

[ T Lo [ T [ T s

A Rockwell

Résistance
KR B

a la traction
N/mm?

1900 931 80,5 - - - 500 (465 471 753 491 622 66 1459
1800 - - 92,6 - 79,2 - - - 490  (456) 460 749 - 484 61,6 - 1460
1700 - = 91,9 = 779 = = = 480 488 452 745 = 47,7 613 64 1410
1600 - - 91,3 - 76,6 - - - 470 441 442 747 - 46,9 60,7 - 1570
1500 - = 90,5 = 753 = = = 460 433 433 73,6 - 461 601 62 1530
1450 - - 90,1 - 74,6 - - - 450 425 425 733 - 453 594 - 1459
1400 - = 89,6 = 74,0 = = = 440 415 415 72,8 - 445 588 59 1460
18500 IS = 89,1 = 73,4 o o = 430 405 405 723 - 436 582 = 1410
1300 - - 88,7 - 72,7 - - - 420 397 397 718 - 427 515 57 1370
1250 - = 88,3 = 72,1 = = = 410 388 388 714 - 418 568 = 1330
1200 - - 87,9 - 71,5 - - - 400 379 379 708 - 408 560 55 1290
150 - = 87,5 = 70,9 = = = 390 369 369 703 = 39,8 552 = 1240
1100 - - 87,1 - 70,3 - - - 380 360 360 698 (110,00 388 544 52 1250
1050 - = 86,6 = 69,6 = = = 370 350 350 69,2 = 37,7 536 = 1170
1000 - o 86,2 = 68,9 = = o 360 341 341 687 (109,0) 366 528 50 1130
940 - - 85,6 - 680 769 97 - 350 331 331 681 - B | 5P - 1095
920 = = 853 = 675 765 9 = 340 322 322 676 (108,0) 344 511 47 1070
900 - - 850 - 670 761 95 - 330 313 313 670 - 333 50,2 - 1035
880 - (767) 847 = 664 757 93 = 320 303 303 664 (107,00 322 494 45 1005
860 - (757) 844 - 659 753 92 - 310 294 294 658 - 310 484 - 980
840 - (745) 841 - 653 748 N - 300 284 284 652 (1055) 298 475 42 950
820 - (733) 838 - 64,7 743 90 - 295 280 280 648 - 292 471 - 935
800 - (722) 834 - 640 748 88 - 290 275 275 645 (1045) 285 465 41 915
780 - (710) 830 = 633 733 87 o 285 270 270 642 = 27,8 46,0 = 905
760 - (698) 826 - 62,5 726 86 - 280 265 265 638 (1035) 271 453 40 890
740 - (684) 822 = 618 721 84 = 275 261 261 635 = 264 449 = 875
720 - (670) 81,8 - 610 715 83 - 270 256 256 63,1 (102,00 256 443 38 855
700 - (656) 813 = 60,1 708 81 = 265 252 252 62,7 = 248 437 - 840
690 - (647) 811 - 597 705 - - 260 247 247 624 (101,0) 240 431 37 825
680 - (638) 808 - 592 701 80 - 255 243 243 620 - 231 422 - 805
670 o 630 80,6 o 588 698 o o 250 238 238 616 995 222 417 36 795
660 - 620 80,3 - 583 694 79 - 245 233 233 61,2 - 213 411 - 780
650 = 611 80,0 = 57,8 69,0 = = 240 228 228 60,7 981 203 403 34 765
640 - 601 798 - 573 687 77 2205 230 219 219 - 96,7 (180) - 33 730
630 = 591 79,5 = 568 683 = 2020 220 209 209 = 950 (157) - 32 695
620 - 582 792 - 563 679 75 1985 210 200 200 - 934 (134) - 30 670
610 - 573 789 - 557 67,5 - 1950 200 190 190 - 915 (11,00 - 29 635
600 = 564 786 - 552 670 74 1905 190 181 181 = 895 (85 - 28 605
590 - 554 784 - 54,7 66,7 - 1860 180 171 171 - 871 (60 - 26 580
580 = 515 78,0 = 541 662 72 1825 170 162 162 = 850 (300 - 25 545
570 - 535 778 - 53,6 658 - 1795 160 152 152 - 817 (00 - 24 515
560 = 525 774 = 530 654 71 1750 150 143 143 - 78,7 - - 22 490
400 - 517 77,0 - 523 648 - 1750 140 133 133 - 75,0 - - 21 455
540  (496) 507 76,7 = 51,7 644 69 1660 130 124 124 - 1.2 - - 20 425
530 (488) 497 764 - 51,1 66,2 - 1620 127 121 - - 698 - - 19 410
520 (480) 488 76,1 - 505 635 67 1570 122 116 - - 67,6 - - 18 400
510 (473) 479 757 - 498 629 - 1530 n7 m = = 65,7 = = 15 380

Couple de serrage des porte-outils

Couple recommandée (Nm)
SH M5x0.8 55

SH Méx1 8,0

SH M8x1.25 12,0
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Vis et couple de serrage

Vis

[ Désignation | Couple(Nm) finbus _flor_______[Filetage |
TS160311 0,6 - Torx 6 M1,6
TS20038I 0,6 - Torx 6 M2
TS 20038I/HG-P 06 - Torx plus 6 M2 @
TS 20043I/HG-P 06 - Torx plus 6 M2
TS 220461 09 - Torx 7 M2,2
TS 300801/HG 2,0 - Torx 9 M3
15 301201/HG 2,0 - Torx 9 M3
TS 350701/HG 30 - Torx 15 M3,5
TS 35083I/HG 2,0 - Torx 10 M3,5
15351101 30 - Torx 15 M3,5
5400971 35 - Torx 15 M4
1S40G1101 35 - Torx 15 M4
TS 40140AJ/HG 35 - Torx 15 M4
TS 50A105! 55 - Torx 20 M5
S0 220501 09 - Torx 7 M2,2
S0 250501 09 - Torx 7 M2,5
S0 250551-MO 12 - Torx 8 M2,5
S0 250651 09 - Torx 7 M2,5
S0 30055! 2,0 - Torx 9 M3
S0 301001 2,0 - Torx 9 M3
S0 300401 2,0 - Torx 9 M3
S0 350801 30 - Torx 15 M3,5
S0 351241 30 = Torx 15 M3,5
50351201 2,0 - Torx 10 M3,5
S0 400731 35 = Torx 15 M4
S0 40085 35 - Torx 15 M4
S0 400901 35 = Torx 15 M4
S0 400501 35 - Torx 15 M4
S0 451001 50 - Torx 20 M4,5
50451301 5,0 - Torx 20 M4,5
S0 500901-MO 50 - Torx 20 M5
50500901 55 Torx 20 M5
BH M2.5X0.45X10 0,8 15 - M2,5
BH M4X0.7X16TB 2,8 3 - M4
BH M5X0.8X10 53 3 - M5
BH M5X0.8X21-MO-TB 55 3 - M5
BH M6X1X25 9,5 4 - Mé
LCS 2 2,5 2 - M5x0,8
LCS 2B 2,5 2 = M5x0,8
LCS 3 3,0 2,5 - Méx1,0
LCS 3B 2,5 2 - M5x0,8
LCS 4 4,0 3 - M8x1,0
LCS 4B 30 2,5 - Méx1,0
LCS 4S 4,0 3 - M8x1,0
LCS5 4,0 3 - M8x1,0
LCS6 6,0 4 = M10x1,0
LCS 8 10,0 5 - M12
LCS 8-139 10,0 5 - M12
LCS 8-143 10,0 5 - M12
LCS 16C 30 2,5 - Mé
LCS 25C 6,0 4 - M10
CLS1.25 2,0 15 - M3
CLS2c 2,5 2,5 = M4
CLs2 3,0 25 - M5 R I=| ' @
CLS3C 35 3 - M5 ;
CLS3S 4,0 3 - Mé
CLs3 4,0 3 - Mé
CLS4 8,0 4 - M8
CLS 16K 6,0 4 - 1/4-20 UNC
csc4 6,0 4

1/4-20 UNC ==|
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Vis et couple de serrage

Vis
[ Désignation [Couple(Nm) Jinbus floc [Filetage[Forme
DIS3 2,0 25 = M4 Th— |
DLS 4 42 3 = M5 | = 4
DIS5 6,0 4 = M6 |='I=' )
WCS2.5 3,0 25 - M5 M
WCS 4 4,0 3 = M6
WCS 4B 40 3 - M6
L
SH M4x0.7x16 35 2 = M4 _
SH M4x0.7x20-MO 35 2 - M4
SH M5x0.8x10 55 25 - M5
SH M5x0.8x12 55 2 - M5 —
SH M5x0.8x16 55 3 - M5
SH M5x0.8+20 55 25 = M5
SH M5x0.8x25 55 3 - M5
SHM6x1.0x16 8,0 3 = M6
SH M6x1.0x20 8,0 4 - M6
SH Méx1.0x25 8,0 5 = M6
SH M6X1.0X30 8,0 5 - M6
SH M6x1.0x40 8,0 5 = M6
SH M8x1.25x20 12,0 25 - M8
SH M8x1.25x25 12,0 4 = M8
15 220521/HG 09 = Torx 7 M2,2 | ‘
TS 250751/HG 12 - Torx 8 M2,5 e
15351101 3,0 = Torx 15 M3,5 ||=H=| g @ L
15 35110IL 3,0 - Torx 15 M3,5 —
75400931 35 = Torx 15 M4 ‘
15 400971 35 - Torx 15 M4
TS 404100 35 = Torx 15 M4
TS 40A100L 35 - Torx 15 M4
TS 40A1151 35 = Torx 15 M4
TS 4081001 35 - Torx 15 M4
15451201 5,0 = Torx 20 M4,5
15501251 55 - Torx 10/20 M5
155012511 55 - Torx 10/20 M5
15501701-IC 3,5 = Torx 15 M5
75 50170IL:IC 35 - Torx 15 M5
75601901 6,0 4 = M6
CSTB-4SD 35 - Torx 8 M4
55 M5-24145 25 25 - M5

BH M6X1X16 85 4 - M6 {
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