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Vue d'ensemble des produits
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Plaquettes en carbure et cermet

A Négatives, réversible - Finition
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12 12 091215 0912 12 Longueur d'aréte
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TNMG-DF TNMG-EF TNMG-FM TNMG-SF
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Négatives, réversible, Wiper - Finition
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CNMG-WG DNMX-WG TNMX-WG WNMG-WG
12 1115 16 08 Longueur d'aréte
A51 A62 A87 A106 Page
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Plaquettes en carbure et cermet

Négatives, réversible — Semi-finition
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CNMG CNMG-DM CNMG-EG CNMG-EM
121619 09121619 12 1216 12 Longueur d'aréte
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CNMG-PM CNMG-TC CNMG-TK CNMG-XM CNMG-ZM
09121619 1216 12 121619 12 Longueur d'aréte
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A64 A67 A68 A63 A65 Page
- = &
e A
— U
SNMG SNMG-DM SNMG-EG SNMG-EM SNMG-NM
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SNMG-PM SNMG-TC SNMG-TK SNMG-XM
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TNMG TNMG-DM TNMG-EG TNMG-EM TNMG-PM TNMG-TC TNMG-XM TNMG-ZM
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Plaquettes en carbure et cermet

Négatives, réversible — Semi-finition
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VNMG VNMG-DM VNMG-EM VNMG-NM
16 16 16 16 Longueur d'aréte
A103 A103 A103 A103 Page
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VNMG-PM VNMG-SNR VNMG-TC VNMG-XM VNMG-ZM
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06 08 08 06 08 08 Longueur d'aréte
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06 08 08 08 06 08 08 Longueur d'aréte
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Négatives, réversible — Semi-finition a ébauche
o , N / L P -
— B | — iy, gl
CNMA DNMA SNMA SNUN TNMA WNMA
121619 15 121519 1219 16 22 06 08 Longueur d'aréte
A61 A69 A84 A86 A99 AT11 Page

Négatives, réversible — Ebauche
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CNMG-DR CNMG-ER CNMG-SNR DNMG-DR DNMG-ER DNMG-SNR
12161925 121619 121619 15 15 15 Longueur d'aréte
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Plaquettes en carbure et cermet

Négatives, réversible — Ebauche
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SNMG-DR SNMG-ER SNMG-SNR TNMG-DR TNMG-ER TNMG-SNR
12151925 121519 12 162227 1622 16 Longueur d'aréte
A77 A78 A78 A94 A95 A92 Page
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WNMG-DR WNMG-SNR
06 08 08 Longueur d'aréte
A111 A109 Page

Négatif, non-réversible - Ebauche

CNMM CNMM-DR CNMM-ER CNMM-HDR CNMM-HPR CNMM-LR
1219 12161925 25 12161925 1925 12161925 Longueur d'aréte
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DNMM-DR DNMM-ER DNMM-HDR DNMM-LR
15 15 15 15 Longueur d'aréte
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SNMM SNMM-DR SNMM-ER SNMM-HDR SNMM-HPR SNMM-LR
1925 151925 25 12151925 1925 12151925 Longueur d'aréte
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162227 162227 2227 16 Longueur d'aréte
A99 A95 A97 A95 Page

Forme spéciale - Finition

CNMG-RF CNMM-RF CNMM-RH KNUX LNUX-RF LNUX-RH
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Plaquettes en carbure et cermet

Positive — Super finition

CCGT-SF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-SF DPGT-SF
06 09 06 09 06 09 07 11 07 11 Longueur d'aréte
A116 A116 A124 A125 A131 Page
TBGH TCGT-SF TPGH TPGT-SF
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Positive — Finition

CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CCMT-XF
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TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF TCMT-XF
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A141 A142 A141 A141 Page
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VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-HF VBMT-XF
16 16 16 1116 11 1116 Longueur d'aréte
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Plaquettes en carbure et cermet

Positive — Finition
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VCGT VCGT-HF VCGT-NF VCMT-EF VCMT-XF
13 1 16 16 1116 Longueur d'aréte
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Positive — Semi-finition
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CCMT-EM CCMT-HM CCMT-XM CPGW cCMw CPMT-HM
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Plaquettes en carbure et cermet
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Positive — Ebauche
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Positive — Usinage de I'aluminium
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Plaquettes en PCBN & PCD
Négatif
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CNGA DNGA VNGA
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Plaquettes en céramique
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Plaquettes en céramique

Négatif
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Porte-outil de tournage extérieur

Porte-outil avec double serrage
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DCLNR/L DDJNR/L DSBNR/L DTGNR/L DVJNR/L DVVNN DWLNR/L
95° 93° 75° 90° 93° 72,5° 95° Angle
A230 A231 A232 A233 A235 A234 A236 Page
Porte-outil avec systéme de serrage a levier
PCBNR/L PCLNR/L PDJNR/L PDNNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L
75° 95° 93° 63° 75° 45° 75° 45° Angle
A237 A238 A240 A241 A242 A244 A245 A246 Page
PTFNR/L PTGNR/L PTTNR/L PWLNR/L
91° 90° 60° 95° Angle
A247 A249 A248 A251 Page
Porte-outil avec serrage a bride et levier
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MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MRDNN MRGNR/L MSBNR/L MSDNN
75° 95° 93° 62,5° 45° 90° 75° 45° Angle
A252 A253 A254 A255 A267 A268 A256 A259 Page
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MSKNR/L MSRNR/L MTFNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJNR/L-Z MVJNR/L MVVNN
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Porte-outil de tournage extérieur

Porte-outils avec systeme de serrage a vis
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SVJBR/L SVJCR/L SVVBN SVVCN SWACR/L
93° 93° 72,5° 72,5° 90° Angle
A274 A278 A276 A277 A287 Page
Porte-outil avec serrage a bride
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gf 93° 63° Angle
A290 A291 Page
D Porte-outils pour plaquettes céramique et CBN
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g ] CCLNR/L CDJNR/L CRDNN CSDNN CSKNR/L CSRNR/L CTJNR/L CTUNR/L
= 3
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A300 A301 A302 Page
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Vue d’ensemble des produits Tournage général

Porte-outil de tournage extérieur

Chariotage

SCACR/L-SC  SCLCR/L-SC SDACR/L-SC ~ SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC SVACR/L-SC  SVIJCR/L-SC
90° 95° 90° 107,5° 93° 63° 90° 93° Angle
A306 A307 A308 A309 A310 A311 A312 A313 Page

Technique ferroviaire

RW-PCLNR/L  RW-PLANR/L  RW-PLFNR/L

90° 90° 90° Angle
A318 A316 A317 Page

Barre d’'alésage

Barre d'alésage en acier avec systeme de serrage a levier

A***-PCLNR/L A***-PDSNR/L A***-PDUNR/L A***-PSKNR/L A***-PTFNR/L
95° 45° 93° 75° 90° Angle
A324 A326 A327 A329 A330 Page
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S***.PCLNR/L S***-PDSNR/L S***-PDUNR/L S***-PSKNR/L S***-PTFNR/L S***-PWLNR/L
95° 45° 93° 75° 90° 95° Angle
A324 A326 A327 A329 A330 A332 Page
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Barre d'alésage en acier avec systeme de serrage a vis
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A***-SCLCR/L A***-SDQCR/L A***-SDUCR/L A***-SDZCR/L
95° 107.5° 93° 95° Angle
A334 A336 A337 A338 Page
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S***.SCFCR/L  S***-SCLCR/L  S***-SCLPR/L  S***-SDQCR/L S***-SDQPR/L S***-SDUCR/L S***-SDUPR/L S***-SDZCR/L
90° 95° 95° 107.5° 107.5° 93° 93° 95° Angle
A352 A334 A348 A336 A349 A337 A350 A338 Page
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Tournage général Vue d’ensemble des produits

Barre d’'alésage

Barre d'alésage en acier avec systeme de serrage a vis

i

A***-SSKCR/L A***-STFCR/L A***-SVQBR/L A***-SVUBR/L

75° 90° 107.5° 93° Angle

A339 A341 A345 A346 Page
S***.SSKCR/L S**-STFCR/L S***-STUPR/L S***.SVQBR/L S***-SVQCR/L S***-SVUBR/L S***-SVUCR/L

75° 90° 93° 107.5° 107.5° 93° 93° Angle

A339 A341 A351 A345 A343 A346 A344 Page

Barre d'alésage carbure monobloc avec systéeme de serrage a vis

C***.SCLPR/L C***-SDQPR/L C***-SDUPR/L C***-STUPR/L C***-SVQCR/L C***-SVUCR/L C***-SZLNR/L

95° 107.5° 93° 93° 107.5° 93° 95° Angle

A354 A356 A358 A360 A363 A364 A365 Page
E***.SCLCR/L E***.SCLPR/L E***-SDQCR/L E***-SDUCR/L E***-STFCR/L E***-STFPR/L E***.SVUCR/L

95° 95° 107.5° 93° 90° 90° 93° Angle

A355 A354 A357 A359 A361 A362 A364 Page

<
A14 v



Vue d’ensemble des produits Tournage général
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes négatives
Finition

B - P

Brise-copeaux réversible pour la finition dans le domaine d’utilisation P. Excellent contréle des copeaux avec de faibles
pressions de coupe.

RF P

Brise-copeaux réversible pour les opérations de finition a semi-finition.

SF P M K

s B @ Bl & <= A

Brise-copeaux réversible pour les nuances Cermet. Géométrie rectifiée pour un meilleur contréle copeau et un bon état
de surface. Idéal pour les opérations avec des profondeurs de coupe et des avances faibles.

DF P K

I\ :
|$/‘

Brise-copeaux réversible avec controle d'usinage avancé. Approprié pour usinage de finition a usinage moyen des aciers
et de la fonte.

ADF P M

y = &

Brise-copeaux réversible rectifié avec controle d’'usinage avancé. Large domaine d'application grace a I'excellent équilibre
entre acuité d'aréte et protection d’aréte.

<
e <



Vue d’ensemble des brise-copeaux TOU rnage général

Plaquettes négatives

Finition

EF M S

NF S M

Brise-copeaux réversible, avec aréte rectifiée et grand angle de coupe pour opérations de finition. Tolérance E, pour une
grande répétabilité.

NGF S M
) )8 Q>
-

Brise-copeaux réversible, avec aréte rectifiée et grand angle de coupe pour opérations de finition. Tolérance E, pour une
grande répétabilité.

Wiper
WG P M K
&
Jees j@
g =)

Brise-copeaux réversible, avec géométrie Wiper. Permet d'obtenir une finition de surface uniforme tout en doublant
I'avance.

Semi-finition

XM P

B 8 A8

Brise-copeaux réversible pour la semi-finition dans le domaine d’utilisation P. Excellent contréle des copeaux a des
avances élevées et faibles.
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes négatives

>

Semi-finition

DM P K
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L

Brise-copeaux réversible, pour usinage moyen. Large domaine d'application grace a lI'excellent équilibre entre acuité
d’aréte et protection d'aréte.

g - e ot

Tournage
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S Brise-copeaux réversible, pour semi-finition. Large gamme d’applications grace a la stabilité d’aréte et un grand angle de
coupe. Particulierement approprié pour les aciers inoxydables.
PM P K
C - &y W L == A
Lo e T PRI=Cay = e e
- - Enged
% Brise-copeaux réversible, pour semi-finition. Large gamme d’applications dans les aciers et la fonte.
U
o
o

& o) o i) A == 2

Brise-copeaux réversible sur toute la périphérie. Fiabilité de résultats grace a une grande stabilité d’aréte.

O

Informations
techniques
-
A
A

&8 A

E Brise-copeaux réversible pour la semi-finition dans le domaine d’utilisation K. Excellente combinaison d'aréte tranchante
et de résistance aux chocs.
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Vue d’ensemble des brise-copeaux TOU rnage général

Plaquettes négatives

Semi-finition

NM S M

o= ] e

Brise-copeaux réversible, avec aréte rectifiée et grand angle de coupe, pour semi-finition de matériaux difficiles a usiner.

EM M S

A=42_A

Brise-copeaux réversible, aréte rectifiée et grand angle de coupe. Approprié pour la semi-finition des aciers inoxydables.

EG M S

Brise-copeaux réversible, aréte rectifiée et grand angle de coupe. Large domaine d’application pour la semi-finition
d’aciers inoxydables.

Basic P K

Brise-copeaux réversible sur toute la périphérie d'aréte, pour usinage des aciers et de la fonte.

Ebauche

DR Réversible P K

Ny ) &WS“;@QW O
ﬁ aQ»« A GO ) e

Brise-copeaux réversible, avec angle de coupe positif et bonne acuité d'aréte, pour usinage d'ébauche Iégére a moyenne
des aciers et de la fonte.
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes négatives

Ebauche

DR Non-réversible P K

3 =5 3“)&
i @ LN
- -

Brise-copeaux non réversible, avec angle de coupe positif et bonne acuité d'aréte, pour ébauche légére a moyenne
d‘acier et de fonte.

RH P

Brise-copeaux réversible pour la semi-finition jusqu’a I'ébauche.

LR P M

Brise-copeaux non-réversible avec géométrie unique pour mieux contréler le copeau. Efforts de coupe réduits. Ebauche
Iégere des aciers, aciers inoxydables et fonte.

ER Réversible M S

)N AN

ﬁ — Ly

Brise-copeaux réversible, avec grand angle de coupe, pour efforts de coupe réduits. Approprié pour I'ébauche des aciers
inoxydables.

ER Non-réversible M S

QAR

?

=
(s

Brise-copeaux non-réversible, avec grand angle de coupe, pour efforts de coupe réduits. Approprié pour I'ébauche des
aciers inoxydables.

<
o <



Vue d’ensemble des brise-copeaux TOU rnage général

Plaquettes négatives

Ebauche
HDR P K
15/,\( QA@F’ ':;.(i - ‘E‘ :fw/é\:m:

L

Brise-copeaux non-réversible avec acuité d'aréte homogene et résistance a la déformation. Particulierement approprié

pour I'ébauche des aciers et aciers inoxydables.

HPR P K

Brise-copeaux non-réversible avec acuité d'aréte homogene et large poche a copeaux. Particulierement approprié pour

les grosses ébauches d'acier et de fonte.

Flat K

Plaquette de coupe réversible sans brise-copeaux. Acuité d'aréte homogéne, sans géométrie. Particuliérement
appropriée pour I'ébauche des fontes.

SNR M S N

Brise-copeaux réversible, pour I'ébauche. Large domaine d’application grace a I'excellent équilibre entre acuité et
protection d’aréte.

Plaquettes de coupe PCBN et PCD

Flat N H

- o &3 s <=

Brise-copeaux non-réversible sans géométrie, pour usinage avec CBN et PCD. Tolérance G, pour une grande répétabilité.
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes négatives

Plaguettes de coupe PCBN et PCD

Flat H K

CBN monobloc pour aciers traités et fontes grises

Plaquettes céramiques

Flat K H

g LI - A - W

Brise-copeaux non-réversible sans géométrie, pour applications céramiques. Tolérance G, pour une haute répétabilité.

Plaquettes positives

Super finition

USF P M

Brise-copeaux non-réversible pour super finition. Aréte rectifiée avec grande poche a copeaux, particulierement
approprié pour l'usinage de petites pieces. Tolérance G, pour une grande répétabilité.

R/L P M

£ L

Brise-copeaux non-réversible pour super finition. Particuliérement approprié pour état de surface trés fins. Tolérance G,
pour une grande répétabilité.

SE P M

b= B & A <

Brise-copeaux non-réversible pour les nuances Cermet. GEométrie rectifiée pour un meilleur contréle copeau et un bon
état de de surface. Idéal pour les usinages avec des profondeurs de coupe et des avances faibles.

<
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Vue d’ensemble des brise-copeaux TOU rnage général

Plaquettes positives

Finition

XF P

Brise-copeaux non réversible pour la finition dans les aciers. Excellent contréle des copeaux avec de faibles pressions de
coupe.

HF P K

Brise-copeaux non-réversible avec excellent controle copeau. Approprié pour la finition a semi-finition d’acier et de fonte.

AHF M S P

Brise-copeaux non-réversible rectifié avec controle copeau avancé. Large domaine d'application grace a I'excellent
équilibre entre acuité et protection d'aréte.

EF M S

S8 A<

Brise-copeaux non-réversible, aréte rectifiée et grand angle de coupe, pour la finition des aciers inoxydables.

NF M S

- -2 -

Brise-copeaux non-réversible, avec aréte rectifiée et grand angle de coupe pour la finition. Tolérance E, pour une grande
répétabilité.
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes positives

Finition
NGF M S
)8 >~
-—

Brise-copeaux non-réversible, avec aréte rectifiée et grand angle de coupe pour la finition. Tolérance E, pour une grande
répétabilité.

Semi-finition

XM P

-

Brise-copeaux non réversible pour la semi-finition dans les aciers. Excellent controle des copeaux a des avances élevées et
faibles.

TC K P

Brise-copeaux non-réversible avec un bon controle copeau. Approprié pour la finition a semi-finition des aciers et des
fontes.

HM P K
= D @ @ B a e

Brise-copeaux non-réversible, pour semi-finition. Large domaine d'application grace a I'excellent équilibre entre acuité et
protection d'aréte.

EM M S -
= HoQ A

Brise-copeaux non-réversible, aréte rectifiée et grand angle de coupe. Fiabilité des résultats dans la semi-finition des
aciers inoxydables.

<
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Vue d’ensemble des brise-copeaux TOU rnage général

Plaquettes positives

Semi-finition

Basic P K

(8= (=~

Brise-copeaux non-réversible avec préparation d'aréte périphérique, pour usinage général des aciers et des fontes.

Ebauche

Flat K

' -E - Sy

HR P K
/s, Y —~7, \ e ( /> :
[y i Y x/ B e <s

Brise-copeaux non-réversible, pour I'ébauche. Large domaine d’application grace a l'excellent équilibre entre acuité et
préparation d'aréte.

Basic P K

& O

Brise-copeaux non-réversible avec préparation d'aréte périphérique, pour usinage général des aciers et des fontes.
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Tournage général Vue d’ensemble des brise-copeaux

Plaquettes positives

Usinage de lI'aluminium

LC N

-

X

Is

Brise-copeaux non-réversible, avec excellente acuité d'aréte rectifiée, avec angle de coupe positif. Tolérance G, pour une
grande répétabilité.

LH N

"ﬂ —— S | A -
- (O, [/ (NSO
i — O e

Brise-copeaux non-réversible, pour I'usinage d'alliages de fonte d’aluminium. Aréte rectifiée avec angle de coupe positif.
Tolérance G, pour une grande répétabilité.

Plaguettes de coupe PCBN et PCD

Flat N H

= 8 &A=

Brise-copeaux non-réversible. Aréte rectifiée avec angle de coupe positif. Tolérance G, pour une grande répétabilité.

MED N

at

v v A «
| O \
\L:A ‘ ‘& ) r & s

4

Brise-copeaux réalisé au laser pour les opérations de finition et semi-finition.

<
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Domaines d'application des brise-copeaux Tournage général

Tournage général

Domaine d'application des brise-copeaux

apmmif  Domaine d'application
Exemple f'g:
Plaquette: CNMG120408-DF 16 -
Porte-outil : PCLNL2525M12 14
Matiere:  Acier C45 1(2) i
P 200 m/min 08
0,6 1
0,4
02
% 005 010015020 025 0,30 fimm/tr]
ap [mm] A
(4 - = A . o0 ’é‘ «
o D L s € ye Ry PR
2,0 egﬁ’@ﬁ»“ - B .*?kgf-‘-:‘#; 2
@ % L% ; «f-’ % v’ﬂ,d,.? S48 R, ‘3,‘%.
1,8
1,6
1,4
1,2
1,0
0,8
0,6
0,4
0,2

f [mm/rev]
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Tournage général Domaines d'application des brise-copeaux

P Plaquettes positives
Brise-copeau Application Domaine dutilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 4.0 T T T T
30 f-dembod- b 0.05
SF Super finition O o 7
1.0 **[v—v—"’r”
0 — . fImm/]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 . -
30 b-d-obodonbo 0.11
HF Finiti 20~ 6°
inition O & " ~~1~f
ol T 1 | fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 . -
30 b-d-cbodoobod 0.13
AHF Finition O & S . 14°
10 F-b--r-1--r-1
0 L . flmm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 ‘:_:_:_:7
30 [t 0.1
o P O i 18°
XF Finition Q % Co !
10 F-fi--r-1--r-1
o . fImm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 : : : :
30 [~ 0.12
HM Semi-finition O & 20 [ 4°%.E;/
10 F=a--7 T
0 L flmm/]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 — —
30 - - it 0.1
XM Semi-finition O & o 8°
10 F-=-7 T T
ol it fmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 6.0 . —
4.5'"1*’1’]’1”1” 0.17
HR Ebauche O & sz Sl R - 15
L e e e e
ol it fimm
0.1 02 03 04 05
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Domaines d'application des brise-copeaux Tou rnage général

P Plaquettes négatives

Brise-copeau

Application

Domaine d‘utilisation

Profil de I'aréte de coupe

SF

Super finition

o

ap [mm] 5.0 [ —
RN
R

30 F-t-d--obotog
i
i
i

20 F-r1-a-+

i
; T
I
0 F R
0 E::l . fImm/r]

0.1 02 03 04 05 0.6

8° gj‘\/\/

DF

Finition

ap [mm] 5.0
40
3.0
20

1.0

T
[

-
[
L

fmm/r]

0.1 02 03 04 0.5 06

XF

Finition

ap [mm] 5.0 L
a0 [-ier
[

i

i

i

30 -

20 F-1-q--
|
10 F-t----

r
|
-
[
L

fmm/r]

0.1 02 03 04 0.5 06

187§7‘:/\/_

ADF

Finition

ap [mm] 5.0 L
a0 -4
[

i

i

i

30 -
20 F-1-1--

1 T
o -l
o
L L fmm/r]

L
0.1 02 03 04 05 06

& {5;:111:;____,//*””_

DM

Semi-finition

ap [mm] 5.0 T

40 F-sdaonold
i

30 F-f--

20 F-tXd--i--r- -4

T (i
i

10 fF-#-d-—1m—F-+-o
[
P S

fImm/r]

0.1 02 03 04 05 0.6

PM

Semi-finition

ap [mm] 5.0
40 -
30 -

20 -

10 |-
P! fmm/r]

M

Semi-finition

ap [mm] 5.0
40 -
30 -

20 -
10 |-

fmm/r]

0.1 0.2 03 04 0.5 06

XM

Semi-finition

ap [mm] 5.0 T

w0 f-td-r ]
I

30 F-t14--

20 Forfa-omorotoA
i o

10 F-+ >———m— -
i [
L L L fImm/r]

0.1 0.2 03 04 0.5 06

3 i

WG

Semi-finition

ap [mm] 5.0 T

40 771 PRI |
i

30 F-t14--

20 Forfa-omorotoA
I Lo

10 F-+ >——m— -
j [
I P! fImm/r]

0.1 0.2 03 04 05 06

©
=

|

Informations
techniques

10°%

Basic

Semi-finition

ap [mm] 5.0
40
30 -

20

10

fImm/r]

0.26
270 *i/

DR

Ebauche

ap [mm] 15.0
120

9.0

6.0

‘ ‘
s0 pp L
S
| |

fImm/r]

L
02 04 06 08 1.0 1.2
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Tournage général Domaines d'application des brise-copeaux

P Plaquettes négatives
Brise-copeau Application Domaine dutilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 15.0
120 2'1
DR , 20 5° %
(non-réversible) Ebauche O % L :Z |
0 L fImm/r]
02 04 06 08 1.0 1.2
ap [mm] 15.0
120 220 ‘93
. | B
(non-réversible) Ebauche O % ® :Z
0 fmm/r]
ap [mm] 15.0
120 0.46
HDR . 90 11° {; 0.24
(non-réversible) Ebauche O % % :2 |
0 flmm/r]
ap [mm] 15.0
120 0.46
HPR , %0 1° {; 0.24
(non-réversible) Ebauche O % & :2 |
) L f[mm/r]
02 04 06 08 1.0 1.2
P Plaquettes négatives (Secteur ferroviaire)
Brise-copeau Application Domaine d‘utilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 15.0
120 i35
9.0 j‘\/_
RF Finition O 60 | 13°
30
0 f[mm/r]
ap [mm] 15.0
120 | 04
] 9.0 ° l/—\
RH Ebauche O % % 6.0 4
] [ —— fmm/r]
025050751012515

N
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Domaines d'application des brise-copeaux Tou rnage général

K Plaquettes positives
Brise-copeau Application Domaine d‘utilisation Profil de I'aréte de coupe
ap[mm] 4.0 T T T T
30 oA+ 0.2
TC Semi-finition O & 20 PR 15°S€‘\_/
1.0 |~ 5~ Se=a== T
ol b v b | fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 T T X
30 pod-ebeanobe
Flat Ebauche O & HNIEREEN \
10 F==- -7 T T
0 i i fImm/r]
0.1 02 03 04 05
K Plaquettes négatives
Brise-copeau Application Domaine d'utilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 5.0
40 0.27
30 22° K/E
TK Semi-finition O & 20 Lﬁ
1.0
0 flmm/r]
.6
p [mm] 5.0
40 0.27
20 (E) e g —
TC Semi-finition O & sz 20
1.0
0 flmm/r]
.6
p [mm] 5.0
4.0
. 3.0
Flat Ebauche O SS g8 20
1.0
0 T flmm/r]
0.1 02 03 04 05 06
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Tournage général Domaines d'application des brise-copeaux

M Plaquettes positives
Brise-copeau Application Domaine d‘utilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 4.0 T T T T
o 13°
L 20 F-dm koo
USF Super finition O o
0 L fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 . -
30 f-dootode-t - 04
— 20 |-t - 5°
EF Finition O & "
ol T 1 fmmm
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 . -
30 p-d--—— 0.1
EM Semi-finition O & ¢ S 13
10 F-=--7 T T
ol it fmm
0.1 02 03 04 05
M Plaquettes négatives
Brise-copeau Application Domaine dutilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 5.0
0.06
EF Finition O ° J%H'\_/
f[mm/r]
.6
ap [mm]
0.2
EM Semi-finition O &5 8° Fv
flmm/r]
.6
ap [mm] 5.
0.5
o 16° #j[_/_/—
EG Semi-finition O %
flmm/r]
.6
ap [mm]
0.1
ER Ebauche O & <z 6° %M
f[mm/r]
ap [mm] 15.0
o | 034
ER . 90 19°{S 0.3
(non-réversible) Ebauche O % % :2 ﬁ‘\
f[mm/r]

0.2 04 06 08 1.0 1.2
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Domaines d'application des brise-copeaux

Tournage général

S Plaquettes positives
Brise-copeau Application Domaine d‘utilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 4.0 : : : :
30 pod-obodoobd 12°
NF Finition O & 22
1. r- R e |
0 [‘T:‘T] M flmm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 4.0 : : : :
30 pod-obodoobd
. do bttt ] 10°
NGF Finition O % . !
1. r- |
0 h n L . f[mm/r]
0.1 02 03 04 05
ap [mm] 6.0 T T T T
45 [ -d--bode ot 0.15
- 30 | - p———t - 1 7°
SNR Ebauche O &> gz ]‘5 gaj:/
0 L L L L f[mm/r]
0.1 02 03 04 05
S Plaquettes négatives
Brise-copeau Application Domaine dutilisation Profil de I'aréte de coupe
ap [mm] 5.0 : : : : :
009
NF Finition @) ol e 11°{¥'{_/
LR CERCE ik
0 P f[mm/r]
0.1 02 0.3 04 0.5 0.6
ap[mm] 5.0 T T T T T
30 f-dod-ciobodd 15°
NGF Semi-finition O % 20 bt bt
L L L f[mm/r]
0 0.1 02 0.3 04 0.5 0.6
ap [mm] 5.0 : : : : :
RN 0.14
NM Semi-finition O % ! 15° #R/
f[mm/r]
.6
ap [mm] 5.0 : : : : :
40 [oaosonor oo 0.23
30 [~ f——— 1 o
SNR Ebauche O & s& 20 ] - 15 ig(_/
10 -+ t -
0 L fImm/r]

0.1 02 03 04 05 0.6
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Tournage général Domaines d'application des brise-copeaux

N Plaquettes positives

Brise-copeau

Application

Domaine d‘utilisation

Profil de I'aréte de coupe

LC

Finition

@)

ap [mm] 5.0
40

flmm/r]

0.1 02 03 04 05 06

0.22

23° &

LH

Finition

ap [mm] 5.0
40
3.0
20
10 |

fImm/r]

L
0.1 02 03 04 0.5 0.6

16°

A34




Domaines d'application des brise-copeaux Tou rnage général
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Tournage général Vue d’ensemble des nuances

Carbure revétu CVD
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
Nuance P10 dotée d'une remarquable résistance a I'usure a des vitesses de
coupesupérieures. Le procédé de frittage et des technologies de revétement CVD
YBC103 P05 - P15 AR PR )
derniéregénération permettent un large spectre d'utilisation dans le domaine des
matériaux P.
Nuance carbure revétu CVD P10-P20 pour les applications de finition a semi-finition dans
YB6315 P05 - P20 les aciers, les aciers moulés, et les aciers au chrome. Excellente performance a haute vitesse
de coupe et température, avec une trés bonne résistance a l'usure.
Nuance carbure revétu CVD P10-P20 pour la semi-finition et la finition des aciers et aciers
YBC152 P10 -P20 moulés. Excellente performance a haute vitesse de coupe et haute température, avec une
excellente résistance a l'usure.
Nuance P20 dotée d'une excellente résistance a l'usure et ténacité pour un usinage fiable.
YBC203 P15 - P25 Les derniers procédés de frittage et technologies de revétement CVD permettent de
couvrir un large éventail d’applications dans les aciers.
Nuance carbure revétu CVD, substrat P20-P35 pour les opérations d'ébauche a semi-
YBC252 P20 - P35 finition des aciers et aciers moulés. Résistance a l'usure et ténacité optimale pour un large
champ d'applications.
YBC352 P20 - P40 N’uf'mce car‘bfjre revétu ’CVD. P,20—P40 pour I'ébauche c!es aciers et aciers moulés. Excellente
résistance a l'usure et ténacité pour un large champ d'applications.
Nuance carbure revétu CVD M10-M25 pour la semi-finition a finition des aciers
YBM153 M10 - M25 inoxydables. Haute résistance a I'usure et bonnes caractéristiques contre la déformation
plastique a haute vitesse de coupe.
Nuance carbure revétu CVD M15-M35 pour I'ébauche a semi-finition des aciers
YBM253 M15 - M35 inoxydables dans un large champ d'applications. Haute résistance a I'usure et bonnes
caractéristiques contre la déformation plastique a haute vitesse de coupe.
o
A36



Vue d’ensemble des nuances TOU rnage général

Carbure revétu CVD
Nuance I1SO Microstructure Description de nuances
YBD102 K05 - K20 Nuance carbure rfavetu K05-K20. Opifllmllse |\oour la sgml-flnltlon des fontes, spécifiquement
les fontes nodulaires et les fontes aciérées a haute vitesse de coupe.
Nuance carbure revétu CVD sur substrat K10-K25. Optimisé pour les opérations débauche
YB7315 K10 - K25 a semi-finition dans les fontes. Résistance a l'usure et ténacité améliorées a haute vitesse
de coupe.
YBD152 K10 - K25 Nuance lca.rbure rgv?tu K10-K2’5. OPt]IIT\ISE pount la semi-finition et I'ébauche des fontes.
Bonne résistance a l'usure et ténacité a haute vitesse.
Nuance carbure revétu CVD AlI203 épais sur substrat K05-K25. Optimisé pour I'ébauche
YBD152C K10 - K25 et la semi-finition des fontes. Excellente résistance a l'usure et ténacité a haute vitesse en

combinaison avec un brise-copeau TC.

Carbure revétu PVD

Nuance

ISO

Microstructure

Description de nuances

YBG101

NO5 - N20

Nuance de carbure NO5-N20 avec revétement PVD pour I'usinage de finition a semi-
finition des aluminiums. Combiné aux brise-copeaux en aluminium, le revétement,
appliqué uniquement a la surface de la face de coupe, réduit la formation d’arétes
rapportées et assure une coupe douce.

YBG102

S05-515

Nuance carbure revétu PVD S05-S15 pour la semi-finition a la finition des superalliages,
aciers inoxydables, et aluminium. Bonne résistance a I'usure pour un large champ
d'applications.

YBG105

S05-520

Nuance carbure revétu PVD multicouches S05-520 pour la semi-finition a la finition des
superalliages, ainsi que les aciers inoxydables. Bonne résistance a l'usure et stabilité
thermique pour un large champ d'applications.
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Tournage général Vue d’ensemble des nuances

Carbure revétu PVD

Nuance ISO Microstructure Description de nuances
P10-P30 Nuance de carbure P10-P30/M20-M40/515-525 avec revétement PVD multicouche pour
YBG205 M20 - M40 I'usinage de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (fraisage). Tres
S$15-525 bonne résistance a l'usure et thermique dans un vaste domaine d’utilisation.
Nuance de carbure P10-P30/M10-M25 avec revétement PVD multicouche pour I'usinage
YB9320 P10-P30 de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (gorge/fraisage).
M10 - M25 Trés bonne résistance a l'usure grace a I'amélioration de I'adhérence du revétement et
résistance thermique dans un vaste domaine d'utilisation.
Nuances de carbure pour la semi-finition, jusqu’a I'ébauche, de matériaux a
hauterésistance et fortement alliés. Nuance haute performance a haute résistance a
YPD201 $20-S30 , o . . (L N
I'usure.Le rapport équilibré entre dureté et contraintes résiduelles ouvre la porte a un large
spectre d'utilisation.
Nuance de tournage pour l'usinage de matériaux en base nickel. Un substrat spécial en
YBS103 S10-520 carbure et la technologie de revétement PVD derniere génération permettent d'atteindre
une trés bonne tenue a l'usure et une stabilité thermique élevée.
Céramique
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
AR, T
A £ DN ]
S S amicue mi . -
K10 - K25 N o ‘,\ A Nuance céramique mixte non revétue K10-K25/H10-H25 pour les opérations de finition
CA1000 H10- H25 7,?‘ ; ‘1*1 v a semi-finition dans les aciers traités et fontes nodulaires. Bonne résistance a l'usure et
{ ‘.%?:g;’ Xoh ol ténacité.
e
T, PR Y ]
X Z:i:’{_ﬂr\k;v
Nuance céramique mixte revétue H10-H25/K10-K25 pour les opérations de finition a
K10 - K25 P . . . e . K
CM1000 H10 - H25 semi-finition dans les aciers trempés, les aciers d'outil, les aciers rapides et les fontes
nodulaires. Bonne résistance a l'usure et ténacité.
Nuance céramique mixte non revétue K05-K15 Si3N4 pour les opérations de finition a
CN1000 K05 - K15 S . - Nt .
semi-finition dans les fontes grises. Bonne résistance a |'usure et stabilité thermique.
o
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Vue d’ensemble des nuances TOU rnage général

Microstructure

Description de nuances

Nuance céramique SiAION sans revétement pour la semi-finition a I'ébauche d'alliages a
base de Ni ou de cobalt a des vitesses de coupe moyennes a faibles.

Céramique

Nuance ISO

€S1000 505 - 520
S10-S20

cw1400 H10-H20

Nuance céramique a whiskers non revétue pour les vitesses de coupe moyennes a basses
dans les aciers rapides, les matériaux a haute teneur en chrome et les alliages a base de
cobalt, également avec interruptions de coupe Bonne résistance a l'usure, a l'usure en
entaille et stabilité thermique.

CW1800 S10-S25

Nuance céramique a whiskers non revétue pour les opérations de finition a l'usinage
d'ébauche général d'alliages a base de Ni comme Inconel, Nimonic ou Hastelloy. Bonne
résistance a l'usure, a l'usure en entaille et stabilité thermique.

Carbure non revétu

Nuance I1SO Microstructure Description de nuances

NO5 - N20 Nuance carbure non revétu N05-N20/K05-K20 pour les opération de semi-finition a finition
YD101 L L

K05 - K20 dans les aluminiums et autres matériaux.

N10 - N30 Nuance carbure non revétu N10-N30/K10-K30 pour les applications de semi-finition dans
YD201 - -

K10 - K30 les aluminiums et autres matériaux.
CBN
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
YCB112 $10-520 Nuance S10-S20 CBN brasée sans revétement pour la finition d'acier trempé et

superalliages. Trés bonne résistance a l'usure et stabilité thermique.
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Tournage général Vue d’ensemble des nuances

CBN
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
Nuance CBN brasé H01-H10 pour la superfinition des aciers traités en coupe continue. Trés
YCB113 HO1-H10 L N .
haute résistance a l'usure et bonne productivité a haute vitesse de coupe.
Nuance CBN brasé H10-H25 pour la semi-finition a finition des aciers traités en coupe
YCB121 H10 - H25 continue a légerement interrompue. Bonne résistance a l'usure et ténacité pour usage
général.
Nuance CBN brasé H20-H35 pour la semi-finition a finition des aciers traités en coupe
YCB131 H20-H35 . - o . " L Lo
interrompue. Bonne résistance a l'usure et ténacité optimisée pour un process optimisé.
Nuance HO1-H10 CBN brasée avec revétement pour la finition d’acier trempé en coupe
YCB113C HO1-H10 . L < NN . o
continu. Grande résistance a l'usure et productivité a des vitesses de coupe élevées.
Nuance H10-H25 CBN brasée avec revétement pour la finition a la semi-finition d'acier
YCB121C H10 - H25 trempé en coupe continu a légerement interrompue. Bonne résistance a l'usure et bonne
ténacité pour une utilisation universelle.
Nuance H20-H35 CBN brasée avec revétement pour la finition a la semi-finition d'acier
YCB131C H20 - H25 trempé avec coupe interrompue. Bonne résistance a I'usure et ténacité optimale pour un
processus sar.
YCB215 K10 - K20 Nuance K10 —KZOFI?N brasée sans re\./e'te’ment p.our la finition a la semi-finition de fontes.
Bonne résistance a I'usure et conductivité thermique.
Nuance H20-H30 entierement en CBN sans revétement pour la semi-finition d'acier
YZB630 H20 - H30 trempé avec coupe légerement a moyennement interrompue. Bonne combinaison entre
la résistance a l'usure et la stabilité thermique.
N
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Vue d’ensemble des nuances TOU rnage général

CBN
Nuance I1SO Microstructure Description de nuances
Nuance H20-H30 entiérement en CBN avec revétement pour la semi-finition d’acier
YZB630C H20 - H30 trempé avec coupe légerement a moyennement interrompue. Bonne combinaison entre
la résistance a l'usure et la stabilité thermique.
Nuance céramique mixte non revétue K10-K25/H10-H25 pour les opérations de finition
YZB223 K10 - K25 a semi-finition dans les aciers traités et fontes nodulaires. Bonne résistance a l'usure et
ténacité.
PCD
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
Nuance PCD brasé NO1-N10 pour la superfinition des alliages d'aluminium (jusqu'a 12%
YCD421 NO1-N10 Si), des composites, des alliages de cuivre, magnésium, et autres alliages non ferreux.
Nuance a taille de grain moyen pour une bonne résistance a l'usure dans un large c
Cermet
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
Nuance cermet non revétu P05-P15 pour les opérations de superfinition des aciers et
YNG151 P05 - P15 aciers inoxydables. Bonne résistance contre la déformation plastique pour bon état de
surface.
Nuance cermet revétu PVD P05-P15 pour les opérations de superfinition des aciers
YNG151C P05 -P15 et aciers inoxydables. Bonne résistance a I'usure et bonnes caractéristiques contre la
déformation plastique pour un bon état de surface.
Nuance cermet non revétu P10-P25 pour la semi-finition a la finition des aciers et aciers
YNT251 P10-P25 inoxydables. Bonne résistance a l'usure et ténacité. Approprié également pour la coupe

légérement interrompue.
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TOurnage général Domaines d'application des nuances

Nuances de carbure avec revétement CVD pour l'acier
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Domaines d'application des nuances Tournage général

Nuances de carbure avec revétement PVD pour l'acier inoxydable

+Ve A

M10 |- YBG105
YB9320

M20
YBG205

M30

\/

“« O © & o«

Nuances de carbure avec revétement CVD pour la fonte

+Ve A

K05

YBD102
YB7315

K15
YBD152(C)

“ @ © %«

\/

Nuances CBN pour la fonte

+Ve A

K05

YCB215
YZB223

K15

\

“ @ ® %«
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Tournage général Domaines d’application des nuances

Nuances de céramique pour la fonte
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Nuances de carbure avec revétement PVD pour les superalliages
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Domaines d'application des nuances Tournage général

Nuances de céramique pour les alliages a base de Ni

+Ve A
SO1
CW1800
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S20

Ve Q 69 % +f

Nuances CBN pour les superalliages

+Ve a4
S05
YCB112
S10
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Nuances de carbure pour les métaux non ferreux
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TOurnage général Domaines d'application des nuances

Nuances PCD pour les métaux non ferreux

+Ve A

N10

Nuances CBN pour l'acier traité

Ve a
H10 YCBI13(C)
Hzo ------------------------- --"“"“"“"“"“"“- ----------
H30 YEB131(C)

Nuances de céramique pour l'acier traité
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Domaines d'application des nuances Tournage général

Domaines d’application des nuances - tournage général

ISO

HC' (CVD)

HC' (PVD) HT

T
o

Ceramic HW CBN PCD

PO1

P10

P20

YNG151 |

YNT251

(YNG151C)

P30

P40

Mo1

M10

YBG105

M20

YBM153

|
YB9320

|
YBG205

YNG151

YNG151C

M30

YBM253

M40

K01

K10

cN1000)

)

YCB215

K20

YZB223

YD201

K30

[

NO1

N10

N20

YBG101

N30

YD101
I
YCD421

YBG102

YD201

S01

S10

YBS103

YBG102
YBG105

CS1000
YCB112

S20

YB9320
YPD201

CW1400

CW1800
YCB131

S30

HO1

H10

H20

YCB113(C)
YCB121(C)

H30

YCB131(C)

Acier ‘

Métaux non-ferreux

Acier inoxydable ‘

Réfractaires et superalliages

Fonte ‘

Matériaux durs

HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC® Cermet revétu
HW Carbure non revétu
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Tou rnage général Code ISO - plaquette de tournage

A Standard ISO
g 1 2 3 4 5 6 7 8 9
©
=
S
=)
L
Forme de plaquette Angle de dépouille Classe de tolérance
bl O hEE = A
L A 3° 5 NJ [
1.C 1.C 1.C~m. S
B D E H <:> Code ‘ 1.C [mm] ‘ m [mm] ‘ S [mm]
C \ D g A 40,025 +0,005 40,025
7° °
C +0,025 +0,013 40,025
o K L I:I M Q86 E +0,025 +0,025 +0,025
g E \ _ F S c F 40,013 +0,005 +0,025
B o O b Q ] O 25 G +0,025 +0,025 +0,130
= H +0,013 +0,013 +0,025
\L: — J +0,05-0,15 +0,005 40,025
S T A v ¢ 30° N o K %0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 40,025 40,025
E M 40,05-0,15  +0,08-0,20 40,130
C w Z Spécial P =+ O Spécial N  +0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,025
u +0,08-025  +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
(]
e
g Caractéristiques de fixation (métrique) Longueur d'aréte | [mm]
=t Forme de plaquette Forme de plaquette
> 65° 1.C
[mm] ﬂ
A D s (7 A B H A& SIS
C D R S T Vv W K
> 65° 3,97 06
5,56 09
> 6,0 06
L5 635 | 06 o7 noom
5 > 65° £l 08
9]
£3 =5 m U I3 9525 | 09 M 09 09 16 16 06 16
SE 10,0 10
Sy <657 12,0 12
C
- N Q @ 12,7 12 15 12 12 22 22 08
<5 15875| 16 15 15 27
R U J T ﬁ 16,0 19 16
E 19,05 | 19 19 19 33
<65° <65° 20,0 20
v =0 w ) 250 | 25 25 25
25,4 25 25
X Spécial 3175 31
s 32 32
5
£ 4 5

N
Adg Dot



Code ISO - plaquette de tournage Tournage général

Epaisseur plaquette s [mm] Rayon de plaquette r [mm)]
Y YT 7
f f
Code S Code ‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,52 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 1 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 24
04 4,76 32 3,2
T4 4,96 X Spécial
05 5,56 MO Plaquettes rondes
6 7
Sens de coupe
L
Vue d'ensemble des brise-copeaux
(a partir de la page A16)
R
N
8 9
Standard ANSI
5 6 7
Cercle inscrit Epaisseur de plaquette Rayon de plaquette
Code [mm] Pouce Code [mm] Pouce Code [mm] Pouce
2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 254 1.000 5 2.0 0.079
6 2.4 0.094
5 7

e ot

N

Q
L
a
=)
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Tournage général Tableau de conversion métrique/impérial

Tableau de comparaison pour les plaquettes ISO (métrique/impérial)

Forme plaquette négative Forme plaquette positive
1SO Inch ISO Inch ISO Inch ISO Inch
090304 | 321 Type W 06T304 | 3(2.5)1 Type C 060202 | 2(1.5)0 Type D 070202 | 2(1.5)0
090308 | 322 Forme de 06T308 | 3(2.5)2 Forme de 060204 | 2(1.5)1 Forme de 070204 | 2(1.5)1
120404 431 plaquette 06T312 | 3(2.5)3 plaquette 060208 | 2(1.5)2 plaquette 070208 | 2(1.5)2
120408 | 432 060404 | 331 097302 | 3(2.5)0 117302 | 3(2.5)0
Type C 120412 | 433 A 060408 | 332 097304 | 3(2.5)1 E’ 117304 | 32.9)1
Formede | 120416 | 434 —— 060412 | 333 L ] [oomos | 3s2 || 117308 | 3(2.5)2
|
plaquette 160608 | 542 080404 431 120404 431 117312 | 3(2.5)3
160612 | 543 080408 | 432 120408 | 432
@ 160616 | 544 080412 | 433 120412 | 433
—— 190608 | 642 067102 | 1.2(1.2)0 060204 | 2(1.5)1
190612 | 643 1 1322: 22; 06T104 |1 ‘2(1 .2)1 097302 3(2.5)0
1 2(1. .
190616 | 644 a.2) Type S (2.5)
160404 | 331 06T108 | 1.2(1.2)2 yp 097304 | 3(2.5)1
190624 646 Forme de
160408 | 332 090202 | 1.8(1.5)0 097308 | 3(2.5)2
250724 856 TypeT plaquette
ype 160412 333 090204 | 1.8(1.5)1 120404 431
250732 | 858 Forme de
220404 | 431 090208 | 1.8(1.5)2 120408 | 432
250924 | 866 plaquette @
250032 | 868 220408 | 432 110202 | 2(1.5)0 120412 | 433
220412 | 433 110204 | 2(1.5)1 E 1 150404 | 531
110404 | 331 220416 | 434 ToeT 110208 | 2(1.5)2 150408 | 532
e
110408 | 332 270608 | 542 Forympe de 110302 | 220 150412 | 533
110412 | 333 270612 | 543 plaquette | 110304 | 221 190408 | 632
Type D 150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633
150408 | 432 167302 30 190416 | 634
Forme de 090304 | 321 (=)
plaquette | 150412 | 433 090308 | 322 1o1304 | 31 110202 | 2(1.5)0
150604 | 441 . 167308 32 oaor |5 1'5 :
150608 | 442 090312 | 323 16T312 33 110208 2(1 '5)2
150612 | 443 120404 | 431 160400 | 330 a-)
120408 | 432 TypeV 110302 | 220
150616 | 444 220408 | 432 Forme de
120412 | 433 110304 | 221
190608 542 220412 433 plaquette
Type S 120416 | 434 110308 | 222
190612 | 543 F d 220416 | 434
orme de 150608 542 570408 o e — 160402 330
TypeV 160404 | 331 plaquette 355612 | sa3 TYTEREEEY T | 160404 | 331
Forme de 160408 | 332 150616 | 544 330612 13 160408 332
plaquette  ["150412 | 333 @) 190412 | 633 160412 | 333
ooma | o3 330616 | 644
=T S 190612 | 643
TypeR soamo T 32 190616 | 644
Forme de 1204MO 43 250724 856
plaquette 250732 | 858
250924 | 866
@ 250932 | 868

<
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 09 03 97 19525 318 | 381
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBE SERS O8O0
olC I _ M 08 009YHO0GO
' K OSBBB
N o0 O
? S OCOBBRO O
<= H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — l—\_-L—)
150 r ] a f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
. CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
WG CNMG120404-WG 0,4 |0,25-3,00/0,05-0,25 o)
—_ CNMG120408-WG 08 | 05-5,0 |0,15-0,70 () ° o
@] | cNmG120412-WG 12 | 0860 |0,20075 .
Wiper
ADF CNMG120404-ADF 04 | 05-3,0 10,05-0,30 ° [ )
. ) CNMG120408-ADF 08 | 05-3,0 | 0,1-0,4 ° o e ()
i~
- CNMG120412-ADF 1,2 | 08-3,0 |0,15-0,50 o [
o
Finition
DF CNMG090304-DF 04 10,25-1,50/0,07-0,30 () [
CNMG090308-DF 08 | 03-1,5 0,1-0,3 () o
~®8 | | cNMG120404-DF 04 |0,25-1,50/0,07-0,30 o o
CNMG120408-DF 08| 03-15 | 0,1-04 ° °
Finiton | CNMG120412-DF 1,2 |0,35-1,50|0,10-0,35 e o
EF CNMG090304-EF 04 | 05-2,0 10,05-0,20 o °
CNMG090308-EF 08 | 0,5-2,0 10,05-0,25 o °
g CNMG120404-EF 04 | 0,5-2,5 |0,05-0,20 ° °
CNMG120408-EF 08 | 0,5-2,5 |0,05-0,25 ° °
Finiton | CNMG120412-EF 1,2 | 05-2,5 |0,10-0,35 o o
SF CNMG090304-SF 0,4 10,05-0,50/0,05-0,30 °
CNMG120404-SF 04 | 0,1-1,5 0,05-0,30 °
/ ~ / CNMG120408-SF 0,8 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 °
Finition
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # -
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O  Buone condizioni di lavorazione CN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P  OOOBHE SR O8O
ol I _ M oF 00BBHO0GO
' K OBBB
N ©]@) o8
B s 00880 oo
<] H
[50) NN DN NLr\JJ-—Nan — l—\_E
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CNEG120404-NF 04 |0,2-2,5/0,05-0,30 o e o
CNEG120408-NF 0,8 [0,2-2,5/0,10-0,35 o e o
CNEG120412-NF 1,2 10,2-2,5/0,13-0,40 o e o
Finition
XE CNMG120404-XF 0,4 |0,5-2,5| 0,1-0,25
CNMG120408-XF 08 [0,5-2,5| 0,1-0,30 )
- CNMG120412-XF 1,2 10,5-2,5| 0,1-0,35
Finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
\Sa ’ 2 3
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Plaquettes négatives Tou rnage général

CNMG L I.C S d
09 03 9,7 19525| 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€ Condizioni di lavorazione normali 1606 | 161 |15875| 635 | 635
Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905) 635 | 7,94
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHGEE: STAY) o8O
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CNMG090304-PM 04 |04-40| 0,1-0,3 °
CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 °
CNMG120404-PM 04 |0,4-55| 0,1-0,3 ° ° ° °
CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 ° (3N ° °
CNMG120412-PM 1,2 /0,8-5,5|0,18-0,60 ° ° ° °
CNMG120416-PM 1,6 1,0-55/0,23-0,65 ° ° ° °
CNMG160608-PM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,50 o ° o o
Semi-finition| CNMG160612-PM 1,2 /0,8-7,2|0,18-0,60 ° ° ° °
CNMG160616-PM 1,6 1,0-7,2|0,23-0,65 ° ° o
CNMG190608-PM 0,8 |0,5-8,6/0,15-0,50 °
CNMG190612-PM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 ° o °
CNMG190616-PM 1,6 |1,0-8,6/0,23-0,65 o o
CNMG120404-XM 04 | 1-42 | 02-03 |e o
CNMG120408-XM 08 | 142 | 02-04 |e °
CNMG120412-XM 1,2 | 142 | 0206 |e °
XM CNMG120416-XM 16 | 1-42 | 0,2-065 |® °
H CNMG160608-XM 08 | 1-56 | 02-04 |e °
CNMG160612-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
Semi-finition| CNMG160616-XM 16 | 1-56 | 0,2-0,65 | o °
CNMG190608-XM 08 |1-665| 02-04 |e °
CNMG190612-XM 1,2 |1-665| 0,2-06 |0 °
CNMG190616-XM 1,6 |1-6,65 | 0,2-0,65 | © °
® [nmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» )
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Tournage général Plaquettes négatives

CNMG L 1.C S d

09 03 97 19525| 3,18 | 3,81
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 [15875| 6,35 | 6,35

O  Buone condizioni di lavorazione

€5 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905) 635 | 7,94
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE% D O&0
M os OCOBBHOONB0
K OBBB
N ©]@) O
S OCOBBHO O&%
H
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150 r | oa f [S-hgRbhlge-bSosgR8 i 5o
. UBUU00U==0R00ULLUVUROQUEY =X
[oa Jya Qs e e W s Q< W< Wy wa N e e B wa | I 'a WY o'a WY o'a WY 'a W c'a S WY c'a | =i~ I~ [alya)
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CNMGO090304-DM 04 |04-40| 0,1-0,3 ° °
CNMGO090308-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ° °
CNMGO090312-DM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-04 [¢]
CNMG120404-DM 04 |04-55| 0,1-0,3 ) °
DM CNMG120408-DM 0,8 10,5-5,5/0,15-0,50 o e [ B ) °
CNMG120412-DM 1,2 |0,8-5,5|0,18-0,60 o e ° o
CNMG120416-DM 1,6 |1,0-55/0,23-0,65 o °
CNMG160608-DM 0,8 |0,5-7,210,15-0,50 o °
Semi-finition
CNMG160612-DM 1,2 10,8-7,210,18-0,60 ) °
CNMG160616-DM 1,6 |1,0-7,210,23-0,65 ) °
CNMG190608-DM 0,8 |0,5-8,6/0,15-0,50 ° °
CNMG190612-DM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 ° °
CNMG190616-DM 1,6 |1,0-8,6|0,23-0,65 °
EG CNMG120404-EG 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 L)
CNMG120408-EG 08 [0,5-40| 0,1-04 L) [ I )
CNMG120412-EG 1,2 10,5-40/| 0,2-0,5 °
Semi-finition
EM CNMG120404-EM 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 L) °
\Tv CNMG120408-EM 0,8 10,5-5,7|0,15-0,45 L) °
—— CNMG120412-EM 1,2 |0,5-5,710,25-0,60 L) °
CNMG160608-EM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,45 o0 °
Semi-finition
CNMG160612-EM 1,2 |0,5-7,2|0,25-0,60 o0 °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

L é

A230 A237 A238 A252 A253 A324

Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
A54 v



Plaquettes négatives Tournage général

O Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBE STAY) O8O
ol I _ M 08 008&BH00g0
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S s 008880 0o
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M CNMG120404-ZM 04 |05-3,0(0,05-030| e
a CNMG120408-ZM 08 [0,5-40| 0,1-0,5 o
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
- z -
o 2 Py
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Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 129 12,7 | 476 | 516
Plaquette de tournage &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 06 | 16,1 |15875| 6,35 | 6,35
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO0 SR O8O0
ol I\ _ M oF= 008 SBH00GO
' od K OBBB
N ©]@) o8
B s 00BHSO0 08
<] H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NLnLno\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>> >>>>>>>55> |>>
NM CNMG120404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o e
/@‘7 CNMG120408-NM 0,8 [0,2-40| 0,1-0,5 O e e @ o
A==q CNMG120412-NM 1,2 |0,2-40| 0,2-0,6 o e
Semi-finition
CNMG120404-TC 0,4 10,5-5,0/0,08-0,40 ° °
TC CNMG120408-TC 0,8 10,5-5,0/0,15-0,50 ° °
CNMG120412-TC 1,2 10,5-50| 0,2-0,6 ° °
. CNMG120416-TC 1,6 |0,5-5,0|0,20-0,65 ° o
CNMG160608-TC 0,8 1-7 10,15-0,50 ° °
Semi-finition
CNMG160612-TC 1,2 1-7 0,2-0,6 ° °
CNMG160616-TC 1,6 1-7 10,20-0,65 ° o
CNMG120408-TK 0,8 |0,2-0,4| 0,2-04 o
CNMG120412-TK 1,2 |10,2-04| 0,2-0,45 o
CNMG120416-TK 1,6 10,2-0,4| 0,2-0,5 °
Semi-finition
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # o
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

CNMG L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 9,12
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SRR OF¥@)
M O OOBLB O8O
K OBBB
N o0 o
S OOB®B O
H
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150 r | oa f [S-hgRibloge-bSosgR2g i oo
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CNMG120408-DR 08 |0,7-7,0 | 0,2-0,5 o e o o ° °
CNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 o e o0 ° °
CNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 o ° o °
DR CNMG160608-DR 08 | 0,7-80 | 0,2-0,5 [ () o
[N~ CNMG160612-DR 1,2 1-8 [0,25-0,70 o e ° ° °
(@)
/‘Q’? CNMG160616-DR 1,6 | 1,5-8,0 | 0,3-0,8 o e ° o o
| —
Ebauch CNMG190608-DR 0,8 [0,7-10,0| 0,2-0,5 ° ° o °
auche
CNMG190612-DR 1,2 1-10 10,25-0,70 o e ° o °
CNMG190616-DR 16 |1,5-10,0) 0,3-0,8 o 0o 0 o °
CNMG190624-DR 2,4 2-10 |0,32-0,90 o ° o
CNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,0 °
SNR CNMG120408-SNR 0,8 1-3 0,1-0,4 ° o o
CNMG120412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 ° o o
CNMG160608-SNR 0,8 2-6 0,1-0,4 () L) o
) CNMG190616-SNR 1,6 2-7 0,2-0,6 ) ° o
Ebauche
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # -
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

CN** L 1.C S d
1204 | 129 | 127 | 476 | 5,16
16 06 16,1 |15875| 6,35 6,35
O Buone condizioni di lavorazione 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
€3 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 2579 | 254 | 7,94 | 9,12
PIaquette de tournage €8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 9,12
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BHR BB o8 o
ol N _ M oF 008HHO0BO
' d K OBBB
N O]@) @)
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CNMM120412-DR 1,2 | 1,0-7,5 |0,25-0,70 o e ® @ O O
DR CNMM160612-DR 1,2 | 1,0-9,5 |0,25-0,70 ° °
CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,510,32-0,90 () ® O
CNMM190612-DR 1,2 1-12 10,25-0,70 o e [ ) °
3 CNMM190616-DR 1,6 [1,5-12,0/0,32-0,90 ° o0
Ebauche
CNMM190624-DR 24 | 2-12 |0,35-1,20 o e °
CNMM250924-DR 2,4 12,0-125| 0,2-1,2 ° ® O
CNMG120408-ER 08 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 o
ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |10,25-0,80 o
fo\ CNMG160612-ER 1,2 | 2-10 |0,35-0,80 o
(
CNMG160616-ER 1,6 2-10 |0,45-1,00 o
Ebauche CNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4/0,35-1,00 ¢} o o
CNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,45-1,10 o
ER CNMM250724-ER 24 12,0-12,5| 0,3-14 °
E/—.— | | CNMM250732-ER 3,2 12,0-12,5/0,45-1,80 o
s- CNMM250924-ER 2,4 12,0-125| 03-14 ° o
i CNMM250932-ER 3,2 [2,0-12,5/0,45-1,80 °
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# 2 g
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives

Tournage général

CNMM L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O  Buone condizioni di lavorazione 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SRR O8O
ol I _ M O 00868000
' K OBBB
N o0 o
B s 008880 o
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CNMM120408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 ° °
CNMM120412-LR 1,2 2-6 0,2-0,7 ° ° °
CNMM120416-LR 1,6 | 2,0-6,5|0,25-0,80 °
CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 () [
CNMM160612-LR 1,2 11,075 | 0,2-0,7 () ° °
CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-85 ]0,25-0,80| 0 e 0@
Ebauche CNMM190612-LR 1,2 |2,0-10,5| 0,2-0,7 ° °
CNMM190616-LR 1,6 |2,0-10,5| 0,3-1,0 ° ° °
CNMM190624-LR 2,4 12,0-10,5| 0,3-1,1 () o
CNMM250924-LR 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 o °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ #
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

CNMM L 1.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94

O  Buone condizioni di lavorazione
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0
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N

Foratura

O
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Indice

€5 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE% SR O&0
M os OCOBBHOONB0
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®
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Basic CNMM120404 04 |05-7,0| 0,1-0,5
P 7 | CNMM190612 1,2 10,5-10,5| 0,1-0,8
J CNMM190616 1,6 10,5-10,5| 0,1-1,0
Semi-finition
CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 ° °
CNMM120412-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o °
CNMM120416-HDR 1,6 1-7 0,4-1,0 ° °
CNMM160612-HDR 1,2 |1575]| 03-0,8 ° °
CNMM160616-HDR 1,6 | 1,5-85| 04-1,0 o °
CNMM160624-HDR 24 11,5-10,5| 0,8-1,2 o o
i CNMM190608-HDR 0,8 [2,0-12,5| 0,3-0,7 o
Ebauche
CNMM190612-HDR 1,2 |2,0-12,5/0,35-0,80 o °
CNMM190616-HDR 1,6 {2,0-12,5| 0,5-1,1 o e e o
CNMM190624-HDR 24 12,0-12,5| 0,8-1,2 ° °
CNMM250924-HDR 24 12,0-12,5| 08-14 o °
CNMM190616-HPR 1,6 12,0-10,5| 0,5-1,0 o
CNMM190624-HPR 24 12,0-105| 0,7-1,4 ° o
CNMM250924-HPR 24 12,0-12,5| 0,7-1,4 o0
Ebauche
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # =
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général
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CN** L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 04 129 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 06 161 |15875| 635 | 635
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 ] 635 | 794
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOMBHGE DB o8O0
ol I _ M O 00GHBR008I0
' od K OBBB
N o0 (OF¥)
S s 008880 0%
<] H
[50) NN DN Nkr\Jl-—Nan — -—\—k'—J
IS0 r | oa f [SphgRhloge-biSosgl2 i oo
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CNMA120404 0,4 |0,2-5,0/0,05-0,40 o
CNMA120408 0,8 |0,2-5,0/0,05-0,50 L)
CNMA120412 1,2 |0,2-50| 0,1-0,6 o 0o 0 o
Flat CNMA120416 1,6 0,2-5,0|0,10-0,65 ° °
) CNMA160608 0,8 |0,2-7,0| 0,1-0,5 ()
CNMA160612 1,2 {0,2-7,0| 0,1-0,6 () °
CNMA160616 1,6 |10,2-7,0|0,15-0,65 o °
CNMA190612 1,2 |0,2-8,0|/0,15-0,70 o °
CNMA190616 1,6 10,2-8,0/0,15-0,70 ° °
CNMG120404 0,4 |0,1-5,0/0,05-0,50 o
CNMG120408 08 [0,1-50| 0,1-0,6 o o
Basic | cnmG120412 1.2 10,1-5,0| 0,1-0,7 o o
(5 ) CNMG160612 1,2 |0,1-7,0| 0,1-0,7
d CNMG190608 0,8 |0,1-8,0| 0,1-0,7
CNMG190612 1,2 |/0,1-8,0| 0,1-0,8
CNMG190616 16 |/0,1-80| 0,1-1,0
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # =
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général

Plaquettes négatives

DN** L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 1504 | 155 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOQHS 80 |0go
M o8B OOBBBOOBI0
K OBBB
N 00 o8
S QOBHBHBO o8
H
9] S)
50 floa f 8 AN AR RS ARS8 883530nh (=
' 9808222225823 588888228¢2 58
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
WG DNMX110404-WG 04 | 0,2-1,5 |0,08-0,30 ¢}
P DNMX110408-WG 08 | 0,5-3,5 |0,15-0,50 ° °
/® 7 | DNMX150408-WG 08 | 0550 |0,15-0,70 o
DNMX150608-WG 08 | 0,5-50 |0,15-0,70 ¢} [¢]
Wiper DNMX150612-WG 1,2 | 0,8-6,0 [0,20-0,75 ¢}
ADF DNMG150604-ADF 04 | 05-6,0 |0,15-0,50 o °
DNMG150608-ADF 08 | 0,1-40 |0,08-0,50| o oo o
A& | DNMG150612-ADF 12 | 05-40 |0,15050| o .
Finition
DNMG110404-DF 0,4 |0,15-2,00(0,08-0,25 o o
DNMG110408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DF DNMG110412-DF 1,2 /0,35-1,50/0,15-0,50 o
DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° °
DNMG150408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DNMG150412-DF 1,2 10,35-1,50/0,15-0,50 o
Finition | DNMG150604-DF 04 | 08-6,0 |0,18-0,60 e o
DNMG150608-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 °
SF DNMG110404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
g DNMG150408-SF 0,8 |0,05-0,50(0,10-0,35 .
DNMG150604-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
Finition | DNMG150608-SF 0,8 |0,05-0,50|0,10-0,35 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
e o/"/'. .’ y '\. ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A62



Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIX@)
M O OO&BBHO0B0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmNmNNmmNmeC\Jl-—NmLDO‘— \—.—-L—J
IS0 rloa | f [SZ2fg@hRRolubnSocgRS NN 5o
OUB000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[oa R e R e'a N ea e W a'a W a'a Wi a a W a'a B a'a Qo' S ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi a'a B o'a W 2 Wil a'a | I~ I~ [alya)
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XF DNMG110404-XF 04 |0,5-2,0/0,1-0,25| @
DNMG110408-XF 0,8 10,5-2,0/0,1-0,30| o
‘ DNMG150604-XF 04 0,5-2,5/0,1-0,25| .
DNMG150608-XF 0,8 10,5-2,5/0,1-030| ® °
Finiton | DNMG150612-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-0,35| ® °
DNMG110404-XM 04 [1-385(02-04 | e o
XM DNMG110408-XM 08 [1-385(02-04 | e o
DNMG110412-XM 1,2 11-3,85|0,2-06 | ® o
’ DNMG150604-XM 04 [1-525( 0204 |® .
DNMG150608-XM 08 [1-525/02-04 | e °
Semi-finition
DNMG150612-XM 1,2 |1-525| 0,2-06 | ® °
DNMG150616-XM 1,6 |1-525(0,2-065| @ °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
~ ! -
.’. o © . ’ ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

DNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 15,5 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOQHS 80 |09
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
N ©]@) O
S OCOBBHO O
H
mmNMNNm‘“NmN%\J"—NmmO‘— ‘_\—E
IS0 r|oa f |SnwQnuloge-wndoSe828nhn 5o
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DNMG110404-DM 04 |04-50| 0,1-0,3 ° °
DNMG110408-DM 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,50 o °
DNMG110412-DM 1,2 |/0,8-5,0|/0,18-0,50 o °
DM DNMG150404-DM 04 |04-60| 0,1-0,3 ° °
S/ DNMG150408-DM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° °
DNMG150412-DM 1,2 |10,8-6,0|0,18-0,60 o °
Semi-finition| DNMG150604-DM 04 1-6 |0,23-0,65 ° °
DNMG150608-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 o e ° °
DNMG150612-DM 1,2 /0,8-6,0|0,18-0,60 o e °
DNMG150616-DM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 o e °
DNMG110404-PM 04 |04-50| 0,1-0,3 °
DNMG110408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 o °
DNMG110412-PM 1,2 |0,8-5,0|0,18-0,50 o
PM DNMG150404-PM 04 |04-60| 0,1-0,3 o
,5/ DNMG150408-PM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° ° ° °
A= DNMG150412-PM 1,2 |0,8-6,0|0,18-0,60 o o
DNMG150416-PM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 o
Semi-finition
DNMG150604-PM 04 |04-60| 0,1-0,3 ° ° o
DNMG150608-PM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 ° L) °
DNMG150612-PM 1,2 |10,8-6,0|0,18-0,60 ° ° °
DNMG150616-PM 1,6 | 1-6 |0,23-0,65 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
7 ' o
.». o ® 5 ’ '\. g,
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
[50) NN DN NLr\JJ‘—Nan — l—\_-L—)
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[oa R o' R o'a e e W a'a Qi a2 W2 a Qi a'a B a'a Qo' S} lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B 'a N 2 Wla' |l I~il I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
M DNMG150612-ZM 1,2 [1,0-5,5/0,15-0,60 o °
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30" Kr: 93°
~ ! -
.’. o © L) ’ ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

DN** L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 15,5 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOQHS 80 |0go
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
N ©]@) (@)}
S OCOBBHO (@)
H
mmNMNNm‘“NmN%\J"—NmmO‘— ‘_\—E
IS0 r | a f |S2hghhugolunsSocgRS 3 oo
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DNMG110404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,20 o °
EF DNMG110408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o o
DNMG150404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
‘@? DNMG150408-EF 08 [0,1-1,5| 0,1-04 °
- DNMG150604-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
Finiton | DNMG150608-EF 0,8 [0,1-1,5| 0,1-0,4 °
DNMG150612-EF 1,2 |0,1-1,5/0,15-0,50 °
EM DNMG150604L-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° °
DNMG150604R-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° ° °
’ DNMG150608L-FM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o ° °
DNMG150608R-FM 0,8 [0,5-3,0| 0,1-0,5 ) ° °
Finition
NF DNEG150404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
DNEG150408-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-04 o
DNEG150604-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o e o
DNEG150608-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-0,4 o e
Finition
NGF DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0/0,05-0,40 °
DNEG150612-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5
&/
Finition
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L A***-.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' o
.’. o /® ® ’ .\. re
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A66



Plaquettes négatives Tou rnage général
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DNMG L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 11,6 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 15 04 155 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
M O OOSBBBO0B0
K OBHBHB
N 00 (OF¥)
S OOBBRO O
H
mmNMNN”’"’Nme(\JI'—Nmmo‘— ‘_\—k‘_J
IS0 rloa f |E2hghbnRorunSccgRS 8y 5o
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
EG DNMG150604-EG 04 | 1-3 ]0,05-0,30 ° °
— DNMG150608-EG 08 | 13 0,1-0,4 ° °
g DNMG150612-EG 12 1-3 | 02-06 o0 o0
Semi-finition
DNMG110404-EM 04 10,5-4,4/0,05-0,30 ° °
DNMG110408-EM 0,8 (0,5-4,4|0,10-0,45 o L4
EM DNMG150404-EM 0,4 (0,5-6,4|0,05-0,30 o o
g DNMG150408-EM 0,8 |0,5-6,4|0,10-0,45 o °
DNMG150412-EM 1,2 |0,5-64| 0,1-0,6 o
Semi-finition| DNMG150604-EM 0,4 |0,2-6,4/0,05-0,30 [ B ] °
DNMG150608-EM 0,8 |0,5-6,4/0,10-0,45 [ N ] °
DNMG150612-EM 1,2 |0,5-64| 0,1-0,6 o0 °
NM DNMG150412-NM 1,2 /0,2-4,0| 0,2-0,6 o
P DNMG150608-NM 0,8 |0,2-4,0| 0,1-04 )
@ DNMG150612-NM 1,2 {0,2-4,0| 0,2-0,6 o e
Semi-finition
TC DNMG150608-TC 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,40 °
DNMG150612-TC 1,2 |0,5-50| 0,2-0,6 °
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L A***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' )
® o © e ’ .\. ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8O0
M O OO8BSB O&0
K © &8
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TK DNMG150608-TK 0,8 |0,2-0,4| 0,2-0,4 o
ﬂ DNMG150612-TK 1,2 10,2-0,4| 0,2-0,45 o
Semi-finition
DR DNMG150608-DR 0,8 1-6 0,2-0,5 ° (]
p— DNMG150612-DR 1,2 1-6 10,25-0,70 ° °
V=~
= DNMG150616-DR 16 | 1-6 [0,32-0,75 o
Ebauche
SNR DNMG150608-SNR 0,8 |0,2-6,0| 0,1-0,5
e DNMG150612-SNR 1,2 {0,2-6,0| 0,2-0,6 °
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' )
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione DN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
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IS0 roa S-omomindge 2lnSole gl R8RS s
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
Flat DNMA150604 04 |0,2-6,0| 0,1-0,3 ° o)
DNMA150608 0,8 [0,2-60| 0,1-0,6 () ()
_ﬁ/ DNMA150612 1,2 0,2-6,00,15-0,70 o o
DNMA150616 1,6 10,2-6,0| 0,2-0,8 o
Semi-finition
ER DNMG150608-ER 0,8 2-6 |0,15-0,55 o
— DNMG150612-ER 1,2 2-6 |0,25-0,80 o
Fare
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30" Kr: 93°
~ ! -
". o © ® ’ ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione DNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 127 1 635 | 516
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative DN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8O0
M O OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
DR DNMM150608-DR 0,8 |0,7-6,0|0,20-0,55 ° °
—~F DNMM150612-DR 1,2 1-6 10,25-0,70 ) [ N )
J DNMM150616-DR 1,6 [1,5-6,0/0,32-0,90 o o
Ebauche
ER DNMM150608-ER 0,8 10,7-6,0/0,20-0,55 )
—— DNMM150612-ER 1,2 1-6 10,25-0,70 o
,/0/
Ebauche
HDR DNMM150608-HDR 08 | 1-7 |0,25-0,60 o
. | DNMM150612-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o
o~
& DNMM150616-HDR 16 (1,570 04-1,0 o
Ebauche
LR DNMM150608-LR 0,8 2-6 0,1-0,6 ) ° °
. DNMM150612-LR 1,2 2-6 0,2-0,8 ° o
DNMM150616-LR 1,6 2-6 10,25-1,00 )
Ebauche
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' o
.’. o © e ’ .\. ve
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione SNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0903 | 95259525 | 3,18 | 3,81
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOGBHBE SR O8O
oo~ ! — M 08 009990080
=] K OBHBB
A ad
" N ]¢) o)
AT S S 008BBBO 08
<] H
[50) NN DN NLr\JJ‘—Nan — l—\_-L—)
150 r ] a f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
. CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
SNMG120404-ADF 04 | 05-50 | 0,1-0,3 ° (]
SNMG120408-ADF 08 | 0,5-5,0 |0,12-0,50 ° °
SNMG120412-ADF 1,2 1-5 0,2-0,6 [ °
Finition
DF SNMG120408-DF 08 | 03-1,5 0,1-0,4 () ()
ST SNMG120412-DF 1,2 10,35-1,50/0,15-0,50 () °
@)
o
e
Finition
SF SNMGO090304-SF 0,4 10,05-0,50|0,05-0,20 °
o~ | SNMGO090308-SF 0,8 10,05-0,50|0,10-0,35 o
[ o) | snmc120404-sF 04 |0,05-0,50|0,05-0,20 o
SNMG120408-SF 0,8 10,05-0,50/0,10-0,35 o
Finition
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu

HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu

Portautensile

DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
@
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® '.
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

SNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 0903 | 95259525 | 318 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 |15875[15875| 635 | 635
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE A o880
I I — m 08 0O8B80080
. ® | S,
~ g K OBBB
‘\m gd
e N 00 08
Sl ||
AT S S C0BBHO 08
| H
mmNMNNmmNmNg'—Nmmo‘— ‘_Fk‘_)
) r|oa f |SnwQnuloge-wndoSe828nhn 5o
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMG090304-EF 04 |0,5-2,0/0,05-0,30 ° °
SNMG090308-EF 0,8 {0,5-2,0/0,05-0,40 ° °
SNMG090312-EF 1,2 10,5-2,0/0,05-0,45 o
SNMG120404-EF 0,4 |0,8-3,0/0,05-0,30 °
SNMG120408-EF 0,8 |0,8-3,0| 0,1-04 °
o SNMG120412-EF 1,2 /0,8-3,0|0,15-0,45 °
Finition
SNMG150608-EF 08 | 14 | 01-04
SNMG150612-EF 1,2 1-4 10,15-0,45 o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
) ®
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 04 12,7 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875]15875| 635 | 635
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 1905 | 19,05 | 635 | 794
HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOMBHGEE DB o8O0
S I — M L% 008880080
. o | S,
~ g K OBBB
‘\m gd
D N 00 08
o 1 |
AT S s 008880 o8
| H
mmNmNNmmNmeﬂ)-—Nmmo.— l—,_k.i
150 r|oa f |[SobgmRmileo-undScoc883nhn |53
° D000 U=S=0R00000URDGKVEY =&
faJea R ea R ea W aa W ea e e a R aa Jif e a S aa Y aa ) le'a M 'a Wi o'a M e'a Wi c'a WY WY c'a | =il I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> > >
XE SNMG120404-XF 04 |0,5-2,5/0,1-0,25| @ °
- SNMG120408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,1-0,30| @ °
Finition
SNMG120404-XM 04 | 1-42 | 0,2-04 |o o
SNMG120408-XM 08 | 1-42 | 02-04 |e® °
SNMG120412-XM 1,2 | 1-42 | 0,2-06 |® °
XM SNMG120416-XM 16 | 1-4,2 |0,2-0,65|0 o
SNMG150608-XM 0,8 | 1-525|0,2-04 | e °
SNMG150612-XM 1,2 | 1-525| 0,2-0,6 | ® °
SNMG150616-XM 1,6 |1-525|0,2-0,65| 0 °
Semi-finition
SNMG190608-XM 0,8 | 1-6,65| 0,2-0,4 | o o
SNMG190612-XM 1,2 | 1-6,65| 0,2-0,6 | © o
SNMG190616-XM 1,6 |1-6,65|0,2-0,65| 0 o
SNMG190624-XM 24 [1-6,65|0,2-1,2 |0 o
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
C > ; : 4
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875]15875| 635 | 635
Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 19006 | 1905 | 1905 ) 635 | 7,94
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE SR O &0
T n — M o® 008BHHO0HO
) o | S,
=~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ Qd
U N 00 08
S o |
AT S S 00860 o8
] H
o0 NN DN NKN)-—Nmm — —.-E
IS0 r|oa f |SowokblgotnngocogR2dnn oo
. UBUU00U==0R00ULLUVUROQUEY =X
[ ea R R a R e N2 < N ~a Wy va lia'a Sy e Sy e ) fa'a S oa Wi a'a B oa Wi a'a YW o o} (=i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
SNMG090304-PM 04 |04-45| 0,1-0,3 o
SNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 o ° °
SNMGO090312-PM 1,2 |0,6-45| 0,2-0,6 o
PM SNMG120404-PM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 () o o
@B | SNMG120408-PM 0,8 |0,5-6,00,15-0,50 e o °
W | SNMG120412-PM 1,2 [0,8-6,0/0,18-0,60 o o .
Semi-finition| SNMG120416-PM 1,6 1-6 10,23-0,65 o o o
SNMG150608-PM 0,8 |0,7-7,5/0,14-0,50 o o
SNMG150612-PM 1,2 10,8-7,5/0,18-0,60 o ° °
SNMG190612-PM 1,2 |1,0-7,5/0,20-0,65 o °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
) ®
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® .®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875/15875| 635 | 635
Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 19006 | 1905 | 1905 ) 635 | 7,94
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
) ® | S,
~ g K OBBB
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U N 00 08
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S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
SNMG090304-DM 04 |04-45| 0,1-0,3 ° °
SNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 ° °
SNMG120404-DM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 ° °
ﬂ SNMG120408-DM 0,8 10,5-6,0/0,15-0,50 () ® O
' (@® ) | SNMG120412-DM 1,2 10,8-6,0|0,18-0,60 o o
W | SNMG120416-DM 16| 1-6 |0,23-0,65 o e
Semi-finition| SNMG150608-DM 08 |08-7,5| 0,1-0,5 ° °
SNMG150612-DM 1,2 /0,8-7,5/0,18-0,60 ° °
SNMG190612-DM 1,2 1-9 10,18-0,60 () ()
SNMG190616-DM 1,6 1-9 10,23-0,65 o °
EG SNMG120408-EG 08 |0,5-4,0| 0,1-0,5 ° e o
. SNMG120412-EG 1,2 |/0,5-40| 0,2-0,6 ° °
Semi-finition
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® .®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione SNMG L 1.C S d
A €3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 127 12,7 | 476 | 516
Plaquette de tournage &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 |15875|15875| 6,35 | 6,35
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© 90’ P CoOB®® 88 080
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2 oo N _ M o 00BBBO0B0
5 AN o K csae
"\ N 00 o8
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG120404-EM 0,4 |0,50-6,35|/0,05-0,30 o °
S SNMG120408-EM 0,8 10,50-6,35|0,20-0,45 L) °
3 SNMG120412-EM 12 |0,50-6,35|0,25-0,60 oo .
©
] SNMG120416-EM 1,6 [0,50-6,35|0,30-0,75 o
ES Semi-finition| SNMG150612-EM 1,2 | 0,5-80 |0,25-0,60 o e °
SNMG150616-EM 16 | 05-80 |0,30-0,75 o °
TC SNMG120404-TC 04 | 05-5,0 |0,08-0,25 °
SNMG120408-TC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,40 ° °
C . SNMG120412-TC 1,2 | 0550 | 0,2-0,5 ° °
SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 °
Semi-finition
TK SNMG120412-TK 1,2 | 0,2-04 | 0,2-0,45 °
o
=1
=]
o
u? Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
D HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
— Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
c
i) _?:J -
S 9 .
€ ¢ ®
= v » ®
¢ o : :
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.pPSKNR/L
E Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® '.
q) .
O
o
= A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMG L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

O  Buone condizioni di lavorazione
€5 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
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U N 00 08
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
NM SNMG120408-NM 08 | 0,5-50 | 0,1-0,4 o e o
SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 o
Semi-finition
SNMG120408-DR 08 | 0,7-70| 0,2-0,5 ° ° °
SNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 [N ) o °
DR SNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 o ° ° °
m SNMG150612-DR 1,2 1-8 [0,25-0,70 [ () [
)‘\Q”‘\ SNMG150616-DR 16 | 1,580 | 03-08 o ° o o
) SNMG190612-DR 1,2 1-10 10,25-0,70 ) [N °
Ebauche
SNMG190616-DR 1,6 [1,5-100| 0,3-0,8 |o oo o0 o0 o °
SNMG190624-DR 24 | 2-10 ]0,32-0,90 e O
SNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,2 ® O
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o @
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® '.
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

SNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 12 04 12,7 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875]15875| 635 | 635
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7.94
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE A o880
I I — m 08 O 888 090
. o | S,
~ g K OBBB
‘\m ﬁd
s N 00 08
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AT S s 0 888 o1
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
ER SNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 o o
G’\‘ SNMG120412-ER 1,2 | 20-76 | 03-06 [olNe)
E N | SNMG150612-ER 1,2 | 2096 | 03-06 o o
] SNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4| 0,3-0,6 o
Ebauche
SNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,35-0,80 [elNe)
SNMG120408-SNR 0,8 1-4 0,2-0,6 () °
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o @
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A78



Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMM L I.C S d
1506 |15,875|15,875| 6,35 6,35
O  Buone condizioni di lavorazione 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€5 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Plaquette de tournage €2  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGEE: SRR OF¥@)
orc = — M oL COBBB00B0
) o | S,
~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ gd
e N 00 08
= |
AT S s 00BS8SO o8
| H
[5) NN DN Ng.—r\lmm — —.-B
IS0 r| o a f |Snwgnooge-nnSoSe 828 nhn 5o
. UBLUU0U=S=o0R00uLLVURARVELY =&
[eaJea R o wa R e e B ~a e a R wa i e a QY=o e a § (e MY e i wa M 'a WY «'a Y W< | (D=~ I~e [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMM150612-DR 1,2 1-7 0,25-0,60 °
SNMM150616-DR 16 | 1,5-9,0 {0,32-0,90 o oo
SNMM190608-DR 0,8 12,0-10,5|0,25-0,50 o
SNMM190612-DR 1,2 |2,0-10,5/0,25-0,60 [
SNMM190616-DR 1,6 |2,0-10,5/0,35-0,90 °
] SNMM190624-DR 2,4 12,0-10,5| 04-1,1 LI
Ebauche
SNMM250716-DR 1,6 |2,5-12,5| 04-1,0 °
SNMM250724-DR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,2 o °
SNMM250924-DR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,2 o0
ER SNMM250724-ER 2,4 12,8-18,0/0,45-1,40 ° o e
-~ | SNMM250732-ER 3,2 12,8-18,0/0,32-1,40 °
z SNMM250924-ER 2,4 12,8-18,0|0,45-1,40 ® O o
i SNMM250932-ER 3,2 [2,8-18,0/0,55-1,80 °
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
o @
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN
Kr: 75° Kr: 45°
4 o
®
A258 A259
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

SNMM L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

O  Buone condizioni di lavorazione

€5 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHE SR o8 o
T n — M o® 008BHHO0HO
) = | S,
=~ g K OBBB
‘\ﬂ.\ Qd
U N 00 08
S0 )0 |
AT S S COBHBBO o8
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o0 NN DN NKN)-—NIJ\In — —.-E
150 r | a f [S-hgRbloge-bSosgR2 i 5o
: UBUU0U==0R00LLLUVUROQYEYL =X
[oaJiya Qs e e W s By <a N e R aa W i wa B aa | I 'a WY o'a WY o'a WY 'a M c'a S WY c'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
SNMM120408-LR 0,8 1-6 0,1-0,5 o °
SNMM120412-LR 1,2 1-6 0,2-0,6 o °
LR SNMM120416-LR 1,6 1-6 10,25-0,70 [¢]
SNMM150612-LR 1,2 1|1570| 01-05 °
SNMM150616-LR 16 | 1570 0,1-05 o o
] SNMM190612-LR 1,2 2-10 |0,25-0,70 o °
Ebauche
SNMM190616-LR 1,6 2-10 0,3-1,0 o °
SNMM190624-LR 2,4 2-10 0,3-11 o °
SNMM250924-LR 2,4 13,0-125| 0,3-1,2 o ® O
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
s <



Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMM L I.C S d
12 04 12,7 12,7 4,76 5,16
1506 |15,875|15,875| 6,35 6,35
O Buone condizioni di lavorazione 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€3 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 9,12
Plaquette de tournage g8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOO&HBE SRR O8O
ol R — M 0 006G3008(0
. - I
~K 9 K OBHBB
‘\ﬂ\ gd
U N 00 0
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AT S s 00BBBO 08
e H
m ™M B4 Y
IS0 r]oa fo|82033Qanncron5S888888bhb |og
. OUB0U0U==0Ro00LLVURARVEL =&
[oa Qe ea e R e W o Q< W< R aa M sa Qi wa N aa | lfe'a S 'a W e'a S 'a S c'a Y WY 'a |l =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
SNMM120408-HDR 0,8 1-6 0,1-0,6 [
SNMM120412-HDR 12| 156,00 02-0,7 o
SNMM150608-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 )
HDR SNMM150612-HDR 1,2 1-7 10,25-0,70 () °
=T,
o e Y SNMM150616-HDR 1,6 | 1,5-9,0 |10,32-1,00 [e)
Vi) SNMM190612-HDR 1,2 {2,0-10,5(0,25-0,70 o o
Ebauche SNMM190616-HDR 1,6 |2,0-10,5/0,35-1,00 ° o
SNMM190624-HDR 2,4 12,0-10,5| 0/4-1,2 °
SNMM250724-HDR 24 12,5-12,5| 0,5-14 °
SNMM250924-HDR 24 125125 05-14 ) (3N}
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® .®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione SNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
Plaquette de tournage &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO0 SR O &0
oo I — m o8 009890080
=] K OBHBHB
A\ ad
"\ N 00 o8
AT S S COBHBHO o
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—8
150 rloa f |BomoRalblorunSoog 8RS8 |53
UB0000U==0R00000URXaRVEY =&
[oa R e R o'a e e W a'a Wi a'a 2 a Qi a'a Wi a'a Qo' Wi 'a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi 'a B o'a I 2 W a'a || I~ib~l I an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>5>
SNMM190616-HPR 1,6 [2,0-10,5(0,35-1,00 °
SNMM190624-HPR 2,4 12,0-10,5| 0/4-1,2 o °
SNMM250924-HPR 2,4 12,0-125| 0,5-14 o L)
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
®
o? .® o '
) @ O
A242 A244 A245 A246 A256 A257 A258
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A82



Plaquettes négatives Tou rnage général

SNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 04 12,7 127 | 476 | 516
€3 Condizioni di lavorazione normali 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 912
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOMBHGE DB o8O0
S I — M L% 008880080
. o | S,
~ g K OBBB
‘\m gd
s N 00 08
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AT S s 008880 o8
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150 r | a f |Soaguolgeunsose 828 nhn 5o
P D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
fa Qe R e e e e i a R a R aa i aa R aa e} o'a Wifaa Wi a'a M a'a Wi o'a MY SV e o )l =i~ I~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic SNMG120408 0,8 |0,5-6,0(0,1-0,6 ° °
‘ O ‘ SNMG120412 1,2 {0,5-6,0(0,1-0,7 o o
SNMG250724 2,4 19 |0,1-11
—_—
SNMG250924 2,4 19 |0,1-1,1
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
_— =
T 4 : -
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
®
A258 A259 A329
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

As3

p

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Tournage général Plaquettes négatives

SN*¥* L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

>

O  Buone condizioni di lavorazione
€5 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2507 | 254 | 254 | 794 | 912
©
§ Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
5 o0° P COOCHBB% 86 080
'_
T n — M o® 008BHHO0HO
) P N
=~ g K OBBB
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U N 00 08
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IS0 roa f [SnhgRiblge-bnSosg 8 oo
° UBUU0U==0R00LLLUVUROQYEYL =X
[ ea R R ea R e R a < N ~a Wy va i a'a Sy ea Sy e ) [fo'a S e Wi a'a Wi oa W a'a MY W o o} (=i~ I~ [alya)
- S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
:é SNMA120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,1-0,5 oo 0
g SNMA120412 1,2 | 0,5-5,0 |0,2-0,7 OO0 @O0
s Flat SNMA120416 1,6 | 0,5-5,0 |0,2-1,0 O @ O
. SNMA150608 08 |08-7,010,1-0,5 o
- SNMA150612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 °
SNMA190612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 °
SNMA190616 1,6 | 08-7,0 10,3-0,8 °
C SNMM250724-1 2,4 12,0-12,5/0,3-1,2 L)
Basic
o
© _—
=}
©
5 e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
= YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
D DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
= ®
S () ®? . .0
-— LJ
RS
£5
\g + A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
E .
®
A258 A259 A329
S
kel
£
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
Ag4 v



Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione SNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOGBHBE STAY) O8O
oo~ ! — M 08 009990080
I K o8BS
" N ]¢) o)
T S S COBHBNBO o8
H
[50) NN DN NLr\JJ‘—Nan — l—\_-L—)
150 r] oa f |S2mnghblbRonnSosgRagnln 5o
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
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SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
SNMM190612 1,2 11,5-10,5/0,2-0,7 o
Basic | snmm190616 1,6 10,5-10,5/0,2-1,0 o
. SNMM250924 2,4 12,0-12,5/0,3-1,2 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
®
o? .® o '
) @ O
A242 A244 A245 A246 A256 A257 A258
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione SNUN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 4,76
Plaquette de tournage &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1904 | 19,05 | 1905 | 476
Plaquette négative SN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO0 SR O &0
oo I m 0% 008580080
NS K oBBB
1= _1 .
TS N 00 o
S~
AT S s 00B6BS0 08
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — -—\_8
IS0 r|oa f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
P CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNUN120408 08 |0,7-6,0| 0,2-0,5 °
Flat SNUN120412 1,2 10,7-6,0|0,25-0,60 o o
SNUN190412 1,2 10,9-6,0(0,25-0,60 o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
A296 A297 A299
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
e <



Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione TN* L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 o
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmNmNNmmNmNg—NmMO-—m‘—\—E
IS0 e f |epmag@w2idelonosegags g 55
VUoVUUUU=Z=2Z0O0N00000VYUaA0ONYEY = N
[oa R o' R o'a e e W a'a Qi a2 W2 a Qi a'a B a'a Qo' S} lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B 'a N 2 Wla' |l I~il I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
WG TNMX160408-WG 08 | 0,5-50 |0,15-0,70 ()
a TNMX160412-WG 1,2 | 0,8-6,0 [0,20-0,75 o
ADF TNMG160404-ADF 04 | 05-5,0 |0,05-0,30 ° ()
A TNMG160408-ADF 08 | 0550 | 0,1-0,4 ° o e
@ TNMG160412-ADF 1,2 | 0550 | 0,2-05 [] °
_
Finition
DF TNMG160404-DF 04 10,15-2,00|0,08-0,25 () [
. TNMG160408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 () °
‘ TNMG160412-DF 1,2 /0,35-1,50/0,15-0,50 e o
TNMG220408-DF 08 | 03-15 0,1-04 ° °
Finiton | TNMG220412-DF 1,2 |0,35-1,50|0,15-0,50 °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S Y, 4 ’
L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
o
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O80
M O OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SF TNMG160404-SF 0,4 |0,05-1,00|0,05-0,30 o °
TNMG160408-SF 0,8 10,05-1,00/0,05-0,40 °
AN
—
Finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
c’w s " .‘ o'
L] L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
- \f
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

TNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1103 11 635 318 | 226
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 165 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
[5) NN NN DM N Ng-—mmm — ‘—.—k‘—J
150 rloa f o |Schg@nngoTbnsoSg8anhln 5o
. UBLU0U0U==o0RoouLuVURaRVEY =&
fa Qe R e e e e i a R a R aa i aa R aa e} o'a Wifaa Wi a'a M a'a Wi o'a MY SV e o )l =i~ I~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG110304-EF 0,4 |0,1-1,0/0,05-0,20 °
EF TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0/0,05-0,40 °
; TNMG160404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 ° °
A . - R
4 @ \ TNMG160408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 ° °
TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5/0,15-0,40 o °
Finiton | TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5|0,05-0,25 o °
TNMG220408-EF 08 |05-25| 0,1-0,4 ] o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S ; L : 2
L] L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTENR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
- \}4
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O80
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—E;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>> >>>>>>>55> |>>
M TNMG160404L-FM 0,4 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
TNMG160404R-FM 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 o ° °
A TNMG160408L-FM 0,8 [0,5-3,0/0,15-0,50 o ° )
TNMG160408R-FM 0,8 {0,5-3,0/0,15-0,50 ° ° °
Finition
TNMG160404-XM 04 | 156 | 0204 |e o
XM TNMG160408-XM 08 | 1-56 | 0204 |e °
TNMG160412-XM 12 ] 156 | 02-06 |e °
TNMG160416-XM 16 | 1-56 | 0,2-0,65 |© °
TNMG220408-XM 08 | 177 | 02-04 |e °
Semi-finition
TNMG220412-XM 1,2 | 1-77 | 0206 |e °
TNMG220416-XM 16 | 1-7,7 | 0,2-0,65 | o °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
& -/ - -
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

TNMG L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1103 11 635 | 318 | 226
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 165 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
mmNMNN”’"’NmNg'—Nmmo'— ‘_'—k‘_J
IS0 r|oa f |Snwgnuoge-nndoSe828nhn 5o
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG110308-DM 0,8 |0,3-3,0| 0,1-04 o °
TNMG160404-DM 0,4 |0,4-5,0| 0,1-0,3 () °
DM TNMG160408-DM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° ° o
./,%\, TNMG160412-DM 1,2 /0,8-5,0|0,18-0,60 ° °
s | TNMG220404-DM 04 |04-66| 0,1-0,3 () [
Semi-finition| TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 () °
TNMG220412-DM 1,2 |0,8-6,6|0,18-0,60 ° °
TNMG220416-DM 1,6 |1,0-6,6|0,23-0,65 ° °
TNMG110304-PM 04 |04-3,0| 0,1-0,3 °
TNMG110308-PM 0,8 |0,4-3,0/0,15-0,40 °
PM TNMG160404-PM 04 104-50| 0,1-0,3 () ° () ()
\ TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° ° ° °
— TNMG160412-PM 1,2 /0,8-5,0|0,18-0,60 ° ° o o
Semi-finition| TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 o ° ° °
TNMG220412-PM 1,2 /0,8-6,6|0,18-0,60 o ° ° °
TNMG220416-PM 1,6 |1,0-6,60,23-0,65 o o
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S \; # £ 2
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
o
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOSBOH® 88 080
=1
= M O OCO&BBHB O8O0
o K 0BBG
N ©]@) o8
S COBBB o8
H
Mmmmmmmmmmmg-—mmmo\— -—\—E;)
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[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
ZM TNMG160404-ZM 04 |05-50(0,08-030| e
S TNMG160408-ZM 08 [0,5-50| 0,1-04 °
3 A TNMG160412-ZM 12 05-50] 01-06 | e
a
:s:) Semi-finition
TNMG160408-SNR 08 | 1-56 | 0,1-0,5 °
C Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
o HW Carbure non revétu
=
o
2 Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
D V - P # ¢
L] L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
‘c
-g _0:’ MTFNR/L S***_PTFNR/L
g 2 Kr:91° Kr: 90°
= UV
N
- /
E A263 A330
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O
©
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Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 16,5 | 9,525 | 476 | 3,81
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 22 04 22 127 | 476 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 roa f |[STugcmpfor-umooSgR]S3unn oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
EG TNMG160404-EG 04 |0,5-40| 0,1-0,3 °
TNMG160408-EG 08 [0,5-40| 0,1-04 [ B ] °
A TNMG160412-EG 1,2 /0,5-4,0|/0,15-0,50 ° °
Semi-finition
TNMG160404-EM 04 10,5-4,8/0,05-0,30 ® O °
EM TNMG160408-EM 0,8 10,5-4,8|0,10-0,45 [ B ] °
A TNMG160412-EM 12 |0548| 0,106 oo .
TNMG220408-EM 0,8 |0,5-6,60,10-0,45 o0 °
Semi-finition| TNMG220412-EM 1,2 {0,5-66| 0,1-0,6 o e °
TNMG220416-EM 1,6 |0,5-6,60,10-0,65 ° °
TC TNMG160404-TC 04 10,5-3,0/0,05-0,20 ° )
TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0/0,08-0,25 ° °
‘ TNMG160412-TC 12 ] 1-3 | 01-03 e o
TNMG220412-TC 1,2 | 1-6 [0,15-0,40 ° °
Semi-finition
TNMG220416-TC 1,6 1-6 0,2-0,5 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ - ¥ # e
® )
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
o
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

TNMG L 1.C S d
16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
22 04 22 12,7 | 476 | 5,16

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 |15875] 635 | 635
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR A o880
M O OO&BBHOO0S0
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
H
IS0 r]oa f |SpmopwRlenndSoocg 28 nhn 5o
: C800U00U=S=0R00000UROGRIVUELY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG160408-DR 0,8 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 ° ° ° °
TNMG160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,65 () ° o °
TNMG220408-DR 0,8 | 0,7-7,0 |0,20-0,55 ° o
TNMG220412-DR 1,2 1-7 10,25-0,65 o ° °
| TNMG220416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 [ o °
Ebauche
TNMG270608-DR 0,8 [1,5-12,0|0,35-0,55
TNMG270612-DR 1,2 2-12 |0,35-0,75 o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S b L Z 2
L] L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTENR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
- \}4
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

TN** L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 16 04 165 | 9,525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 |15875] 635 | 516
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHEH SEAY OI%)(@)
M O OCOBBBO0BO
K OHBH B
N o0 oo
S COBHBHO @)%}
H
S T R M s o PP s I To R o] %d = N WL o = by — =
) r]oa f |Snwgnuoge-nndoSe828nhn 5o
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMM160408-DR 0,8 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 o °
DR TNMM160412-DR 1,2 1-6 10,25-0,70 )
B TNMM220408-DR 0,8 | 0,7-8,0 |0,20-0,55 o )
A @ | TNMM220412-DR 12| 18 [025070 °
]
) TNMM220416-DR 1,6 | 1,5-8,0 |0,32-0,90 o
Ebauche
TNMM270612-DR 1,2 12,5-11,0/0,25-0,70 o
TNMM270616-DR 1,6 |2,5-11,0/ 0,3-0,9 o
ER TNMG160408-ER 0,8 | 2,0-56 |0,15-0,55 o
TNMG160412-ER 1,2 | 2,0-5,6 |0,15-0,60 o
//@\ TNMG220408-ER 08 | 2,0-7,7 |0,15-0,55 o
——
| TNMG220412-ER 1,2 | 2,0-7,7 |10,15-0,60 o
Ebauche
LR TNMM160408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 () ° °
;‘ TNMM160412-LR 1,211,560/ 0,1-0,6 o o
"_- -
Ebauche
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

Portautensile

DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTINR/L

Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°

D - Y, g 4
L

A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***-PTFNR/L

Kr:91° Kr: 90°

L
-
A263 A330
Codification ) A48 Choix nuances ) A42 Info. techniques ) A501 Paramétres ) A366
N

o <



Plaquettes négatives

Tournage général

O Buone condizioni di lavorazione TNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 12,7 | 476 | 516
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 27 06 | 27,5 |15875] 635 | 635
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P OOOGBHBE STAY) O8O
Y M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 o
S OCOBBRO (OF¥)
H
Mmmmmmmmmmr\lg‘—mmmo-— ‘—\—E
150 r|a, Somohihlgo2nnSoog ]Sl |55
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
HDR | TNMM220412-HDR 1,2 |2-9/0,25-0,80 o
p TNMM220416-HDR 1,6 [2-9/0,35-1,00 o
YAeds TNMM270616-HDR 1,6 |2-6/0,35-1,00 °
TNMM270624-HDR 24 |2-7| 04-1,2 ° o
Usinage
difficile
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L MTFNR/L
Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° Kr:91°
Y # ¢ L
A247 A248 A249 A260 A261 A262 A263
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

TNMG L 1.C S d
16 04 16,5 | 9,525 | 4,76 3,81
O  Buone condizioni di lavorazione 22 04 22 127 | 476 | 516
€5 Condizioni di lavorazione normali 27 06 | 275 |15875| 635 | 6,35
Plaquette de tournage €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 3309 | 33 |1905]9525 | 794
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OOOGBHBE% SR o8 o
- M 08 008HH00g0
K OBBB
N ©]@) Oo%
S OCOBBHO o®
H
o0 NN DN NKN)-—NIJ\In — —._E
IS0 r | oa f |82@A80ANLS2hnSSSgRgB R 53
: CB00U00U=S=0R0000OLUROGRIVUEL =&
[ ea R R ea R e R a < N ~a Wy va i a'a Sy ea Sy e ) [fo'a S e Wi a'a Wi oa W a'a MY W o o} (=i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
TNMG160404 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,20 o
TNMG160408 0,8 | 0,2-4,0 |0,08-0,30 ° °
. TNMG160412 1,2 | 0,240 0,1-0,4
Basic " rnmG220404 04 | 0,2-6,0 |0,050,20 o
@ TNMG220408 08 | 0260 | 0,1-0,3
| TNMG220416 1,6 | 02-6,0 | 0,1-0,5 o
Semi-finiton| TNMG270612 1,2 | 0,2-90 | 0,1-0,5 o
TNMG270616 16 | 02-90 | 0,1-0,5 o
TNMG330916 16 10,2-11,0| 0,1-0,5 o
TNMG330924 2,4 10,2-11,0| 0,1-0,7
e Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
& -/ - -
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

TN** L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 16 04 165 | 9,525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2706 | 275 [15875] 635 | 635
Plaquette négative TN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB o8O0
M O OOSBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
[5) NN NN DM N Ng‘—mmm — '—.—k‘—J
IS0 r|oa f |S2hghhlgo?nnBosgRulh 5o
. UBLU0U0U==o0RoouLuVURaRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMA160404 0,4 |0,2-4,0/0,05-0,20 o °
TNMA160408 0,8 |0,2-4,0/0,08-0,30 L)
Flat TNMA160412 1,2 |10,2-40| 0,1-04 o °
TNMA160416 1,6 /0,5-4,0|0,05-0,50 o o
® TNMA220404 0,4 10,2-6,0/0,05-0,20 °
W | TnMA220408 08 |0,2-60| 0,1-0,3 o o
TNMA220412 1,2 |0,2-6,0| 0,1-04 o0
TNMA220416 16 |0,2-6,0| 0,1-0,5 o
TNMM160404 0,4 |0,2-7,0/0,05-0,60 o
Basic TNMM160408 0,8 10,5-7,0/0,05-0,60 o
g TNMM220408 0,8 10,5-7,0/0,05-0,60 o
- TNMM220412 1,2 1-7 0,1-0,6
TNMM220416 1,6 |0,5-7,0/0,05-0,60 o
TNMM270616 1,6 10,5-6,5/0,05-0,70 o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S Y, 4 ’
L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
o
A263 A330
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O  Buone condizioni di lavorazione VN** L 1.C S d
A €3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P OOOGBHBER SR O8I0
=1
= M oo OO&BBHOO0HB0
o K 0BBSG
N ©]@) O
S COBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
ADF VNMG160404-ADF 04 | 05-25 | 0,1-03 ° (]
S VNMG160408-ADF 08 | 0,525 | 0,1-0,5 ° °
2 ==
©
wv
<
L Finition
DF VNMG160404-DF 04 10,25-1,50/0,07-0,30 () °
VNMG160408-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-0,4 ° °
O
C Finition
EF VNMG160404-EF 04 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 () °
VNMG160408-EF 08 | 0,2-2,5 |0,08-0,35 ) °
© @ VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45
=1
=]
o Finition
£
NE VNEG160404-NF 04 | 0,240 |0,05-0,30
VNEG160408-NF 08 | 0,2-4,0 |0,05-0,50 () o
D Finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu

HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu

Portautensile

Informazioni
tecniche

DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°

A234 A235 A264 A265
(V)
D
©
=

Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
- <



Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione VN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 roa, f |SpomoRiblgotnndoogya8nln oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
NGF VNEG160408-NGF 08 | 02-30 | 0,1-0,3 °
VNEG160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0 | 0,1-0,5 o
Finition
SF VNMG160404-SF 0,4 10,05-3,00/0,05-0,20 °
VNMG160408-SF 0,8 10,05-3,00|0,05-0,35 o
Finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O80
M OF%) OO&BBHO0HB0
K OBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
Mmmmmmmmmmmg‘—mmmo-— ‘—\—E
IS0 r|oa | f [SZ2bhg@hRRolubnSocgRSgnln 5o
OUBU0000U==0R000000URDKRIVELYL |=&
[oa R ea R o'a e e W a'a Wi a'a 2 a W a'a Wi a'a Qo' R a'a ) lfa'a Wi a'a Wi a'a Wi 'a B o'a N 2 Wa'a | I~ib~) I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
XF VNMG160404-XF 0,4 |0,5-2,5/0,1-0,25| @
VNMG160408-XF 08 ]0,5-2,5/0,1-030| ®
o VNMG160412-XF 1,2 |10,5-25/0,1-035| @
Finition
XM VNMG160404-XM 04 | 156 [02-04 |e o
VNMG160408-XM 08 | 1-56 [02-04 | e )
’ VNMG160412-XM 1,2 | 1-56 | 02-06 |® °
VNMG160416-XM 16 | 1-56 [0,2-0,65|0 o
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
S OOBBBO O
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — —\_E
IS0 r|oa f |SohgoRblgo?nnBosgR e 5o
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic VNMG160404 04 |0,2-6,0|0,05-0,60 o
VNMG160408 0,8 10,2-6,0/0,08-0,60 o
—_—
Semi-finition
DM VNMG160408-DM 0,8 10,5-4,0/0,15-0,50 () ()
VNMG160412-DM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 () °
."\é,;’»-
Semi-finition
EM VNMG160404-EM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 ° °
VNMG160408-EM 0,8 10,5-4,0/0,10-0,45 ° °
Semi-finition
NM VNMG160412-NM 1,2 |0,2-4,0/0,05-0,40 ()
Semi-finition
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative VN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SRS O8O0
M O OO8BSB O8O0
K OBH B
N ©]@) (@S¢
S OIOIXE (@)
H
mmNmNNmmNmN%\l)-—NmmO\— ,_‘_f;)
IS0 rloa f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
PM VNMG160404-PM 04 |0,4-4,0/0,13-0,40 ° ° ° o)
VNMG160408-PM 0,8 10,5-4,0/0,15-0,50 ) ° () °
&S~ | VNMG160412-PM 1,2 |0,8-4,0/0,18-0,60 . o
Semi-finition
TC VNMG160404-TC 04 10,5-2,0/0,05-0,20 ° °
VNMG160408-TC 0,8 10,5-2,0/0,08-0,25 ° °
&= | yNMG160412-TC 12 0,53,0/0,08-0,30 o o
Semi-finition
M VNMG160404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,08-0,30 o
VNMG160408-ZM 08 [0,5-3,0/ 0,1-04 °
Semi-finition
SNR VNMG160408-SNR 08 [0,2-20| 0,1-04
VNMG160412-SNR 1,2 10,2-2,0| 0,1-0,5 °
Ebauche
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives

Tournage général

WNMG L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6.5 9,525 | 397 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
S
~— M O OOSBBBO0B0
B K 0BB®
' N 00 08
b S OOBBRO O
H
[50) NN NN DN NLr\Jl-—Nmm — ‘_‘_‘k_)
IS0 roa f |[gohghhbbogetbbnocsglognpn oo
: D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
ADF WNMGO080404-ADF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,30 [ ° °
WNMG080408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,40 ° o e °
ﬁ WNMGO080412-ADF 1,2 | 05-2,5 10,05-0,50 [ °
Finition
DE WNMG060404-DF 04 10,15-2,00/0,08-0,25 () °
WNMG060408-DF 0,8 (0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
Ly WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° °
B | WNMG080408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 e o
Finiton | WNMG080412-DF 1,2 | 02-2,5 |0,10-0,35 o o
WNMG060404-SF 0,4 10,05-0,50|0,05-0,20 °
SF WNMG060408-SF 0,8 {0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMGO06T304-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,20 °
/ WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
Finition WNMG080404-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
WNMG080408-SF 0,8 10,05-0,50|0,05-0,35 °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ L/ /
s
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

WN#** L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6,5 9,525 | 397 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR DB O&0
S
- M O OO&BBHOO0S0
[ K 08B
ad N ©]@) O
L S OCOBBHO (@)
H
(5] NN DO N'?\Jl-—mmm — -—\—E
150 r | oa fo|@obhg@angorbnso8g 828 nhlh 5o
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
WG WNMGO080408-WG 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,70 ° °
A WNMGO080412-WG 1,2 |10,8-6,0|0,20-0,75 ° o
f @
e
Wiper
WNMG060404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
WNMG060408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 o °
WNMGO06T308-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 °
WNMGO080404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
Finition | WNMG080408-EF 0,8 [0,1-1,5| 0,1-0,4 ° °
NE WNEG080404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30
WNEG080408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,05-0,30
Finition
NF WNMG060408-NF 0,8 10,2-2,5/0,05-0,30 ()
Finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
/
® 2
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives

Tournage général

O Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 0604 | 65 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 12,7 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIX@)
2 M 0% 00BBS0060
B K 088
od| N 00 oF%)
L S OCOBBRO (OF¥)
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — \—._-E
150 rloa f |SomS@mngotundoS8a a8 nhn 59
P CB80U0U==0R00000URDHKUEL =&
[Sa g ca Qs R e R e'a o' R aa e a S aa M s a W s a W aa | s WY a'a Y a'a Wi a'a W a'a W 2 W a'a | ==l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
XE WNMG060404-XF 04 |0,5-2,0/0,1-0,25| @
WNMG060408-XF 0,8 0,5-2,0/0,1-030| ®
‘ WNMG080408-XF 08 |0,5-2,5/0,1-0,30| ®
WNMG080412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| ®
Finition
WNMG060404-XM 04 | 121 (0204 |e o
XM WNMG060408-XM 08 | 1-21 (0204 |e °
WNMG060412-XM 121210206 |e °
WNMG080404-XM 04| 128 0204 |e °
WNMG080408-XM 08 128 (0204 |e °
Semi-finition
WNMG080412-XM 1,2 1-28 | 0206 |® °
WNMG080416-XM 16 | 1-2,8 |0,2-0,65| 0 o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
/
® 2
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

WNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6,5 9,525 | 397 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Plaquette de tournage €%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOQHS 80 |09
S
- M O OO&BBHOO0S0
[ K 0BB®
od| N 00 o
L S OCOBBHO O
H
mmNMNNm‘“NmN'?\Jl.—NmmO\_ .—‘_E
IS0 r|oa f |SpowmonhiolgotnnSoogsadnln 5o
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
WNMG060408-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° °
DM WNMG060412-DM 1,2 /0,8-3,0/0,18-0,60 o e °
0 WNMGO06T308-DM 0,8 {0,5-3,0/0,15-0,15 o
YO?‘
A~ WNMG080404-DM 0,4 |0,5-4,0| 0,1-04 ) °
WNMG080408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o e L) °
Semi-finition
WNMG080412-DM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 o e °
WNMG080416-DM 1,6 1-4 10,23-0,65 ° °
EG WNMGO080408-EG 0,8 |0,5-4,0/0,05-0,40 o e o0
a WNMGO080412-EG 1,2 |0,5-4,0|0,05-0,60 o e o0
Semi-finition
WNMG060404-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 o e °
WNMG060408-EM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o0 °
E/M WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 °
WNMGO6T308-EM 08 |05-3,0| 0,1-0,5 °
= | WNMGO06T312-EM 1,2 {0,5-3,0] 0,1-0,7 o o
Semi-finition| WNMGO080404-EM 04 | 1-4 ]0,05-0,30 oo °
WNMGO080408-EM 08| 14 | 0,1-05 o0 °
WNMG080412-EM 1,2 1-4 0,1-0,7 L) °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
/
® 2
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A108



Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€53 Condizioni di lavorazione normali 0604 | 65 | 9525 476 | 381
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 12,7 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SERS O8O0
= M 0% O o686 080
B K 0BBS
od| N 00 oF%)
b S O BHB (@)%}
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa, f |SpomoRiblgotnndoogya8nln oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
WNMG060408-PM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° ° ° °
PM WNMG060412-PM 1,2 10,8-3,0/0,18-0,60 () o o
WNMG080404-PM 0,4 |0,4-4,0/0,12-0,40 ) ° ° °
B | WNMG080408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ° o0 ° °
Semi-finition| WNMG080412-PM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 ° ° ° °
WNMG080416-PM 1,6 1-4 10,23-0,65 ° () °
M WNMG080408-ZM 08 [0,5-40| 0,1-0,5 °
s WNMG080412-ZM 1,2 |1,0-5,5|0,15-0,60 °
Semi-finition
SNR WNMG080408-SNR 08| 1-3 | 0,1-05 o e 0
AR WNMG080412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 °
LN
I~
Ebauche
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
s /
® 2
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione WNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 08 04 87 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SR O8O0
O
2 = m 08 00666000
[ K 0BBS
od| N 00 o]
L S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
NM WNMG080404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
/4 WNMG080408-NM 0,8 [0,2-3,0/ 0,1-0,3 e @ O
WNMG080412-NM 1,2 |/0,2-40| 0,1-04 oo
Semi-finition
TC WNMG080404-TC 0,4 10,5-3,0/0,08-0,25 ° o
WNMG080408-TC 0,8 10,5-4,0/0,15-0,40 ° °
‘ WNMG080412-TC 1,2 |/0,5-40| 0,2-0,6 ° °
Semi-finition
TK WNMG080408-TK 0,8 |0,2-0,4| 0,2-04 °
WNMGO080412-TK 1,2 10,2-0,4| 0,2-0,45 o
@ WNMG080416-TK 16 /0,2-04| 0,2-0,5 o
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
L/ /
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

WN** L I.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6.5 9,525 | 397 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Plaquette de tournage g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative WN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY OI%)(@)
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B K 0BB®
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IS0 r | oa f [SphgRhloge-biSosgl2 i oo
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
DR WNMG060408-DR 0,8 0,7-3,5/0,20-0,45 ° ° ° °
A\ WNMG060412-DR 1,2 |0,8-3,5/0,25-0,55 ° ° e} o
& | WNMG080408-DR 0,8 |0,7-5,0/0,20-0,55 e oo o o
cbauch WNMGO080412-DR 1,2 1-5 ]0,25-0,70 o e ° ° °
Ebauche
WNMGO080416-DR 1,6 |1,5-5,0/0,32-0,75 () [ () o
WNMA060408 08 [0,5-3,0/ 0,1-0,3 () °
WNMA060412 1,2 |0,5-3,0/0,15-0,30 °
Flat | wNmao6T308 08 0530/ 0,1-03
a WNMA080404 0,4 |0,5-4,0/0,08-0,25 e O
— WNMA080408 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,30 [ )
WNMA080412 1,2 /0,5-5,0|0,15-0,30 [
WNMAO080416 1,6 |0,5-5,0| 0,2-0,5 o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ L/ /
s
A236 A251 A266 A332
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O Buone condizioni di lavorazione RNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1204 | 127 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative RN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P OOOGBHBER SR O8O0
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
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IS0 a f [SnbgRblle-unSoco ]2 oo
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[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
Basic | RNMG120400 0,5-7,0|0,1-1,8 o o
{ @/
Semi-finition
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
MRDNN MRGNR/L
Y 5
@
A267 A268
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione KNUX L W S
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 9,525 | 476
Plaquette de tournage €  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Plaquette négative KN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OOO&GBHE: SEAY OI%(@)
2 M O 00BHBBO0BO
W] o K osee
s L2 I N oo 06
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
KNUX160405L11 16 (2,2/0,5/0,2-6,0|0,05-0,70 ° o
KNUX160405L12 16 |2,2/0,5|0,2-6,0/0,05-0,70
KNUX KNUX160405R11 16 (2,2/0,5/0,2-6,0|0,05-0,70 ° o
KNUX160405R12 16 [2,2/0,5/0,2-6,0/0,05-0,70
— KNUX160410L11 16 |2,2| 1 ]0,2-6,0/0,05-0,70
Finition KNUX160410L12 16 |22 1 |0,2-6,0/0,05-0,70 ()
KNUX160410R11 16 |22 1 |0,2-6,0/0,05-0,70 °
KNUX160410R12 16 (2,2 1 /0,2-6,0/0,05-0,70
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
CKJNR/L CKNNR/L
Kr: 93° Kr: 63°
L g
\
A290 A291
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes négatives

O  Buone condizioni di lavorazione CN** L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 19 07 193 | 1905 | 7,94 | 7,93
Plaquette de tournage &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1911 | 193 [ 1905 M 7,8
Plaquette négative CN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
RF CNMG191140-RF 4 |1,0-5,5/0,20-0,60 °
©
B
© L ,
wv
<
[ Finition
RF CNMM190740-RF 4 {1,0-5,5]0,20-0,60 )
. CNMM191140-RF 4 {1,0-5,5]0,20-0,60 °
C Finition
RH CNMM190740-RH 4 11,5-7,0/0,35-1,20 ) °
. CNMM191140-RH 4 {1,5-7,010,35-1,20 ) °
|
- ®
2 .
© Ebauche
(@]
L
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
D Portautensile
PCLNR/L
'c
S v
S O
€5
N
£
(7}
D
©
£
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes négatives Tou rnage général

O Buone condizioni di lavorazione LNUX L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1919 | 19,05 10 19,05 | 635
Plaquette de tournage & Condizioni di lavorazione sfavorevoli 30 19 30 10 | 19,05 | 635
Plaquette négative LN** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P OOOGBHBE SERS O8O0
M O OO&BBHO0SB0
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&= BHEIY s 00BBBO o
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[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
LNUX191940-RF 1,0-5,5|0,20-0,60 () °
RF LNUX301940-RF 1,0-6,0|0,20-0,70 () o
Usinage
difficile
LNUX191940-RH 1,5-7,0|0,35-1,20 () °
RH LNUX301940-RH 1,5-8,0|0,35-1,40 °
Usinage
difficile
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Portautensile
PLANR/L PLFNR/L
Kr: 90° Kr: 90°
A316 A317
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage Ccat L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 06 02 6,4 635 | 238 28
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables 0973 | 97 ]9525] 397 | 44
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER &5 O8O0
o
U7 M 08 00 ©80080
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SF CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,18 ° °
- CCGT060204-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,35 ° °
)@ CCGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 e oo
Finition
USF CCGT060202L-USF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,18 o
CCGT060204L-USF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,35 o
E CCGT09T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 °
CCGT09T302L-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Finition | CCGT09T304L-USF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 °
USE CCGTO09T304R-USF 04 | 0,2-2,0 10,05-0,20 o
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***_SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
> 5}3!" gﬁﬁh” v/d’j’ \/Aﬂﬂ’
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95°
A5
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A116



Plaquettes positives Tou rnage général

CCMT L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage g% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SEAY O8O
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N 00 (OF¥)
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CCMT060204-AHF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,20 [ ° ° °
AHF CCMT060208-AHF 0,8 | 0,3-2,5 |0,05-0,30 o °
CCMT09T302-AHF 0,2 |0,08-2,00/0,04-0,15 °
E CCMTO09T304-AHF 04 | 0,2-3,0 10,05-0,30 [ o e o
e CCMTO09T308-AHF 08 | 0,3-3,0 10,05-0,40 ° o e
Finiton | CCMT120404-AHF 04 | 0540 |0,05030 o o e
CCMT120408-AHF 0,8 | 0,8-4,0 |0,08-0,40 ° °
CCMT060202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,11 ° °
CCMT060204-HF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 ° ° o
HF CCMT060208-HF 08 | 0,1-1,7 10,05-0,30 () ° °
:0},’ CCMTO09T302-HF 0,2 10,08-2,00/0,04-0,15 () ° o
‘ﬁ CCMT09T304-HF 0,4 |0,11-2,00/0,06-0,23 ° ° o °
Finition CCMTO09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 ° ° °
CCMT120404-HF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 ° °
CCMT120408-HF 08 | 0,2-3,0 10,08-0,30 ° o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
& I d
° A~
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr95®
A5
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

CCMT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 6,35 2,38 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 9.7 ..9525 | 397 44
Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P  OOOBHE A O &80
O
PNV M oo 00BGS0080
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
H
o0 NMm NN DM N Nk("\l)-—NLnLn — '—\—k‘—J
IS0 r | oa f |S2ngfbbgeRhnSoSg 8B 5o
: UBLU0U=S=oRoouuouRaonrLEy =&
[ Qe e Wi wa R aa i e e a W e Qi el aa R aa Qi e} o'a llfa'a Wi a'a i a'a i o'a MY S Ve o )l =il e an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CCMT060202-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,11 ° °
EF CCMT060204-EF 04| 0,1-1,7 10,05-0,17 ° °
CCMTO09T302-EF 0,2 |0,08-2,00/0,04-0,15 o °
E CCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° °
CCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 ) °
Finiton | CCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 ° °
CCMT120408-EF 08 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 ° °
XE CCMT060202-XF 0,2 | 05-1,5 |0,08-0,15 °
CCMT060208-XF 0,8 | 05-1,5 |0,08-0,20| @
E CCMTO09T302-XF 0,2 | 0,5-20 |0,08-0,15|®
CCMTO09T308-XF 08 | 0,5-2,0 [0,08-0,25|® o
Finition
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
> g;uﬂ’ \g}i’— v/d’j’ \/,4!’
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,, Kri9s® ...
. A3B5
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

CCMT L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 9.7 .].9525 | 3,97 44
Plaquette de tournage g% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOMBHGEE DB OI%)(@)
O
N7 M o6 008860080
K OBBB
N o0 (OF¥)
S OCOSBBRO (OF¥)
H
[50) NN NN DN NLr\Jl-—Nmm — l—.—g
IS0 r | a f |[gohghbogetbhnsssggognpn oo
: UBLU0U0U==o0RooluLLVRaRVEY =&
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55% |[>>
CCMT060204-EM 04 | 0,2-2,4 |0,06-0,17 o0 °
EM CCMT060208-EM 0,8 | 04-2,4 |0,08-0,23 ® O °
_ CCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o0 °
. CCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 o0 °
CCMT120404-EM 04 | 03-36 [0,09-0,27 ° °
Semi-finition
CCMT120408-EM 08 | 06-3,6 [0,12-0,36 [ N ] °
CCMT120412-EM 1,2 0,72-3,60(0,14-0,43 o
CCMTO09T304-XM 04 1-2,5 0,15-03 | @ o
xM CCMT09T308-XM 0,8 1-2,5 10,15-035|e °
E CCMTO09T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | e °
CCMT120404-XM 04 1-3,0 0,15-0,3 | o o
Semi-finition| CCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-0,35| 0o o
CCMT120412-XM 1,2 1-3,0 0,15-04 | o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr9s® .
""""""""""" A355
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Tournage général Plaquettes positives

CCMT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHE A O8O0
O
U7 M 06 008880080
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
H
(5] NN DO N'?\Jl-—mmm — -——E
150 rl a S-hgfhngornnnSoeg]8 e oo
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S>>>>>>>>>>F>>>>>>>55> |[>>
CCMT060204-HM 04 | 0,2-24 10,06-0,17 ° ° ) °
HM CCMT060208-HM 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,20 ° ° ° °
;Q CCMTO09T304-HM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o ° o o °
CCMTO09T308-HM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 ° ° ) °
|
CCMT120404-HM 04 | 0,3-3,6 [0,09-0,27 () ° o [
Semi-finition
CCMT120408-HM 08 | 06-3,6 [0,12-0,36 () ° () °
CCMT120412-HM 1,2 10,72-3,60/0,14-0,43 () o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***_SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
G ‘y W \/’ \/
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95° .
A5
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

CCx* L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage g% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SEAY O8O
O
i Y 7] M 0 008 BS00a0
K OBHBHB
N 00 (OF¥)
S OOBBRO O
H
mmNMNN”’"’Nme(\JI'—Nmmo‘— ‘_\—k‘_J
IS0 r | a f |E2hghbnRorunSccgRS 8y 5o
: D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic CCMWO09T304 04 | 0,1-50 |0,05-0,50 o
a CCMW120404 04 | 0,2-5,0 |0,05-0,50 oo
’ CCMW120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,08-0,50 o
Semi-finition
TC CCMT060204-TC 04 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o )
CCMT09T304-TC 04| 05-30 | 0,1-03 o °
. CCMT09T308-TC 08 | 05-3,0 | 0,1-0,4 ° °
CCMT120404-TC 04 1-4 0,1-0,3 ° °
Semi-finition
CCMT120408-TC 0,8 1-4 0,1-0,4 ° °
CCMT060204-HR 04 | 05-3,0 10,05-0,24 () °
riHR CCMT060208-HR 0,8 | 0,8-32 |0,09-0,26 ° o °
@) | ccmTosT304-HR 04 | 0,240 |0,05-030 o o .
W | ccMT09T308-HR 0,8 -4 0,12-0,35 o o e o
Ebauche CCMT120408-HR 08 | 1,248 |0,14-0,42 ° ° °
CCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 () [
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
)
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95°
A5
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

CCGX L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 397 44
Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
Plaquette positive CC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO&BOHBR A o880
O
U7 M o coaeeoogo
K OHBH B
N ©]@) (@)}
S COBHBHO (@)
H
mmNMNNmmNmeN)‘_NmmO‘_ ‘_\—‘k_)
) rloa f |SnwQnuloge-wndoSe828nhn 5o
. U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
CCGX060202-LC 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
LC CCGX060204-LC 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
.’ CCGX09T302-LC 0,2 |0,5-4,0| 0,1-0,2 ° °
@ CCGX09T304-LC 0,4 |0,5-5,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX09T308-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Usinage
i | CCGX120404-LC 04 0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
CCGX060202-LH 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
CCGX060204-LH 04 |0,5-3,0/ 0,1-0,3 ° °
CCGX060208-LH 0,8 |0,6-3,0/0,15-0,40 °
LH CCGX09T302-LH 0,2 |0,4-5,0/0,05-0,15 ° )
r=y
() CCGX09T304-LH 04 |05-50| 0,1-0,3 ° °
— 4
I | CCGX09T308-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Usinage | CCGX120402-LH 0,2 |0,4-7,0/0,05-0,15 o o
aluminium | ¢ 6x120404-LH 04 05-7,0| 0,103 . °
CCGX120408-LH 0,8 0,5-7,0/0,15-0,60 ° )
CCGX120412-LH 1,2 10,5-7,010,15-0,80 o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes positives Tournage général

Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
- .
S
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353

E***-SCLCR/L

Codification ) A48
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage cpe L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 06 02 6,4 635 | 238 28
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables 0973 | 97 ]9525] 397 | 44
Plaquette positive CP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SR O8O0
0,
N0 11 M o 008880080
K OBHBHB
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmN%\l)-—NmmO\— ,_‘_f;)
IS0 r a, f |Spugou@pniofolundScoog8ed o 5o
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
HE CPMT060204-HF 04 | 0,1-1,5 |0,04-0,18 o o) o
" 7 CPMT060208-HF 08 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 o
(7
|
Finition
SF CPGT060202-SF 0,2 10,05-2,00|0,05-0,25 o o
- CPGT060204-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,35 ° °
)@ CPGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 ° °
Finition
Flat CPGW060204 04 | 0,5-1,5 |0,05-0,40 o
Semi-finition
HM CPMTO09T304-HM 04 | 0,2-3,5 |0,05-0,35 °
) CPMT09T308-HM 08 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 o
R
|
Semi-finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
S***.SCLPR/L C***_.SCLPR/L
Kr: 95° Kr: 95°
M
A348 A354
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage DC** L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 r a, f |[Sftwgouwogolundococo8S3nhn oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,20 o o e )
DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15 o L ) e e
g DCMT11T304-AHF 04 | 0530 005030 e oo .
DCMT11T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 {0,05-0,40 ° ° oo
Finition
DCGT070202-SF 0,2 |0,05-1,50/0,05-0,15 ® @ O
SF DCGT070204-SF 0,4 10,05-1,50/0,05-0,20 o °
7 7 | DCGT070208-SF 0,8 [0,05-1,50{0,05-0,30 °
VALY
= DCGT11T302-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o o ele
Finition DCGT11T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,20 ° °
DCGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00/0,05-0,30 ° °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
=
> o y 5 V Z y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 & &S ¢
A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage DCMT L 1.C S d
A €3 Conditions d'usinage normales 0702 | 78 | 635|238 | 28
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
g P OOOGBHBER SR O&0
g M of) COBHBHB OO0
3 K 08Be
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
Mmmmmmmmmmmg‘—mmmo-—m‘—\—g
IS0 ra f |Spioegoolie nnecsggcganl 53
UoVUUU=ZZ20O0N0Q0000VYaA0ONnYEY = N
[oa R ea R o'a e e W a'a Wi a2 M2 a W a'a Wi a'a Qo' R aa ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B o'a I 2 W a'a | I~ib~l I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
EF DCMT070202-EF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o o
. DCMT070204-EF 0,4 |0,08-1,50/0,05-0,17 ° °
> ’ DCMT11T302-EF 0,2 0,08-2,00(0,04-0,15 o .
'g DCMT11T304-EF 0,4 (0,11-2,00|0,06-0,23 ° °
- Finiton | DCMT11T308-EF 0,8 0,15-2,00|0,08-0,30 ° )
DCMT070202-HF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o °
HF DCMT070204-HF 0,4 |0,08-1,50/0,05-0,17 ° °
~ / DCMT070208-HF 0,8 |0,08-1,50|0,05-0,30 ° o
C d DCMT11T302-HF 0,2 [0,08-2,00|0,04-0,15 ¢} ° o
Finition DCMT11T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° ° o °
DCMT11T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 () °
XF DCMT070202-XF 02 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o
o DCMT070204-XF 04 | 05-1,5 |0,08-0,15| o
=) e DCMT070208-XF 08 | 0515 0,080,250
O
o DCMT11T304-XF 04 | 0,5-2,0 {0,08-0,15|0
a S
Finition DCMT11T308-XF 08 | 0,5-2,0 [0,08-0,25|0
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
D HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
- Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
c v
s s
® g
€ c
= L= g -
8y = <3 ii”’ o, $>_——I S 5
E +
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
E Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
N . A
g V""’ w“,ﬂ! :
5 <
2
- A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage DCMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIX@)
M O OO&BBHO0B0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmNmNNmmNmeC\Jl-—NmLDO‘— \—.—-L—J
IS0 r a, f |Spugou@nofolundSoog8S gy 5o
OUB000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[oa R e R e'a N ea e W a'a W a'a Wi a a W a'a B a'a Qo' S ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi a'a B o'a W 2 Wil a'a | I~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
EM DCMTO070204-EM 0,4 |0,19-2,25|0,06-0,17 o0 °
DCMT070208-EM 0,8 10,38-2,25|0,08-0,23 ® O °
’ DCMT11T304-EM 04 |0,25-3,000,08-0,23 oo o
DCMT11T308-EM 08 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o0 °
Semi-finition
XM DCMT11T304-XM 04 1-2,5 0,15-03 | ® o
DCMT11T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35|e °
g DCMT11T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | @ °
Semi-finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30" Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30'
- o -~
2 < v > V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
a / o A
A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage DCMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M OF%) OO&BBHOO0HB0
K OBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NLnLno\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
HM DCMT070204-HM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 o e ° () ° °
DCMT070208-HM 0,8 10,38-2,25/0,08-0,23 () ° () °
DCMT11T304-HM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o e ° () ° °
DCMT11T308-HM 08 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 ° ° ° ° °
Semi-finition
DCMT11T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 [0,12-0,36 [¢] o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30'
=
= lol ii”’ - $>_——I 7 ﬁé”’
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 & &S
A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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O Bonnes conditions d’usinage DC** L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY O8O0
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (@)%}
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 r | oa f |Spugou@nofolunSoog8Sg i 5o
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
Flat DCMW11T304 04 |0,5-5,0/0,05-0,20 o
DCMW11T308 08 [04-50| 0,1-04 o
-
Semi-finition
HR DCMT11T304-HR 04 1-4 0,1-0,3 () [
'7 DCMT11T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 ° °
E// DCMT11T312-HR 1.2 11,2-4,0/0,14-0,42 .
Ebauche
DCGX070201-LC 0,1 10,3-4,0/0,05-0,10 °
LC DCGX070202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
@/ DCGX070204-LC 0,4 |0,5-4,0| 0,1-0,3 ° °
DCGX11T302-LC 0,2 (0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
Usinage DCGX11T304-LC 04 |0,5-55| 0,1-0,3 ° °
aluminium | 56X 117308-LC 08 |0,5-5,5|0,15-0,60 o .
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
D - g
£ e y 2 V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 & &S ¢
A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage DCGX L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P OO0 SR O8O0
o
sle X\ {7 M 0 009 &BB0080
' I K oBBB
N ©]@) o8
S COBBBO o8
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NLnLno\— ,_‘_f;)
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
DCGX070202-LH 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
LH DCGX070204-LH 04 10,540 0,1-0,3 ° )
p——
) DCGX070208-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 o °
DCGX11T302-LH 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
Usinage DCGX11T304-LH 04 |0,5-55| 0,1-0,3 ° °
aluminium
DCGX11T308-LH 0,8 10,5-5,5/0,15-0,60 ° )
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
=
< lol v - V 7 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
> / \_/ &
A336 A337 A338 A357
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O Bonnes conditions d’usinage DPGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 1173 | 116 19525 397 | 44
Plaquette positive DP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
S OOBBBO O
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 roa, f |SpomoRiblgotnndoogya8nln oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
Sk DPGT070202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o °
DPGT070204-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,30 ° °
/%) | DPGT11T304-SF 04 |0,05-2,00| 0,1-03 o o
DPGT11T308-SF 0,8 10,05-2,00| 0,1-0,4 o o
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
S***.SDQPR/L S***.SDUPR/L C***.SDQPR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
@/ ()
A349 A350 A356
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

RC** L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 T3 10 10 3,97 3,6
12 04 12 12 4,76 4,44
O Bonnes conditions d’usinage 16 06 16 16 6,35 5,5
€3 Conditions d’usinage normales 20 06 20 20 6,35 6,5
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 2507 | 25 25 | 794 | 77
Plaquette positive RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOHBHER SERY o880
31.C M 08 008860080
I K OBHHB
N ©]@) o8
L S OCOBBBO O
H
mmNmNNmmNmer\)l‘—Nmmo-— -—\—-L—)
150 5, | f [EZ@S@RBgebLBoecRR SNl |5 s
UB0000==0R000000URaaRVUEY =&
[ ea R e N ea R e Wea R o Wi ca Wy aa Wi a'a Sy ca Wi wa ) lfa'a i oa Wi a'a Wi e Wi a'a WY W a e [~ 14 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>>
. RCMT0803MO 0,5-3,0 |0,1-04 ° ()
E?fif RCMT10T3MO 0,5-4,0 |0,1-0,5 o °
@ | rcmTI208MO 0,8-5,0 |0,1-0,6 o e o o
v RCMT1606MO 1-6 |0,1-0,8 e o o e
Semi-finiton| RCMT2006MO 1,2-8,0 [0,1-1,0 o °
RCMT2507MO 1,4-10,0/0,1-1,2 o o
LH RCGX0803MO-LH 1-4 (0,205 °
RCGX1204MO-LH 1,2-5,0 |10,2-0,6
Usinage
aluminium
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SRDCN SRGCR/L
A288 A289
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

RCMX L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 03 10 10 3,18 4,4
12 04 12 12 4,76 4,4
16 06 16 16 6,35 55
O  Bonnes conditions d’usinage 20 06 20 20 6,35 6,5
€3 Conditions d’usinage normales 25 07 25 25 7,94 7,2
Plaquette de tournage g%  Conditions d’usinage défavorables 3209 | 32 32 | 952 | 102
Plaquette positive RC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P OOO&BBER SPAY) O8O
e {, M 0 008880080
A o dI""’ K OBHBSB
\J
N = N 00 0B
i — S 0OBHBBO oL
H
[50) NN NN N NLr\Jl-—Nmm — -—\—k-—J
150 a f |Sohcmpiblolunsoesql8nhln |5
: D000 US=0R00000UROGRVEY =&
[ea s Qe MY ea Wfea Moo B = a W ca Wi oo Wi s a Qe WY aa |l aa S a'a R a'a Wi a2 Wi a'a MY Wi a o |l [~li~l I~d [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
RCMX0803MO 0,5-4,0| 0,1-0,5 °
Basic RCMX1003MO 0,5-5,0| 0,1-0,6 °
: RCMX1204MO 1-6 0,1-0,8 ) °
\ / RCMX1606MO 1-7 0,2-0,9 ° o o
| RCMX2006MO 1-9 0,2-1,0 ° °
Ebauche
léigere | RCMX2507MO 2-10 |0,25-1,20 °
RCMX3209MO 2-13 |0,25-1,40 °
Basic RCMX2507MO-1 2-9 | 0,1-04 o
o/
Ebauche
légere
Basic RCMX3209MO-PV 3-12 | 0,1-04 o e
¥
Ebauche
légere
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage SCMT L 1.C S d
€3 Conditions d'usinage normales 09713 | 95259525 | 397 | 44
Plaquette de tournage §% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive SC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOOBGS 88 |ogo
. N g M 06 008850080
. 7/ N\ e
B : K OBBB
T I+ ed i
N . N 00 oL
r 5 o S 008eBO 0
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SCMT09T304-AHF 04 | 05-3,0 |0,05-0,30 ° ° o)
SCMTO09T308-AHF 08 | 0,5-3,0 10,05-0,40 ° ° ()
SCMTO09T302-EF 0,2 10,07-2,00/0,05-0,15 °
SCMTO09T304-EF 04 10,11-2,00|0,06-0,23 °
SCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 °
SCMT09T304-EM 0,4 10,25-3,00/0,08-0,23 [elNe) °
SCMTO09T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 L) °
SCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o o °
SCMT120408-EM 08 | 0,6-36 |0,12-0,36 o o °
SCMT120412-EM 1,2 0,72-3,60(0,14-0,43 o °
SCMT09T304-XF 04 | 05-2,0 10,08-0,25| e
SCMTO09T308-XF 08 | 0,5-2,0 [0,08-0,30| @ o
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
. p P /
o
A279 A280 A281 A282 A339
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage SCMT L 1.C S d
€ Conditions d'usinage normales 09713 | 95259525 | 397 | 44
Plaquette de tournage §%  Conditions d’usinage défavorables 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive SC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOOGBHBE STAY) OIX@)
ol NN g M 0 008830080
. 7/ N\ e
~+ Qd[ ; K osBe
> 4 N 00 0
~N e —
r i S S 00BBBO 08
H
Mmmmmmmmmmr\lg-—mmmo‘— \—.—-L—J
IS0 f e, f [Sphoulgoundoog 88k 5
OUB000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[oa R e R e'a N ea e W a'a W a'a Wi a a W a'a B a'a Qo' S ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi a'a B o'a W 2 Wil a'a | I~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
HE SCMT09T302-HF 0,2 |0,15-2,00/0,05-0,15
2 SCMT09T304-HF 04 10,11-2,00|0,05-0,23 °
Q’/ SCMT09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,05-0,30 ° °
| |
Finition
HM SCMTO09T304-HM 04 10,25-3,00/0,08-0,23 () () °
‘Q/ SCMT09T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 () ° °
rad SCMT120404-HM 04 | 03-36 [0,09-0,27 [ [
|
SCMT120408-HM 08 | 06-36 |0,12-0,36 o ° ° °
Semi-finition
SCMT120412-HM 1,2 10,72-3,60|0,14-0,43 °
SCMT09T304-XM 04 1-2,5 0,15-0,3 | o o
SCMT09T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35|0 o
SCMT09T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | o o
SCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-035|0 o
Semi-finition
SCMT120412-XM 1,2 1-3,0 |0,15-04 |o o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o &
o
A279 A280 A281 A282 A339
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage SC L 1.C S d
€3 Conditions d'usinage normales 09713 | 95259525 | 397 | 44
Plaquette de tournage € Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 127 | 476 |55655
Plaquette positive SC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90 P OOOGBHBER SR O8I0
oo g m 0% 0oaae0ogo
. 7 N
T I+ ed i
N . N 00 o
r i o S 008BBBO 0
<= H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — -—\_8
IS0 r ] a f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
: CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SCMT09T304-HR 04 | 0,2-40 |0,05-0,40 o ° o
,HR = SCMTO09T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 () ° ° °
@9 | scmTo9T312-HR 12 | 1,240 (0,14-0,42 o
L—
Wy | SCMT120404-HR 04 | 0,540 |0,05-0,50 o o
Ebauche SCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° °
SCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 (] ° () o
LC SCGX09T304-LC 04 | 05-50 | 0,1-0,5 )
éi) SCGX09T308-LC 08 | 0,5-50 |0,15-0,60
'( - SCGX120408-LC 0,8 1-7 0,15-0,60 °
Usinage
aluminium
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
5 r = /
©
A279 A280 A281 A282 A339
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage SCGX L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Plaquette de tournage §%  Conditions d’usinage défavorables 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive SC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIXI@)
oL.C M O OO&BBHO0SB0
' K oOBBSB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg‘—mmmo‘— ‘—\—E
IS0 rloa, f |SpomoRiblgotnndoogya8nln oo
OUB0000U==0R000000URAKIVEL |=&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
LH SCGX09T302-LH 0,2 |0,5-4,0/0,05-0,15 o °
—-‘ SCGX09T304-LH 04 10,5-40| 0,1-0,3 °
v\l ./< SCGX09T308-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 °
| |
SCGX120408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 o °
Usinage
aluminium
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
@ @2
©
A279 A280 A281 A282 A339
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage SPMW L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 | 9525 9,525 | 3,97 44
Plaquette de tournage §% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive SP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8O0
21.C M O OCOBHBHOOHB0
' K OBHBHB
N o0 (@S¢
S COBHBHO (@)
H
IS0 rloa, f Sftwghulfolundooco a3 nhn 5o
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[ R R W R e W e B e N e Qi el aa R a2 Qi e} a'a i a'a i a'a i a'a Wi a'a S Wa a ) [~ b= [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SPMWO09T304 0,4 |0,5-4,0(0,1-0,4 o
Flat SPMWO09T308 0,8 10,5-4,0/0,2-04 o
, SPMW120408 08| 1-6 |03-06 o
"
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage TBGH L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 0601 | 687 | 397 | 1,59 22
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive TB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&GBHE: SEAY OI%(@)
M O COBHBHO0BIO
K OBHBHB
ad [ N Q0 oY
5 o= S Q08BBO oY%
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — l—\_-L—)
IS0 r|oa f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[ea e Jera WY ea Wfe'a Wi ca B s W s Wi oo WY s a Qi ca WY e | I a'a W a'a B a'a WY a2 WY a'a R WY o |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
TBGH060102L 0,2 |0,5-3,5/0,05-0,40 ° °
TBGH060104L 04 10,5-3,5/0,05-0,40 o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

TCGT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 T1 687 | 397 | 198 22
€3 Conditions d’usinage normales 0902 | 963 | 556 | 238 25
Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 1M03 | 11 | 635|318 | 28
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR DB O&0
S
M O OO&BBHOO0S0
K OBHB®B
od N 00 o
i S 0OBBBO o
H
o0 NN DN N'?\Jl-—mm-.n — -—\_E
150 rl a fo|@obhg@angorbnso8g 828 nhlh 5o
: U000 0U=S=0R00000LUROGRIVUELY =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>>>>>>>>>>F>>>>>>>55> |[>>
TCGT06T102-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 °
SF TCGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o
TCGT090204-SF 0,4 |0,05-2,00| 0,1-0,3 °
A TCGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00/0,10-0,35 °
TCGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o
Finiton | TCGT110304-SF 0,4 0,05-2,00| 0,1-0,3 o |o
TCGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00|0,10-0,35 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW  Carbure non revétu
Porte-outil
STGCR/L E***-STFCR/L
Kr:91° Kr: 90°
) V
A285 A361
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

TCMT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 09 02 9,63 556 | 2,38 25
€3 Conditions d’usinage normales 1102 11 6,35 2,38 28
Plaquette de tournage g% Conditions d’usinage défavorables 163 | 165 | 9,525 | 397 | 44
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBER DB o8O0
S M O 0088000
K OBBB
ad N o0 o
7°F= S OCOSBBRO (OF¥)
H
[50) NN NN DN NLr\Jl-—Nmm — l—.—g
IS0 r | oa f |SohgRbbngeRhnSoSg 88 5o
: D000 U=S=0R00000URDGKVEY =&
[oa o Jea WY ea lifea MY ea B = M s Wi oo Wit s a Qi ca WY aa | lfa'a Wi aa R aa Wi a'a WY a'a MY W o | [~li~l I—d [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5>
AHF TCMT110204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,30 ° )
TCMT110208-AHF 08 | 0,2-25 0,1-04 ° °
é TCMT16T304-AHF 04 | 0530 (005030 e o
’ TCMT16T308-AHF 08 | 0,535 0,1-0,4 ° °
Finition
TCMT090202-HF 0,2 10,06-1,70|0,03-0,13 () o
TCMT090204-HF 04| 0,1-1,7 10,05-0,19 o °
HF TCMT090208-HF 0,8 |0,15-1,70/0,10-0,25 o
P TCMT110202-HF 0,2 |0,08-2,00/0,05-0,20 °
== TCMT110204-HF 04 | 0,1-2,0 10,05-0,30 [ ()
Finition TCMT110208-HF 08 | 0,1-2,0 |0,05-0,35 ° ()
TCMT16T304-HF 0,4 (0,11-2,00|0,05-0,23 °
TCMT16T308-HF 08 | 0,2-3,5 |0,05-0,30
TCMT090202-XF 02 | 05-1,5 |0,08-0,15 o
XF TCMT090204-XF 04 | 05-15 |0,08-020| e
TCMT110202-XF 0,2 | 0,5-2,0 [0,08-0,15 o
A TCMT110204-XF 04 | 05-20 10,08-0,20| @
TCMT110208-XF 0,8 | 05-2,5 |0,08-0,25| e
Finiton | TCMT16T304-XF 04 | 0,5-2,5 |0,08-020| @
TCMT16T308-XF 08 | 05-25 [0,08-025|e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
/g e
S 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général

Plaquettes positives

TCMT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 0902 | 963 | 556 | 238 25
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 163 | 165 | 9,525 | 397 | 44
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBR A o880
> M 06 008BHO0B0
K OBBB
od N 00 o8
7 S 008HBO oS
H
o0 NMm NN DM N Ng-—mmm — '—\—k‘—J
IS0 r | oa f [gohghbbogetbhoscsglognpn oo
’ U000 0U=s==aoRocoluoouRangEly =&
[ Qe e Wi wa R aa i e e a W e Qi el aa R aa Qi e} o'a llfa'a Wi a'a i a'a i o'a MY S Ve o )l =il e an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCMT090202-EF 0,2 [0,06-1,70|0,03-0,13
TCMT090204-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,19 °
TCMT110202-EF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,13 o
TCMT110204-EF 04 | 0,2-2,0 10,05-0,20 °
o TCMT16T304-EF 04 | 03-3,0 |0,05-0,23 °
Finition
TCMT16T308-EF 08 | 03-30 | 0,1-04 °
EM TCMT090204-EM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 o °
TCMT110204-EM 04 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 o °
A TCMT110208-EM 0,8 | 0,8-2,7 |0,08-0,30 °
TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 °
Semi-finition
TCMT16T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 L) °
XM TCMT16T304-XM 04 1-3,0 0,15-0,3 | o o
TCMT16T308-XM 0,8 1-3,0 |0,15-035|0 o
A TCMT16T312-XM 1,2 1-30 |0,15-04 |o
Semi-finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
TFS\ ®, O
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

TC** L I.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
O Bonnes conditions d'usinage 1102 1 635 | 238 28
€5 Conditions d’usinage normales 1613 | 165 | 9,525 | 3,97 44
Plaquette de tournage §%  Conditions d'usinage défavorables 2204 | 22 | 127 | 476 | 55
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB O8O0
M O OOBBBO0B0
K OBHBHB
N OO0 @)
S OOBBRO O
H
[5) NN DN Nkﬂ).—Nmm — \—_‘L—)
) r | a f |SowmoRblgotnnSoogRadnn oo
: UBLUU0U=S=o0R00uLLVURARVELY =&
[oa e R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va [ a'a S va i e |l [ a'a B a'a Wi w'a B a'a N 'a Ny aWYa a | [P~ [P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Flat TCMW16T308 0,8 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 o
O
——
Semi-finition
TCMT090204-HM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 ° ° ° °
HM TCMT090208-HM 0,8 |0,38-2,25/0,08-0,23 o o o
TCMT110204-HM 04 | 0,2-2,7 10,07-0,20 () ° ° °
= TCMT110208-HM 08 | 05-2,7 | 0,1-0,3 () () [
—
TCMT16T304-HM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 () ° °
Semi-finition
TCMT16T308-HM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 ° ° ° °
TCMT16T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 {0,12-0,36 o °
TCMT090204-HR 04| 05-30 | 0,1-0,3 o
TCMT090208-HR 08 | 0,5-3,5 /0,08-0,50 o o
HR TCMT110204-HR 04| 05-30 | 0,1-04 [
a TCMT110208-HR 0,8 1-4 0,1-0,5 °
s | TCMT16T304-HR 04 | 0540 | 0,1-04 ° °
Ebauche | TCMT16T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 ° °
TCMT16T312-HR 1.2 | 1,2-40 |0,14-0,42 o °
TCMT220408-HR 0,8 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° °
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
< / /
() ‘o
52
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage TcMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 22 04 22 127 | 476 5,5
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8I0
> M O 0088 H00g0
K OBHBHB
od N 00 o8
76 S COBHBHO (@)
H
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[ R R W R e W e B e N e Qi el aa R a2 Qi e} a'a i a'a i a'a i a'a Wi a'a S Wa a ) [~ b= [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TCMT220408 0,8 |1,2-4,8/0,14-0,42 °
Basic
VA . AN
—
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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TCGX L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 09 02 9,63 556 | 2,38 25
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage g% Conditions d’usinage défavorables 163 | 165 | 9,525 | 397 | 44
Plaquette positive TC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SEAY O8O
S
M O OOSBBBO0B0
K OBHBHB
ad N 00 (OF¥)
7°F= S OOBBRO O
H
[50) NN NN DN NLr\Jl-—Nmm — -—\—kv—J
IS0 r | oa f [SphgRhige-bSosgl28 i oo
. D000 U=S=0R00000UROGRVEY =&
[ea o Qoo Moo lea MY ea B = a W el oo Wit s a Qi ca Wi aa | aa S a'a i a'a B a2 Wi a'a MY SV o |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCGX090202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
LC TCGX090204-LC 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
y TCGX110202-LC 0,2 |0,3-5,0/0,05-0,15 ° °
@‘7 TCGX110204-LC 04 10,5-50| 0,1-0,3 ° °
TCGX110208-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Usinage
aluminium | TCGX16T304-LC 04 [0,5-7,0| 0,1-03 °
TCGX16T308-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
TCGX090202-LH 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 o °
TCGX090204-LH 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 °
LH TCGX110202-LH 0,2 |0,3-5,0/0,05-0,15 o °
A
=) TCGX110204-LH 04 10,5-50| 0,1-0,3 ° °
Y 4 \,
s | TCGX110208-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 °
Usinage | TCGX16T302-LH 0,2 |0,5-7,0/0,05-0,15 °
aluminium |-y Gx16T304-LH 04 |0,5-7,0| 0,103 o o
TCGX16T308-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 o °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
\ /
() o
= 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage TPGH L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 0902 | 963 | 556 | 238 28
Plaquette de tournage §% Conditions d’usinage défavorables 1103 11 635 | 318 | 3,18
Plaquette positive TP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&BHER SR O8I0
M O OCOBHBHOOHB0
K OBHBHB
S N 00 08
1= S 008BBO 08
H
150 r|oa | f |SphophogosbnsoSgyRgnln 55
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[ R R W R e W e B e N e Qi el aa R a2 Qi e} a'a i a'a i a'a i a'a Wi a'a S Wa a ) [~ b= [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TPGH090202L 0,2 |0,2-3,0/0,05-0,15 ° o0
& TPGH090204L 0,4 10,2-3,0/0,05-0,30 ° L)
IQ TPGH110302L 02 10,2-3,5/0,05-0,15 o oo
TPGH110304L 04 |0,2-3,5/0,05-0,30 ° o0
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage TPGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 0902 | 963 | 556 | 238 25
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 1103 | 11 | 635 | 318 | 28
Plaquette positive TP** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
= M oL 00B&B00GO0
K OBHBHB
od ] N 00 08
1P S 00BBBO 0
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — —\_E
) roa SohghhlbRohnSoSoR o (5o
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
TPGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 °
SF TPGT090204-SF 0,4 10,05-2,00|0,05-0,25 o ° °
TPGT090208-SF 0,8 {0,05-2,00|0,05-0,35 °
TPGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 ° °
Finition TPGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,25 o °
TPGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00|0,05-0,35 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
S***_STUPR/L C***.STUPR/L E***-STFPR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 90°
A351 A360 A362
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

VBMT L 1.C S d
11 02 11 635 | 238 2.8
11 03 11 635 | 3.18 2.8

>

O Bonnes conditions d'usinage
€3 Conditions d'usinage normales

Plaquette de tournage €% Conditions d’usinage défavorables 1608 165 [9525] 476 | 44
W Plaquette positive VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
(®)]
8 P COOQO® 89 |ogo
S
3 M O 0OBBBOOGO
K OBBB
N ©]@) o8
S OCOBBHO o®8
B i
mmNMNNmmNmN%\J"—Nmmo‘— ‘_\—k‘_J
IS0 r | a f |SpwQnuloge-wngoce 828 nhn 5o
: OC800U0U=S=0R00000URDGHYVUEY =&
[ Qe e Wi wa R aa i e e a W e Qi el aa R aa Qi e} o'a llfa'a Wi a'a i a'a i o'a MY S Ve o )l =il e an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
o AHF VBMT160404-AHF 04 | 0.2-3.0 10.05-0.30 [ °
% VBMT160408-AHF 0.8 | 0.8-3.5 |0.08-0.40 ° °
(%)
‘© ===
[N
Finition
EF VBMT110302-EF 0.2 10.06-1.70]0.03-0.13 °
VBMT110304-EF 04 | 0.1-1.7 |0.05-0.19 ° °
C wwouss | VBMT110308-EF 0.8 |0.13-1.70/0.07-0.26 ° o
VBMT160404-EF 0.4 | 0.1-1.8 |0.05-0.20 ° °
Finiton | vBMT160408-EF 0.8 |0.14-1.80|0.07-0.27 ° °
VBMT110202-XF 0.2 | 0.5-2.0 0.08-0.20 o
o XF VBMT110204-XF 04 | 0.5-2.0 [0.08-0.20| @
2 VBMT110302-XF 0.2 | 0.5-2.0 |0.08-0.20 o
o =
o VBMT110304-XF 04 | 0.5-2.0 |0.08-0.20| @
o
Finition VBMT160404-XF 04 | 0.5-25 |0.08-0.20| @
VBMT160408-XF 0.8 | 0.5-25 |0.08-0.25| e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT  Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
D HW Carbure non revétu
Porte-outil
v SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
5 % Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
® g
=
S £
c 3 -~
-_ @, ®, (Y ; \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
x
[
©
£
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Plaquettes positives Tou rnage général
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o

O Bonnes conditions d’usinage VB** L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage €8  Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OBHBHB
N o0 O
S OOBBBO O
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — —\_E
IS0 r|oa f [SnhgRhlgo-unSoog RS oo
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
HE VBMT110202-HF 0,2 |0,2-2,0/0,05-0,15
VBMT110204-HF 0,4 10,2-2,0/0,05-0,35 o
«\Q?» VBMT110208-HF 0,8 {0,2-2,0/0,05-0,40
Finition
NF VBET160404-NF 04 10,2-3,0/0,05-0,30 o
VBET160408-NF 0,8 10,2-3,0/0,08-0,40 o
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***_SVUBR/L S***_SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A /
@, e g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage VBGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 2,8
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SR O8I0
M oo OO&BBHOO0HB0
K OBHBHB
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
[50) NN DN Nkr\Jl-—NLnLn — -—\_8
IS0 r ] a S-ohohbhogo-uindoogRS i |5
: CB80U0U00==0R00000URAKIVEL =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 oo|e
VBGT110304-SF 0,4 10,05-2,00/0,05-0,20 ole
'®,
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT  Cermet non revétu
HC?> Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93°
Vel
- y Q//
A274 A275 A276 A347
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VB** L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 28
Plaquette de tournage €2 Conditions d'usinage défavorables 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE STAY) OIX@)
M O OO&BBHO0B0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO (OF¥)
H
mmmmmmmmmmmg-—mmmo-— \—.—-L—J
IS0 roa, f |Spwagnulge-nndocce828nhn 5o
OUB000U==0R000000URAKRIVEL |=&
[Sa g ca Qs R e R e'a o' R aa e a S aa M s a W s a W aa | s WY a'a Y a'a Wi a'a W a'a W 2 W a'a | ==l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>5>
NGF VBET160408-NGF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 °
VBET160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0 | 0,1-0,4 )
_— a\\
Finition
EM VBMT110304-EM 04 10,15-2,00/0,07-0,20 ° °
VBMT110308-EM 08 | 0,2-2,0 10,09-0,27 o ° °
<25 | \BMT160404-EM 04 |0,23-2,70/0,07-0,20 . N
VBMT160408-EM 0,8 |0,45-2,70/0,09-0,27 ° °
Semi-finition
HM VBMT160404-HM 04 10,23-2,70/0,07-0,20 ° ()
VBMT160408-HM 0,8 10,45-2,70/0,09-0,27 ° o 0o 0 () o
* VBMT160412-HM 1,2 10,54-2,70/0,11-0,32 °
Semi-finition
XM VBMT160404-XM 04 1-2,5 |0,15-0,25| e o
VBMT160408-XM 0,8 1-2,5 0,15-0,3 o
== 1\ MT160412XM 12| 125 |015035|e o
Semi-finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***_S\VUBR/L S***_SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A <
@, e g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage VBMT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 16,5 | 9525 | 476 44
Plaquette de tournage €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive VB** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SRS O8O0
M O OO&BBHOO0HB0
K OBH B
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmer\Jl-—NanO\— ,_‘_f;)
IS0 f o oa, f |[SnhgRhlbgo-unSoo g2 oo
UBU00U==0R00000URXaRVUEY =&
[oa R ea R o'a N ea e W a'a Wi a'a M2 a W a'a B a'a W o' R a ) lfa'a M a'a Wi a'a Wi a'a B o'a B 2 Wl a'a || I~ib~) I~ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
HR VBMT160404-HR 04 | 0530 | 0,1-03 o o
- VBMT160408-HR 08 | 09-3,6 [0,11-0,32 () °
&S5 | VBMT160412-HR 12 |1,083,60(0,13-0,38 o e
Ebauche
SNR VBMT160408-SNR 08 | 05-40 | 0,1-03 o
VBMT160412-SNR 1,2 | 0,54,0 | 0,3-0,6 [olNe)
T
Ebauche
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A /
@, ®, (Y g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Plaquettes positives Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VCGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 28
Plaquette de tournage €8  Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBE SEAY OI%(@)
M O OO&BBHO0SB0
K OSBBB
N o0 O
S OCOBBRO O
H
[50) NN DN NLC\JI-—NLnLn — l—\_-L—)
IS0 roa f |BnbghhogoTngoSe 828R |53
P CB80U0U==0R00000UROGKUVUEL =&
[sa gl ca R ea R e W a'a o' M a e a R aa i o a 2 a R a2 | o' B 'a Wi e B a'a S a'a R AW o | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
HE VCGT110304-HF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,30 o
—_—
Finition
NF VCGT160408-NF 08 | 0,2-20 | 0,1-0,4 )
Finition
SF VCGT110302-SF 0,2 |0,05-1,00|0,05-0,15 °
VCGT110304-SF 0,4 10,05-1,00|0,05-0,25 o ° )
@ VCGT160404-SF 0,4 |0,05-1,50/0,05-0,25 °
Finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVVQCR/L S***_SVVUCR/L C***_-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 107°30'
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***_S\VUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:93®
\{\ /
&2
A4
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

VCGX L 1.C S d
11 03 11 635 | 3,18 2,8
16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 4,4

>

O Bonnes conditions d'usinage
€3 Conditions d'usinage normales

Plgs. tournage/fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 2205 | 22 | 127 | 536 | 55
) Plaquette de tournage/fraisage VC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o))
= P OOOSBHBR PR O8O0
S
3 M O 0OBBBO0BO
K OBHBOB
N ©]@) (@)}
S OCOBBHO (@)
B ;
mmNMNNm‘“NmN%\J"—NmmO‘— ‘_\—E
IS0 rloa f |SnwQnuloge-wndoSe828nhn 5o
OUB000UU=S=a0Ro0000uUuRaonuEy =&
[ R e W wa R aa e e i a Qi aa Ji aa R aa Qi e} o'a ifa'a Wi a'a i a'a i o'a WS Wa o} [—lib—l B~ an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
° VCGX110301-LC 0,1 |0,3-3,0/0,05-0,10 ° ° °
% VCGX110302-LC 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° o °
‘g LC VCGX110304-LC 04 |0,5-3,0/ 0,1-0,3 ° °
[N
VCGX110308-LC 0,8 1-3 0,1-0,5 ° °
8
VCGX160404-LC 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° °
Usinage VCGX160408-LC 0,8 10,5-5,0/0,15-0,60 ° )
aluminium |y, G%160412-LC 1,2 10,5-5,0|0,15-0,80 o °
C VCGX220530-LC 3 10,5-7,0/0,25-1,00 ° o e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
9]
(o))
s Porte-outil
&2 SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***_.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
n C***_S\VUCR/L
c wv _—
ss Kr93®
® g
c
C= ]
c
&2
A4
x
(3}
o
£
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

<
A154 v



Plaquettes positives Tou rnage général

VCGX L 1.C S d
11 02 11 6,35 | 2,38 2,8
O Bonnes conditions d’usinage 1103 n 6,35 318 28
€5 Conditions d’usinage normales 1604 | 166 | 9525 476 44
Plgs. tournage/fraisage §%  Conditions d'usinage défavorables 2205 | 22 | 127 | 556 | 55
Plaquette de tournage/fraisage VC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DB O8O
M O COBHBBOO0BIO
K OBBB
N o0 oo
S OOSBBRO @)%
H
[5) NN DN Ng.—r\lmm — —_B
IS0 r|oa f |SowmoRblgotnnSoogRadnn oo
. UBLUU0U=S=o0R00uLLVURARVELY =&
[eaJea R o wa R e e B ~a e a R wa i e a QY=o e a § (e MY e i wa M 'a WY «'a Y W< | (D=~ I~e [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |5>
VCGX110204-LH 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 ° °
VCGX110301-LH 0,1 |0,5-3,0/0,05-0,10 o0
VCGX110302-LH 0,2 10,3-3,0/0,05-0,15 ° ® O
LH VCGX110304-LH 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 ° °
@~ VCGX110308-LH 0,8 10,5-3,0/0,15-0,60 o °
VCGX160402-LH 0,2 |0,5-5,0/0,05-0,10 ° °
Usinage | VCGX160404-LH 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° °
aluminium |y, GX160408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° o
VCGX160412-LH 1,2 10,5-5,0/0,15-0,80 o °
VCGX220530-LH 3 10,5-7,0/0,25-1,00 o ® O
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_-SVVQCR/L S***_S\VUCR/L C***_-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
S,
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***_.SVVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr93®
\{ /
&2
A4
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaquettes positives

O Bonnes conditions d’usinage vemT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 6.35 | 3.18 28
Plaquette de tournage §% Conditions d’usinage défavorables 16 04 16 19525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SRS @)%@)
M O OO&BBHO0HB0
K OBHBHB
N ©]@) (@S¢
S COBBBO (@)
H
mmNmNNmmNmN%\JJ‘—NLﬂmO-— ‘—\—E
IS0 rloa, f |Spmoniblgotnndoogsadnln oo
OUBU000U==0R000000URDKRIVEL |=&
[oa R ea R o'a e e W a'a Wi a2 M2 a W a'a Wi a'a Qo' R aa ) lfa'a Wi a'a Wi o'a Wi 'a B o'a I 2 W a'a | I~ib~l I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
XF VCMT110302-XF 0.2 {0.5-2.0/0.08-0.20 o
VCMT110304-XF 0.4 |0.5-2.0/0.08-0.20| @
== | VCMT110308-XF 0.8 |0.5-2.0/0.08-0.25 | ®
VCMT160404-XF 0.4 |0.5-2.5/0.08-0.20 | ®
Finition | VCMT160408-XF 0.8 {0.5-2.5/0.08-0.25| ®
EF VCMT160404-EF 0.4 |0.5-2.5/0.05-0.20 °
e
Semi-finition
EM VCMT160404-EM 0.4 |0.5-2.5/0.05-0.35 °
VCMT160408-EM 0.8 [0.5-2.5|0.10-0.45 °
e
Semi-finition
XM VCMT160412-XM 1.2 | 1-25 |0.15-0.35|0 o
Semi-finition
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F disponibles HT Cermet non revétu
HC? Cermet revétu
HW Carbure non revétu
Codification A48 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
.0.
A156




Plaquettes positives Tournage général

Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
S,
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363

C***-SVUCR/L

Codification ) A48

Choix nuances ) A42

Info. techniques ) A501

Parametres ) A366
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Tournage général Code ISO - plaquettes de coupe PCBN et PCD

N

N G A

12 04 08 T 020 20

2

(W)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Forme de plaquette Angle de dépouille Classe de tolérance
A g B c <> A ‘ m
- -
1.C S
D E H <:> Code \Cimm] | mmm] S [mm]
C S — D \% A +0,025 +0,005 +0,025
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M ‘ E +0,025 +0,025 +0,025
E 5 F 5 F +0,013 +0,005 +0,025
o Q s T A 20° 25° G 0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
v w Z Spécial G \l}xrgoo N = K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
P E 0 Spédal N £0,05-0,15 +£0,08-0,20 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Caractéristiques de fixation (métrique) Longueur d'aréte | [mm]
Forme de plaquette Forme de plaquette
> 65° 1.C Q
A O™ B o L] LS Q é .g E
C D S T ) w
> 65° 3,97 06
c O
5,56 09
<65° <65° 6,0
@ W ﬁ 6,35 06 07 1 11
8,0
X Spécial 9,525 09 1 09 16 16 06
10,0
12,0
12,7 12 15 12 22 22 08
15,875 16 15 27
16,0 19
19,05 19 19 33
20,0
25,0 25 25
25,4 25
31,75
32
4 5
N
A158 v




Code ISO - plaquettes de coupe PCBN et PCD Tournage général

Epaisseur plaquette s [mm] Rayon de plaquette r [mm] Version d'aréte
é_i—j é_‘/—j g Code Aréte de coupe ‘ Forme de plaquette
f f

Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ r E Tonnélée iy
02 2,38 06 6,35 00 -
T2 2,58 T6 6,75 02 0,2
03 3,18 07 7,94 04 04 F Aréte vive e
T3 3,97 09 9,52 08 0,8
04 4,76 T9 9,72 12 1,2
T4 4,96 1 11,11 16 1,6 T Chanfrein W
05 5,56 12 12,70 20 2,0
T5 5,95 24 24
32 3,2
X Spécial S Chanfrein + Tonnelage m
MO  Plaquette ronde métrique
6 7 8
Largeur du chanfrein b [mm] Angle du chanfrein a Nombre d'arétes
b Code Forme
s T
Code ‘ b Code ‘ a 1 O
010 0,10 05 5°
015 0,15 10 10° r—
020 0,20 15 15° 2 O
025 0,25 20 20°
030 0,30 25 25°
035 0,35 30 30° 3 i j
040 0,40
045 0,45
050 0,50
100 1,00 4 E
200 2,00
9 10 11
Code fabricant
Code Description
w Wiper
HS Fullface (pas monobloc)
M Bridage spécifique CBN
CB Brise-copeau (CBN)
MED Brise-copeau semi-finition a finition (PCD)
ROF Brise-copeau ébauche (PCD)
L (L/R) Aréte compléte a gauche ou a droite (PCD)
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d'usinage CNGA L 1.C S d
€3 Conditions d'usinage normales 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative CN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
80°
a1C A B M
’ K O
ad
N
ﬂ s o o
H OS% OLek
[CNCN]
N M — — M — = wn
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
U UUU VU U @]
= >>= > > =
CNGA120402501020-2 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15 o o
CNGA120402501225-2 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15 o o
CNGA120404E-2 0,4 |0,08-0,50(0,05-0,20| o o
CNGA120404501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
CNGA120404501225-2 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
CNGA120408E-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| 0 o
CNGA120408501525-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 [ ° ()
() ] CNGA120408502020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ° °
CNGA120412E-2 1,2 {0,08-0,50(0,05-0,30| o o
CNGA120412501020-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 °
CNGA120412501525-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 [ ° °
CNGA120412502020-2 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 ° o)
CNGA120416501020-2 1,6 |0,08-0,50(0,05-0,35 o)
CNGA120416501525-2 1,6 |0,08-0,50|0,05-0,35 o o o
CNGA120416502020-2 1,6 |0,08-0,50|0,05-0,35 o o
CNGA120408501525-2W 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 [ o o
CNGA120408502020-2W 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o)
-~ ]
® En stock o Surdemande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # -
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A160



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage DNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative DN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O St
H OSD% O3
[ONCNC]
NN = — N — — n
IS0 rloa f |zsc8m = N S
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
U UUU [URNv] @]
= >>= == > =
DNGA150604E-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | © o
DNGA150604S01020-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o o o
DNGA150604501225-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
DNGA150608E-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| o o
= DNGA150608501020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 o
J DNGA150608501525-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025| e e °
DNGA150608502020-2 0,8 |10,08-0,50/0,05-0,25 ° °
DNGA150612501020-2 1,2 |0,08-0,50(0,05-0,30 o
DNGA150612501525-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 ° o o
DNGA150612502020-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 ° o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' )
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage SNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative SN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
o P
90
P M
oic A 0 K o
A o
\ N
Y Eﬂ SO
H OS% OLek
[CNCN]
N M- — A — — n
ISO r b f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
[CRCRUNY) [CRwRv] @]
= >>= > > =
SNGA120408501020-4 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 o
SNGA120408501525-4 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 o o o
i P SNGA120408502020-4 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 o o
SNGA120412501020-4 1,2 |0,08-0,50(0,05-0,30 o
SNGA120412501525-4 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o o
SNGA120412502020-4 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 o o
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
®
A258 A259 A329
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A162



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général
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O Bonnes conditions d’usinage TNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 165 | 9525 | 4,76 | 3,81
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaguette négative TN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O St
H OSD% O3
[ONCNC]
NN = = M — — n
ISO r ap f = [ (] S N
5585 |B8B g
¥Y¥¥Y == > =
TNGA160404501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
TNGA160404S01225-3 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o
TNGA160408501020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
4 TNGA160408501525-3 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 o) o o
= TNGA160408502020-3 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° o
[ 4 ;i ) ) ; )
TNGA160412501020-3 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 o
TNGA160412501525-3 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 o o o
TNGA160412502020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTINR/L-Z
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
"’ *’ ‘J. .'
L)
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
- \}4
A263 A330
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage VNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative VN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S O St
H OS% OLek
[CNCN]
N M- — M — — n
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
U UUU VU U @]
= >>= > > =
VNGA160404S01020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
VNGA160404S01225-2 0,4 /0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
(S VNGA160408501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
VNGA160408501525-2 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 ° o
VNGA160408502020-2 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
<
Al64 v




Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d'usinage WNGA L 1.C ) d
€3 Conditions d’usinage normales 0804 | 869 | 127 | 476 | 5,16
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative WN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
S
= M
K O
od | N
S O St
H| OHd% Odes
[ONCNC]
N M — — N — — n
ISO r ap f = [ (] S N
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
U UUU [URNv] @]
= >>= == > =
WNGA080404501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
WNGA080404501225-3 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 o o
WNGA080408501020-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
é WNGA080408501525-3 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 o) o
u WNGA080408502020-3 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ¢} o
WNGA080412501020-3 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 o
WNGA080412501525-3 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30 o o o
WNGA080412502020-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30 o o
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S*** . PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
”’ / /
=
A236 A251 A266 A332
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage ZNEX 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 04 01 4,76 1,59 23
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative ZN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
\C

0 M
Sl K o

N

. so @&
H OSd% OBk
[CNCN]
N M = — M — — wn
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
U UUU VU U @]
= >>= > > =
ZNEX040102S01515 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o o
ZNEX040104S01515 0,4 /0,08-0,50/0,05-0,20 [olNe)
®
&
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
SZLNR/L
Kr: 95°
A365

Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

N
e <




Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

CccGW L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage (CBN) & Conditions d'usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 55
Plaquette positive CC** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K @)
N
S O St
H O9D% o8&
[ONCNT]
150 C s f SZ8A 2Ah =
558E |BEE g
>>>> > > >
CCGW060202501020-2 0,2 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW060202501225-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,200,05-0,15 o o
CCGW060204501020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW060204S01225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o
CCGW060208501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o
CCGW060208501525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o ¢}
CCGW060208502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
CCGW09T302501020-2 0,2 |0,08-0,50 0,05-0,15 o o o
CCGW09T302501225-2 0,2 [0,08-0,50 0,05-0,15 o o
CCGWO09T304E-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 ¢} o
CCGW09T304S01020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 ° o o
. CCGW09T304501225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 ° o
‘ Q CCGWO09T308E-2 0,8 {0,08-0,50 0,05-0,25 o o
b CCGW09T308501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 °
CCGW09T308S01525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 ° o o
CCGW09T308502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 ° °
CCGW09T312E-2 1,2 10,08-0,50 0,05-0,30 [} [}
CCGW120404501020-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o o
CCGW120404501225-2 0,4 |0,08-0,50 0,05-0,20 o o
CCGW120408501020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o
CCGW120408S01525-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o ¢} o
CCGW120408502020-2 0,8 |0,08-0,50 0,05-0,25 o o
CCGW120412501020-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 o
CCGW120412501525-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 o o o
CCGW120412502020-2 1,2 |0,08-0,50 0,05-0,30 ¢} o
® En stock O Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***_SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

o
@ ~
[-)

A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353

E***-SCLCR/L

Codification ) A158 Choixnuances) A42 Info.techniques) A501 Parametres ) A366

N
- <



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage DCGW L 1.C S d
€ Conditions d'usinage normales 0702 | 78 | 635|238 | 28
Plaquette de tournage (CBN) €2 Conditions d’usinage défavorables 1M T3 | 116 [9525] 397 | 44
Plaquette positive DC** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
. P
’ M
K O
N
[
S S O St
H| OHd% Odes
[ONCNC]
NN = — N — — n
ISO r ap f = [ (] S N
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
U UUU [URNv] @]
= >>= = > =
DCGW070202501020-2 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15 ° o
DCGW070202501225-2 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15 o o
DCGW070204501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
DCGW070204501225-2 0,4 [0,08-0,50|0,05-0,20 ° o
DCGW070208501020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 o
DCGW070208S01525-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25 [ o
DCGW070208502020-2 0,8 |10,08-0,50/0,05-0,25 ° o
DCGW11T302501020-2 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15 o o o
o / DCGW11T302501225-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 o) o
DCGW11T304E-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20| o o
DCGW11T304S01020-2 0,4 0,08-0,50/0,05-0,20 ° o °
DCGW11T304S01225-2 0,4 /0,08-0,50|0,05-0,20 ) o
DCGW11T308E-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 | o o
DCGW11T308501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 °
DCGW11T308501525-2 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 ° o °
DCGW11T308502020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° °
DCGW11T312E-2 1,2 10,08-0,50|0,05-0,30| o o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
q < A & )
g g A g V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_.SDZCR/L E***.SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
f \/ \-/ 2
A336 A337 A338 A357
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

Plaquette de tournage (CBN)

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d'usinage défavorables

TCGW L 1.C S d

11 02 11 635 | 2,38 2,5

16 T3 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4

Plaquette positive TC** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
ad N
7 S O €&
H OIEX O3
[ONONT]
AN M — — M — — n
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
U U UV U U U ]
=>>> === =
TCGW110204501020-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o o o
TCGW110204501225-3 0,4 /0,08-0,50/0,05-0,20 o o
TCGW110208501020-3 0,8 [0,08-0,50|0,05-0,25 o
TCGW110208501525-3 0,8 [0,08-0,50|0,05-0,25 o o
= TCGW110208502020-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 o
% y TCGW16T304501020-3 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 ° o o
TCGW16T304501225-3 0,4 /0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
TCGW16T308501020-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 o
TCGW16T308501525-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
TCGW16T308502020-3 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
(&) o
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VBGW L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 166 | 9525 | 476 44
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive VB** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
50
M
K O
: N
S| SO ®©
H| OHd% O3
[ONCNC]
N M — — N — — n
ISO r ap f = [ (] S N
[saaaia'a iyaal [aalaaiyaa) o
U UUU [URNv] @]
= >>= == > =
VBGW160404501020-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
VBGW160404501225-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20 °
—’ VBGW160408501020-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 o
VBGW160408501525-2 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 ° o
VBGW160408502020-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25 ° o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_.SVQBR/L S***_.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A <
@, e g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A171

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage veew L 1.C S d
A €3 Conditions d’usinage normales 1103 | 111 | 635 | 3,18 28
Plaquette de tournage (CBN) €% Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
W
g P
c M
5
K K @)
N
S O B
H OSd% O3
B [CNCNT)
N M- — M — — n
ISO r 3 f = = IS 2 Sy N
[sa R aaiya'a iyaa] [aalaaliyaa) o
U UUU VU U @]
= >>= > > =
VCGW110302E-2 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| © o
. VCGW110304E-2 0,4 10,08-0,50/0,05-0,20| o o
2 VCGW160404E-2 0,4 |0,08-0,500,05-0,20| © o
'g VCGW160404501020-2 0,4 [0,08-0,50|0,05-0,20 ° o o
- VCGW160404S01225-2 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 [ o
<
Cel VCGW160408E-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25| o o
VCGW160408501020-2 0,8 10,08-0,50/0,05-0,25 o
VCGW160408501525-2 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 ° o
C VCGW160408502020-2 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25 ° o
VCGW160412E-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30| © o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
9]
(o))
S .
o Porte-outil
[}
o SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y i y . % / / 'y
D v
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
E wn C***.SVUCR/L
oY 0z
s =2 00 o ! Kr93 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
c O
c
S £
€&
\
&2
A4
x
(3}
o
£
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A172



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage CNGN L 1.C S
€ Conditions d'usinage normales 09 03 97 19525 | 318
Plaquette de tournage (CBN) §%  Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476
Plaguette négative CN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
\ P
a0
M
K &
N
S
H S )
v
IS0 r | a f 13 3 N
P O O o
o o o
N N N
> > >
CNGN090308S01525 08 |0,5-2,0/0,3-0,5| 0 o)
CNGNO090308T01525 0,8 10,5-2,0/0,3-0,5 o
CNGN090312501525 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5|0 o
CNGN090312T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 o
. CNGN120408501525 08 0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
CNGN120408T01525 08 |0,5-2,0/0,3-0,5 ()
CNGN120412501525 1,2 10,5-20/0,3-05| e o
CNGN120412T01525 1,2 /0,5-2,0/0,3-0,5 °
CNGN120416501525 16 /0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
CNGN120408T01525-M 0,8 10,5-2,0/0,3-0,5 o
CNGN120412T01525-M 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5
. CNGN120416T01525-M 1,6 10,5-2,0/0,3-0,5
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
CCLNR/L
Kr: 95°
A292
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage RNGN 1.C S
€3 Conditions d'usinage normales 0903 | 9525 | 3,18
Plaquette de tournage (CBN) §% Conditions d'usinage défavorables 1204 | 127 | 476
Plaquette négative RN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K &
N
S
H &S St
v
IS0 a f |3 2 N
p o) O I
o o o
N N N
> > >
RNGN090300S01525 0,5-2,0/0,3-0,5| o o)
RNGN090300T01525 0,5-2,010,3-0,5 o
. RNGN120400S01525 0,5-2,0(0,3-05|0 o
RNGN120400T01525 0,5-2,0|0,3-0,5 °
® En stock o Sur demande BL Nuance ataux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
CRDNN
A298
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage SNGN L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 12,7 4,76
Plaquette de tournage (CBN) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative SN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
P
a0®
M
K &
N
S
H & &
v
o o [2g]
ISO r ap, f |8 3 i
o o o
N N N
> > >
SNGN120408501525 08 |0,5-2,0/0,3-0,5| 0 o)
SNGN120408T01525 0,8 10,5-2,0/0,3-0,5 ()
- SNGN120412S01525 1,2 /0,5-2,0/0,3-0,5|0 o
SNGN120412T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 o
SNGN120416T01525 1,6 |/0,5-2,0/0,3-0,5 °
SNGN120412T01525-M 1,2 10,5-2,0/0,3-0,5 o
SNGN120416T01525-M 1,6 10,5-2,0/0,3-0,5 ()
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBNrevétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Porte-outil
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
A296 A297 A299
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

Plaquette de tournage (CBN)

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales

g8 Conditions d'usinage défavorables

WNGN L 1.C S
08 04 8,69 12,7 4,76

Plaquette négative WN** BL (CBN) BC (CBN) BH (CBN)
30° P
M
K &
N
S
H &S St
0]
o o [2g]
ISO r a, f |8 3 i
o o o
N N N
> > >
WNGNO080408T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
WNGNO080412T01525 1,2 {0,5-2,0{0,3-0,5 o
‘ WNGNO080416T01525 1,6 {0,5-2,0{0,3-0,5 o
WNGNO080408T01525-M 0,8 [0,5-2,0/0,3-0,5 o
WNGNO080412T01525-M 1,2 {0,5-2,0{0,3-0,5 o
‘ WNGNO080416T01525-M 1,6 {0,5-2,0{0,3-0,5 o
® En stock o Sur demande BL Nuance a taux de CBN faible
BC CBN revétu
BH Nuance a taux de CBN élevé
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
<
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tournage général

Plaquette de tournage (PCD)

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales
g2 Conditions d'usinage défavorables

CNGA L 1.C S d
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16

Plaquette négative CN** DP
P
_ M
’ K
1 N O
G
H
IS0 r a, 3
[a)
<
CNGA120402F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
CNGA120404F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
() / CNGA120408F-1 0,8 |0,08-0,50(0,05-0,25| 0
CNGA120412F-1 1,2 |0,08-0,50(0,05-0,30| o
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
S > o & g
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage DNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette de tournage (PCD) €8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative DN** DP

P
— M
K

N O
_ﬂs S
H

ISO r ap 5

)

o

>

DNGA150602F-1 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15|©

DNGA150604F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©

o / DNGA150608F-1 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0

® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
.’. .7. " ’ :o
A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
N
A178 v



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Plaquette de tournage (PCD) g2 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative VN** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
)
Y
VNGA160402F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
VNGA160404F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
I © ‘
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

A180

CCGT L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 397 44
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive CC** DP
P
M
K
N O
S
H
ISO r a, 5
a
=
CCGT060202F-1 0,2 |0,05-0,50/0,05-0,15|©
CCGT060204F-1 04 |0,08-0,50/0,05-0,20 | ®
CCGT060208F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
v CCGTO09T302F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
1 ‘ CCGTO09T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
CCGTO09T308F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
CCGT120402F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
CCGT120404F-1 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
CCGT120408F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
CCGT060204F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
- CCGT060208F-1MED 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
(L‘ CCGT09T302F-1MED 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15 ©
‘ CCGTO09T304F-1MED 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 | ©
CCGT09T308F-1MED 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|©
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***.SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
A5
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

CCGT L 1.C S d
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales

Plaquette de tournage (PCD) €2 Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive CC** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, fog
o
Y
CCGT09T308-LL 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| o
CCGT09T308-LR 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| o
CCGT120404-LL 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
\ ‘ CCGT120404-LR 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
CCGT120408-LL 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
CCGT120408-LR 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
. A3%B5
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD
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CcCGW L 1.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 635 | 238 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive CC** DP
N7 f
, [ M
gl.C
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
a
Y
CCGWO060202F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
CCGWO060204F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0
- CCGWO09T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | @
h CCGWO09T308F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| @
CCGW120404F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ®
CCGW120408F-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| @

Informations
techniques

Index

® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***_-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95° .
A5
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

ccGw L I.C S d
O Bonnes conditions d’usinage 06 02 64 6,35 2,38 28
€3 Conditions d’usinage normales 09 T3 97 19525 3,97 44
Plaquette de tournage (PCD) g% Conditions d’usinage défavorables 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
Plaquette positive CC** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, foog
[a)
>
CCGW060204-LL 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,20| o
CCGW060204-LR 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| o
CCGWO09T304-LL 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| o
CCGWO09T304-LR 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
" CCGW09T308-LL 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
("“ CCGW09T308-LR 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25| 0
CCGW120404-LL 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
CCGW120404-LR 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| o0
CCGW120408-LL 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
CCGW120408-LR 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25| o0
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
G 'y W \/’ \/’
A269 A270 A306 A307 A334 A352 A353
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros® ..
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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O Bonnes conditions d’usinage DCGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) §% Conditions d’usinage défavorables 1173 | 11,6 9525 397 | 44
Plaquette positive DC** DP
P
M
K
N O
S
H
ISO r a, f 5
)
o
>
DCGT070202F-1 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15|©
DCGT070204F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
N » DCGT11T302F-1 0,2 {0,08-0,50|0,05-0,15| @
7| DCGT11T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | ®
DCGT11T308F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
> o) AN < - -]
g 5 v : V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
A / \o AN
A336 A337 A338 A357
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
N
A184 v



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général
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O Bonnes conditions d’usinage DCGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) €2 Conditions d’usinage défavorables 1M 7T3 | 116 [9525] 397 | 44
Plaquette positive DC** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
)
Y
DCGT070202F-1MED 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
A » DCGT070204F-1MED 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
’ | DCGT070208F-1MED 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
DCGT11T302F-1MED 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
"((d DCGT11T304F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
k 4 DCGT11T308F-1MED 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
ad =S =
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
3 / o AN
A336 A337 A338 A357
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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O Bonnes conditions d’usinage DCGW L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 07 02 78 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 1M7T3 | 116 [9525] 397 | 44
Plaquette positive DC** DP
P
© o
, /\5 S (7 M
gI.C T
j K
Dy «
N O
S
H
ISO r a, f 5
)
o
=
DCGW070202F-1 0,2 {0,08-0,50|0,05-0,15| @
DCGWO070204F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ®
o / DCGW070208F-1 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
DCGW11T302F-1 0,2 {0,08-0,50|0,05-0,15| @
DCGW11T304F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ®
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
q < AN A o -~
g 5 v : V 2 y
A271 A272 A273 A308 A309 A310 A311
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
A / \ AN
A336 A337 A338 A357
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

Plaquette de tournage (PCD)

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales
g2 Conditions d'usinage défavorables

TCGT L 1.C S d
11 02 11 635 | 2,38 2,8
16 T3 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4

Plaquette positive TC** DP

P

7 M

~ K
. N O

I

v S

H
IS0 r a, 3
o
o
>
TCGT110202F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
TCGT110204F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
y 3 TCGT110208F-1 0,8 0,08-0,50/0,05-0,25| 0
(\, ) TCGT16T302F-1 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15|©
TCGT16T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
TCGT16T308F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
TCGT110202F-1MED 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| o
TCGT110204F-1MED 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
y 3 TCGT110208F-1MED 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25| o
(\1 ) TCGT16T302F-1MED 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGT16T304F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
TCGT16T308F-1MED 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|©

® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
() ©
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage TCGT L 1.C S d
€3 Conditions d'usinage normales 1102 11 635 | 2,38 | 28
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 16 T3 | 165 | 9525 3,97 | 44
Plaquette positive TC** DP
P
" M
/L K
N O
60 & S
H
IS0 r a, folg
[
o
>
TCGT110202-L 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGT110204-L 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
a4 TCGT110208-L 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25| 0
K, ) TCGT16T302-L 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15| 0
TCGT16T304-L 0,4 (0,08-0,50(0,05-0,20| o
TCGT16T308-L 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25| o
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***-STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
TFS\ ®, O
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A188




Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage Tcaw L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) §%  Conditions d’usinage défavorables 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
Plaquette positive TC** DP
P
- M
K
od}- N O
7 S
H
IS0 r a, 3
)
<
TCGW110202F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
TCGW110204F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-020| ®
TCGW110208F-1 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25| o
>
wmmm® TCGW16T304F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | @
TCGW16T308F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
TCGW16T312F-1 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30| ©
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***.STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
TFS\ ®, O
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O
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O Bonnes conditions d'usinage TCGW L 1.C 5 d
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 16 T3 | 165 | 9525 3,97 | 44
Plaquette positive TC** DP
P
- M
K
od}- N O
7= S
H
ISO r a, f 5
)
o
>
TCGW110202-L 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGW110204-L 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
TCGW110208-L 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
TCGW16T302-L 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGW16T304-L 0,4 (0,08-0,50(0,05-0,20| o
TCGW16T308-L 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***.STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
% & o
o 2
A283 A284 A285 A286 A341 A361
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
l‘ .
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VBGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 28
Plaquette de tournage (PCD) €2 Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VB** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, 3
)
@]
5=
VBGT110302F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VBGT110304F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
< VBGT110308F-1 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
& » | VBGT160402F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VBGT160404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
VBGT160408F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
VBGT160404F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
VBGT160408F-1MED 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
-
(8
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***-SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A /
@, ®,
@ g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage VBGW L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 28
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VB** DP
P
M
K
N O
S
H
ISO r ap 5
)
o
>
VBGW110302F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VBGW110304F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ®
s VBGW160402F-1 0,2 |0,08-0,50/0,05-0,15|©
VBGW160404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 | ®
VBGW160408F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***-SVQBR/L S#**.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
2 e
@, ®,
@ g \;
A274 A275 A276 A345 A346 A347
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
N
A192 v




Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage VCGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1102 1 635 | 238 28
Plaquette de tournage (PCD) §%  Conditions d’usinage défavorables 1604 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 r a, fog
)
Y
VCGT110202F-1 0,2 [0,08-0,50(0,05-0,15| o
VCGT110204F-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
® VCGT160402F-1 0,2 |0,08-0,500,05-0,15 | o
' | VCGT160404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0
VCGT160408F-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_-SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***_S\VUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kro3® .
\{ /
&
A4
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage VCGT L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 635 | 318 28
Plaquette de tournage (PCD) €% Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** DP
P
M
K
N O
S
H
ISO r a, f 5
)
o
>
VCGT110302F-1MED 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VCGT110304F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
N N VCGT160404F-1MED 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0
" | VCGT160408F-1MED 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
VCGT160412F-1MED 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30| o
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***-SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y / \’/ g
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kro3® .
\{ /
&
A4
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général

VCGW L 1.C S d
11 03 11 635 | 3,18 2,8

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales

Plaquette de tournage (PCD) €2 Conditions d’usinage défavorables 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
Plaquette positive VC** DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 rloa f |8
)
o
>
VCGW110302F-1 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
VCGW110304F-1 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
- Q/ VCGW160404F-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0
VCGW160408F-1 0,8 0,08-0,50|0,05-0,25| 0
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Porte-outil
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***-SVQCR/L S***-SVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr:72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 107°30'
y - y ) 5 /
A277 A278 A312 A313 A343 A344 A363
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:93®
\{ /
&
A4
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaquettes de coupe PCBN et PCD

O Bonnes conditions d’usinage VCGX L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 22 05 22 127 | 556 5,5
Plaquette de tournage (PCD) g8 Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive VC** DP

P
M
K

N O
S
H

IS0 rloa, 3

)

o

>

VCGX220530-1 3 /0,5-7,0/0,25-1,00| ©

&Q’
® Enstock o Surdemande DP Diamant polycristallin
Codification A158 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
. N .
A196



Plaquettes de coupe PCBN et PCD Tou rnage général
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Tournage général Code ISO - plaquettes de coupe céramiques

T N G

A

12 04 08 T 020 20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Forme de plaquette Angle de dépouille Classe de tolérance
N T B RO SY ol
1.C S
D E H <:> Code \ICimm] | mmm] S [mm]
C \h/_ D \h/_ A +0,025 +0,005 +0,025
. " c +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M ‘ E +0,025 +0,025 +0,025
E 5 F § F 0,013 0,005 0,025
o Q s T A 20° 25° G 0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
v w Z Spécial G \J% N Mwre K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
P E O Spécial N +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Caractéristiques de fixation (métrique) Longueur d'aréte | [mm]
Forme de plaquette Forme de plaquette
w HH B A LQ
A 17 B (mml 1 5 1 [ I - -
C D S T v W
> 65° 3,97 06
c N T
5,56 09
<65° <65° 6,0
Q W ﬁ 6,35 06 07 1 1
8,0
X Spécial 9,525 09 11 09 16 16 06
10,0
12,0
12,7 12 15 12 22 22 08
15,875 16 15 27
16,0 19
19,05 19 19 33
20,0
25,0 25 25
25,4 25
31,75
32
4 5
N
A198 v




Code ISO - plaquettes de coupe céramiques Tournage général

Epaisseur plaquette s [mm]

Rayon de plaquette r [mm]

=

Code ‘ S Code ‘ S Code r
02 2,38 06 6,35 00 -
T2 2,58 T6 6,75 02 0,2
03 3,18 07 7,94 04 0,4
T3 3,97 09 9,52 08 0,8
04 4,76 T9 9,72 12 1,2
T4 4,96 11 11,11 16 1,6
05 5,56 12 12,70 20 2,0
5 5,95 24 24

32 3,2
X Spécial
MO Plaquettes rondes
6 7

Version d'aréte

Largeur du chanfrein b [mm]

Code Aréte de coupe Forme de plaquette
E Tonnelée 4
F Aréte vive W
T Chanfrein m
S Chanfrein + tonnelage T

—
Code b
010 0,10
015 0,15
020 0,20
025 0,25
030 0,30
035 0,35
040 0,40
045 0,45
050 0,50
100 1,00
200 2,00

Angle du chanfrein a

7

Code a
05 5°
10 10°
15 15°
20 20°
25 25°
30 30°

10
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage CNGA L 1.C S d
€3 Conditions d'usinage normales 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage (céramique) §%  Conditions d'usinage défavorables 16 06 | 16,1 |15875] 635 | 635
Plaquette négative CN** (@) CcC CN CR
P O
_ M
K O S
] N
S S O DO
- H O
IS0 rloa, fol8 é g8 § %
5 S B 53
CNGA120404502020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 °
CNGA120404T01020 0,4 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 o
CNGA120404T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 |0 ° °
CNGA120408501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
CNGA120408502020 08 |0,1-04| 0,1-0,3 °
CNGA120408T00520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o e
CNGA120408T01020 08 |01-04 | 0,1-0,3 o
5] , CNGA120408T02020 08 |0,1-04 | 0,1-03 |o o ]
CNGA120412501520 12 0103 | 05-25 o
CNGA120412502020 120105 | 0,1-0,3 °
CNGA120412T00520 1,2 |01-03 | 05-25 o
CNGA120412T02020 1,2 0105 | 0103 |o o °
CNGA120416501520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 o
CNGA120416T00520 1,6 |0,1-035| 0,5-3,0 o o
CNGA160612T02020 1,2 |02-20| 0,1-0,3 °
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» ]
A230 A237 A238 A252 A253 A324
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A200



Plaquettes céramiques

Tournage général

CNGN L 1.C S
12 07 12,9 12,7 7,94
O Bonnes conditions d'usinage 12 04 129 127 4,76
€5 Conditions d’usinage normales 16 06 161 115875 635
Plaquette de tournage (céramique) 2 Conditions d'usinage défavorables 1607 | 161 |15875] 7,94
Plaquette négative CN** ™M CcC CN CR
80° P O
A M
aglc K O o
N N
S S @) SPAY)
H O
150 rloa, £ 18 - g8 B
5 S -1 535
CNGN120404T00520 04 |0,1-0,25| 0,5-2,0 o
CNGN120404T702020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 |0
CNGN120408501520 0,8 |0,1-0,25| 0,5-2,5 o
CNGN120408502020 08 | 0,104 | 0,1-0,3 o
CNGN120408T00520 0,8 10,1-0,25| 0,5-2,5 [
CNGN120408T02020 08 |01-04 | 0,1-03 |e® °
CNGN120412501520 12 0,103 | 05-25 o
CNGN120412T00520 12 (0103 | 05-25 °
CNGN120412T02020 1,2 0105 | 0103 |o o
CNGN120416501520 1,6 10,1-0,35| 0,5-3,0 o
CNGN120416T00520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 °
CNGN120416T02020 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35 o
CNGN120708501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
CNGN120708T00520 0,8 |0,1-0,25| 0,5-2,5 °
J CNGN120708T02020 08 |01-04| 0,1-03 |o
CNGN120712501520 1,21 01-03| 0,5-25 o
CNGN120712502025 12 (0,103 | 05-25 o
CNGN120712T00520 1,2 101-03 | 05-25 °
CNGN120712T00525 1,2 (0103 | 05-25 ¢} o o
CNGN120712T02020 1,2 0105 | 0103 |® o
CNGN120716S01520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 o
CNGN120716T00520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 o
CNGN120716T01520 1,6 10,1-0,35| 0,5-3,0 o
CNGN120716T02020 16 |01-06 | 0,1-04 ¢}
CNGN160616T02020 16 | 0,106 | 0,1-04
CNGN160712T01525 1,2 | 0,2-20 | 0,1-0,3 o
CNGN160716T01525 1,6 0106 | 0,1-04 |0
CNGN160716T02020 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35 o
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Plaguettes céramiques

Porte-outil

CCLNR/L
Kr: 95°

2

A292

Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques

<
A202 v

A501

Parametres

A366



Plaquettes céramiques

Tournage général

O Bonnes conditions d’usinage CNGX L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 07 12,9 12,7 7,94
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative CN** ™M ccC CN CR
P O
M
K O )
N
S @) &5
H O
o [=} ) (=)
IS0 roa f |8 8 S8 ¥ S
< = z 5 ==
U O O U 00
CNGX120712T02020 1,2 |0,2-2,0| 0,1-0,3 °
CNGX120716T02020 1,6 10,5-2,0/0,1-0,35 o
\
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
JCLNR/L
Kr: 95°
A300
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A203

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d'usinage DNGA L 1.C 5 d
A €3 Conditions d’usinage normales 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Plaquette négative DN** (@) CcC CN CR
(J] o P O
e 90 M
g aglC % ]
2 20 od l_ K O €
W N
L] R s © A
H O
o = ) (=)
B SO roloa f 8 8 S8 g8
< = Z n = =
[®] O O U O 0O
DNGA150404T02020 04 |0,1-0,3 |0,08-0,25 o
. DNGA150408501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
2 DNGA150408T00520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 °
'g DNGA150408T02020 08 |0,1-04 | 0,1-03 o
- DNGA150412501520 1,2 |01-03 | 05-25 o
DNGA150412T00520 1,2 |01-03 | 05-25 [
DNGA150412702020 1,2 |01-05| 0,1-0,3 o o o
DNGA150416501520 1,6 |0,1-035| 0,5-3,0 o
C a DNGA150416T00520 1,6 |0,1-035| 0,5-3,0 o
_/ DNGA150604502020 0,4 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 °
DNGA150604T01020 0,4 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 o
DNGA150604T02020 0,4 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 ° o
o DNGA150608502020 08 |01-04 | 0,1-0,3 °
% DNGA150608T02020 08 |0,1-04 | 0,1-0,3 o °
O
] DNGA150612502020 1,2 |01-05| 0,1-0,3 °
a
DNGA150612T01020 1,2 |01-05 | 0,1-0,3 o
DNGA150612T02020 1,2 0105 | 01-03 ° o
DNGA150616T02020 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
D CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR  Céramique Al203, renforcée
g, Porte-outil
,g < DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
g g Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
5 <
€&
/ ' )
.’. o /® ® ’ .\. re
E A231 A240 A241 A254 A255 A326 A327
X
O]
o
£
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
N
A204 v



Plaquettes céramiques Tou rnage général

O Bonnes conditions d’usinage DNGN L 1.C S
€ Conditions d'usinage normales 1507 | 155 | 127 | 794
Plaquette de tournage (céramique) §%  Conditions d’usinage défavorables 1504 | 155 | 127 | 476
Plaquette négative DN** ™M CcC CN CR
5° P O
/3
2IC y M
K O &
AN, N
r L S O oA
H O
o =3 o (o3 =]
IS0 roa f |8 8 S8 g8
< = z 5 ==
U O O U 00
DNGN150408501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
DNGN150408T00520 0,8 10,1-0,25| 0,5-2,5 °
DNGN150408T02020 08 |0,1-04 | 01-03 |o o
DNGN150412501520 1,2 101-03 | 05-25 o
DNGN150412T00520 1,2 |01-03 | 05-25 °
DNGN150412T02020 1,2 0105 | 0,103 |o
DNGN150416S01520 1,6 10,1-0,35| 0,5-3,0 o
_/ DNGN150416T00520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 o
DNGN150704T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 | o o
DNGN150708T01520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
DNGN150708T02020 08 0104 | 0,103 |e o
DNGN150712702020 1,2 |01-0,5| 0,1-0,3 o
DNGN150716T01520 1,6 |0,1-0,35| 0,5-3,0 o
DNGN150716T02020 1,6 0106 | 0,1-04 |0
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Porte-outil
CDJNR/L
Kr: 93°
A294
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage DNGX L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 15 07 15,5 12,7 7,94
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative DN** (@) CcC CN CR
P O
M
K O )
N
S O SEA
H O
o = ) (=)
IS0 rloa, f g 8 S8 g3
< = z & ==
[®] O O U O 0O
DNGX150708T02020 0,8 |0,15-1,5/0,1-025 o
DNGX150712T02020 1,2 | 0,2-2,0 | 0,1-0,3 o
N / DNGX150716T02020 1,6 | 0,5-2,0 |0,1-0,35 o
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Porte-outil
JDJNR/L
Kr: 93°
A301
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A206



Plaquettes céramiques

Tournage général

O Bonnes conditions d’usinage RNGA 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 04 12,7 4,76
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative RN** ™M CccC CN CR
S PO
' M
|
@ od K O &
N
Aol S iR O
H O
o [=} ) (=)
IS0 % | f |8 8 S8 g8
< = z 5 ==
U O O U 00
RNGA120400T02020 0,1-0,6 |0,1-0,4 |0 o
-
s
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
MRDNN MRGNR/L
’ .'
A267 A268
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tou rnage général Plaguettes céramiques

RNGN 1.C S

06 03 6,35 3,18
09 04 | 9525 | 4,76
09 03 | 9525 | 3,18
12 07 12,7 7,94
12 04 12,7 4,76
1507 | 15875 | 7,94

O Bonnes conditions d’usinage 1907 | 19,05 | 794
€3 Conditions d’usinage normales 2510 | 254 | 10,05
Plaquette de tournage (céramique) €% Conditions d'usinage défavorables 2507 | 254 | 794
Plaquette négative RN** (@) CcC CN CR
s P O
M
K O S
N
Aol s ° e
H O
150 a, fol8 é 88 § é
5 3 & g3
RNGN060300T01020 0,1-0,3 |0,08-0,25|0 o
RNGN090300S01520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o
RNGN090300T00520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o o
RNGN090300T02020 0,1-0,3 | 0,1-0,3 |o
RNGN0904005S01520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o
RNGN090400T00520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o
RNGN090400T02020 0,1-0,3 | 0,1-0,3 |o
RNGN120400S01520 0,1-0,35| 0,5-3,0 o
RNGN120400502020 0,1-06 | 0,1-0,4 °
RNGN120400T00520 0,1-0,35| 0,5-3,0 (]
RNGN120400T01020 0,5-2,0 | 0,1-0,2 o
RNGN120400T01525 0,1-0,6 | 0,1-0,4 o
RNGN120400T02020 0,1-06 | 0,1-04 |o o
v RNGN1207005S01520 0,1-0,35| 0,5-3,0 o
RNGN120700502020 0,1-0,6 | 0,1-0,4 °
RNGN120700T00520 0,1-0,35| 0,5-3,0 e o
RNGN120700T00525 0,1-0,35| 0,5-3,0 o oo
RNGN120700T01520 0,1-0,35| 0,5-3,0 o
RNGN120700T01525 0,2-2,0 | 0,1-0,3 o
RNGN120700T02020 0,2-20 | 0,1-03 |e °
RNGN150700T02020 0,1-06 | 0,1-05 |o
RNGN190700501520 0,1-04 | 0,5-3,0 o
RNGN190700T00520 0,1-04 | 0,5-3,0 o
RNGN190700T03020 0,1-0,7 | 0,1-0,5 |o
RNGN250700T19015 0,1-0,7 | 0,1-0,8
RNGN251000T05020 0,1-0,7 | 0,1-0,5 |o
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366

N
- <



Plaquettes céramiques Tou rnage général
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage SNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative SN** (@ CcC CN CR
o P O
90
L -\1 _ M
glc ™,
~ A K O St
FEt @
1 7 N
[ ||
r L S S @) SORS
H O
o = ) (=)
r a, f |8 § S § g §
< = z & ==
[®] O O U O 0O
SNGA120404T02020 04 |0,1-1,0/0,1-0,2 o
SNGA120408502020 0,8 |0,1-0,4/0,1-0,3 o
@ | SNGA120408T02020 08 |0,1-040,1-03 |0 o o
I | SNGA120412T02020 1,2 |0,2-2,0/0,1-0,3
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Porte-outil
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 75°
_— g =
‘ Iy LJ
A232 A242 A244 A245 A246 A256 A257
MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
) o
®
A258 A259 A329
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes céramiques

Tournage général

SNGN L I.C S
12 07 12,7 12,7 7,94
O Bonnes conditions d'usinage 12 04 127 127 4,76
€5 Conditions d’usinage normales 1507 | 1587515875 | 7,94
Plaquette de tournage (céramique) 2 Conditions d'usinage défavorables 1907 | 1905 | 1905 | 7.94
Plaquette négative SN** ™M CcC CN CR
P O
M
K O &b
N
S @) SPAY)
H O
IS0 r o a f|8 é 88 § %
S S 5 53
SNGN120404T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 |0
SNGN120408501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
SNGN120408502020 08 |0,1-04 | 0,1-0,3 ¢}
SNGN120408T00520 0,8 |0,15-1,5| 0,1-025 °
SNGN120408T02020 08 |01-04 | 0,1-03 |0 °
SNGN120412501520 1,2 101-03| 0,5-25 o
SNGN120412T00520 1,2 0103 ]| 05-25 °
SNGN120412T02020 1,2 (0105 0,1-03 |o o
SNGN120416S01520 1,6 [0,1-0,35| 0,5-3,0 o
SNGN120416T00520 1,6 [0,1-0,35| 0,5-3,0 ¢}
SNGN120416T02020 1,6 | 0,106 | 0,1-04 [}
SNGN120704T7T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25|e®
SNGN120708501520 0,8 [0,1-0,25| 0,5-2,5 o
SNGN120708T00520 0,8 |0,1-0,25| 0,5-2,5 °
- SNGN120708T02020 08 |0,1-04 | 0,1-03 |0 o o
SNGN120712501520 1,21 01-03| 0,5-25 o
SNGN120712T00520 1,2 0103 | 05-25 °
SNGN120712T02020 1,2]01-05| 0,1-03 |o o °
SNGN120716S01520 1,6 [0,1-0,35| 0,5-3,0 o
SNGN120716T00520 1,6 [0,1-0,35| 0,5-3,0 ¢}
SNGN120716T01520 1,6 [0,1-0,35| 0,5-3,0 o
SNGN120716T02020 16 | 0,1-06 | 0,1-04 |0
SNGN150708T02020 08 |01-04| 0,1-03 |o
SNGN150712T02020 1,2 (0105 0,1-03 |e® o
SNGN150716T02020 1,6 0106 | 0,1-04 |e® o
SNGN190716502030 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35
SNGN190716T03020 16 | 0,1-06 | 0,1-04 |0
® En stock O Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR  Céramique Al203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général

Plaquettes céramiques

Porte-outil
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°

'y -

A296

A299

Codification > A198

A212

Choix nuances ) A42

Info. techniques ) A501

Parametres ) A366



Plaquettes céramiques

Tournage général

O Bonnes conditions d’usinage SNGX L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 12 07 12,7 12,7 7,94
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative SN** ™M ccC CN CR
P O
M
K O )
N
S @) &5
H O
o [=} ) (=)
IS0 roa f |8 8 S8 ¥ S
< = z 5 ==
U O O U 00
SNGX120712702020 1,2 |0,2-2,0| 0,1-0,3 o
- | | SNGX120716T02020 1,6 10,5-2,0/0,1-0,35 o
R
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
JSDNN
Kr: 45°
A302
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage TNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 3,86
Plaquette de tournage (céramique) §%  Conditions d'usinage défavorables 2204 | 22 | 12,7 | 476 | 516
Plaquette négative TN** (@) CcC CN CR
P O
M
K O St
N
S O SPAX)
H O
o = ) (=)
IS0 roloa f 8 8 S8 g8
< = z & ==
[®] O O U O 0O
TNGA160404502020 04 |0,1-0,3 |0,08-0,25 °
TNGA160404T01020 0,4 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 o °
TNGA160404T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 o
TNGA160408502020 08 |0,1-04 | 0,1-03 °
) TNGA160408T02020 08 |0,1-04| 0,1-0,3 ¢} °
) | TNGA160412T02020 1,2 |01-05| 0,1-0,3 o °
TNGA220408T02020 0,8 [0,15-1,5| 0,1-025 ¢}
TNGA220412T702020 1,2 | 0,2-20 | 0,1-0,3 o
TNGA220416T02020 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35 o
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr: 91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
& \ 5 " -
A233 A247 A248 A249 A260 A261 A262
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A263 A330
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A214



Plaquettes céramiques Tou rnage général

TNGN L 1.C S
O Bonnes conditions d’usinage 16 04 165 | 9525 | 476
€3 Conditions d’usinage normales 16 07 165 | 9525 | 7,94
Plaquette de tournage (céramique) % Conditions d'usinage défavorables 2204 | 22 | 127 | 476
Plaquette négative TN** ™M CcC CN CR
P O
S
M
K O &3
N
S @) SEAN
H O
o [=} ) (=)
IS0 roa f 18 8 S 8 g3
< = Z & ==
J O O U 00
TNGN160404T02020 04 | 0,1-0,3 |0,08-0,25 |0
TNGN160408502020 08 |01-04 | 0,1-0,3 o
TNGN160408T02020 08 |01-04 | 0,1-03 |o o
TNGN160412702020 1,2 |01-05| 0,1-0,3 [¢]
TNGN160416T02020 1,6 | 0,5-2,0 | 0,1-0,35 o
TNGN160708T02020 0,8 [0,15-1,5| 0,1-025 o
| St
TNGN160712702020 1,2 (0105 | 0,1-03 |o
TNGN220408T02020 08 |01-04 | 0,1-03 |o o
TNGN220412T02020 1,2 01-05| 0,1-03 |o o
TNGN220416T02020 16 | 0,1-06 | 0,1-04 |o o
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Porte-outil
CTINR/L CTUNR/L
Kr: 93° Kr: 93°
A293 A295
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage VNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 16 07 | 166 | 9,525 | 7,94 | 381
Plaquette de tournage (céramique) §%  Conditions d'usinage défavorables 16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Plaquette négative VN** (@ CcC CN CR
P O
M
K O St
N
S O SPAX)
H O
o (=3 o o o
IS0 roa £ 8 8 S8 g8
< = Z n = =
[®] O O U O 0O
VNGA160404502020 0,4 |0,1-0,3|0,08-0,25 °
VNGA160404T01020 0,4 |0,1-0,3/0,08-0,25 o
VNGA 160408502020 04 (0,1-04| 0,1-0,3 °
=== | VNGA160408T01020 08 |0,1-0,4| 0,1-03 o
VNGA160408T02020 0,8 |0,1-0,4| 0,1-0,3 °
VNGA160708502020 0,8 |0,1-0,4| 0,1-0,3 °
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Porte-outil
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A234 A235 A264 A265
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Plaquettes céramiques

Tournage général

O Bonnes conditions d’usinage WNGA L 1.C S d
€3 Conditions d’usinage normales 0804 | 869 | 127 | 476 | 5,16
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette négative WN** ™M ccC CN CR
P O
S
-~ M
| K O ]
ed N
- S @) SR
H O
o [=} ) (=)
IS0 rloa f 8 8 S8 g8
< = zZ 0 ==
U O O U 00
WNGA080404T01020 04 |0,1-0,3|0,08-0,25 o
WNGA080404T02020 0,4 |0,1-0,3/0,08-0,25 o
WNGA080408502020 08 (0,1-04| 0,1-0,3 o
WNGA080408T02020 08 (0,1-04| 0,1-0,3 o °
@
WNGA080412502020 1,2 |/0,1-0,5| 0,1-0,3 ¢}
=
WNGA080412T02020 1,2 |0,1-0,5| 0,1-0,3 o °
WNGA080416T01525 1,6 /0,5-2,0| 0,1-0,35 o
WNGA080416T02020 1,6 10,5-2,0| 0,1-0,35 °
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Porte-outil
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S*** . PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
/ /
=
A236 A251 A266 A332
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tou rnage général Plaguettes céramiques

RCGX 1.C S d
06 04 6 4,76
06 07 6 7,94
06 06 6 6,35
O Bonnes conditions d’usinage 09 07 9 7,94
€3 Conditions d’usinage normales 12 07 12 7,94
Plaquette de tournage (céramique) §%  Conditions d'usinage défavorables 1910 | 19 10
Plaquette positive RC** (@) CC CN CR
2 P O
M
al.
c K O S
ad H N
S O SEAY
H O
o =3 o o o
150 a, f 8 8 S8 g8
< = z 5 ==
[®) O O U O 0O
RCGX060400S01520 0,1-0,25| 0,5-2,5 o
RCGX060400T00520 0,1-0,25| 0,5-2,5 o
RCGX060600502020 0,1-0,3 [0,08-0,25 |0
RCGX060600T01020 0,1-0,25| 0,5-2,5
RCGX060700T00525 0,1-0,25| 0,5-2,5 o oo
RCGX090700S01520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o
RCGX090700T00520 0,1-0,3 | 0,5-2,5 ¢}
P RCGX090700T00525 0,1-0,3 | 0,5-2,5 o o o
v RCGX090700T20015 0,103 | 0,1-03 |o
RCGX120700E 0,5-2,0 | 0,1-0,2 o
RCGX120700S01020 0,5-2,0 | 0,1-0,2 o
RCGX120700S01520 0,1-0,35| 0,5-3,0 o
RCGX120700T00520 0,1-0,35| 0,5-3,0 [}
RCGX120700T00525 0,1-0,35| 0,5-3,0 o oo
RCGX120700T01020 0,1-0,35| 0,5-3,0 o o
RCGX191000T02020 0,1-0,6 | 0,1-0,5 o
® En stock o Sur demande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
N
A218 v



Plaquettes céramiques

Tournage général

Plaquette de tournage (céramique)

O Bonnes conditions d’usinage
€3 Conditions d'usinage normales
g2 Conditions d'usinage défavorables

RPGN 1.C S
12 04 12,7 4,76

Plaquette positive RP** M CC CN CR
S P O
M
K O &
N
o
bl S R B BRo
H O
o [=} ) (=)
IS0 a, f |8 S S 8 S
< = z 5 ==
J O O U 00O
RPGN120400501520 0,1-0,35|0,5-3,0 o
RPGN120400T00520 0,1-0,35/0,5-3,0 o
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Plaguettes céramiques

O Bonnes conditions d’usinage RPGX 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 0907 | 9525 | 7,94
Plaquette de tournage (céramique) € Conditions d'usinage défavorables
Plaquette positive RP** M CcC CN CR
S P O
' M
K O 8
— — a
N
S S S
H O
o (=3 o o o
IS0 % | f |8 8 S8 g8
< = Z n ==
[®] O O U O 0O
RPGX090700T00525 0,1-0,3/0,5-2,5 oo
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique AI203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
N
A220 v




Plaquettes céramiques

Tournage général

O Bonnes conditions d’usinage TPGN L 1.C S
€3 Conditions d’usinage normales 1103 1 6,35 3,18
Plaquette de tournage (céramique) §8 Conditions d'usinage défavorables 16 03 | 165 | 9525 | 3,18
Plaquette positive TP** M CcC CN CR
P O
1] -5 M
T K O &
N
— S O DB
H O
o (=3 o o o
IS0 rloa f 8 8 S8 g8
< = z 5 ==
U O O U 00
TPGN110304T02020 04 |0,1-0,3|0,08-0,25 o
TPGN160304T01020 0,4 |0,1-0,3/0,08-0,25 o
TPGN160308T01020 08 |0,1-04| 0,1-0,3 o
| et
® Enstock o Surdemande CM Céramique mixte
CC Céramique mixte, revétue
CN Céramique Si3N4
CR Céramique Al203, renforcée
Codification A198 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tou rnage général Vue d'ensemble des porte-outils de tournage extérieur

Porte-outils de tournage extérieur

Application Piece
Chariotage Dressage Copiage Copiage Copiage Stable Instable
Porte-outils Page
- N ] E‘I; I [ ] — B
DCLNR/L
95° ’w ° ° ° A230
DDJNR/L 8
[ ([ J [ J [ J ([} A231
93° ’
DSBNR/L e
[ ) A232
DTGNR/L
D o "w ot ° A233
DVVNN
[ J [ J A234
s g
DVJNR/L
[ J ([ J [ J { ] A235
93° *
DWLNR/L
[ J ([ J [ J A236
95° y
PCBNR/L
250 e ° ° A237
PCLNR/L
95° e ° ° ° A238
PDJNR/L
. [ ([ J [ J [ J o A240
93°
PDNNR/L
63° w ° ° A241
PSBNR/ L
([ J o A242
75°
PSDNN
45° - ° ° ° A244
PSKNR/ L
. ([} (] A245
75° -

A222

® Recommandation




Vue d'ensemble des porte-outils de tournage extérieur Tou rnage général

Porte-outils de tournage extérieur

Application Piéce
Chariotage Dressage Copiage Copiage Copiage Stable Instable
Porte-outils |_ _| Page
- ’ | ‘ [ - — ] =—=
] E | [ U ' |
PSSNR/L .
45° w ° ° ° A246
PTFNR/L
91° v ° ° A247
PTTNR/L
600 ".. (] ( } A248
PTGNR/L
90° . ° ° A249
PWLNR/L
95° & ([ [ J ([ J A251
PLANR/L
90° — o ° ° A316
PLFNR/L
90° ot ° A317
PCLNR/L
° A31
95 ([ J [ J ([ J 318
MCBNR/L
75° ’v = ° A252
MCLNR/L
95° ’ o ® ° A253
MDJNR/L |
93° .' p ° ° ° ° ° A254
MDPNN
-
62.5° ’ ] ° A255
MSBNR/L N
75° [ J (] A256
MSRNRL
750 v ° ° A257

® Recommandation

A223

>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Tou rnage général Vue d'ensemble des porte-outils de tournage extérieur

Porte-outils de tournage extérieur

Application Piece
Chariotage Dressage Copiage Copiage Copiage Stable Instable
Porte-outils Page
S | I R — ] ] [ ] ———}
MSKNR/L
750 V ° ° A258
MSDNN
45° -" ° ° A259
MTGNR/L
90° "’ o ° A260
MTJNR/L
93° " ot ° A261
MTINR/L-Z '
93° ’ o o N A262
MTFNR/L
M 91° -” ® ° A263
MVVNN
72,5° P [ J ([ J A264
MVINR/L ’
o o ([} [ ] A265
930 -
MWLNR/L
[ J ([ J [ J A266
95° y
MRGNR/L
P ° ° A268
- ®
MRDNN
([ J [ J A267
SCACR/L
20° V ° ° ° A269
SCLCR/L
S 950 v ° ° ° ° A270
SDACR/L p
90° V ° ° ° A271

A224

® Recommandation



Vue d'ensemble des porte-outils de tournage extérieur Tou rnage général

Porte-outils de tournage extérieur

Application Piéce
Chariotage Dressage Copiage Copiage Copiage Stable Instable
Porte-outils Page
o , ] H‘I; I: ] [ ] ]
SDJCR/L
[ ] [ J [ ] [ ] A272
93°
SDNCN
([ [ ] [ J A273
63°
SVJBR/L
[ ] [ [ ] o A274
93°
SVABR/L
[ ] [ J [ ] [ ] A275
20°
SVVBN
([ [ ] [ J A276
72,5°
SVVCN
([ J [ ] o A277
72,5°
SVJCR/L
[ ] [ J [ ] [ ] A278
93°
SSBCR/L
[ ] [ ] A279
75°
SSDCN
[ J [ ] A280
45°
SSKCR/L
[ J [ ] A281
75°
SSSCR/L
[} [ ] A282
45°
STACR/L
[ ] [ ] [ ] A283
20°
STFCR/L
[ J [ ] A284
91°
STGCR/L
® ) ) A285
91°
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Tou rnage général Vue d’ensemble des porte-outils de tournage extérieur

Porte-outils de tournage extérieur

Application Piece
Chariotagz Dressage Copiage Copiage Copiage Stable Instable
Porte-outils |_ _| Page
I e | ‘ 0 —— =—=
] E lf U—l | |
STTCR/L
60° [ [ A286
SWACR/L
90° C = ° ° A287
SRDCN 4
_ v ° ° A288
SRGCR/L
~ ’ ° ° A289
SCACR/L-SC
90° ’W ¢ ° ° A306
SCLCR/L-SC
95° w ° ° ° ° A307
SDACR/L-SC
90° y ° ° ° A308
SDHCR/L-SC
107°30" V ° ° ° A309
SDJCR/L-SC
930 W ° ° ° ° A310
SDNCN-SC
62°30" y ° ° ° A311
SVACR/L-SC
90° ) [ ° ° ° A312
SVJCR/L-SC
93° y ° ° [ [ A313
CKJNR/L
93° y ¢ ® ° A290
C CKNNR/L
63° y ° ° A291

A226

® Recommandation




Vue d'ensemble des porte-outils de tournage extérieur Tou rnage général

N
<> -

Tournage

o)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index



>

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Tournage général Code ISO - porte-outils de tournage extérieur

P C L N L

25 25 M

12

1 2 3 4 6 8 9
Systéeme de serrage Forme de plaquette
Code Description
C :
P Systeme de serrage a levier [@
D
M Serrage a bride et levier @ O
S Systéme de serrage a vis EE}
c/) Serrage par bride % A
D Serrage double [E%:}
’
1 2

Forme de porte-outils et angle d'attaque

90°

;OEQ 7

A B C

S

N
N
X

72°30°

F H
95°
50° 63
95
L
107°30'
7@ 45;&

i)

S‘GD
G
M
R
60°
w

2 4

117°30'

7

o))
<
Pl S

62°30

90

TR

3

A228

N
Q

[
G
=)




Code ISO - porte-outils de tournage extérieur Tou rnage général

Sens de coupe

Hauteur du corps [mm]

Largeur du corps [mm]

SRAN

§| b
Code \ h Code b
12 12 12 12
16 16 16 16
20 20 20 20
25 25 25 25
32 32 32 32
40 40 40 40
50 50 50 50

o) )

Longueur porte-outils L [mm]

Longueur d'aréte | [mm]

L

Forme de plaquette

&L
w O QB AL 4
L E b T a1ty
H 100 5,56 09
K 125 6,35 06 07 1
M 150 9,525 09 1 09 09 16 16 06
P 170 12,7 12 15 12 12 22 22 08
Q 180 15,875 16 19 15 15 27
R 200 19,05 19 19 19 33
S 250 25,4 25 25 25 44
T 300 32 32
8

A229
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) CN** D-Serrage
DCLNR/L Kr:95°
h a
’ s ® b
950
e
L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk F o=
R | L a b L h s e
DCLNR/L1616H09 e O 16 16 100 16 20 24 CN**Q903**
DCLNR/L2020K09 o o 20 20 125 20 25 24 CN**0903**
DCLNR/L2525M09 e o 25 25 150 25 32 24 CN**0903**
DCLNR/L2020K12 ° ° 20 20 125 20 25 28 CN**1204**
DCLNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 32 28 CN**1204**
DCLNR/L3225P12 ° ° 32 25 170 32 32 28 CN**1204**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CN**0903** CN**1204**
h 16-25 20-32
€ Bride C1RA C2RA
] ) CM5x22C CM6x25C
‘/ Vis (bride) 4,0 Nm) (7.0 Nm)
Gl | Vis(calessup- SM5x8.65XA1 SMEXT0XAT
port)
a Cale-support C09BM C12BM
€ Ressort SPR6 SPR4
' Clé (cale-sup- WH30L WH40L
port)
| Clé(bride) WH30L WHaoL
Plaquette
5 v @ B o &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur

Tournage général

Porte-outil (extérieur) DN**  D-Serrage
DDJNR/L Kr:93°
h a
‘ s b
o
</‘ 93°
- L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article o
' R | L a b L h s e ’
DDJNR/L1616H11 [ [ 16 16 100 16 20 30 DN**1104**
DDJNR/L2020K11 ° [] 20 20 125 20 25 30 DN#**1104**
DDJNR/L2525M11 e o 25 25 150 25 32 30 DN**1104%*
DDJNR/L3225P11 o o 32 25 170 32 32 30 DN**1104%**
DDJNR/L2020K15 () () 20 20 125 20 25 35 DN**1506**
DDJNR/L2525M15 L] (] 25 25 150 25 32 35 DN**1506**
DDJNR/L3232P15 e o 32 32 170 32 40 35 DN**1506**
® En stock o Sur demande
& Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DN*¥*1104%* DN**1506%**
h 16-32 20-32
Pasl Bride C2RA
) . CM5x22C CM6x25C
Qf Vis (bride) (4,0 Nm) (7,0 Nm)
w Vis (cale-sup- SM5x8.65XA1 SM6x10XAT
port)
&/ | Cale-support D11BM D15BM
® Ressort SPR4
' Clé (cale-sup- WH30L WH40L
port)
| Ciébride) WH30L WH40L
Plaquette
2/ @ & P4 V-4 =/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN**

DSBNR/L Kr:75°

D-Serrage

L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk
R | L a b L h s e
DSBNR/L1616H09 o 16 16 100 16 13 26 SN**0903**
DSBNR/L2020K12 ° [] 20 20 125 20 17 34 SN*¥1204**
DSBNR/L2525M12 e o 25 25 150 25 22 34 SN**1204%*
DSBNR/L3225P12 ° ° 32 25 170 32 22 34 SN*¥1204**
DSBNR/L3232P15 ° ° 32 32 170 32 27 41 SN*¥1506**
® En stock O Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SN**0903** SN**1204%* SN**1506%*
h 16 20-32 32
€ Bride C1RA C2RA C3RA
v’ Vis (bride) CM5x22C CM6x25C CM6Xx25C
(4,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
W vis (Ei)'ft')s”p' SM5x8.65XA1 SM6x10XAT SM6x10XA2
L Cale-support S09BM S12BM S15BM
€ Ressort SPR6 SPR4 SPR4
| Celesup WH30L WH40L WH40L
port)
¢ | Clé(bride) WH30L WH40L WHA40L
Plaquette
r
3 = = =)
I
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TN**

DTGNR/L Kr:91°

&

D-Serrage
h a
s b
©

77 91°
e

L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L a b L h s e A
DTGNR/L1616H16 e o 16 16 100 16 20 25 TN**1604**
DTGNR/L2020K16 [] 20 20 125 20 25 25 TN**1604*%*
DTGNR/L2525M16 e o 25 25 150 25 32 25 TN**1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TN**1604**
h 16-25
€ Bride C1RA
) . CM5x22C
M Vis (bride) (4,0 Nm)
@ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA1
port)
A Cale-support T16BM
@ Ressort SPR6
( Clé (cale-sup- WH30L
port)
| Ciébride) WH30L
Plaquette
L& A i -
| S—] [ S
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) VN** D-Serrage
DVVNN Kr:72°30'
h a
SL < & b
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e &
DVVNN2020K16 [ 20 20 125 20 10 44 VN**1604**
DVVNN2525M16 [] 25 25 150 25 12,5 44 VN**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VN*#*1604**
h 20-25
€ Bride C6RA
. . CM5x22C
Qf Vis (bride) 40Nm)
b | Vis(calessup- SM5x8.65XA1
port)
<z | (ale-support V16BM
@ Ressort SPR6
( Clé (cale-sup- WH30L
port)
| Clé(bride) WH30L
Plaquette
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A102 A102 A104 A103 A179
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) VN** D-Serrage
DVINR/L Kr:93°
h a
b
S
93’
& L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R| L a b L h s e &
DVJNR/L2020K16 [ [ 20 20 125 20 25 41 VN**1604**
DVJNR/L2525M16 [] 25 25 150 25 32 41 VN**1604**
® En stock o Sur demande
& Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VN*#*1604**
h 20-25
€= Bride C6RA
- . CM5x22C
Q’ Vis (bride) 40 Nm)
g | Ve (cale-sup- SM5X8.65XAT
port)
<z | Cale-support V16BM
@ Ressort SPR6
| Clébride) WH30L
( Clé (cale-sup- WH30L
port)
Plaquette
- - 4 -~ ~— P e
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A102 A102 A104 A103 A179
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) WN** D-Serrage
DWLNR/L Kr:95°
h a
o \
S
95"
€ L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk
R | L a b L h s e A
DWLNR/L1616H06 [ (] 16 16 100 16 25 24 WN**0604**
DWLNR/L2020K06 [ [] 20 20 125 20 25 24 WN**0604**
DWLNR/L2525M06 e o 25 25 150 25 32 24 WN**0604**
DWLNR/L2020K08 ° ° 20 20 125 20 25 31 WN**0804**
DWLNR/L2525M08 ° ° 25 25 150 25 32 31 WN**0804**
DWLNR/L3225P08 ° ° 32 25 170 32 32 31 WN**0804**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette WN**0604** WN**0804**
h 16-25 20-32
€ Bride C1RA C2RA
] ) CM5x22C CM6x25C
w Vis (bride) 4,0 Nm) (7.0 Nm)
Gl | Vis(calessup- SM5x8.65XA1 SMEXT0XAT
port)
& | calesupport WO06BM WO08BM
€ Ressort SPR6 SPR4
' Clé (cale-sup- WH30L WH40L
port)
| Clé(bride) WH30L WHaoL
Plaquette
A R )
2 & A & é&
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A106 A107 A107 A109 A111 A165
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) CN** P-Serrage
PCBNR/L Kr:75°
h a
s 5@ b
219
75
~—e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B f ,
R | L a b L h s e
PCBNR/L2020K12 ° [ 20 20 125 20 17 27 CN**1204**
PCBNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 22 27 CN**1204**
PCBNR/L3232P12 ° ° 32 32 170 32 27 27 CN**1204**
PCBNR/L2525M16 e o 25 25 150 25 22 33 CN**1606**
PCBNR/L3232P16 () () 32 32 170 32 27 33 CN**1606**
PCBNR/L3232P19 ° ° 32 32 170 32 27 38 CN**1906**
PCBNR/L4040S19 o o 40 40 250 40 35 38 CN**1906**
PCBNR/L404052507 e o 40 40 250 40 35 50 CN**2507**
PCBNR/L4040S2509 ° () 40 40 250 40 35 50 CN**2509**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CN**1204%* CN**1606** CN**1906** CN**2507%* CN**2509%*
h 20-32 25-32 32-40 40 40
[ Levier L4 Ls L6 L8 L8
? Vis LEM8x21 LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
@ Vis LEM12x36A LEM12x36A
(25,2 Nm) (25,2 Nm)
B | cale-support C12AP C16AP C19AP C25AP-07 C25AP
] Goupille ca- P4 SP5 SP6 P8 sPs
le-supp.
( Clé WH30L WH30L WH40L WH50L WH50L
Plaquette
-]
| e o
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) CN**

PCLNR/L Kr:95°

P-Serrage

A238

h i a
b
s oo
7¥95o / r- 4
€ L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P | 7
R | L a b L h s e
PCLNR/L1616H09 o o 16 16 100 16 20 20 CN**0Q903**
PCLNR/L2020K09 ° ° 20 20 125 20 25 22 CN**0903**
PCLNR/L2525M09 o e 25 25 150 25 32 22 CN**Q903**
PCLNR/L1616H12 o o 16 16 100 16 20 20 CN**1204**
PCLNR/L2020K12 [ [ 20 20 125 20 25 28 CN**1204**
PCLNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 32 28 CN**1204**
PCLNR/L3232P12 ° ° 32 32 170 32 40 28 CN**1204**
PCLNR/L2525M16 e o 25 25 150 25 32 33 CN**1606**
PCLNR/L3232P16 ° ° 32 32 170 32 40 33 CN**1606**
PCLNR/L3232P19 ° ° 32 32 170 32 40 38 CN**1906**
PCLNR/L4040S19 e o 40 40 250 40 50 38 CN**1906**
PCLNR/L4040S2507 [ [ 40 40 250 40 50 49 CN**2507%**
PCLNR/L404052509 e o 40 40 250 40 50 49 CN**2509**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CN**0903** CN*¥1204*%* CN**1606** CN**1906** CN**2507** CN**2509%*
h 16-25 16-32 25-32 32-40 40 40
[ Levier L3 L4 L5 L6 L8 L8
? Vis LEM8x21 LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
‘@ Vis LEM6x13,4A LEM12x36A LEM12x36A
(7,0 Nm) (25,2 Nm) (25,2 Nm)
& | cale-support CO9AP C12AP C16AP C19AP C25AP-07 C25AP
. Goupille ca- SP10 P4 SP5 SP6 P8 P8
le-supp.
( Clé WH25L WH30L WH30L WH40L WH50L WH50L
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) CN**

Plaquette
@ ' /
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) DN**  P-Serrage
PDJNR/L Kr:93°
h a
.’. s b
o/®
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
' R | L a b L h s e ’
PDJNR/L1616H11 ° (] 16 16 100 16 20 25 DN**1104**
PDJNR/L2020K11 ° ° 20 20 125 20 25 25 DN#**1104**
PDJNR/L2525M11 ° ° 25 25 150 25 32 30 DN**1104**
PDJNR/L2020K15-3 e O 20 20 125 20 25 35 DN**1504%*
PDJNR/L2525M15-3 [ [ 25 25 150 25 32 35 DN**1504**
PDJNR/L3232P15-3 ° ° 32 32 170 32 40 35 DN**1504**
PDJNR/L2020K15 e O 20 20 125 20 25 35 DN**1506**
PDJNR/L2525M15 e o 25 25 150 25 32 35 DN**1506**
PDJNR/L3232P15 ° ° 32 32 170 32 40 35 DN**1506**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DN**1104%* DN**1504%* DN**1506**

h 16-32 20-32 20-32
[ Levier L3 L4 L4B
6” Vis LEM8x21 LEM8x21

(10,2 Nm) (10,2 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
e | Cale-support D11AP D15AP D15AP
] Goupille ca- sP3 SP4 SP4
le-supp.
' clé WH25L WH30L WH30L
Plaquette
&/ Ao N V-4 L & =/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178

Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) DN**  P-Serrage

PDNNR/L Kr: 63°

* = ERO> b
~<O
& .
L
Version a gauche
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
' R | L a b L h s e ’
PDNNR/L2020K15-3 e O 20 20 125 20 8 37 DN#**1504**
PDNNR/L2525M15-3 ° ¢} 25 25 150 25 12,5 37 DN#**1504**
PDNNR/L3232P15-3 [ [ 32 32 170 32 16 37 DN**1504**
PDNNR/L2020K15 e o 20 20 125 20 8 37 DN**1506%*
PDNNR/L2525M15 ° ° 25 25 150 25 12,5 37 DN**1506**
PDNNR/L3232P15 ° ° 32 32 170 32 16 37 DN**1506**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DN#**1504** DN**1506**
h 20-32 20-32
[ Levier L4 L4B
@” Vis LEM8x21 LEM8x21
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
=’ | Cale-support D15AP D15AP
. Goupille ca- spa spa
le-supp.
' clé WH30L WH30L
Plaquette
- g & v 2
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN**

PSBNR/L Kr:75°

P-Serrage

L 57 ;
75
e L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i

R | L a b L h s e
PSBNR/L1616H09 e © 16 16 100 16 13 21 SN**0903**
PSBNR/L2020K09 ° o 20 20 125 20 17 23 SN*¥0903**
PSBNR/L2020K12 ° () 20 20 125 20 17 28 SN*¥1204**
PSBNR/L2525M12 e o 25 25 125 25 22 28 SN*#*1204%*
PSBNR/L3225P12 [ o 32 25 170 32 22 28 SN*¥1204**
PSBNR/L3232P12 ° o 32 32 170 32 27 28 SN*¥1204**
PSBNR/L2525M15 e © 25 25 150 25 22 35 SN**1506**
PSBNR/L3232P15 e o 32 32 170 32 27 35 SN**1506%*
PSBNR/L3232P19 ° ° 32 32 170 32 27 40 SN*¥1906**
PSBNR/L4040S19 ° ° 40 40 250 40 35 40 SN*¥1906**
PSBNR/L4040S2507 o o 40 40 250 40 35 48 SN*¥2507%*
PSBNR/L4040S2509 o o 40 40 250 40 35 48 SN*#¥2509%*

® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SN*¥*0903** SN*¥1204** SN*¥*1506** SN**1906** SN**2507%* SN**2509%*
h 16-20 20-32 25-32 32-40 40 40
[ Levier L3 L4 L5 L6 L8 L8
? Vis LEM8x21 LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A LEM12x36A LEM12x36A
(7,0 Nm) (25,2 Nm) (25,2 Nm)
: Cale-support S09AP S12AP S15AP S19AP S25AP
Cale-support S25AP-09
Goupille ca- SP10 sPa sPs SP6 P8 P8
le-supp.
Clé WH25L WH30L WH30L WH40L WH50L WH50L

Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A242



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) SN**

Plaquette
(4
[ ] J
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres

A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN**

PSDNN Kr: 45°

P-Serrage

h % \ a
457
e
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e
PSDNN1212F09 o 12 12 80 12 21 SN**Q903**
PSDNN1616H09 ° 16 16 100 16 23 SN**0903**
PSDNN2020K12 ° 20 20 125 20 10 30 SN**1204**
PSDNN2525M12 ° 20 20 150 20 12,5 30 SN*¥1204**
PSDNN3232P12 ° 32 32 170 32 16 40 SN**1204**
PSDNN2525M15 [] 25 25 150 25 12,5 40 SN**1506**
PSDNN3232P15 ° 32 32 170 32 16 40 SN**1506**
PSDNN3232P19 ° 32 32 170 32 16 40 SN**1906**
PSDNN4040S19 ° 40 40 250 40 20 40 SN**1906**
® En stock O Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SN**0903** SN**0903** SN*¥1204** SN**1506** SN**1906**
h 12 16 20-32 25-32 32-40
[ Levier L3B L3 L3 L5 L6
@” Vis LEM5x12B
(4,0 Nm)
? Vis LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (16,6 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A LEM6x13,4A
(7,0 Nm) (7,0 Nm)

: Cale-support SO09AP S12AP S15AP S19AP

Goupille ca-

] SP10 SP10 sPs sP6
le-supp.
( Clé WH25L WH25L WH30L WH40L
v Clé WTO9IP
Plaquette
] r
3 = = 2
I
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162

Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A244



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) SN** P-Serrage
PSKNR/L Kr:75°
h a
@
(
PS b
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R | L a b L h s e
PSKNR/L1616H09 o o 16 16 100 16 20 17 SN**0Q903**
PSKNR/L2020K09 ° o 20 20 125 20 25 20 SN*¥0903**
PSKNR/L2020K12 ° [ 20 20 125 20 25 26 SN*¥1204**
PSKNR/L2525M12 e o 25 25 150 25 32 26 SN**1204%*
PSKNR/L3232P12 () () 32 32 170 32 40 26 SN*¥1204**
PSKNR/L2525M15 ° o 25 25 150 25 32 32 SN*¥1506**
PSKNR/L3232P15 e o 32 32 170 32 40 32 SN**1506**
PSKNR/L3232P19 e o 32 32 170 32 40 36 SN**1906**
PSKNR/L4040S19 o o 40 40 250 40 50 40 SN*¥1906**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SN**0903** SN**1204** SN**1506** SN**1906**
h 16-20 20-32 25-32 32-40
[ Levier L3 L4 L5 L6
@” Vis LEM8x21 LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
w Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
: Cale-support S09AP S12AP S15AP S19AP
Goupille ca-
] P10 sP4 sp5 sP6
le-supp.
( Clé WH25L WH30L WH30L WH40L
Plaquette
] r
- 2 - -
[ ]
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN**

PSSNR/L Kr: 45°

P-Serrage

A246

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e
PSSNR/L1616H09 e o 16 16 100 16 20 25 SN**0903**
PSSNR/L2020K12 ° ° 20 20 125 20 25 30 SN*¥1204**
PSSNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 32 30 SN*¥1204**
PSSNR/L3232P12 e o 32 32 170 32 40 40 SN*¥1204**
PSSNR/L2525M15 [ [ 25 25 150 25 32 30 SN*¥1506**
PSSNR/L3232P15 ° ° 32 32 170 32 40 40 SN*¥1506**
PSSNR/L3232P19 e o 32 32 170 32 40 40 SN**1906**
PSSNR/L4040S19 e o 40 40 250 40 50 50 SN*¥1906**
PSSNR/L404052507 ° ° 40 40 250 40 50 50 SN*¥2507**
PSSNR/L404052509 ° ° 40 40 250 40 50 50 SN*¥2509**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SN**0903** SN**1204%* SN**1506%* SN**1906** SN**2507%* SN**2509%*
h 16 20-32 25-32 32-40 40 40
Levier L3 L4 L5 L6 L8 L8
Vis LEM8x21 LEM8x25 LEM10x27
(10,2 Nm) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
Vis LEM6x13,4A LEM12x36A LEM12x36A
(7,0 Nm) (25,2 Nm) (25,2 Nm)
Cale-support SO9AP S12AP S15AP S19AP S25AP
Cale-support S25AP-09
Goupille ca- sP10 sp4 sps sP6 sp8 sP8
le-supp.
Clé WH25L WH30L WH30L WH40L WH50L WH50L
Plaquette
] r
- B = =)
[ ]
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TN** P-Serrage

PTFNR/L Kr:91°

=

s © b
9120
s
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e A
PTFNR/L1616H16 e o 16 16 100 16 20 20 TN**1604*%*
PTFNR/L2020K16 ° ° 20 20 125 20 25 20 TN**1604**
PTFNR/L2525M16 [ [ 25 25 150 25 32 20 TN**1604**
PTFNR/L2525M22 e o 25 25 150 25 32 25 TN**¥2204%*
PTFNR/L3232P22 () () 32 32 170 32 40 25 TN**2204%*
PTFNR/L3232P27 ° o 32 32 170 32 40 34 TN**2706**
PTFNR/L4040S27 o o 40 40 250 40 50 34 TN**2706**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TN**1604** TN**2204** TN**2706**
h 16-25 25-32 32-40
[ Levier L3 L4 L5
? Vis LEM8x21 LEM8x25
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
A Cale-support T16AP T22AP T27AP
N Goupille ca- sP3 SP4 sP5
le-supp.
( Clé WH25L WH30L WH30L
Plaquette
£ A& A i -
— ' — | S
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A87 A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TN** P-Serrage

PTTNR/L Kr:60°

Si s
A ©
o
£ L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L a b L h s e A
PTTNR/L1616H16 ° 16 16 100 16 13 25 TN**1604**
PTTNR/L2020K16 ° o 20 20 125 20 17 25 TN**1604*%*
PTTNR/L2525M22 ° ° 25 25 150 20 22 32 TN**2204**
® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TN**1604** TN*¥2204%*
h 16-25 20
[ Levier L3 L4
? Vis LEM8x21
(10,2 Nm)
w Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
& | Cale-support T16AP T22AP
. Goupille ca- sp3 Spa
le-supp.
' clé WH25L WH30L
Plaquette
L A : -
| S—] Annd
Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
<
A248 v



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) TN**

PTGNR/L Kr:90°

P-Serrage

h i a
s © b
(¢]
907
& L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s

R | L a b L h s e A
PTGNR/L1010E11 (] 10 10 70 10 14 16 TN**1103%*
PTGNR/L1212F11 ° ° 12 12 80 12 16 14 TN**1103%*
PTGNR/L1616H11 [ 16 16 100 16 20 18 TN**1103**
PTGNR/L2020K11 e © 20 20 125 20 25 19 TN**1103%*
PTGNR/L2525M11 o () 25 25 150 25 32 20 TN**1103**
PTGNR/L1616H16 ° ° 16 16 100 16 20 20 TN**1604**
PTGNR/L2020K16 [ [ 20 20 125 20 25 20 TN**1604%*
PTGNR/L2525M16 e o 25 25 150 25 32 20 TN**1604**
PTGNR/L3232P16 ° o 32 32 170 32 40 20 TN**1604**
PTGNR/L2525M22 ° [ 25 25 150 25 32 28 TN**2204%*
PTGNR/L3232P22 () ° 32 32 170 32 40 28 TN**2204%*
PTGNR/L3232P27 ° o 32 32 170 32 40 33 TN**2706**
PTGNR/L4040S27 o o 40 40 250 40 50 33 TN**2706**

® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TN**1103%** TN**1604%* TN*%*2204%* TN**2706%*
h 10-25 16-32 25-32 32-40
[ Levier L2 L3 L4 L5
? Vis LEM5x9B
(4,0 Nm)
? Vis LEM8x21 LEM8x25
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
& | Galesupport T16AP T22AP T27AP
. Goupille ca- p3 spa Sps
le-supp.

( Clé WH25L WH30L WH30L
S v Clé WTO09IP
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TN**

Plaquette
£ A A : Z
— | S—] [ S
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A87 A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A250



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) WN**

PWLNR/L Kr: 95°

P-Serrage

_ =1
h i a
s Q b
1 [©
95°
e /
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B

R | L a b L h s e A
PWLNR/L1616H06 e o 16 16 100 16 20 20 WN**0604**
PWLNR/L2020K06 ° ° 20 20 125 20 25 20 WN**0604**
PWLNR/L2525M06 e o 25 25 150 25 32 20 WN**0604**
PWLNR/L2020K08 e o 20 20 125 20 25 26 WN**0804**
PWLNR/L2525M08 () ° 25 25 150 25 32 26 WN**0804**

® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette WN**0604** WN**0804**
h 16-25 20-25
[ Levier L3 L4
W Vis LEM8x21
(10,2 Nm)
@ Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
= | Cale-support WO6AP WOB8AP
. Goupille ca- sp3 spa
le-supp.
‘'l clé WH25L WH30L
Plaquette
A R 5
2 & A & &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A106 A107 A107 A109 AT11 A165

Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) CN**

MCBNR/L Kr:75°

»

M-Serrage

SL prs®) b
75
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s ] 7
R|L a b L h s e B
MCBNR/L2020K12 ° [¢] 20 20 125 20 17 32 CN**1204**
MCBNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 20 22 32 CN**1204**
MCBNR/L3225P12 ° ° 32 25 170 32 22 32 CN**1204**
MCBNR/L2525M16 o o 25 25 150 25 22 40 CN**1606**
MCBNR/L3232P16 [} ° 32 32 170 32 27 40 CN**1606**
MCBNR/L3232P19 [} [} 32 32 170 32 27 45 CN**1906**
MCBNR/L4040R19 o e 40 40 200 40 35 45 CN**1906**
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CN#**1204** CN**1204** CN**1606** CN**1906**
h 20 25-32 25-32 32-40
(8| Bride C1RD C1RD C2RD C5RD
y Goupille d'arrét TM6x17 TM6x17 TM8x21 TM10x21
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
. DM8x30X
’ Vis (bride) (10,2 Nm)
& | cale-support C12BM C12BM C16BM C198M
¢ | Celoupille WH30L WH30L WH30L WH40L
d’arrét)
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH40L
Plaquette
) B @ B o &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A252



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) CN**

MCLNR/L Kr: 95°

o

M-Serrage

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B f ,
R | L a b L h s e
MCLNR/L2020K12 ° [ 20 20 125 20 25 32 CN**1204**
MCLNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 32 32 CN**1204**
MCLNR/L3225P12 ° ° 32 25 170 32 32 32 CN**1204**
MCLNR/L2525M16 e o 25 25 150 25 32 38 CN**1606**
MCLNR/L3232P16 () () 32 32 170 32 40 38 CN**1606**
MCLNR/L3232P19 ° ° 32 32 170 32 40 45 CN**1906**
MCLNR/L4040R19 e O 40 40 200 40 50 45 CN**1906**
MCLNR/L4040S25 o o 40 40 250 40 50 38 CN**2509**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CN##1204%* CN##1204%* CN**1606%* CN##¥1906%** CN#¥2509%*
h 20 25-32 25-32 32-40 40
l“.ﬂl Bride C1RD C1RD C2RD C5RD C6RD
. A TM12x29
? Goupille d'arrét TM6X17 TM6x17 TM8x%21 TM10x21 (25,2 Nm)
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
. . DM8x30X DM10x35X
’ Vis (bride) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
B | cale-support C12BM C12BM C16BM C198M
a Cale-support C25BM-09
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH40L WH50L
| e lgourile WH30L WH30L WH30L WH4oL WH4oL
d’arrét)
Plaquette
5 B &§ B o &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) DN**  M-Serrage

MDJNR/L Kr:93°

' h :
b
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
' R | L a b L h s e ’
MDJNR/L2020K11 ° (] 20 20 125 20 25 32 DN**1104**
MDJNR/L2525M11 ° ° 25 25 150 25 32 32 DN#**1104**
MDJNR/L3225P11 ° o 32 25 170 32 32 32 DN**1104**
MDJNR/L2020K15 e o 20 20 125 20 25 38 DN**1506%*
MDJNR/L2525M15 [ [ 25 25 150 25 32 38 DN**1506**
MDJNR/L3225P15 ° ° 32 25 170 32 32 38 DN**1506**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DN#*%*1104** DN#*%*1104** DN#**1506** DN#**1506%*
h 20 25-32 20 25-32
o Bride C1RD C1RD C2RD C2RD
7 | Goupille d'arrét TM5x13 TM5x13 TM6x19 TM6x19
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x25 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
&/ | Cale-support D11BM D11BM D15BM D15BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH30L
' Clé (goupille WH20L WH20L WH30L WH30L
d‘arrét)
Plaquette
=/ wv & &/ V- 4 =/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A254



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) DN**  M-Serrage
MDPNN Kr: 62°30'
‘ h l a
-
st
<ol 9) b
62°30' \,
e
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock
' a b L h s e ’
MDPNN2020K11 ° 20 20 125 20 10 35 DN**1104**
MDPNN2525M11 o 25 25 150 25 12,5 35 DN**1104**
MDPNN2020K15 ° 20 20 125 20 10 40 DN**1506**
MDPNN2525M15 ° 25 25 150 25 12,5 40 DN**1506**
MDPNN3225P15 ° 32 25 170 32 12,5 40 DN**1506**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DN**1104** DN**1104** DN*#*1506** DN**1506**
h 20 25-32 20 25-32
()| Bride C1RD C1RD C2RD C2RD
? Goupille d'arrét TM5x%13 TM5x%13 TM6%19 TM6X19
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x25 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
&/ | Cale-support D11BM D11BM D15BM D15BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH30L
¢ | e lgourile WH20L WH20L WH30L WH30L
d'arrét)
Plaquette
=/ a £ V- 4 =/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN** M-Serrage

A

MSBNR/L Kr: 75°

]
o h a
=
3
|_
SL <9 b
75
e L
Version a droite
B Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e
) MSBNR/L2020K12 ° (] 20 20 125 20 17 32 SN*¥1204**
o)}
® MSBNR/L2525M12 ° [} 25 25 150 25 22 32 SN*¥1204**
E MSBNR/L3225P12 [ 32 25 170 32 22 32 SN*¥1204**
MSBNR/L2525M15 e O 25 25 150 25 22 38 SN**1506**
MSBNR/L3232P15 [} ° 32 32 170 32 29 38 SN*¥1506**
MSBNR/L4032R15 [} 40 32 200 40 27 38 SN*¥1506**
MSBNR/L3232P19 e o 32 32 170 32 27 45 SN**1906**
C MSBNR/L4040R19 o e 40 40 200 40 35 45 SN**1906**
MSBNR/L4040R25 ° o 40 40 200 40 35 50 SN*¥2507**
MSBNR/L4040S2509 o [} 40 40 250 40 35 50 SN*¥2509**
® En stock O Sur demande
% ¢ Avec arrosage interne
S
9]
o Pieces détachées
Plaquette SN*%1204%* SN**1204%* SN**1506%* SN*¥1906%** SN*¥2507%% SN*¥2509%*
h 20 25-32 25-40 32-40 40 40
(5| Bride C1RD C1RD C2RD C5RD C6RD C6RD
D ? Goupille d'arrét TM6x17 TM6x17 TM8x21 TM10x21 TM12x29 TM12x29
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
wv
c v . . DM8x30X DM10x35X DM10x35X
9]
23 o | Visibide) (10,2 Nm) (16,6 Nm) (16,6 Nm)
c O
c
€ £ 2 | cale-support S12BM S12BM S15BM S19BM S25BM S25BM
¥
E +
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH40L WH40L WH40L
¢ | Celoupille WH31L WH31L WH30L WH40L WH50L WH50L
d’arrét)
Plaquette
r
2 = = 2
» I
O] 3
'g Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
- A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

N
s <



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) SN**

MSRNR/L Kr: 75°

M-Serrage

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R | L a b L h s e
MSRNR/L2020K12 ° [ 20 20 125 20 22 36 SN*¥1204**
MSRNR/L2525M12 ° ° 25 25 150 25 27 36 SN*¥1204**
MSRNR/L3225P12 o 32 25 170 32 27 36 SN*¥1204**
MSRNR/L2525M15 e O 25 25 150 25 27 40 SN**1506%*
MSRNR/L3232P15 () () 32 32 170 32 35 40 SN*¥1506**
MSRNR/L4032R15 o 40 32 200 40 35 40 SN*¥1506**
MSRNR/L3232P19 o o 32 32 170 32 35 45 SN**1906**
MSRNR/L4040R19 o 40 40 200 40 43 45 SN**1906**
MSRNR/L4040R2509 o o 40 40 200 40 43 50 SN*¥2509**
MSRNR/L4040S2509 o o 40 40 250 40 43 50 SN*¥2509**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SN**1204%* SN**1204%* SN**1506** SN**1906%* SN**2509%*
h 20 25-32 25-40 32-40 40
()| Bride C1RD C1RD C2RD C5RD C6RD
? Goupille d'arrét TM6x17 TM6x17 TM8x21 TM10x21 TM12x29
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
) . DM8x30X DM10x35X
o#® | Visibride) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
/ Cale-support S12BM S12BM S15BM S19BM S25BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH40L WH40L
¢ | Celoupille WH31L WH31L WH30L WH40L WH50L
d’arrét)
Plaquette
] r
[ ] J
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN**

MSKNR/L Kr:75°

M-Serrage

5
® S ) {
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e
MSKNR/L2020K12 e o 20 20 125 20 25 32 SN**1204**
MSKNR/L2525M12 e o 25 25 150 25 32 32 SN**1204**
MSKNR/L3225P12 e O 32 25 170 32 32 32 SN**1204**
MSKNR/L2525M15 e O 25 25 150 25 32 28 SN**1506**
MSKNR/L3232P15 e O 32 32 170 32 40 38 SN**1506**
MSKNR/L4032R15 o 40 32 200 40 40 38 SN**1506**
MSKNR/L3232P19 e o 32 32 170 32 40 45 SN**¥1906**
MSKNR/L4040R19 o o 40 40 200 40 50 45 SN**1906**
MSKNR/L404052509 o e 40 40 250 40 50 50 SN**2509**
® Enstock o Surdemande
** Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SN**1204%* SN*¥1204%* SN*¥*1506** SN**1906%** SN*¥2509%*
h 20 25-32 25-40 32-40 40
(H)|| Bride CIRD C1RD C2RD C5RD C6RD
? Goupille d'arrét TM6X17 TM6x17 TM8x21 TM10x21 TM12x29
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
. . DM8x30X DM10x35X
’ Vis (bride) (10,2 Nm) (16,6 Nm)
Cale-support S12BM S12BM S15BM S19BM S25BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH40L WH40L
¢ | Celoupille WH30L WH30L WH30L WH40L WH50L
d’arrét)
Plaquette
] r
I— J
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres A366

A258



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

p

Porte-outil (extérieur) SN** M-Serrage
MSDNN Kr: 45°
v h :
- i
s
GO b
455
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e
MSDNN2020K12 (] 20 20 125 20 10 35 SN**1204**
MSDNN2525M12 L] 25 25 150 25 12,5 35 SN**1204**
MSDNN3225P12 ° 32 25 170 32 12,5 35 SN**1204%*
MSDNN2525M15 ° 25 25 150 25 12,5 42 SN*¥1506**
MSDNN3232P15 o 32 32 170 32 16 42 SN**¥1506**
MSDNN4032R15 o 40 32 200 40 16 42 SN*¥1506**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SN**1204%* SN*¥1204%** SN**1506**
h 20 25-32 25-40
(] Bride C1RD C1RD C2RD
& | Goupille darrét TM6X17 TM6x17 TM8x21
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
Cale-support S12BM S12BM S15BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L
' Clé (goupille WH30L WH30L WH30L
d‘arrét)
Plaquette
] r
3 = = 2
[ ]
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A259

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



A

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TN**

MTGNR/L Kr:90°

3

M-Serrage
h a
s '@ b

gy

e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L a b L h s e A
MTGNR/L2020K16 e O 20 20 125 20 25 33 TN**1604%*
MTGNR/L2525M16 ° ° 25 25 150 25 32 33 TN**1604*%*
MTGNR/L3225P16 [ o 32 25 170 32 32 33 TN**1604**
MTGNR/L2525M22 e O 25 25 150 25 32 35 TN#**2204%*
MTGNR/L3225P22 ¢} [} 32 25 170 32 32 35 TN**2204**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TN**1604** TN**1604%* TN**2204%*
h 20 25-32 25-32
(1| Bride C1RD C1RD C2RD
? Goupille d’arrét TM5%13 TM5%13 TM6x17
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
A | cale-support T16BM T168M T22BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L
Clé (goupille
' P WH20L WH20L WH30L
d’arrét)
Plaquette
a A - 5
| — [ S
Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
o

A260



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TN** M-Serrage

MTINR/L Kr: 93°

P

s 3@ b
5 )

e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e A
MTJNR/L2020K16 ° 20 20 125 20 25 32 TN**1604%*
MTJNR/L2525M16 ¢} ¢} 25 25 150 25 32 32 TN**1604**
MTJNR/L3225P16 o 32 25 170 32 32 32 TN**1604**
MTJNR/L2525M22 o 25 25 150 25 32 36 TN**2204%*
MTJNR/L3225P22 o ° 32 25 170 32 32 36 TN**2204%*
® En stock O Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TN**1604%* TN**1604%* TN**2204%*
h 20 25-32 25-32
(|| Bride C1RD C1RD C2RD
? Goupille d’arrét TM5x13 TM5%13 TM6x17
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
& | Cale-support T16BM T16BM T22BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L
Clé (goupille
' P WH20L WH20L WH30L
d’arrét)
Plaquette
L& A - -
| — [ S
Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TN** M-Serrage
MTJINR/L-Z Kr:93°
L | :
s © b
© \/
S
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L a b L h s e A
MTJNR/L2020K16-Z e o 20 20 125 20 25 32 TN**1604**
MTJNR/L2525M16-Z ° ° 25 25 150 25 32 32 TN**1604*%*
MTJNR/L3225P16-Z ° o 32 25 170 32 32 32 TN**1604**
MTJNR/L2525M22-Z e o 25 25 150 25 32 36 TN*¥*2204**
MTJNR/L3225P22-Z [} [} 32 25 170 32 32 36 TN**2204**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TN**1604** TN**1604%* TN**2204%*
h 20 25-32 25-32
(1| Bride C1RD C1RD C2RD
? Goupille d’arrét TM5%13 TM5%13 TM6x17
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
A | cale-support T16BM T168M T22BM
¢ | Clé(bride) WH30L WH30L WH30L
| Celgourille WH20L WH20L WH30L
d’arrét)
Plaquette
a A - 5
| — [ S
Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
o

A262



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TN**

MTENR/L Kr:91°

3

M-Serrage

/ s|9 '/°- © b
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e A
MTFNR/L2020K16 e O 20 20 125 20 25 32 TN**1604%*
MTFNR/L2525M16 ° ° 25 25 150 25 32 32 TN**1604**
MTFNR/L3225P16 [ 32 25 170 32 32 32 TN**1604**
MTFNR/L2525M22 e O 25 25 150 25 32 36 TN**2204%*
MTFNR/L3225P22 ° ¢} 32 25 170 32 32 36 TN**2204%*
® En stock O Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TN**1604%* TN**1604%* TN**2204%*
h 20 25-32 25-32
(|| Bride C1RD C1RD C2RD
? Goupille d’arrét TM5x13 TM5%13 TM6x17
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
& | Cale-support T16BM T16BM T22BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L
Clé (goupille
' P WH20L WH20L WH30L
d’arrét)
Plaquette
L& A - -
| — [ S
Finition Semi-finition Ebauche Usinage difficile |Usinage fonte grise PCBN/PCD
A88 A90 A92 A97 A99 A163
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général

Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) VN** M-Serrage
MVVNN Kr: 72°30'
h a
s
oL 0) b
72°30’
e
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e &
MVVNN2020K16 [ 20 20 125 20 10 45 VN**1604**
MVVNN2525M16 [] 25 25 150 25 12,5 45 VN**1604**
MVVNN3225P16 o 32 25 170 32 12,5 45 VN**1604**
MVVNN3232P16 ° 32 32 170 32 16 45 VN**1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VN**1604%* VN**1604**
h 20 25-32
(H)|| Bride C3RD C3RD
7 | Goupille d'arrét TM5x13 TM5x13
. . DM6x25 DM6x30
’ Vis (bride) (7.0 Nm) (7.0 Nm)
=& | Cale-support V16BM V16BM
¢ | Clé(bride) WH30L WH30L
' Clé (goupille WH20L WH20L
d’arrét)
Plaquette
- & -~ ~— Bl
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A102 A102 A104 A103 A179
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A264



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

p

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Porte-outil (extérieur) VN** M-Serrage
MVINR/L Kr: 93°
h ©
® s (c) Ke)
93
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R| L a b L h s e &
MVJNR/L2020K16 (] [ 20 20 125 20 25 45 VN**1604**
MVJNR/L2525M16 ° ° 25 25 150 25 32 45 VN**1604**
MVJNR/L3225P16 [ ° 32 25 170 32 32 45 VN**1604**
MVJINR/L3232P16 e o 32 32 170 32 40 45 VN#*#1604%*
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VN*¥*1604%* VN**1604**
h 20 25-32
«n Bride C3RD C3RD
& | Goupille darrét TM5x13 TM5x13
) ) DM6x25 DM6x30
o | Vistoride) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
<z | (Cale-support V16BM V16BM
| Ciébride) WH30L WH30L
¢ | e lgourile WH20L WH20L
d’arrét)
Plaquette
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A102 A102 A104 A103 A179
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) WN**

MWLNR/L Kr: 95°

M-Serrage

A266

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s

R | L a b L h s e A
MWLNR/L2020K06 o o 20 20 125 20 25 30 WN**0604**
MWLNR/L2525M06 ° ° 25 25 150 25 32 30 WN**0604**
MWLNR/L2020K08 o o 20 20 125 20 25 30 WN**0804**
MWLNR/L2525M08 e o 25 25 150 25 32 35 WN#**0804**

¢} 25 25 170 25 32 35 WN**0804**
MWLNR/L3232P08 ° ° 32 32 170 32 40 35 WN**0804**

® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette WN**0604** WN**0604** WN**0804** WN**0804**
h 20 25 20 25-32
o Bride C1RD C1RD C1RD C1RD
y Goupille d'arrét TM5x13 TM5x13 TM6x17 TM6x17
’ Vis (bride) DM6x25 DM6x30 DM6x25 DM6x30
(7,0 Nm) (7,0Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
‘ Cale-support WO06BM WO06BM WO08BM WO08BM
( Clé (bride) WH30L WH30L WH30L WH30L
' Clé (goupille WH20L WH20L WH30L WH30L
d‘arrét)
Plaquette
A R &
2 & A L& &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A106 A107 A107 A109 A111 A165

Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) RN** M-Serrage
MRDNN
h a
si_&re b
e
L
Version a droite
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sie | Stock
' a b L h s e g
MRDNN2020K12 o 20 20 125 20 10 35 RN**1204**
MRDNN2525M12 ¢} 25 25 150 25 12,5 35 RN**1204%*
MRDNN3225P12 o 32 25 170 32 12,5 35 RN**1204**
MRDNN3232P12 o 32 32 170 32 16 35 RN**1204**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RN**1204** RN*¥*1204%*
h 20 25-32
en Bride CIRD CIRD
7 | Goupille darrét TM6x17 TM6x17
) ) DM6x25 DM6x30
’ Vis (bride) (7,0 Nm) (7.0 Nm)
' Cale-support R12BM R12BM
| Ciébride) WH30L WH30L
¢ | e lgourile WH30L WH30L
d’arrét)
Plaquette
>
Usinage fonte grise
A112
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) RN** M-Serrage
MRGNR/L
h
s| &0
(S
€ L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk "
R | L a b L h s e (“B
MRGNR/L2020K12 [} [¢] 20 20 125 20 25 32 RN**1204**
MRGNR/L2525M12 o ° 25 25 150 25 32 32 RN**1204%*
MRGNR/L3225P12 ¢} o 32 25 170 32 32 32 RN**1204**
MRGNR/L3232P12 o o 32 32 170 32 40 32 RN**1204%*
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RN*¥*1204%* RN**1204%*
h 20 25-32
en Bride CIRD CIRD
7 | Goupille d'arrét TM6x17 TM6x17
. . DM6x25 DM6x30
o Visloride (7,0 Nm) (7,0 Nm)
‘ Cale-support R12BM R12BM
¢ | Clé(bride) WH30L WH30L
'l Clé (goupille WH30L WH30L
d’arrét)
Plaquette
-
=
Usinage fonte grise
A112
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A268



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) CC** S-Serrage
SCACR/L Kr:90°
h a
@‘ S @ b

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R | L a b L h e a
SCACR/L1010E06 o o 10 10 70 10 10,5 10 CC**0602**
SCACR/L1212F09 ° 12 12 80 12 12,7 16 CC**Q9T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CC**0602%* CC**Q9T3**
h 10 12
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
L v Clé (vis) WTO07IP WT15IP

Plaquette
¢ v
(1
a2 B 5w
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A269

p

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

A Porte-outil (extérieur) CC** S-Serrage
SCLCR/L Kr:95°
w
o)) h a
©
c
S
3 b
= S
1@
957
£ L
Version a droite
B Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R | L a b L h s L, e E
) SCLCR/L0808D06 e o 8 8 60 8 10 10 10 CC**0602**
(o))
® SCLCR/L1010E06 ° ° 10 10 70 10 12 10 10 CC**0602**
E SCLCR/L1212F09 e o 12 12 80 12 16 16 16 CC**Q9T3**
SCLCR/L1616H09 e o 16 16 100 16 20 16 16 CC*¥*Q9T3**
SCLCR/L2020K09 ° ° 20 20 125 20 25 25 25 CC**Q9T3**
SCLCR/L1616H12 ° ° 16 16 100 16 20 18 18 CC*¥*1204**
SCLCR/L2020K12 () [ 20 20 125 20 25 25 25 CC**1204**
C SCLCR/L2525M12 e o 25 25 150 25 32 26 26 CC**1204**
SCLCR/L3225P12 o ) 32 25 170 32 32 26 26 CC*¥*1204**
SCLCR/L3232P12 ° ° 32 32 170 32 40 28 28 CC**1204**
® En stock o Sur demande
% ¢ Avec arrosage interne
S
[}
o Piéces détachées
Plaquette CC**0602%* CC**Q9T3** CC*¥1204**
h 8-10 12-20 16-32
w Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
D W Vis 160M4x11X
(3,4 Nm)
W Vis (cale-sup- SM6x10XA
port)
E wn
o % a Cale-support C12BS
w g
c
% 5 % Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP
E 2 Clé (cale-sup-
' P WH40L
port)
Plaquette
1 “ ( =7 % '
[ (1
= B =2 & &4
|
> Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
% A116 A119 A121 A122 A121 A180
c
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
<
A270 v



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) DC**

SDACR/L Kr: 90°

S-Serrage

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e ‘
SDACR/L1010E07 e o 10 10 70 10 10,5 15 DC**0702**
SDACR/L1212F11 ° 12 12 80 12 12,5 15 DC**11T3**
SDACR/L1616H11 ° ° 16 16 100 16 16,7 24 DC**11T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DC**0702%* DC**11T3*%* DC**11T3**
h 10 12 16
’ Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
P Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
&&/ | Cale-support D11BS
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
=7, — v
@ (o), = (
V- 4 = & &/ &/ ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

A272

Porte-outil (extérieur) DC** S-Serrage
SDJCR/L Kr:93°
h a
s b
1 { @
93"e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L a b L h s e ‘
SDJCR/L1010E07 ° (] 10 10 70 10 12 15 DC**0702**
SDJCR/L1212F07 ° ° 12 12 80 12 16 15 DC**0702**
SDJCR/L1616H07 e o 16 16 100 16 20 18 DC**0702**
SDJCR/L1616H11 e o 16 16 100 16 20 24 DC**11T3%*
SDJCR/L2020K11 [ [ 20 20 125 20 25 24 DC**11T3**
SDJCR/L2525M11 ° ° 25 25 150 25 32 29 DC**11T3%*
SDJCR/L3225P11 ° ° 32 25 170 32 32 29 DC**11T3%**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC*¥0702%* DC**11T3%**
h 10-16 16-32
’ Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
b | Vis(calessup- SM5x8.65XA
port)
&&/ | Cale-support D11BS
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
=7 — v
@ (), = (
V- 4 © & & -/ ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) DC**

SDNCN Kr: 62°30'

S-Serrage

pd

Tournage

o

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

h ‘:‘ a
S
62°30'
€ L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e ‘
SDNCN1010E07 ° 10 10 70 10 5 20 DC**0702**
SDNCN1212F07 ° 12 12 80 12 6 20 DC**0702**
SDNCN1212H11 ° 12 12 100 12 6 30 DC**11T3**
SDNCN1616H11 ° 16 16 100 16 8 30 DC**11T3**
SDNCN2020K11 ° 20 20 125 20 10 30 DC**11T3**
SDNCN2525M11 ° 25 25 150 25 12,5 30 DC**11T3%*
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**0702%* DC**11T3%* DC**11T3**
h 10-12 12 16-25
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5%8 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
&/ | Cale-support D11BS
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
e v
@ (o), (= ((
V- 4 © & & & \
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) VB**

SVJBR/L Kr:93°

S-Serrage

h \_f a
g
s b
()
939
£ L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk
R | L a b L h s e -
SVJBR/L1212F11 ° 12 12 80 12 16 27 VB**1103**
SVJBR/L1616H11 ° ° 16 16 100 16 20 27 VB**1103**
SVJBR/L2525M11 ° ° 25 25 150 25 32 27 VB**1103**
SVJBR/L1616H16 e o 16 16 100 16 20 36 VB**1604**
SVJBR/L2020K16 [} ° 20 20 125 20 25 41 VB**¥1604**
SVJBR/L2525M16 ° ° 25 25 150 25 32 41 VB**1604**
SVJBR/L3225P16 [ ° 32 25 170 32 32 41 VB**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VB**1103** VB**1604**
h 12-25 16-32
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
g | Ve (cale-sup- SM5X8.65XA
port)
<& | (ale-support V16BS
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
—_ e L -
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Paramétres
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Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) VB**

SVABR/L Kr:90°

S-Serrage

pd

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

h %‘ a
s
6 b
o,
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e -
SVABR/L1010F11 e o 10 10 80 10 10,5 28 VB**¥1103**
SVABR/L1616H16 ° o 16 16 100 16 16,5 28 VB**1604**
SVABR/L2020K16 e © 20 20 125 20 20,5 28 VB**1604**
SVABR/L2525M16 e o 25 25 150 25 25,5 28 VB**1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VB**1103** VB**1604%*
h 10 16-32
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
<z | (Cale-support V16BS
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
—_ - @ -,
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) VB**

SVVBN Kr: 72°30'

S-Serrage

h | a
() st == b
4/;2°30' -
- L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e =
SVVBN1616H11 [ 16 16 100 16 8 27 VB**1103**
SVVBN2020K11 [] 20 20 125 20 10 30 VB**1103**
SVVBN1616H16 ° 16 16 100 16 8 33 VB**1604**
SVVBN2020K16 ° 20 20 125 20 10 33 VB**¥1604**
SVVBN2525M16 ° 25 25 150 25 12,5 38 VB**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VB**1103** VB**1604%*
h 12-25 16-32
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0Nm) (2,7 Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
=z | (ale-support V16BS
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
—_ - ) - -,
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A276



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) VC**

SVVCN Kr: 72°30'

S-Serrage

R :
(&Y o~
o b
—/;2"30' 4
- L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock -
a b L h s e )
SVVCN1212F11 ° 12 12 80 12 6 27 VC**1103**
SVVCN1616H11 L] 16 16 100 16 8 27 VC**1103**
SVVCN2020K11 ° 20 20 125 20 10 30 VC**1103**
SVVCN1212M11 ° 12 12 150 12 6 27 VC**1103**
SVVCN2525M11 ° 25 25 150 25 12,5 38 VC**1103**
SVVCN1616H16 ° 16 16 100 16 8 33 VC**1604**
SVVCN2020K16 ° 20 20 125 20 10 33 VC**1604**
SVVCN2525M16 ° 25 25 150 25 12,5 38 VC**1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VC**1103%* VC**1604%*
h 12-25 16-32
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
=& | Cale-support V16BSC
/ Clé (vis) WTO07IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
—_ - < A"
Finition Semi-finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A156 A154 A193
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) VC**

SVIJCR/L Kr:93°

S-Serrage

h ‘ a
g
s b
©
939
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P ~
R | L a b L h s e W
SVJCR/L1010E11 [ 10 10 70 10 12 22 VC**1103**
SVJCR/L1212F11 ° ° 12 12 80 12 16 27 VC**1103**
SVJCR/L1616H11 ° ° 16 16 100 16 20 27 VC**1103**
SVJCR/L2020K11 e o 20 20 125 20 25 27 VC**1103**
SVJCR/L2525M11 [ [ 25 25 150 25 32 27 VC**1103**
SVJCR/L1616H16 ° ° 16 16 100 16 20 36 VC**1604**
SVJCR/L2020K16 [ [ 20 20 125 20 25 41 VC**1604**
SVJCR/L2020M16 e o 20 20 150 20 25 41 VC**1604**
SVJCR/L2525M16 ° ° 25 25 150 20 32 41 VC**1604**
SVJCR/L3225P16 o o 32 25 170 32 32 41 VC**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VC#**¥1103%* VC#*%1604%*
h 10-25 16-32
v Vi 160M2,5x6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
=z | (ale-support V16BSC
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
—_ - - ®
Finition Semi-finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A156 A154 A193
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A278



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Barre d’alésage en acier SC**

SSBCR/L Kr: 75°

S-Serrage

h ‘ \ a
s ® b
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R | L a b L h s e
SSBCR/L1212F09 o o 12 12 80 12 11 16 SC**Q9T3**
SSBCR/L1616H09 ° 16 16 100 16 13 16 SC**Q9T3**
SSBCR/L2020K12 ° [ 20 20 125 20 17 25 SC**1204**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SC**Q9T3** SC**Q9T3** SC**1204**
h 12 16 20
v Vis 160M3,5%8 160M3,5x8
(2,7 Nm) (2,7 Nm)
v Vis 160M4x11X
(3,4Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA SM6x10XA
port)
A | cale-support S09BS $12BS
M Clé (vis) WT15IP WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L WH40L
port)
Plaquette
% Q) ) ( X
K o)
|
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium
A134 A135 A136 A136
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Barre d’'alésage en acier SC** S-Serrage
SSDCN  Kr: 45°
h a
s
i ©> b
450
e
L
Version a droite
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h e
SSDCN1212F09 ° 12 12 80 12 15,5 SC**Q9T3**
SSDCN1616H09 ° 16 16 100 16 15,5 SC**Q9T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SC**Q9T3** SC**Q9T3**
h 12 16
v Vis 160M3,5%8 160M3,5x8
(2,7 Nm) (2,7 Nm)
w Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
a Cale-support S09BS
o Clé (vis) WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
2 S )
K o]
|
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium
A134 A135 A136 A136
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A280



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Barre d’'alésage en acier SC** S-Serrage

SSKCR/L Kr:75°

MECEC) bl
i | . ]
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s R 1L , b . N . .
SSKCR/L1616H09 o o 16 16 100 16 20 13 SC**Q9T3**

® En stock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Piéces détachées

Plaquette SC**Q9T3**
h 16
W Vis I60M3,5x8
(2,7 Nm)
g | Ve (cale-sup- SM5X8.65XA
port)
: Cale-support S09BS
o Clé (vis) WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
'._: I )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium
A134 A135 A136 A136
Codification ) A228 Choixnuances) A42 Info.techniques) A501 Paramétres ) A366
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Tou rnage général Porte-outils de tournage extérieur

Barre d’alésage en acier SC**

SSSCR/L Kr:45°

S-Serrage

h ':{ a
s /@; b
€ L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i :
' R | L a b L h s e
SSSCR/L1616H09 e o 16 16 100 16 17 17 SC**Q9T3**
SSSCR/L2020K12 ° ° 20 20 125 20 21 21 SC**1204**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SC**Q9T3** SC**1204**
h 16 20
v Vis I60M3,5%12
(2,7 Nm)
v Vis 160M4x11X
(3,4Nm)
w Vis (cale-sup- SM6xT0XA
port)
: Cale-support S12BS
V Clé (vis) WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH40L
port)
Plaquette
'._: f )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium
A134 A135 A136 A136

Codification > A228

A282

Choix nuances ) A42

Info.techniques) A501 Paramétres ) A366



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

pd

Tournage

Porte-outil (extérieur) TC**  S-Serrage
STACR/L Kr:90°
h a
s @ b
90,
= L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk A
R | L a b L h s e N
. y
STACR/L1212F11 () ° 12 12 80 12 12,5 14 TC**1102**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TC**1102%*
h 12
W Vis I60M2,5%6,5
(1,0Nm)
o Clé (vis) WTO7IP
Plaquette
LN ON <
L _____| y
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A187
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TC**

STFCR/L Kr:91°

S-Serrage

A284

h ' a
&) s 91“@ b
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk A
R | L a b L h s e y N !
STFCR/L1212F11 ° o 12 12 80 12 16 14 TC**1102%*
STFCR/L1616H11 ° o 16 16 100 16 20 14 TC*¥*1102%*
STFCR/L1616H16 e O 16 16 100 16 20 19 TC**16T3**
STFCR/L2020K16 e o 20 20 125 20 25 19 TC**16T3**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TC**1102%* TC**16T3**
h 12-16 16-20
w Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0Nm) (2,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
A Cale-support T16BS
% Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
A\ ‘
A A 7N N @
— — & )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A143 A187
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TC**  S-Serrage
STGCR/L Kr:91°
h a
s b
©
917
=€, L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s A
R | L a b L h s e y N !
STGCR/L0808D09 o 8 8 60 8 10 11 TC**0902**
STGCR/L1010E09 ° o 10 10 70 10 12 11 TC**0902**
STGCR/L1212F11 ° ° 12 12 80 12 16 14 TC**1102**
STGCR/L1616H11 e o 16 16 100 16 20 16 TC**1102%*
STGCR/L2020K16 () () 20 20 125 20 25 21 TC**16T3**
STGCR/L2525M16 ° ° 25 25 150 25 25 21 TC**16T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TC**0902%* TC**1102%* TC**16T3**
h 8-10 12-16 20-25
v Vis 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%12
(0,8 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm)
g | Ve (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
A Cale-support T16BS
/ Clé (vis) WTO6IP WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
A A A B A ~
[\ ] N )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A143 A187
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) TC**  S-Serrage
STTCR/L Kr:60°
h a
| © s\ b
&
60
i L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk 7
R | L a b L h s e 4 Q’ !
STTCR/L1616H11 ° [¢] 16 16 100 16 13 14 TC*¥*1102%*
STTCR/L1616H16 ° ° 16 16 100 16 13 19 TC**16T3**
STTCR/L2020K16 [ ° 20 20 125 20 17 19 TC**16T3**
® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TC**1102%* TC**16T3**
h 16 16-20
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
P Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
A Cale-support T16BS
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
A A 'S
/'\ A @
L e A &, = L
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A143 A187
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A286



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) WC**  S-Serrage

SWACR/L Kr:90°

h a
S |y :
90y
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl

R | L a b L h s e I‘L’/
SWACR/L1010E04 e © 10 10 70 10 10,5 10 WC**0402**
SWACR/L1212F04 ° o 12 12 80 12 12 14 WC**0402**
SWACR/L1616H06 e o 16 16 100 16 16,5 20 WC**06T3**
SWACR/L2020K08 e o 20 20 125 20 20,5 24 WC**0804**

® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette WC**0402*%* WC**06T3** WC**0804**
h 10-12 16 20
v Vis 160M2,5%6,5 160M3x7 160M3,5%x12
(1,0 Nm) (1,8 Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO7IP WT10IP WT15IP
Plaquette
£
Semi-finition
C35
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) RC** S-Serrage
SRDCN
h a
*H@ b
e
1
Dimensions (mm) Plaquettes
Article e | Stock
' a b L h s e @ @
SRDCN1616H08 o 16 16 100 16 8 16 RCGX0803MO RCMT0803MO
SRDCN2020K08 ° 20 20 125 20 10 16 RCGX0803MO RCMT0803MO
SRDCN2020K12 ° 20 20 125 20 10 35 RCGX1204MO RCMT1204MO
SRDCN2525M12 ° 25 25 150 25 12,5 35 RCGX1204MO RCMT1204MO
SRDCN3225P12 ° 32 25 170 32 12,5 35 RCGX1204MO RCMT1204MO
SRDCN2020K10 ° 20 20 125 20 10 25 RCMT10T3MO
SRDCN2525M10 ° 25 25 150 25 12,5 25 RCMT10T3MO
SRDCN3225P16 ° 32 25 170 32 12,5 35 RCMT1606MO
SRDCN3232P16 ° 32 32 170 32 16 40 RCMT1606MO
SRDCN4040S16 ° 40 40 250 40 20 50 RCMT1606MO
SRDCN4040S20 ° 40 40 250 40 20 50 RCMT2006MO
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette RCGX0803MO RCGX1204MO RCMT10T3MO RCMT1606MO RCMT2006MO
h 16-20 20-32 20-25 32-40 40
v Vis 160M3x7 160M3,5x12 160M3,5x10 143M6x16
(1,8 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (9,1TNm)
W Vis 160M4x15X
(3,4Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA SM6x10XA
port)
© | calesupport R12BS R16BS
% Clé (vis) WT10IP WT15IP WT15IP WT15IP
| cews) WT25IT
' Clé (cale-sup- WH35L WH40L
port)
Plaquette
& ©
Usinage aluminium | Usinage fonte grise
A132 A132
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A288



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) RC** S-Serrage

SRGCR/L
h a
% b
s
16
L
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes ‘
Article e 3 5
"IRIL] a b L h s @ &/
SRGCR/L1616H08 e o 16 16 100 16 20 RCGX0803MO-LH RCMT0803MO
SRGCR/L2020K12 ) ) 20 20 125 20 27 RCGX1204MO RCMT1204MO
SRGCR/L2525M12 [ o 25 25 150 25 32 RCGX1204MO RCMT1204MO
SRGCR/L2525M10 e © 25 25 100 25 32 RCMT10T3MO
SRGCR/L2020K10 () () 20 20 125 20 25 RCMT10T3MO
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RCGX0803MO-LH RCGX1204MO RCMT10T3MO
h 16 20-25 16-25
v Vis 160M3,5x10 160M3,5x12 160M3,5x10
(2,7 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
‘ Cale-support R12BS
/ Clé (vis) WT15IP WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
& ©
Usinage aluminium | Usinage fonte grise
A132 A132
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil KNUX**

CKINR/L Kr:93°

C-Serrage

D |
h i a
s b
~Jos?
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L a b L h s e —4
CKJNL2525M16 ° 25 25 150 25 32 32 KNUX1604**L
CKJNL3232P16 ° 32 32 170 32 40 32 KNUX1604**L
CKJNL4040R16 [ 40 40 200 40 50 32 KNUX1604**L
CKJNR2525M16 ° 25 25 150 25 32 32 KNUX1604**R
CKJNR3232P16 [} 32 32 170 32 40 32 KNUX1604**R
CKJNR4040R16 [} 40 40 200 40 50 32 KNUX1604**R
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette KNUX1604**L KNUX1604**R
h 25-40 25-40
= Bride ceL1T C6R1T
& | Goupille darrét PO515 PO515
. . CM6x25A CM6Xx25A
Qf Vis (bride) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
> | Vis(calesup- SM3x10B SM3x10B
port)
=’ | Cale-support K16CC
\—== | Cale-support K16CCL
€) | Ressort (bride) SPRT SPR1
@ Goupille d'arrét SPR2 SPR2
| Clé(bride) WH40L WHa0L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
Plaquette
Finition
A113
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres

A290



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil KNUX**

CKNNR/L Kr:63°

C-Serrage

63° L
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L a b L h s —4
CKNNL2525M16 ° 25 25 150 25 14,3 KNUX1604**L
CKNNL3232P16 o 32 32 170 32 16,8 KNUX1604**L
CKNNR2525M16 (] 25 25 150 25 14,3 KNUX1604**R
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette KNUX1604**L KNUX1604**R
h 25-32 25-32
5=y Bride c6L1T C6RIT
/ Goupille d'arrét P0515 P0515
] . CM6x25A CM6x25A
w Vis (bride) (7.0 Nm) (7,0 Nm)
> | Vislalesup- SM3x10B SM3x10B
port)
=’ | Cale-support K16CC
\a== | Cale-support K16CCL
@ Ressort (bride) SPR1 SPR1
€ | coupille drarret SPR2 SPR2
| Ciébride) WH40L WH40L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
Plaquette
—
Finition
A113
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) CN**

CCLNR/L Kr:95°

2

C-Serrage

| 99‘6

1@

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes ‘
Article B
NEDDDERERE BN
CCLNR/L2020K12 o o 20 20 125 20 27 32 CNGN1204** CNGN1207**
CCLNR/L2525M12 ° 25 20 100 25 27 36 CNGN1204** CNGN1207**
CCLNR/L2525M16 ¢} 25 25 150 25 32 36 CNGN1604** CNGN1606**
CCLNR/L3225P16 o o 32 25 170 32 32 36 CNGN1604** CNGN1606**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CNGN1204** CNGN1207%** CNGN1604** CNGN1606**
h 20-25 20-25 25-32 25-32
~ Bride CIRC CIRC C2RC C2RC
f Vis (bride) CM6x30B CM6x30B CM8x30B CM8x30B
(7,0 Nm) (7,0Nm) (10,2 Nm) (10,2 Nm)
| Ve (Eﬂft')"’“p' SM3x108 SM3x10B SM4x128 SM4x128
o Cale-support C12CC-04 C12CC-07 C16CC-04 C16CC-06
LY Ressort SPR1 SPRT SPR3 SPR3
€ | Clé(bride) WH40L WH40L WH50L WH50L
¢ | Clélcalesup- WH20L WH20L WH30L WH30L
port)
Plaquette
PCBN/PCD
A173
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A292



Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) TN** C-Serrage

CTINR/L Kr:93°

h a
l' b
s
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article S
R | L a b L h s e
[ S—] | —]
CTJNR/L2020K16 o o 20 20 125 20 25 30 TNGN1604** TNGN1607**
CTJNR/L2525M16 o o 25 25 150 25 32 30 TNGN1604** TNGN1607**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TNGN1604** TNGN1607**
h 20-25 20-25
-~ Bride CIRC CIRC
) ) CM6x30B CM6x30B
/’ Vis (bride) (7,0 Nm) (7.0 Nm)
> | Vis(alesup- SM3x108 SM3x10B
port)
é Cale-support T16CC-04 T16CC-07
€ Ressort SPRT SPR1
| Ciébride) WH40L WH40L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
Plaquette
| sy
Semi-finition
A215
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) DN**  C-Serrage

A

CDJNR/L Kr:93°

% _
: ' h a
c
S
3
= s © b
ey
/
e
L
Version a droite
B Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
' R | L a b L h s e / /
) CDJNR/L2525M15 e o 25 25 150 25 32 32 DNGN1504** DNGN1507**
(o))
® CDJNR/L3225P15 o o 32 25 170 32 32 32 DNGN1504%* DNGN1507**
E ® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DNGN1504#** DNGN1507**
C h 25-32 25-32
~ Bride CIRC CIRC
] ) CM6x30B CM6x30B
/’ Vis (bride) (7.0 Nm) (7.0 Nm)
9]
(o) Vis (cale-sup-
S
g v Cor SM3x10B SM3x10B
&
&Y | Cale-support D15CC-04 D15CC-07
€ Ressort SPRT SPR1
D ¢ | Clébride) WH40L WH40L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
(%]
c w
o % Plaquette
® g
c
S £ &
€&
Semi-finition
A205
x
(3}
o
£
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

<
A294 v



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) TN** C-Serrage

CTUNR/L Kr:93°

S@: © b
e

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes ‘
Article sl
R | L a b L h s e
[ S—] | —]
CTUNR/L2525M16 o o 25 25 150 25 32 27 TNGN1604** TNGN1607**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TNGN1604** TNGN1607%*
h 20-25 20-25
-~ Bride CIRC CIRC
) . CM6x30B CM6x30B
) Vis (bride) (7,0 Nm) (7.0 Nm)
> | Vislalesup- SM3x108 SM3x10B
port)
A | Cale-support T16CC-04 T16CC-07
€ Ressort SPRT SPR1
| Ciébride) WH40L WH40L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
Plaquette
| sy
Semi-finition
A215
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN** C-Serrage
CSKNR/L Kr: 75°
’ h / a
S © b
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
NREDEDEEE BN
CSKNR/L2020K12 o o 20 20 125 20 25 25 SNGN1204** SNGN1207**
CSKNR/L2525M12 o o 25 25 170 25 32 25 SNGN1204** SNGN1207#*
CSKNR/L3225P12 o o 32 25 170 32 32 25 SNGN1204** SNGN1207**
CSKNR/L3225P15 o o 32 25 170 32 32 32 SNGN1507**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SNGN1204** SNGN1207** SNGN1507**
h 20-32 20-32 32
~ Bride CIRC CIRC C2RC
f Vis (bride) CM6x30B CM6x30B CM8x30B
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (10,2 Nm)
> | Vis(calesup- SM3x10B SM3x10B SM4x128
port)
&P | Cale-support $12CC-04 $12CC-07 $15CC-07
LY Ressort SPRT SPR1 SPR3
€ | Clé(bride) WH40L WH40L WH50L
( Clé (cale-sup-
WH20L WH20L WH30L
port)
Plaquette
[ -
Usinage fonte grise PCBN/PCD
A86 A175
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A296



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) SN** C-Serrage
CSRNR/L Kr: 75°
h a
b
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article S
NEERDEEE BN
CSRNR/L2020K12 o o 20 20 125 20 22 32 SNGN1204** SNGN1207**
CSRNR/L2525M12 o 25 20 100 25 27 32 SNGN1204** SNGN1207**
CSRNR/L3225P12 o o 32 25 170 32 27 32 SNGN1204** SNGN1207**
CSRNR/L3225P15 o 32 25 170 32 32 40 SNGN1507**
CSRNR/L4040R15 ) () 40 40 200 40 43 40 SNGN1507**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SNGN1204** SNGN1207*%* SNGN1507**
h 20-32 20-32 32-40
- Bride CIRC CIRC C2RC
) Vis (bride) CM6x30B CM6x30B CM8x30B
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (10,2 Nm)
> | Vis(calesup- SM3x108 SM3x108 SM4x128
port)
&P | Cale-support $12CC-04 $12CC-07 $15CC-07
€ Ressort SPRI SPRI SPR3
| Clé(bride) WH40L WH40L WH50L
Clé (cale-sup-
' WH20L WH20L WH30L
port)
Plaquette
] -
Usinage fonte grise PCBN/PCD
A86 A175
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général

Porte-outils de tournage extérieur

A208

Porte-outil (extérieur) RN** C-Serrage
CRDNN
‘ h a
s
——(© b
e
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s e
CRDNN2020K12 ] 20 20 125 20 10 32 RNGN1204** RNGN1207**
CRDNN2525M12 o 25 25 150 25 12,5 32 RNGN1204** RNGN1207**
CRDNN3225P12 o 32 25 170 32 12,5 32 RNGN1204** RNGN1207**
CRDNN3232P15 ¢} 32 32 170 32 17,5 40 RNGN1507**
CRDNN4040R15 o 40 40 200 40 20 40 RNGN1507**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette RNGN1204%* RNGN1207%* RNGN1507%*
h 20-32 20-32 32-40
~ Bride CIRC CIRC C2RC
f Vis (bride) CM6x30B CM6x30B CM8x30B
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (10,2 Nm)
> | Vislcalesup- SM3x108 SM3x10B SM4x128
port)
€ | Cale-support R12CC-04 R12CC-07 R15CC-07
€ Ressort SPRT SPRI SPR3
¢ | Clébride) WH40L WH40L WHS50L
Clé (cale-sup-
' WH20L WH20L WH30L
port)
Plaquette
PCBN/PCD
A174
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) SN**

CSDNN Kr: 45°

V

C-Serrage
h
"

9

45
e
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
IDEDEEE BN
CSDNN2020K12 o 20 20 125 20 10 35 SNGN1204** SNGN1207**
CSDNN2525M12 [] 25 25 150 25 12,5 30 SNGN1204** SNGN1207#*
CSDNN3225P12 o 32 25 170 32 12,5 35 SNGN1204** SNGN1207**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SNGN1204** SNGN1207%**
h 20-32 20-32
-~ Bride CIRC CIRC
) . CM6x30B CM6x30B
» Vis (bride) (7,0 Nm) (7.0 Nm)
> | Vis(alesup- SM3x108 SM3x108
port)
o Cale-support S12CC-04 S$12CC-07
LY Ressort SPRT SPRI
| Ciébride) WHA40L WH40L
' Clé (cale-sup- WH20L WH20L
port)
Plaquette
I -
Usinage fonte grise PCBN/PCD
A86 A175
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) CN** J-Serrage

JCLNR/L Kr: 95°

h a
s b
1]
95
e
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
' R | L a b L h s e \
\
JCLNR/L2020K12 o [¢] 20 20 125 20 29 32 CNGX1207**
JCLNR/L2525M12 o o 25 25 150 25 32 32 CNGX1207**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CNGX1207**
h 20-25
€2 Bride C1RJ
. ) CM6x30B
/’ Vis (bride) (7.0 Nm)
w Vis (cale-sup- SM3x108B
port)
o Cale-support C12CC-07
@ Ressort SPR1
¢ | Clé(bride) WH40L
( Clé (cale-sup- WH20L
port)
Plaquette
A
Semi-finition
A203
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A300



Porte-outils de tournage extérieur Tournage général

Porte-outil (extérieur) DN**

JDJNR/L Kr: 93°

[/

J-Serrage

)

p

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s :
' R | L a b L h s e \ /
JDJNR/L2525M15 e © 25 25 150 25 32 38 DNGX1507**
JDJNR/L3225P15 o 32 25 170 32 32 38 DNGX1507*%*
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DNGX1507%*
h 25-32
€ Bride CIRJ
) . CM6x30B
/’ Vis (bride) (7,0 Nm)
W Vis (cale-sup- SM3x108B
port)
&Y | Cale-support D15CC-07
@ Ressort SPR1
| Ciébride) WH40L
( Clé (cale-sup- WH20L
port)
Plaquette
&/
Semi-finition
A206
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A301



Tournage général Porte-outils de tournage extérieur

Porte-outil (extérieur) SN** J-Serrage

A

JSDNN Kr: 45°

© _‘f\
[e)] h a
o
c
S
3
= S \
fm©); b
75
e
L
B Dimensions (mm) Plaquettes
Article s | Stock g
' a b L h s e \>|
% JSDNN2525M12 o 25 25 150 25 12,5 40 SNGX1207**
2 JSDNN3225P12 o 32 25 170 32 12,5 40 SNGX1207**
©
i e Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SNGX1207**
C h 20-32
€2 Bride C1RJ
] . CM6x30B
" /’ Vis (bride) 7.0 Nm)
% W Vis (cale-sup- SM3x108B
g port)
o
e Cale-support S12CC-07
@ Ressort SPR1
D ¢ | Clé(bride) WH40L
( Clé (cale-sup- WH20L
port)
2 (%]
5§ S Plaquett
% Z aquette
€ c
5 Q
28 |
Semi-finition
A213
x
[
o
£
Codification A228 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Porte-outils de tournage extérieur TOU rnage général
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A304

Tournage general Code ISO - porte-outils de tournage extérieur — chariotage

S C L N

L 25 25 M

12

1 2 3 4 5 6 7 9 10 11
Systéme de serrage Forme de plaquette
Code Description :
C
S Systeme de serrage a vis IEE}

D

R O
S

T AN
v
’

1 2

Forme de porte-outils et angle d'attaque

Angle de dépouille

B C

\
107°30 ﬁ ]

H

0 75

[o)}
<
il

";D
D
J
117°30’

? 62°30

(o]

6@
T

90

SED
7@

72°30’

TR

T
]

90°
0 75@
0°
G
M
R
60°
w

G;a
N
45&
S

'q 120°

X

9.

B h
=
D \
15°

3




Code ISO - porte-outils de tournage extérieur — chariotage Tou rnage general

Sens de coupe Hauteur du corps [mm] Largeur du corps [mm]
%I hI % % §| b
R Code | h Code b
12 12 12 12
16 16 16 16
T 20 20 20 20
25 25 25 25
32 32 32 32
? 40 40 40 40
NN 50 50 50 50
N
5 6 7
Longueur porte-outils L [mm] Longueur d'aréte | [mm]
L Forme de plaquette
= e Q
| B QD H A &4
Code L C D R S T Y W
H 100 5,56 09
K 125 6,35 06 07 11
M 150 9,525 09 11 09 09 16 16 06
P 170 12,7 12 15 12 12 22 22 08
Q 180 15,875 16 19 15 15 27
R 200 19,05 19 19 19 33
S 250 254 25 25 25 44
T 300 32 32
8 9

Porte-outils de tournage long
(Swissturning)

Avec arrosage interne

10

11
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Tou rnage général Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage

Porte-outil CC**

S-Serrage

SCACR/L-SC Kr:90°

4
90°
/ e L1
L .
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
"IRIL] a | b | L] h|n]| s L] e | ™ a
SCACR/L1212M09-SC K e ° 12 12 150 12 17 12 15 25 M8X1 0,14 CC**Q9T3**
SCACR/L1616H09-SC e o 16 16 100 16 21 16 15 28 M8X1 0,21 CC**Q9T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CC**Q9T3**
h 12-16
v Vis 160M3,5%8
(2,7 Nm)
L v clé WT15IP
Plaquette
‘Y » v
a |© Ko S "/ ol
— |
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A117 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A306



Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage

Tournage général

Porte-outil CC**  S-Serrage

SCLCR/L-SC Kr: 95°

h1 h
P
s
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk
“IRIL] a | b | L] h|n| s L] e | ™ E
SCLCR/L1010F06-S e o 10 10 80 10 15 10 15 10 0,06 CC**0602**
SCLCR/L1212F09-SC e [} 12 12 80 12 17 12 15 25 M8X1 0,07 CC**Q9T3**
® En stock O Sur demande
& Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CC**0602** CC**Q9T3**
h 10 12
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
L v clé WTO7IP WT15IP
Plaquette
‘ I <4 ¢ v
)N U
2 B & & & u
|
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tou rnage général Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage

A308

Porte-outil DC**  S-Serrage
SDACR/L-SC Kr:90°
i
h1 h a
4 i
@ SL@;Q
1
L."90°
e L1 |
L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
"IRIL] a | b | L] h|n]| s L] e | ™ L =N
SDACR/L1212M07-SC K e ° 12 12 150 12 17 12 15 25  M8X1 0,15 DC**0702**
SDACR/L1212H11-SC ko 12 12 100 12 17 12 15 30 M8X1 0,1 DC**11T3%*
SDACR/L1616K11-SC ke e 16 16 125 16 21 16 15 30 M8X1 0,21 DC**11T3**
SDACR/L1212M11-SC K e ° 12 12 150 12 17 12 15 30 M8X1 0,14 DC*¥*11T3**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**0702%* DC**11T3*%* DC**11T3**
h 12 12 12-16
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M3,5%8
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
% Clé WTO07IP WT15IP WT15IP
Plaquette
— \/
@ N/ () (1
V- 4 -« & &/ & ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage TOU rnage général

Porte-outil DC**

S-Serrage

SDHCR/L-SC Kr: 107°30'

hilp

~
' i
107°30 L1
£ L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
' a b L h h, s L, e M ‘
SDHCR/L2020K11-SC * o 20 20 125 20 25 20 15 30 M8X1 0,35 DC**11T3**
SDHCR/L2525M11-SC x ° 25 25 150 25 30 25 15 35 M8X1 0,66 DC**11T3**
® En stock O Sur demande
& Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**11T73**
h 20-25
v Vis 160M3,5%8
(2,7 Nm)
S Clé WT15IP
Plaquette
— v
N/ o) () ©
V- 4 2 &/ =</ \
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tou rnage général Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage

A310

Porte-outil DC**  S-Serrage
SDJCR/L-SC Kr:93°
h1 h
e
(] t
s @lo
930 )
1
€ L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
"IRIL] a | b | L] h|n]| s L] e | ™ L =N
SDJCR/L1212H07-SC K e ° 12 12 100 12 17 12 15 25 M8X1 0,1 DC**0702**
SDJCR/L1212H11-SC e ° 12 12 100 12 17 12 15 30 M8X1 0,1 DC**11T3**
SDJCR/L1616K11-SC ke e 16 16 125 16 21 16 15 30 M8X1 0,21 DC**11T3**
® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**0702%* DC**11T3**
h 12 12-16
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8
(1,0Nm) (2,7 Nm)
o clé WTO7IP WT15IP
Plaquette
e v
[~ (), = o
V- 4 =2 & &/ &/ ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage TOU rnage général

Porte-outil DC**  S-Serrage

SDNCN-SC Kr: 62°30'

Dimensions (mm) Plaquettes

Article sz | Stock " ‘

a b L h h, s L, e

SDNCN1212H11-SC x o 12 12 100 12 17 6 15 30 M8X1 0,09 DC**11T3**

SDNCN1212M11-SC £ ° 12 12 150 12 17 6 15 30 M8X1 0,1 DC**11T3**

® En stock o Sur demande

s Avec arrosage interne

Pieces détachées

Plaquette DC**11T73**
h 12

v Vis 160M3,5x8

(2,7 Nm)
S Clé WT15IP

Plaquette
e v
() (o), « ((
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tou rnage général Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage

Porte-outil VC**  S-Serrage

SVACR/L-SC Kr: 90°

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
"IRIL] a | b | L] h|n]| s L] e | ™ «©
SVACR/L1212H11-SC K e ° 12 12 100 12 17 12 15 30 M8X1 0,1 VC**1103**
® En stock O Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VC*%1103**
h 12
w Vi 160M2,5x6,5
(1,0 Nm)
Clé WTO7IP
Plaquette
-
= <O «
Finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A154 A193
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

<
A312 v



Porte-outils de tournage extérieur — Chariotage TOU rnage général

Porte-outil VC**

SVJCR/L-SC Kr: 93°

S-Serrage

e/ p
s @)
1
A 93° L
e 1
L
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk
“IRIL] a | b | L] h|n| s L] e | ™ 8
SVJCR/L0O808H11-S [ [ 8 8 100 8 13 8 15 22 M8X1 0,044 VC**1103**
SVJCR/L1212H11-SC B ) [} 12 12 100 12 17 12 15 30 M8X1 0,095 VC**1103**
SVJCR/L1616K11-SC K e e 16 16 125 16 21 16 15 30 M8X1 0,2 VC¥*1103**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VC**1103**
h 8-16
v Vis 160M2,5%6,5
(1,0 Nm)
o clé WTO7IP
Plaquette
— <O ®
Finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A154 A193
Codification A304 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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TOU rnage général Codification - porte-outils - secteur ferroviaire

RW P

L F N

L/R

19

1 2 3 4 5 6 7
Systéme de serrage Forme de plaquette
Code Description :
C
P Systéme de serrage a levier [@
D
M Serrage a bride et levier
: O
(RW = Rail Way)
Porte-outils pour le secteur s Systéme de serrage a vis s
ferroviaire Y 9
! /\
Cc/J Serrage par bride
\'
D Serrage double [E%:}
L
1 2 3

Forme de porte-outils et angle d'attaque

Angle de dépouille

A B

A

90°
E] @/D
C D
H J

o
<2
m§

75

R

B h
5o
‘ElS"

A314

N
Q

[
Q
=)

9&‘] 75ﬁ
90°
F G
95° 117°30' ‘
so° 63\ 62°30' \ —— o E
95 ~o° 11°
L M N o
10730’ 90°
7@ 45;& 60‘0@
Q R S T U
72“% Eil E 120°
\'] w X
4 5




Codification - porte-outils — secteur ferroviaire Tou rnage général

Sens de coupe

Longueur d'aréte | [mm]
Forme de plaquette
Q0 A Q
(mm] IQ 'g d 1 | Ig |-
C D R S T \ w
5,56 09
6,35 06 07 11
9,525 09 11 09 09 16 16 06
12,7 12 15 12 12 22 22 08
15,875 16 19 15 15 27
19,05 19 19 19 33
25,4 25 25 25 a4
32 32

o) f)

A315

p

Tournage

vy

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Tou rnage général Porte-outils — Technique ferroviaire

Porte-outil (extérieur) LN** P-Serrage

RW-PLANR/L Kr:90°

O |
<
-/
L1 I
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L b L h L, f u
RW-PLANR/L-19 kK o o 22,5 43 32 35 23 LNUX1919**
RW-PLANR/L-30 ko o 22,5 43 32 35 23 LNUX3019**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette LNUX1919** LNUX3019%**
h 25-32 25-32
Levier L5 RWL L5 RWL
69 Vis LEM8x25 RWL LEM8x25 RWL
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
‘' clé WH30L WH30L
Plaquette
Usinage difficile
A115
Codification A314 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

N
A <



Porte-outils — Technique ferroviaire TOU rnage général

Porte-outil (extérieur) LN** P-Serrage

RW-PLFNR/L Kr: 90°

O
<
L1
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L b L h L, f u
RW-PLFNR/L-19 Sk o o 18,6 43 32 35 19,1 LNUX1919%*
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LNUX1919%**

h 25-32
| %) Levier L5 RWL
@9 Vis LEM8x25 RWL

(10,2 Nm)
' clé WH30L
Plaquette
Usinage difficile
A115
Codification A314 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général

Porte-outils — Technique ferroviaire

Porte-outil (extérieur) CN** P-Serrage

RW-PCLNR/L Kr: 95°

& o
=
Yy
N
=
['4
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
RW-PCLNR/L-1907 kK o o 24,8 43 32 35 19,1 CNMM1907**
RW-PCLNR/L-1911 ko o 24,8 43 32 35 19,1 CNMM1911%**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CNMM1907** CNMM1911%**
h 25-32 25-32
| o) Levier L5 RWC L5 RWC
@é Vis LEM8x25 RWC LEM8x25 RWC
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
N Goupille ca- SP5 RWC SP5 RWC
le-supp.
a Cale-support C19 RWC C19 RWC
' clé WH30L WH30L
Plaquette
a
Finition Ebauche
A114 A114
Codification A314 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A318



Porte-outils — Technique ferroviaire TOU rnage général
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Tournage général Vue d'ensemble des barres d'alésage

Barres d'alésage

Application Piece
) Dressage Alésage Copiage Copiage
Alésage intérieur en tirant intérieur intérieur Stable Instable
Porte-outils Page
| B =R = e —
PDSNR/L
[ [ J ([ ([ J [ J A326
62°30' @
PCLNR/L
A324
95° .o ¢ = ° °
PDUNR/L
[ J ([ ([ [ ([ J A327
93° e
PSKNR/L
[ o A329
75° fe
PTFNR/L
® ) A330
91° 5
PWLNR/L /
[ ([ [ J A332
95° o3
SCFCR/L
L [ o A352
90°
SCLCR/L
[ ([ [ J A352
95° 3
SCLPR/L
g [ ([ [ J ([ J A354
95° \
SDQCR/L /
[ ] [ ] [ [ ] (] A357
107°30" \/
S SDQPR/L
[ [ (] [ ([ J A356
107°30" '
SDUCR/L /
[ ([ ([ J [ J ([ J A359
93° \o/
SDUPR/L
[ ] (] [ (] A358
93°
SDZCR/L ;
[ J [ J A338
95°
\r_,

® Recommandation

A320



Vue d'ensemble des barres d'alésage Tournage général

Barres d’'alésage

Application Piéce
) Dressage Alésage Copiage Copiage
Alésage intérieur on tirant intériour intérieur Stable Instable
Porte-outils Page
= e == ™
SSKCR/L
° ° A339
75° [
STFCR/L
° A361
91° B
STUPR/L /
° A360
o3° W
SVQBR/L /
° ° ° A345
107°30" /
SVXBR/L »
° ° A347
S . §/
SVQCR/L
° A363
107°30' \:
SVUBR/L
° ° ° A346
93° \;
SVUCR/L
) ° ° A364
93°
SZLNR/L
° ° ° A365
95°
SCLPR/L /
~ ° ° A348
950 @/
SDQPR/L /
° ° ° A349
107030| M
L | sDUPRIL /
o ° A350
T
S
Q
3 | STUPRL /
€ 93° ° A351
< \>-
SVQCR/L /
° ° ° A343
107030! \/@/
SVUCR/L /
° ° ° A344
93° \@/

® Recommandation
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Tournage général Code ISO - barres d’alésage

S 16

R -S D U

C

R 07 - KR93

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Type d’attachement Diamétre de attachement d [mm]
Code Description >
A Attachement en acier (avec arrosage intérieur)
C Attachement carbure monobloc
E Attachement carbure (avec arrosage intérieur) Code d
S Attachement en acier 16 16
X Application spéciale 20 20
25 25
32 32
40 40
50 50
1 2
Longueur L [mm] Systeme de serrage Forme de plaquette
6“ Code Description
L C <> D
Code ‘ L P Systéme de serrage a levier EIEE}
H 100
K 125 R O °
M 120 S Systeme d avi @3}
v 160 ystéme de serrage a vis . A v
P 170
Q 180
R 200 w
S 250
T 300
V] 350
Vv 400
3 4 5
N
A322 v




Code ISO - barres d'alésage Tournage général

Forme de porte-outils et angle d'attaque Angle de dépouille

90° . 90°
00 75° * 60° 00 B h C ﬁ
5° 7°
A B C D E F
75° 95° 117°30'
. D
30 93° 50 63° \E
e RN A :
H J K L M
107°30’ ‘
62°30' o 72°30' N |
‘& h 7@ 45& 60‘0@ ‘(00
P Q R S T

Eéo“ E 120°
w X

90°

o
_5

7
Sens de coupe Longueur d'aréte | [mm]
Forme de plaquette
' N\ 1.C
m L QIHE AL Q
| [ ~d I I = I
C D R S T \ W
L 5,56 09
6,35 06 07 11
9,525 09 11 09 09 16 16 06
12,7 12 15 12 12 22 22 08
15,875 16 19 15 15 27
19,05 19 19 19 33
R 254 25 25 25 44
32 32
8 9

Angle d’attaque

10

N
v. A323

p

Tournage

o)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index



A

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage en acier CN**

PCLNR/L Kr:95°

Version a droite

P-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P | 7

R | L od L h S e Dinin 0 ) &
S16M-PCLNR/L09 o o 16 150 15 11 28 20 =12 CN**0903**
S16R-PCLNR/L09 e o 16 200 15 11 28 20 -12 CN**0903**
S20Q-PCLNR/L09 e o 20 180 18 13 31 25 -11 CN**¥0903**
S$20S-PCLNR/L0O9 e o 20 250 18 13 31 25 -1 CN**0903**
$25Q-PCLNR/L09 o o 25 180 23 17 35 32 -10 CN**0903**
S25T-PCLNR/L09 e O 25 300 23 17 35 32 -10 CN**0903**
A16M-PCLNR/L09 * o 16 150 14 11 20 -12 CN**¥0903**
$25Q-PCLNR/L12 o o 25 180 23 17 40 32 -12 CN**1204**
S25T-PCLNR/L12 e o 25 300 23 17 40 32 -12 CN**1204**
S32R-PCLNR/L12 e o 32 200 30 22 50 44 -10 CN**1204**
S32U-PCLNR/L12 o o 32 350 30 22 50 44 -10 CN**1204**
S40S-PCLNR/L12 o e 40 250 37 27 55 54 -10 CN**1204**
S40V-PCLNR/L12 e e 40 400 37 27 55 54 -10 CN**1204**
S50S-PCLNR/L12 o o 50 250 47 35 56 63 -10 CN**1204**
SsOW-PCLNRL12 o o 50 450 47 35 56 63 -10 CN**1204**
A25R-PCLNR/L12 ke e 25 200 24 17 40 32 -12 CN**1204**
A32S-PCLNR/L12 X e e 32 250 31 22 50 44 -10 CN**1204**
S50S-PCLNR/L19 o o 50 250 47 35 63 63 -10 CN**1906**
S50W-PCLNR/L19 e O 50 450 47 35 63 63 -10 CN**1906**
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

<=

A324



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier CN**

Piéces détachées

Plaquette CN**0903** CN#**1204%** CN**1204%** CN**1906**
od 16-25 25 32-50 50

[ Levier L3C L4A L4A L6
6” Vis LEM5x9B

(4,0 Nm)
@” Vis LEM10x27

(16,6 Nm)
‘@ Vis LEM6x13,4A LEM6x13,4A
(7,0Nm) (7,0Nm)
. Goupille ca- <pa PG
le-supp.
a Cale-support C19AP
=/ | Cale-support C12APB
' clé WH25L WH25L WHA40L
S v clé WTO9IP
Plaquette
‘!Hli AI:”' 1!3:!7 ‘-::J' h:::/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A51 A52 A53 A57 A61 A177
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage en acier DN**

PDSNR/L Kr:62°30'

P-Serrage

| { f B
s / o I L
6230]_le od
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
"IRiL|ed | L | h| s | e | f |Dwml| ® V- 4
S32R-PDSNR/L15-3 o o 32 200 30 22 45 8,5 40 -1 DN**1504**
S40V-PDSNR/L15-3 ° 40 400 37 27 43 9,4 50 -11 DN**1504**
A32S-PDSNR/L15-3 5k o o 32 250 31 22 45 8,5 40 -1 DN**1504**
S32R-PDSNR/L15 e o 32 200 30 22 45 8,5 40 -1 DN**1506**
S32U-PDSNR/L15 [ [ 32 350 30 22 45 8,5 40 -11 DN**1506**
S40S-PDSNR/L15 o o 40 250 37 27 43 9,4 50 -11 DN**1506**
S40V-PDSNR/L15 o o 40 400 37 27 43 9,4 50 -1 DN**1506**
A32S-PDSNR/L15 oe e 32 250 31 22 45 8,5 40 -1 DN**1506**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DN#*#*1504** DN**1506**

od 32-40 32-40
[ = Levier L4 L4B
? Vis LEM8x21 LEM8x21

(10,2 Nm) (10,2 Nm)
. Goupille ca- spa spa
le-supp.
==’ | Cale-support D15AP D15AP
' clé WH30L WH30L
Plaquette
2/ AN & & !
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’'alésage en acier DN**

PDUNR/L Kr:93°

Version a droite

P-Serrage

| e

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
“IRIL|ed | L | h | s | e |Duw o V- 4
S20Q-PDUNR/L11 e O 20 180 18 13 30 25 -16 DN**1104%*
S20S-PDUNR/L11 ° ° 20 250 18 13 30 25 -16 DN#**1104**
S25Q-PDUNR/L11 ° ° 25 180 23 17 35 32 -13 DN**1104**
S25T-PDUNR/L11 e o 25 300 23 17 35 32 -13 DN**1104%*
S32R-PDUNR/L11 o o 32 200 30 22 40 40 -16 DN**1104**
S32U-PDUNR/L11 ° ° 32 350 30 22 40 40 -16 DN#**1104**
A25R-PDUNR/L11 K o 25 200 24 17 35 32 -13 DN**1104**
S32R-PDUNR/L15-3 o o 32 200 30 22 50 40 -16 DN**1504%*
S32U-PDUNR/L15-3 ° ° 32 350 30 22 50 40 -16 DN**1504**
S40S-PDUNR/L15-3 o o 40 250 37 27 50 50 -1 DN#**1504**
S40V-PDUNR/L15-3 e e 40 400 37 27 50 50 -1 DN#**1504**
A32S-PDUNR/L15-3 ke ° 32 250 31 22 50 40 -16 DN**1504**
S32R-PDUNR/L15 o o 32 200 30 22 50 40 -16 DN**1506%*
S32U-PDUNR/L15 ° ° 32 350 30 22 50 40 -16 DN**1506**
S40S-PDUNR/L15 o o 40 250 37 27 50 50 -1 DN**1506**
S40V-PDUNR/L15 e e 40 400 37 27 50 50 -1 DN**1506**
A32S-PDUNR/L15 e e 32 250 31 22 50 40 -16 DN**1506%*
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DN**1104%* DN**1104%* DN*¥*1504%* DN**1506**

od 20-25 32 32-40 32-40
[ = Levier L3D L3 L4 L4B
? Vis LEM5x12B LEM6x17

(4,0 Nm) (7,0 Nm)
@” Vis LEM8x21 LEM8x21
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
N Goupille ca- sP3 sPa P4
le-supp.

==’ | Cale-support D11AP D15AP D15AP
' clé WH25L WH30L WH30L
S v clé WTO09IP
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier DN**

Plaquette
=/ “u £7 V-4 =/
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A62 A63 A63 A68 A69 A178
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A328



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier SN**

PSKNR/L Kr:75°

P-Serrage

od
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R | L od L h S e Dmin 0
S25Q-PSKNR/L12 o ° 25 180 23 17 42 32 -12 SN*¥1204**
S25T-PSKNR/L12 ° o 25 300 23 17 42 32 -12 SN*¥1204**
S32R-PSKNR/L12 o o 32 200 30 22 45 44 -10 SN*¥1204**
S32U-PSKNR/L12 e o 32 350 30 22 45 44 -10 SN*¥1204**
S40S-PSKNR/L12 o o 40 250 37 27 50 54 -10 SN*¥1204**
S40V-PSKNR/L12 ° o 40 400 37 27 50 54 -10 SN*¥1204**
A25R-PSKNR/L12 kK o ° 25 200 24 17 42 32 -12 SN*¥1204**
A32S-PSKNR/L12 K e e 32 250 31 22 50 44 -12 SN*¥1204**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette SN**1204** SN**1204**
od 32-40
Levier L4
Vis LEM8x21
(10,2 Nm)
Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
Goupille ca- spa
le-supp.
Cale-support S12APB
Clé WH30L
Plaquette
(4
2 - -]
| [ ]
Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A73 A73 A78 A84 A162
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

A

PTFNR/L Kr:90°

Tournage

Barre d’alésage en acier TN**

P-Serrage

L od
Version a droite
B Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article
R|L | od L h e Dinin A
) S16M-PTFNR/L11 o o 16 150 15 28 20 TN**1103%*
(o))
® S16R-PTFNR/L11 ° ) 16 200 15 28 20 TN**1103**
E S20Q-PTFNR/L11 () [ 20 180 18 31 25 TN**1103**
S20S-PTFNR/L11 e o 20 250 18 31 25 TN#**1103**
S25Q-PTFNR/L11 o ) 25 180 23 35 32 TN**1103**
S25T-PTFNR/L11 o o 25 300 23 35 32 TN**1103**
S25Q-PTFNR/L16 o o 25 180 23 42 32 TN**1604**
C S25T-PTFNR/L16 e o 25 300 23 42 32 TN**1604**
S32R-PTFNR/L16 o ) 32 200 30 50 44 TN**1604**
S32U-PTFNR/L16 ° ) 32 350 30 50 44 TN**1604**
S40S-PTFNR/L16 o o 40 250 37 55 54 TN**1604**
% S40V-PTFNR/L16 ° [ 40 400 37 55 54 TN**1604**
§~ A25R-PTFNR/L16 e o 25 200 24 40 32 TN**1604%*
[}
o A32S-PTFNR/L16 ° ) 32 250 31 50 44 TN**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
D Plaquette TN**1103*%* TN**1604%* TN**1604%*
od 16-25 25 32-40
. [ Levier L2 138 L3
c w
ie) % @” Vis LEM5x9B LEM5x12B LEM6x17
*g g (4,0 Nm) (4,0 Nm) (7,0 Nm)
s < Goupille ca-
ou
=] . le-supp. >P3
@= | Cale-support T16APB
' clé WH20L WH25L
E Cvd Clé WTO9IP
x
(3}
o
£
Codification A322 Choix nuances Info. techniques A501 Parameétres A366

A330



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier TN**

Plaquette
A A A : -
— | S—] [ S
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A87 A88 A90 A92 A99 A163
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier WN**

PWLNR/L Kr:95°

P-Serrage

s loo. e L )
© od el
L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R|L | ed | L h s e | Dun | © A
) 16 150 15 11 25 20 -13 WN**0604**
S16M-PWLNR/L06 ° 16 150 15 11 25 20 -13 WN**0604**
S16R-PWLNR/L0O6 o o 16 200 15 11 25 20 -13 WN**0604**
S20Q-PWLNR/L06 e o 20 180 18 13 35 25 -13 WN**0604**
S20S-PWLNR/L06 () ) 20 250 18 13 35 25 -13 WN**0604**
S25Q-PWLNR/L06 o o 25 180 23 17 35 32 -13 WN**0604**
S25T-PWLNR/L06 o 25 300 23 17 35 32 -13 WN**0604**
S20Q-PWLNR/L08 e o 20 180 18 13 32 25 -13 WN**0804**
S20S-PWLNR/L08 ° 20 250 18 13 32 25 -13 WN**0804**
S25Q-PWLNR/L08 ° o) 25 180 23 17 45 32 -13 WN**0804**
S25T-PWLNR/L08 [ [ 25 300 23 17 45 32 -13 WN**0804**
S32R-PWLNR/L08 ° [ 32 200 30 22 50 40 -15 WN**0804**
S32U-PWLNR/L0O8 e o 32 350 30 22 50 40 -15 WN**0804**
S50W-PWLNR/LO8 o o) 50 450 47 35 50 63 -15 WN**0804**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette WN**0604** WN**0804%* WN**0804** WN**0804**
od 16-25 20-25 32 50
[ Levier L38 L4A L4 L4
? Vis LEM5x12B
(4,0 Nm)
? Vis LEM8x21 LEM8x21
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
w Vis LEM6x13,4A
(7,0 Nm)
. Goupille ca- spa spa
le-supp.
e | Cale-support WO8AP WO8AP
r Clé WH25L WH30L WH30L
Cvd Clé WTO9IP
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
o

A332



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier WN**

Plaquette
N Z
2 & A & | &
Wiper Finition Semi-finition Ebauche Usinage fonte grise PCBN/PCD
A106 A107 A107 A109 A1 A165
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A333
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier CC**

SCLCR/L Kr:95°

&

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s

R | L od L h s L, e Dmin 0 E
S08K-SCLCR/L06 e o 8 125 7 5 14 14 10 =15 CC**0602**
S10K-SCLCR/LO6 e o 10 125 5 14 14 10 -15 CC**0602**
S10M-SCLCR/L06 e o 10 150 9 6 14 14 12 -13 CC**0602**
S12M-SCLCR/L06 e o 12 150 11 9 25 25 16 -10 CC**0602**
AO8F-SCLCR/L06 X oe e 8 80 7,5 5 14 14 10 -15 CC**0602**
A10H-SCLCR/L06 K oe e 10 100 95 6 14 14 12 -13 CC**0602**
A12K-SCLCR/L06 Kk e e 12 125 11,5 9 25 25 16 -10 CC**0602**
S12M-SCLCR/L09 e o 12 150 11 9 25 25 16 -10 CC**0Q9T3**
S16M-SCLCR/L09 e O 16 150 15 1 325 325 20 -12 CC**Q9T3**
S16R-SCLCR/L09 e o 16 200 15 1 325 325 20 -12 CC**09T3**
$20Q-SCLCR/L09 e o 20 180 18 13 38 38 25 -8 CC**09T3**
$20S-SCLCR/L09 e o 20 250 18 13 38 38 25 -8 CC**0Q9T3**
$25Q-SCLCR/L09 e O 25 180 23 17 45 45 32 -6 CC**Q9T3**
S25T-SCLCR/L09 e o 25 300 23 17 45 45 32 -6 CC**09T3**
A12K-SCLCR/L09 Ko e e 12 125 11,5 9 25 25 16 -10 CC**09T3**
A16M-SCLCR/L09 K e e 16 150 155 11 325 325 20 -12 CC**09T3**
A20Q-SCLCR/L09 K e e 20 180 19 13 38 38 25 -8 CC**Q9T3**
A25R-SCLCR/L09 K e e 25 200 24 17 45 45 32 -6 CC**09T3**
$25Q-SCLCR/L12 e O 25 180 23 17 45 45 32 -6 CC**1204**
S25T-SCLCR/L12 e o 25 300 23 17 45 45 32 -6 CC**1204**
S32R-SCLCR/L12 e o 32 200 30 22 50 50 40 -10 CC**1204**
S32U-SCLCR/L12 e o 32 350 30 22 50 50 40 -10 CC**1204**
S40S-SCLCR/L12 o 40 250 37 27 60 60 50 -8 CC**1204**
S40V-SCLCR/L12 e o 40 400 37 27 60 60 50 -8 CC**1204**
A25R-SCLCR/L12 >-Z< e o 25 200 24 17 45 45 32 -6 CC**1204**
A32T-SCLCR/L12 * o 32 300 30 22 40 -10 CC**1204**
A32S-SCLCR/L12 K oe e 32 250 31 22 50 50 40 -10 CC**1204**
® Enstock o Surdemande
¢ Avec arrosage interne
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

<=

A334



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier CC**

Piéces détachées

Plaquette CC**0602** CC**Q9T3** CC**Q9T3** CC**1204** CC**1204%*
od 8-12 12-20 25 25 32-40
w Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8 160M3,5x10
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
w Vis 160M4x11X 160M4x11X
(3,4 Nm) (3,4Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM6x10XA
port)
a Cale-support C12BS
% Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH40L
port)
Plaquette
‘ < ¢ v
)N U
2 8= & &y
.
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A335
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Tournage général Barres d'alésage

Q5

Barre d’alésage en acier DC**

SDQCR/L Kr:107°30'

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R|L| ed | L h s L, e | Dun| © =2
S10M-SDQCR/L07 e o 10 150 9 20 20 13 -8 DC**0702**
S12M-SDQCR/L07 ° ° 12 150 11 9 22 22 16 -8 DC**0702**
S16M-SDQCR/L07 o o 16 150 15 11 27 27 20 -6 DC**0702**
$16Q-SDQCR/L07 e o 16 180 15 1 27 27 20 -6 DC**0702**
S16R-SDQCR/L07 ° ° 16 200 15 11 27 27 20 -6 DC**0702**
A10H-SDQCR/L07 e ° 10 100 9,5 7 20 20 13 -8 DC**0702**
A12K-SDQCR/LO7 X e ° 12 125 11,5 9 22 22 16 -8 DC**0702**
$20Q-SDQCR/L11 ) e O 20 180 18 13 32 32 25 -6 DC**11T3%*
S$20S-SDQCR/L11 ° ° 20 250 18 13 32 32 25 -6 DC**11T3**
S$25Q-SDQCR/L11 ° o 25 180 23 17 32 32 32 -6 DC**11T3%*
S25T-SDQCR/L11 e o 25 300 23 17 32 32 32 -6 DC**11T3**
A16M-SDQCR/L11 B ) ° 16 150 155 11 27 27 20 -6 DC**11T3**
A20Q-SDQCR/L11 K e e 20 180 19 13 32 32 25 -6 DC**11T3%*
A25R-SDQCR/L11 e ° 25 200 24 17 32 32 32 -6 DC**11T3%**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**0702** DC**0702** DC**11T3** DC**11T73** DC**11T73%**
od 10 12-16 16-20 20 25
w Vis 160M2,5%5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8 160M3,5%8 160M3,5x10
(1,0 Nm) (1,0Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
M Clé (vis) WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT15IP
Plaquette
e v
y | e | & v &
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier DC**

SDUCR/L Kr: 93°

€P)

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R|L| ed | L h s L, e | Dwn | © =2
S10M-SDUCR/L07 e o 10 150 9 7 - 0 13 -8 DC**0702**
S12M-SDUCR/L07 ° [ 12 150 11 9 22 22 16 -8 DC**0702**
S16M-SDUCR/LO7 e o 16 150 15 11 27 27 20 -6 DC**0702**
S16R-SDUCR/LO7 e o 16 200 15 1M 27 27 20 -6 DC**0702**
A10H-SDUCR/LO7 * e o 10 100 9,5 7 - 0 13 -8 DC**0702**
A12K-SDUCR/L07 ke ° 12 125 11,5 9 22 22 16 -8 DC**0702**
A16M-SDUCR/L07 K e e 16 150 155 11 27 27 20 -6 DC**0702**
$20Q-SDUCR/L11 - e o 20 180 18 13 40 40 25 -6 DC**11T3**
S20S-SDUCR/L11 e o 20 250 18 13 40 40 25 -6 DC**11T3**
S$25Q-SDUCR/L11 ° ¢} 25 180 23 17 46 46 32 -6 DC**11T3**
S25T-SDUCR/L11 e o 25 300 23 17 46 46 32 -6 DC**11T3**
A16R-SDUCR/L11 * o 16 200 15 14,5 27 27 23 -6 DC**11T3**
A20Q-SDUCR/L11 K e e 20 180 19 13 40 40 25 -6 DC**11T3%*
A25R-SDUCR/L11 ke ° 25 200 24 17 46 46 32 -6 DC**11T3**
® En stock O Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC**0702** DC**11T3%**
od 10-16 16-25
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8
(1,0Nm) (2,7 Nm)
o Clé WT07IP WT15IP
Plaquette
e v
g e | &y v &
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier DC**

SDZCR/L Kr: 85°

\c‘

Version a droite

S-Serrage

5

(%)

A338

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R|L| ed | L h s e f | Dyn | © =2
S$25Q-SDZCR/L11 o o 25 180 23 17 30 6,9 32 -6 DC**11T3**
S25T-SDZCR/L11 ° ° 25 300 23 17 30 6,9 32 -6 DC**11T3%*
S32R-SDZCR/L11 o 32 200 30 22 39 8,4 40 -6 DC**11T3**
S32U-SDZCR/L11 e o 32 350 30 22 39 8,4 40 -6 DC**11T3%*
S40S-SDZCR/L11 o [ 40 250 37 27 47 9,4 50 -4 DC**11T3**
S40V-SDZCR/L11 ° ° 40 400 37 27 47 9,4 50 -4 DC**11T3%*
A25R-SDZCR/L11 K e e 25 200 24 17 30 4,5 32 -6 DC**11T3**
A32S-SDZCR/L11 K e e 32 250 31 22 39 6 40 -6 DC**11T3*%*
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DC**11T3** DC**11T3%**
od 25 32-40
v Vis 160M3,5x10 160M3,5x12
(2,7 Nm) (2,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
&/ | Cale-support D11BS
% Clé (vis) WT15IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
— v
N/ S, = u
V- 4 © &/ & ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
“



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier SC**

SSKCR/L Kr:75°

3>

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R | L od L h S e Dmin 0
S12M-SSKCR/L09 e o 12 150 11 9 26 16 -10 SC**Q9T3**
S16M-SSKCR/L09 o o 16 150 15 11 32,5 20 -1 SC**Q9T3**
S16R-SSKCR/L09 o o 16 200 15 1 325 20 -11 SC**Q9T3**
$20Q-SSKCR/L09 o o 20 180 18 13 345 25 -6 SC**Q9T3**
S$20S-SSKCR/L09 ° o 20 250 18 13 34,5 25 -6 SC**Q9T3**
A12K-SSKCR/L09 e o 12 125 11 9 26 16 -10 SC**Q9T3**
A16M-SSKCR/L09 Xk e o 16 150 15 1 325 20 =111 SC**Q9T3**
A20Q-SSKCR/L09 Sk e o 20 180 19 13 345 25 -6 SC**Q9T3**
S$25Q-SSKCR/L12 ¢} o 25 180 23 17 36,3 32 -8 SC**1204**
S25T-SSKCR/L12 ° o 25 300 23 17 36,3 32 -8 SC**1204**
S32R-SSKCR/L12 o o 32 200 30 22 435 40 -10 SC**1204**
S32U-SSKCR/L12 ° 32 350 30 22 435 40 -10 SC*¥*1204%*
A25R-SSKCR/L12 X e o 25 200 24 17 413 32 -8 SC**1204**
A32S-SSKCR/L12 e 32 250 31 22 42,8 40 -10 SC**1204**
® En stock O Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette SC**Q9T3** SC**1204%* SC**1204%*
od 12-20 25 32
v Vis 160M3,5x8
(2,7 Nm)
v Vis 160M4x11X 160M4x11X
(3,4Nm) (3,4 Nm)
P Vis (Eﬂft';”p' SM6X10XA
@ Cale-support S12BS
/ Clé (vis) WT15IP WT15IP WT15IP
‘' clé (;f)'ftf“p' WH40L
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier SC**

Plaquette
,; S \7/ B —r
2 ol ()
| |
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium
A134 A135 A136 A136
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques

A340

A501

Parametres

A366



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier TC**

STFCR/L Kr:91°

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk A
R | L od L h S e Dmin 0 y N
y
S12M-STFCR/L11 ° ° 12 150 11 9 30 16 =10 TC**1102**
S16M-STFCR/L11 o ° 16 150 15 11 35 20 -6 TC*¥*1102%*
S16R-STFCR/L11 ° ° 16 200 15 11 35 20 -6 TC**1102**
$20Q-STFCR/L11 o o 20 180 18 13 36 25 -3 TC**1102%*
S20S-STFCR/L11 ° ° 20 250 18 13 36 25 -3 TC*¥*1102%*
A12K-STFCR/L11 e ° 12 125 11,5 9 26 16 -10 TC*¥*1102%*
A16M-STFCR/L11 K e ° 16 150 155 11 30 20 =) TC**1102**
A20Q-STFCR/L11 Koe e 20 180 19 13 36 25 -3 TC**1102%*
S25Q-STFCR/L16 ° o 25 180 23 17 49 32 -6 TC**16T3**
S25T-STFCR/L16 ° ° 25 300 23 17 49 32 -6 TC**16T3**
S32R-STFCR/L16 e o 32 200 30 22 50 40 -10 TC**16T3**
S32U-STFCR/L16 ° ° 32 350 30 22 50 40 -10 TC**16T3**
S40S-STFCR/L16 o o 40 250 37 27 60 50 -8 TC**16T3**
S40V-STFCR/L16 ° ° 40 400 37 27 60 50 -8 TC**16T3**
A25RSTFCRL16 >-:< o o 25 200 24 17 45 32 -6 TC**16T3**
A32S-STFCR/L16 5-:5 ° o 32 250 31 22 49 40 -10 TC**16T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TC**1102%* TC**16T3** TC**16T3**
od 12-20 25 32-40

w Vis 160M2,5x%6,5 160M3,5x10 160M3,5x12

(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
P Vis (g:)'ret';”p' SM5x8.65XA
é Cale-support T16BS
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP
' cleé (;Z'if“p' WH35L
Codification A322 Choix nuances Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier TC**

Plaquette
AN ‘
o ZoN ) 7N — S
[ — — )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A143 A187
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A342



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier VC**

SVQCR/L Kr:107°30'

S-Serrage

Dmin
\6\“{5 PV =1 === = 1
12) 1] L 7/
L \
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article -

R | L od L h S e Dmin 0 Q,
S$16Q-SVQCR/L11 e o 16 180 15 13 28 22 -6 VC**1103**
S20R-SVQCR/L11 ° o 20 200 18 15 32 26 -4 VC**1103**

® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette VC**¥1103**
od 16-20
v Vis 160M2,5%6,5
(1,0 Nm)
L v Clé (vis) WTO07IP
Plaquette
- < A °
Finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A154 A193
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier VC**  S-Serrage
SVUCR/L Kr:93°
R }
N - od Dmin
s —— 1A ————)
: ===
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s -
R | L od L h s L, e Dmin 0 h
S16Q-SVUCR/L11 [ o 16 180 15 15 25 25 24 -6 VC**1103**
S20R-SVUCR/L11 ° ° 20 200 18 17 30 30 28 -4 VC**1103**
S40U-SVUCR/L16 o 40 350 37 27 56 56 50 -8 VC**1604**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VC**¥1103*%* VC**1604**
od 16-20 40
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
w Vis (cale-sup- SM5x8,65XA
port) (4,0Nm)
<= | Cale-support V16BSC
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
- - ~— A -
Finition Semi-finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A156 A154 A193
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A344



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier VB**

SVQBR/L Kr:107°30'

S-Serrage

a)
® “
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B
R|L| ed L h s e f | Dpn| © —
S32R-SVQBR/L16 [ [ 32 200 30 22 56 8,4 40 -8 VB**1604**
S32U-SVQBR/L16 [ ° 32 350 30 22 56 8,4 40 -8 VB**1604**
S40V-SVQBR/L16 e o 40 400 37 27 64 9,4 50 -8 VB**1604**
A32S-SVQBR/L16 kK o o 32 250 31 22 56 8,4 40 -8 VB**1604**

® En stock

o Sur demande

% Avec arrosage interne

Piéces détachées

Plaquette VB**1604**
od 32-40
W Vis I60M3,5x12
(2,7 Nm)
N\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
=& | Cale-support V16BS
S v Clé (vis) WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
-
- = G N,
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A345
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier VB**

SVUBR/L Kr:93°

\

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
R|L| ed L h s e f | Dpn| © —
S32R-SVUBR/L16 [ o 32 200 30 22 49 84 40 -8 VB**1604**
S32U-SVUBR/L16 ° ° 32 350 30 22 49 8,4 40 -8 VB**1604**
S40S-SVUBR/L16 e O 40 250 37 27 565 94 50 -8 VB**1604**
S40V-SVUBR/L16 e o 40 400 37 27 565 94 50 -8 VB**1604**
A32S-SVUBR/L16 K e ° 32 250 31 22 49 8,4 40 -8 VB**¥1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VB#**1604%**
od 32-40
W Vis I60M3,5x12
(2,7 Nm)
S\ Vis (cale-sup- SM5x8.65XA
port)
=z | (Cale-support V16BS
v Clé (vis) WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
Plaquette
-
- - =2 N
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A346



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’'alésage en acier VB** S-Serrage

SVXBR/L Kr:93°

L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B

R|L| ed L h s e f | Dpn| © —
S16P-SVXBR/L1102-KR93 o O 16 170 15 12,5 30 72 21 -8 VB**1102%*
S16P-SVXBR/L11-KR93 ¢} ¢} 16 170 15 12,5 30 72 21 -8 VB**1103%*
S20R-SVXBR/L11-KR93 o O 20 187 20 13 22 57 25 -8 VB**1103**
$255-SVXBR/L16-KR93 o o 25 235 25 19 26 102 32 -8 VB**1604%*
S32T-SVXBR/L16-KR93 o O 32 280 32 22 80 1,7 40 -8 VB**1604**
S40M-SVXBR/L16-KR93 ¢} ¢} 40 130 40 27 40 14,3 50 -8 VB**1604**
S40U-SVXBR/L16-KR93 o o 40 330 40 27 90 143 50 -8 VB**1604**

® En stock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Pieces détachées

Plaquette VB**1102*%* VB**1103** VB**1604**
od 16-20 16-20 25-40
v Vis 160M2,5x6,5 160M2,5%6,5 160M3,5x12
(1,0 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm)
@ Vis (cale-sup- SM5x8,65XA
port) (4,0 Nm)
=& | Cale-support V16BS
o Clé (vis) WT15IP
( Clé (cale-sup- WH35L
port)
/ Clé WTO7IP WTO7IP WT15IP
Plaquette
-
- - G Y
Finition Semi-finition Ebauche PCBN/PCD
A148 A151 A152 A191
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A347
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage en acier CP** S-Serrage
SCLPR/L Kr:95°
e 4
. Ilw Dmin
EE==e==¢
e L ]
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P

R | L od L h s e Dmin 0
S10K-SCLPR/LO6 e o 10 125 9 6 17 12 -7 CP**0602**
S12M-SCLPR/L0O6 ° ° 12 150 11 8 20 16 -4 CP**0602**
S16Q-SCLPR/L09 e o 16 180 15 10 29 20 -4 CP**Q9T3**
S20R-SCLPR/L09 o o 20 200 18 13 35 25 -4 CP**Q9T3**

® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CP**0602%* CP**Q9T3**
od 10-12 20-25
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8
(1,0Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP
Plaquette
=
Finition Semi-finition Usinage fonte grise
A124 A124 A124
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A348



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier DP**

SDQPR/L Kr:107°30'

S-Serrage

Dmin

Y
@

(&) | ®
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
"IR|L|ed | L | h| s | e |Dum| © &
S10K-SDQPR/LO7 ° ° 10 125 9 7 20 13 -8 DP**Q702%*
S12M-SDQPR/L07 ° ° 12 150 11 9 22 16 -8 DP**Q702%*
S16Q-SDQPR/L07 ° ° 16 180 15 11 27 20 -6 DP**Q702**
$16Q-SDQPR/L11 e o 16 180 15 11 32 20 -6 DP*¥11T3**
S20R-SDQPR/L11 o o 20 200 18 13 33 25 -6 DP**11T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DP**0702** DP**0702%* DP**11T3**
od 10-12 16 16-20
w Vis 160M2,5%5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8
(1,0 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO7IP WTO7IP WT15IP
Plaquette
Finition

A131

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A349
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d'alésage en acier DP**  S-Serrage

SDUPR/L Kr:93°

Dmin

%

Version a droite

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
"IR|L|ed| L | h| s | e |Dum| © &
S10K-SDUPR/L07 e o 10 125 9 9 18 15 -8 DP**0702**
S12M-SDUPR/LO7 ° ° 12 150 11 9 19 16 -8 DP**Q702%*
S16Q-SDUPR/L07 () [ 16 180 15 11 25 20 -6 DP**Q702**
® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DP**0702** DP**0702%*
od 10-12 16
w Vis 160M2,5%5,5 160M2,5%6,5
(1,0 Nm) (1,0 Nm)
o Clé (vis) WTO7IP WTO7IP
Plaquette
Finition
A131
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

N
A350 v



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier TP**  S-Serrage

STUPR/L Kr:93°

h Dmil
ad min
Es) 171 ) DY
| ,.‘

&

Version a droite

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R | L od L h s e Dmin 0 A
S10K-STUPR/L09 e o 10 125 9 6 20 12 -6 TP**0902**
S12M-STUPR/L09 ° ° 12 150 11 8 22 16 -4 TP**0902**
S12M-STUPR/L11 ° ° 12 150 11 8 25 16 -4 TP**1103**
S16Q-STUPR/L11 e o 16 180 15 10 27 20 -3 TP*¥1103**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TP**0902** TP**1103**
od 10-12 12-16
w Vis 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5
(0,8 Nm) (1,0 Nm)
S v Clé WTO7IP WTO7IP
Plaquette
Finition
A147
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

N
< -
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage en acier CC**

SCFCR/L Kr:90°

S-Serrage

I

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L od a b L s e Dmmin a
S10M-SCFCR/L06S25 e O 10 27 25 150 7 30 13 CC**0602**
S12P-SCFCR/L06S25 ° 12 27 25 170 9 35 16 CC**0602**
S$16Q-SCFCR/L09S25 e O 16 27 25 180 11 40 20 CC**Q9T3**
S20R-SCFCR/L09S25 ° 20 27 25 200 13 45 25 CC**Q9T3**
S25R-SCFCR/L12S25 e o 25 27 25 200 17 50 32 CC**1204**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CC**0602** CC**Q9T3** CC**1204**
od 10-12 16-20 25
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8 160M4x12
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (3,4 Nm)
% Clé WTO7IP WT15IP WT20IP
Plaquette
<4 ’ v
= Ba K 2 &) ol
| ’
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A352



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage en acier CC**

SCLCR Kr:95°

S-Serrage

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
od a b L S e Dmin a
S10M-SCLCR06520 o 10 22 20 150 7 30 13 CC**0602**
S12P-SCLCR06520 o 12 22 20 170 9 35 16 CC**0602**
$16Q-SCLCR09S20 ° 16 22 20 180 11 40 20 CC**Q9T3**
S20R-SCLCR09S20 ° 20 22 20 200 13 60 25 CC**Q9T3**
® En stock O Sur demande
** Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CC**0602+* CC**Q9T3**
od 10-12 16-20
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
S v Clé WTO7IP WT15IP
Plaquette
[ ¢ v
e B @ = &) ol
. ’
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage carbure monobloc CP** S-Serrage
SCLPR/L Kr:95°
e 4
. Ilw Dmin
L o r—4
L2 L 8
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R|L | @ od h s L, L, 0
C10M-SCLPR/L06 e o 12 10 9 6 150 17 CP**0602**
C12Q-SCLPR/L06 ° o 16 12 11 8 180 20 CP**0602**
C16R-SCLPR/L09 e o 20 16 15 10 200 29 CP**Q9T3**
E16R-SCLPR/L09 o o 19 16 155 10 200 - -2 CP**Q9T3**
C20S-SCLPR/L09 () ) 25 20 18 13 250 35 4 CP**09T3**
E20S-SCLPR/L09 ko 24 20 19,5 13 250 - -2 CP**09T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette CP**0602** CP**Q9T3**
od 10-12 16-20
v Vis 160M2,5x5,5 160M3,5x10
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP
Plaquette
=Y
j€3) Y
Finition Semi-finition Usinage fonte grise
A124 A124 A124
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A354



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage carbure monobloc CC**

SCLCR/L Kr:95°

Version a droite

S-Serrage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R|L | @ od h S L, L, 0 a
EO8K-SCLCR/L06-09 koe e 9 8 7,5 5 125 - -12 CC**0602**
EO8K-SCLCR/L06-10 ke ° 10 8 7.5 6 125 - -12 CC**0602**
E10M-SCLCR/L06 o e e 12 10 9,5 7 150 - -10 CC**0602**
E12Q-SCLCR/L06 K e e 15 12 11,5 9 180 - -10 CC**0602**
E16R-SCLCR/L06 K e ° 18 16 15,5 10 200 - -8 CC**0602**
E12Q-SCLCR/L09 ke ° 15 12 11,5 9 180 - -9 CC**Q9T3**
E16R-SCLCR/L09 o e e 18 16 155 10 200 - -10 CC**Q9T3**
E20S-SCLCR/L09 K e e 24 20 195 13 250 - -8 CC**Q9T3**
E25T-SCLCR/L09 K e ° 31 25 24 17 300 - -6 CC**Q9T3**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette CC**0602** CC**Q9T3** CC**09T3**
od 8-16 12 16-25
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5%8 160M3,5x10
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO07IP WT15IP WT15IP
Plaquette
¢ v
(1
2 a g u
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A116 A119 A121 A122 A121 A180
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A355
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage carbure monobloc DP** S-Serrage

SDQPR/L Kr:107°30'

Dmin

Version a droite

7%‘.
) 2

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
"JR|L|@ ed | h | s L | L |6 &
C10M-SDQPR/L07 e o 13 10 9 150 20 8 DP**0702
C12Q-SDQPR/LO7 o ° 16 12 11 9 180 22 8 DP**0702
C16R-SDQPR/L07 o o 20 16 15 11 200 27 6 DP**0702
C16R-SDQPR/L11 o o 20 16 15 11 200 32 6 DP*¥11T3**
C20S-SDQPR/L11 () ) 25 20 18 13 250 33 6 DP**11T3**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DP**0702 DP**0702 DP**11T3%**
od 10-12 16 16-20
v Vis 160M2,5%5,5 160M2,5%6,5 160M3,5%8
(1,0 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm)
% Clé (vis) WTO7IP WTO7IP WT15IP
Plaquette
Finition
A131
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A356



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’'alésage carbure monobloc DC**  S-Serrage

SDQCR/L Kr:107°30'

N od Dmin
Dmin

o
3 ST I )
N TE——— — =
.ﬁ—‘ L1 C)

Version a droite

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R| L | @ | od | h s L, L, 0 L =N
EO8K-SDQCR/LO7 ko e e 11 8 7,5 65 125 - -12 DC**0702**
E10M-SDQCR/L07 ke ° 12 10 9,5 7 150 - -10 DC**0702**
E12Q-SDQCR/L07 K e e 15 12 11,5 9 180 - -10 DC**0702**
E16R-SDQCR/LO7 X e o 18 16 155 10 200 27- -6 DC**0702**
E20S-SDQCR/L07 K e o 24 20 19,5 13 250 -33 -4 DC**0702**
E16R-SDQCR/L11 ke ° 18 16 15,5 10 200 - -8 DC**11T3**
E20S-SDQCR/L11 Sk e o 24 20 195 13 250 - -8 DC**11T3**
E25T-SDQCR/L11 X e o 31 25 24 17 300 - -6 DC**11T3**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette DC**0702%* DC**11T3%*
od 8-20 16-25
v Vis 160M2,5%5,5 160M3,5x10
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
o Clé (vis) WTO7IP WT15IP
Plaquette
=7 s v
Y, (@), « {
V- 4 e & & & ,
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A357
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage carbure monobloc DP** S-Serrage

SDUPR/L Kr:93°

Version a droite

Dmin

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article sl

od

h s L,

L

&

C10M-SDUPR/LO7 e o 15

10

9 9 150

18

DP**0702**

C12Q-SDUPR/LO7 e O 16

12

1 180

o)

19

(e}

DP**0702**

C16R-SDUPR/L07 o o 20

16

15 11 200

25

DP**0702**

® En stock o Sur demande

s Avec arrosage interne

Piéces détachées
Plaquette DP**0702%**
od 15-20

v Vis 160M2,5%5,5
(1,0 Nm)

Clé WTO07IP

Plaquette

&

Finition
A131

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques

N
A358 v

A501

Parametres

A366



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’'alésage carbure monobloc DC**  S-Serrage
SDUCR/L Kr:93°
rut
h
o od Dmin
9 s —_— : ‘:7 777777777 —
L2 L1 8|
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R| L | @ | od | h s L, L, 0 L =N

E10M-SDUCR/L0O7 Sk e o 12 10 9,5 7 150 - -10 DC**0702**

E12Q-SDUCR/L07 ke ° 15 12 11,5 9 180 - -10 DC**0702**

E16R-SDUCR/LO7 Sk e o 18 16 155 10 200 - -6 DC**0702**

E20S-SDUCR/L07 o o 24 200 195 13 250 - -4 DC**0702**

E16R-SDUCR/L11 L ) o 18 16 15,5 10 200 - -8 DC**11T3**

E20S-SDUCR/L11 ke ° 24 20 19,5 13 250 - -8 DC**11T3**

E25T-SDUCR/L11 ko o 31 25 24 17 300 - -6 DC**11T3%**

® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette DC*¥0702%* DC**11T3%**
od 10-20 16-25
v Vis 160M2,5x5,5 160M3,5x10
(1,0 Nm) (2,7 Nm)
L v Clé (vis) WTO7IP WT15IP
Plaquette
=7, e v
Y, (@), « >
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A126 A127 A129 A129 A129 A184
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A359
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage carbure monobloc TP** S-Serrage

STUPR/L Kr:93°

/ - h :
\°~ = . |

Version a droite

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R|L | @ od h s L, L, 0 A
C10M-STUPR/L09 o o 12 10 9 150 20 6 TP**0902**
C12Q-STUPR/L09 ° 16 12 11 180 22 4 TP**0902**
C12Q-STUPR/L11 ° 16 12 11 180 25 4 TP**1103
C16R-STUPR/L11 o o 20 16 15 10 200 27 3 TP**1103
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TP**0902** TP**1103
od 10-12 12-16
v Vis 160M2,2x5,5 160M2,5%6,5
(0,8 Nm) (1,0 Nm)
% Clé (vis) WTO7IP WTO7IP
Plaquette
Finition
A147
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

N
A360 v



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage carbure monobloc TC**

STFCR/L Kr:90°

\

S-Serrage

Dmin
,omin

- AN
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk A
R|L | @ od h S L, L, 0 y' s
h 4
EO8K-STFCR/L09 K o e 11 8 7,5 6 125 - -12 TC**0902**
E10M-STFCR/L09 ko o 12 10 9,5 7 150 - -10 TC**0902**
E12Q-STFCR/L11 ko o 15 12 11,5 9 180 - -10 TC*¥*1102%*
E16R-STFCR/L11 o o 18 16 155 10 200 - -8 TC**1102%*
E20S-STFCR/L11 Xk o o 24 20 19,5 13 250 - -8 TC*¥*1102%*
E20S-STFCR/L16 ko o 24 20 19,5 13 250 - -8 TC**16T3**
E25T-STFCR/L16 ko o 31 25 24 17 300 - -6 TC**16T3**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette TC**0902** TC**1102** TC**16T3**
od 8-10 12-20 20-25
v Vis 160M2,2x5,5 160M2,5%5,5 160M3,5x10
(0,8 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm)
/ Clé (vis) WTO7IP WTO7IP WT15IP
Plaquette
L A VN 0 s
= — & )
Finition Semi-finition Ebauche Usinage aluminium | Usinage fonte grise PCBN/PCD
A141 A142 A143 A145 A143 A187
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A361
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’alésage carbure monobloc TC**

STFPR/L Kr:90°

P ol

S-Serrage

Dmin

Yo QD
L2 L1 &
I |
o !
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
R|L | @ od h s L, L, 0 A
E10M-STFPR/L11 kK o o 12 10 9,5 6 150 - -5 TP**1103**
E12Q-STFPR/L11 ko o 15 12 11,5 8 180 - -4 TP**1103**
E16R-STFPR/L11 ko o 19 16 15,5 10 200 - -2 TP**1103**
E20S-STFPR/L11 o o 24 20 19 13 250 - -2 TP*¥1103**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette TP**1103**
od 10-20
W Vis I60M3,0x7,0
(1,8 Nm)
o Clé (vis) WTO8IP
Plaquette
Finition

A147

Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A362



Barres d'alésage Tou rnage général

Barre d’alésage carbure monobloc VC** S-Serrage
SVQCR/L Kr:107°30"'
i m— =
‘ 6\0(56 77777 71‘% 7777777 - Dmin
/’ N o Ee——= | — )
C) L L o’ AN
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl -
R|L | @ od h S L, L, 0 <€
C16R-SVQCR/L11 ¢} e} 22 16 15 13 200 28 -6 VC**1103**
o o 26 20 18 15 250 32 -4 VC**1103**

C20S-SVQCR/L11

® En stock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Pieces détachées

Plaquette VC**¥1103**
od 16-20
v Vis 160M2,5%6,5
(1,0 Nm)
L v Clé (vis) WTO07IP
Plaquette
— - \x&
Finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A154 A193
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parametres A366

A363
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Tournage général Barres d'alésage

Barre d’'alésage carbure monobloc VC** S-Serrage
SVUCR/L Kr:93°
M od Dmin
Q) ,d=} ,,,,,,, ] Ee—-] | ’
[ 4
®\ £ -Lz L = ¥
I
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl -
R|L | @ od h s L L, 0 |
C16R-SVUCR/L11 o 24 16 15 15 200 25 6 VC¥*1103**
E16R-SVUCR/L11 ko o 22 16 15 13 200 - -6,5 VC**1103**
C20S-SVUCR/L11 e o 28 20 18 17 250 30 4 VC**1103**
E20S-SVUCR/L11 o o 27 20 18 13 250 - -6,5 VC**1103**
E25T-SVUCR/L16 Xk o o 35 25 23 20,5 300 - -6,5 VC**1604**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette VC**1103*%* VC**1604%*
od 16-20 25
v Vis 160M2,5%6,5 160M3,5x10
(1,0Nm) (2,7 Nm)
% Clé (vis) WTO7IP WT15IP
Plaquette
—_— =2 = - A N
Finition Semi-finition Usinage aluminium PCBN/PCD
A156 A156 A154 A193
Codification A322 Choix nuances A42 Info. techniques A501 Parameétres A366

A364



Barres d'alésage Tournage général

Barre d’'alésage carbure monobloc ZNEX  S-Serrage
SZLNR Kr: 95°
[ /) T '
= J |n 8
~k ! Dmin
7
952
@@“ |od
‘ =
Stock Dimensions [mm] Plaquette
Article sk
"IR|L|Dm|ed | h | s L | L |6 >
C06X-SZLNRO4 ° 7 6 55 34 80 = -14 ZNEX0401**
® En stock O Sur demande
* Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquettes ZNEX0401**
ad 6
W Vis 160M2x3,7
(0,5Nm)
t v Clé (Vis) WT06IP
Porte-outil CO6X**
SZLNR Kr: 95°
L
4 | (&)
D
Stock Dimensions [mm]
Article
D d, L, h
SHSZ1600.06.100 ° 16 6 100 15
® En stock o Sur demande
*% Avec arrosage interne
Enregistrez-vous maintenant sur notre
Pisces détachées site web et commandez en ligne.
[E134/%
» Vis Méx5SH e
‘ cle (VIS) WH20L www.zccct-europe.com

A365

>

Tournage

v e

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

m

Index



>

Tournage

o)

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

T

Index

Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage négative

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YBC103 YB6315 YBC152
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 0,2 0,6 0,1 0,2 0,6 0,1 0,2 0,6
env.0,15% C recuit 125 1 520 420 280 500 400 270 500 400 270
env. 0,45 % C recuit 190 2 440 360 250 420 340 230 420 340 230
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 350 300 220 330 280 200 330 280 200
env.0,75% C recuit 270 4 340 290 210 320 270 190 320 270 190
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 300 260 190 280 240 170 280 240 170
recuit 180 6 420 320 200 400 300 180 400 300 180
trempé et revenu 275 7 300 250 170 280 230 150 280 230 150
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 280 240 170 260 220 150 260 220 150
trempé et revenu 350 9 250 210 140 230 190 120 230 190 120
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 380 | 310 | 210 | 360 | 290 | 190 | 360 | 290 | 190
acier & outils fortementallie durci et revenu 325 1 | 210 | 180 | 150 | 190 | 160 | 130 | 190 | 160 | 130
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
< 12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @i, G % 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Ni ou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe TOU rnage général

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD)
YBC203 YBC252 YBC352 YBM153 YBM253 YBD102 YB7315 YBD152
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 0,4 038 0,1 0,4 08 0,2 0,5 1,0 0,2 04 0,6 0,2 0,4 0,6 0,1 03 04 0,1 03 0,5 0,1 03 0,5
480 370 230 480 370 230 430 330 220
400 310 190 400 310 190 350 270 180
310 250 160 310 250 160 260 210 150
300 240 150 300 240 150 250 200 140
260 210 130 260 210 130 210 170 120
380 290 170 380 290 170 320 240 150
260 | 210 | 140 | 260 | 210 140 | 200 170 | 120
240 | 200 140 | 240 | 200 140 | 180 160 | 120
220 180 110 220 180 110 150 130 90
310 250 170 310 250 170 220 180 130
150 130 100 150 130 100 = = =
380 295 210 350 265 180
190 155 120 150 110 65
250 200 150 200 140 80
200 | 160 130 160 115 70
530 380 220 600 410 220 540 375 210
240 200 150 330 240 150 280 210 140
300 210 145 340 250 160 290 215 140
220 150 | 105 | 260 | 190 120 | 210 | 155 100
330 265 220 370 300 230 320 265 210
230 155 100 280 200 120 230 165 100
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage négative

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD) HC (PVD)
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YBD152C YBG101 YBG102
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 03 05 0,1 03 0,6 0,1 03 0,6
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75 % C recuit 270 4
env.0,75% C trempé et revenu 300 5
recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 360 290 200
martensitique trempé et revenu 240 13 180 150 110
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 240 190 140
austénitique et ferritique 230 15 190 150 110
perlitique / ferritique 180 16 570 395 220
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 310 230 150
ferritique 160 18 310 230 150
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 230 170 110
ferritique 130 20 340 280 220
Fonte malléable
perlitique 230 21 250 180 110
non durcissable 60 22 2000 | 1200 - 2000 | 1200 -
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 610 420 - 610 420 -
<12 % Si, non durcissable 75 24 550 300 = 550 300 =
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 360 190 - 360 190 =
> 12 % Si, non durcissable 130 26 320 170 - 320 170 -
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 730 350 - 730 350 -
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @i, G % 28 370 330 _ 370 330 _
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 270 200 - 270 200 =
recuit 200 30 65 45 -
Base Fe
trempé 280 31 60 40 -
Alliages réfractaires recuit 250 32 60 40 -
a base de Ni ou Co trempé 350 33 55 35 =
coulé 320 34 55 35 -
Titane pur Rm 400 35 100 60 -
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 80 40 -
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe

Tournage général

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (PVD) HCy HT
YBS103 YBG105 YB9320 YBG205 YPD201 YNG151C YNG151 YNT251
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 03 0,6 0,1 03 0,6 0,1 03 0,6 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 0,6 0,1 0,2 04 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4
510 350 = 510 350 = 510 350 =
430 270 - 430 270 - 430 270 -
330 220 - 330 220 - 330 220 -
320 200 = 320 200 = 320 200 =
280 170 = 280 170 = 280 170 =
400 240 - 400 240 - 400 240 -
290 180 - 290 180 - 290 180 -
240 170 - 240 | 170 - 240 170 -
220 150 = 220 150 = 220 150 =
340 220 - 340 220 - 340 220 -
180 110 - 180 110 - 180 110 =
360 290 200 360 290 200 360 290 200 320 250 160 360 290 200
180 150 110 180 150 110 190 155 110 170 150 110 190 155 110
240 190 140 240 190 140 250 210 150 230 190 140 250 210 150
190 150 110 190 | 150 110 | 200 165 120 180 150 | 110 | 200 | 165 120
430 365 280 430 365 280 430 365 280
390 340 270 390 340 270 390 340 270
360 300 220 360 300 220 360 300 220
340 | 295 | 230 | 340 | 295 | 230 | 340 | 295 | 230
310 260 190 310 260 190 310 260 190
250 210 150 250 210 150 250 210 150
80 65 45 65 45 - 55 35 - 55 - - - 65 45
75 60 40 60 40 - 50 30 - 50 - - - 60 40
70 60 40 60 40 = 50 30 = 50 = = = 60 40
65 55 35 55 35 = 45 25 = 45 = = = 55 35
65 55 35 55 35 - 45 25 - 45 - - - 55 35
110 100 60 100 60 - 80 60 - 70 - - - 100 60
90 80 40 80 40 = 60 40 = 50 = = = 80 40
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage négative

° Vitesse de coupe vc [m/min]
fg HW BL
]
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YD101 YD201 YCB112
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,05 0,2 0,35 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75 % C recuit 270 4
env.0,75% C trempé et revenu 300 5
recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22 1750 | 1200 800 1750 | 1200 800
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 510 380 250 510 380 250
< 12 % Si, non durcissable 75 24 460 320 175 460 320 175
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 300 205 110 300 205 110
> 12 % Si, non durcissable 130 26 270 185 100 270 185 100
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 610 410 205 610 410 205
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ |'c 7 e g7 90 28 | 310 | 250 | 195 | 310 | 250 | 195
moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 225 170 115 225 170 15
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32 180 160 140
a base de Ni ou Co trempé 350 33 160 140 120
coulé 320 34 120 100 80
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 220 170 130
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38 200 160 120
Fonte trempée coulé 400 39 200 150 100
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 200 150 100
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe

Tournage général

Vitesse de coupe vc [m/min]
BL BC BH BL
YCB113 YCB121 YCB131 YCB113C YCB121C YCB131C YCB215 YZB630
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 03 05 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 03 0,5 0,1 03 05 0,1 03 05
1500 980 400
1250 800 320
300 200 100
300 200 100
160 140 120
140 | 120 100
120 100 80
240 180 140 220 170 130 160 120 100 240 180 140 220 170 130 160 120 100 220 170 130
220 180 140 200 160 120 150 120 100 220 180 140 200 160 120 150 120 100 200 160 120
250 150 100 200 150 100 180 120 100 250 150 100 200 150 100 180 120 100 200 150 100
200 150 100 200 150 100 150 120 100 200 150 100 200 150 100 150 120 100 200 150 100
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage négative

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 BC BH ™
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YZB630C YZB233 CA1000
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 03 05 0,3 09 15 0,1 0,6 1.5
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75 % C recuit 270 4
env.0,75% C trempé et revenu 300 5
P recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
M Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16 1500 | 950 400
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 1250 780 320
ferritique 160 18 - - -
K Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 500 300 100
ferritique 130 20 - - -
Fonte malléable
perlitique 230 21 500 300 100
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
< 12 % Si, non durcissable 75 24
N Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @i, G 2 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
S a base de Ni ou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37 220 170 130 180 150 120
Acier trempé
H durci et revenu 60 HRC 38 200 160 120 140 120 80
Fonte trempée coulé 400 39 200 150 100 80 60 40
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 200 150 100 = = =
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
X Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

A372

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.




Recommandations de données de coupe TOU rnage général

>

Vitesse de coupe vc [m/min]
cc CN CR
CM1000 CN1000 CS1000 CW1400 CW1800
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 0,6 15 0,1 0,6 15 0,1 0,6 15 0,1 0,6 15 0,1 0,6 1.5
800 700 600
750 625 500
600 530 450
500 420 350
800 700 600
700 600 500
450 | 400 | 350 | 400 | 350 | 300 | 400 | 350 | 300
300 250 200 300 250 200 300 250 200
250 180 150 180 160 140 180 160 140
200 160 140
150 130 100
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage positive

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD)
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YBC103 YB6315 YBC152
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4
env.0,15% C recuit 125 1 460 400 280 450 390 270 450 390 270
env. 0,45 % C recuit 190 2 390 340 240 380 330 230 380 330 230
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 310 275 210 300 265 200 300 265 200
env.0,75% C recuit 270 4 300 265 200 290 255 190 290 255 190
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 260 235 180 250 225 170 250 225 170
recuit 180 6 370 310 190 360 300 180 360 300 180
trempé et revenu 275 7 260 220 160 250 210 150 250 210 150
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 240 210 160 230 200 150 230 200 150
trempé et revenu 350 9 210 180 130 200 170 120 200 170 120
Acier fortement allié et recuit 200 10 | 330 | 285 | 200 | 320 | 275 | 190 | 320 | 275 | 190
acier & outils fortementallie durci et revenu 325 1 | 170 | 160 | 140 | 160 | 150 | 130 | 160 | 150 | 130
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
< 12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @i, G % 28
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30
Base Fe
trempé 280 31
Alliages réfractaires recuit 250 32
a base de Ni ou Co trempé 350 33
coulé 320 34
Titane pur Rm 400 35
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe

Tournage général

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (CVD)
YBC203 YBC252 YBC352 YBM153 YBM253 YBD102 YB7315 YBD152
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 03 0,6 0,1 03 0,6 0,2 0,4 0,6 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4
430 350 230 430 350 230 390 310 230
360 295 190 360 295 190 315 250 190
280 235 160 280 235 160 230 195 160
270 | 225 150 | 270 | 225 150 | 220 | 185 150
235 195 130 235 195 130 185 155 120
340 270 170 340 270 170 290 225 150
235 195 140 235 195 140 170 150 130
220 | 180 140 | 220 | 180 140 | 150 140 | 130
190 155 110 190 155 110 130 110 90
280 230 170 280 230 170 180 160 140
130 115 100 130 115 100 = = =
360 340 260 330 300 230
180 170 140 150 130 95
240 | 220 170 195 170 115
190 175 140 160 | 140 100
480 345 200 540 370 200 490 340 190
220 180 135 300 220 135 250 190 130
270 210 130 300 230 145 260 200 125
200 150 95 230 | 180 110 190 | 140 90
275 240 180 310 260 190 265 230 170
190 145 85 230 170 100 190 140 90
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage positive

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD) HC (PVD)
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YBD152C YBG101 YBG102
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 0,2 04 0,1 0,2 04 0,1 0,2 04
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75 % C recuit 270 4
env.0,75% C trempé et revenu 300 5
recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12 305 245 205
martensitique trempé et revenu 240 13 150 125 100
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 200 165 145
austénitique et ferritique 230 15 160 130 115
perlitique / ferritique 180 16 520 360 200
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 280 210 135
ferritique 160 18 280 220 135
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 210 160 100
ferritique 130 20 280 245 180
Fonte malléable
perlitique 230 21 210 160 100
non durcissable 60 22 1800 | 880 - 1800 | 880 -
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 540 380 - 540 380 -
< 12 % Si, non durcissable 75 24 500 270 - 500 270 -
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 320 170 - 320 170 =
> 12 % Si, non durcissable 130 26 290 150 - 290 150 -
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 660 320 - 660 320 -
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ @i, G % 28 330 300 _ 330 300 _
moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 220 175 - 220 175 =
recuit 200 30 60 45 -
Base Fe
trempé 280 31 55 40 -
Alliages réfractaires recuit 250 32 55 40 -
a base de Ni ou Co trempé 350 33 50 35 =
coulé 320 34 50 35 -
Titane pur Rm 400 35 95 60 -
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 75 40 -
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe

Tournage général

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (PVD) HCy HT
YBS103 YBG105 YB9320 YBG205 YPD201 YNG151C YNG151 YNT251
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0.2 04 0,1 03 0,6 0,1 0,2 04 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4
470 320 = 470 320 = 470 320 =
400 250 - 400 250 - 400 250 -
300 200 - 300 200 - 300 200 -
290 180 = 290 180 = 290 180 =
245 150 = 245 150 = 245 150 =
370 220 - 370 220 - 370 220 -
255 160 = 255 160 = 255 160 =
200 140 - 200 140 - 200 140 -
185 130 = 185 130 = 185 130 =
285 180 - 285 180 - 285 180 -
150 90 - 150 90 - 150 90 -
305 245 205 305 245 205 305 245 206 270 205 165 360 290 200
150 125 100 150 125 100 160 130 110 145 125 100 190 155 110
200 165 145 | 200 | 165 145 | 210 180 155 195 165 145 | 250 | 210 150
160 130 115 160 | 130 115 170 140 120 155 130 | 115 | 200 | 165 120
390 330 255 390 330 255 390 330 255
355 310 245 355 310 245 355 310 245
330 270 200 330 270 200 330 270 200
310 | 270 | 210 | 310 | 270 | 210 | 310 | 270 | 210
260 220 160 260 220 160 260 220 160
210 170 120 210 170 120 210 170 120
70 50 = 60 45 = 50 35 = 50 = = = 50 35
60 45 - 55 40 - 45 30 - 45 - - - 45 30
60 45 - 55 40 - 45 30 - 45 - - - 45 30
66 40 = 50 35 - 40 - - 40 - - - 40 -
66 40 - 50 35 - 40 - - 40 - - - 40 -
100 65 - 95 60 - 75 60 - 70 - - - 75 60
75 50 - 75 40 - 55 40 - 45 - - - 55 40
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Tou rnage général Recommandations de données de coupe

Plaquette de tournage positive

° Vitesse de coupe vc [m/min]
fg HW BL
]
L - . . Dureté £
Groupe matiere Composition/structure/traitement thermique Brinell HB ° YD101 YD201 YCB112
a
§ Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
9
0,1 0,2 03 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 03
env.0,15% C recuit 125 1
env. 0,45 % C recuit 190 2
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3
env.0,75 % C recuit 270 4
env.0,75% C trempé et revenu 300 5
recuit 180 6
trempé et revenu 275 7
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8
trempé et revenu 350 9
Acier fortement allié et recuit 200 10
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1
ferritique / martensitique recuit 200 12
martensitique trempé et revenu 240 13
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14
austénitique et ferritique 230 15
perlitique / ferritique 180 16
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17
ferritique 160 18
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19
ferritique 130 20
Fonte malléable
perlitique 230 21
non durcissable 60 22 1550 | 1050 700 1550 | 1050 700
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 450 320 200 450 320 200
< 12 % Si, non durcissable 75 24 400 270 150 400 270 150
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 250 170 95 250 170 95
> 12 % Si, non durcissable 130 26 230 150 85 230 150 85
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 550 370 170 550 370 170
Cuivre et alliages de cuivre (Bronze/ |'c 7 e g7 90 28 | 260 | 210 | 160 | 260 | 210 | 160
moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 190 145 95 190 145 95
recuit 200 30 55 30 = 55 30 - - - -
Base Fe
trempé 280 31 55 25 - 55 25 - - - -
Alliages réfractaires recuit 250 32 45 25 - 45 25 - 180 160 140
a base de Ni ou Co trempé 350 33 35 20 - 35 20 - 160 140 120
coulé 320 34 40 20 - 40 20 - 120 100 80
Titane pur Rm 400 35 60 40 = 60 40 - = = =
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 30 - - 30 = = = = =
durci et revenu 55 HRC 37 220 170 130
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38 200 160 120
Fonte trempée coulé 400 39 200 150 100
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40 200 150 100
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes matiére a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe

Tournage général

Vitesse de coupe vc [m/min]
BL BC BH DP
YCB113 YCB121 YCB131 YCB113C YCB121C YCB131C YCB215 YCDA421
Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm] Avance [mm]
0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 0,2 0,3 0,05 0,2 0,4
1500 980 400
1250 800 320
300 200 100
300 200 100
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
1000 800 100
650 530 70
650 530 70
400 330 40
160 | 140 120
140 120 100
120 100 80
240 180 140 220 170 130 160 120 100 240 180 140 220 170 130 160 120 100
220 180 140 200 160 120 150 120 100 220 180 140 200 160 120 150 120 100
250 150 100 200 150 100 180 120 100 250 150 100 200 150 100 180 120 100
200 150 100 200 150 100 150 120 100 200 150 100 200 150 100 150 120 100
HC  carbure revétu
HT  carbure non revétu, composante principale (TiC) ou (TiN), Cermet
HW carbure non revétu, composante principale (WC)
BL  nitrure de bore cristallin cubique avec une faible teneur en nitrure de bore
BH nitrure de bore cristallin cubique avec une haute teneur en nitrure de bore
CN  céramique Si3Ng
CM  céramique mixte
HCqi cermet revétu
BC CBNrevétu
CC  céramique revétue
CR  céramique, composante principale oxyde d‘aluminium (Al;03), renforcée
DP  revétement diamant
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Gorges et tronconnage

Vue d'ensemble des produits
Vue d’ensemble de systéeme
Alignement des porte-outils

Vue d'ensemble des brise-copeaux
Vue d'ensemble des brise-copeaux
Vue d’ensemble des nuances

Domaines d’application des nuances

Codification - plaquettes de coupe

Plaquettes de coupe

Code systeme - plaquettes de coupe - série QC

Plaquettes de coupe — série QC

Codification — Porte-outils

Porte-outils
Supports monoblocs de précision

Codification — Porte-outils — série QC

Porte-outils — série QC
Recommandations de données de coupe
Informations techniques

Outils spéciaux

A382-A383

A384-A385

A386-A387

A388-A389
A390-A391
A392-A393
A394-A397

A398
A399-A415

A416
A417-A421

A422-A424
A425-A445

A446-A451

A452
A453-A455

A456-A457

A510

A513

A381
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GorgeS et trongonnage Vue d’ensemble des produits

Plaquettes de gorges et de tronconnage

Réversible
@ /.,b/
ZT*D-MM ZT*D-MG ZT**E ZP*D-MG ZP*D-MG-R/L
2-8 2,5-6 16,5 2,5-6 2,35-2,85 Largeur
A399 A404 A407 A400 A401 Page
/ / \/ ‘ ’
y N
: y N
ZR*D-MG ZR*D-EG ZR*D-LH ZILD-LC
2,5-6 3-6 6-8 8 Largeur
A410 A4 A414 A415 Page
Non-réversible
4 2 e
ZT*S-MM ZT*S-MG ZP*S-MG ZP*S-MG-R/L ZIMF-NM ZIGQ-NM
2,5-6 5-6 2,5-6 2,5-3 3-6 3-6 Largeur
A406 A405 A402 A403 A412 A413 Page
Trois arétes
QC**R/L QC**R/L***R
0,75-4,8 1-4 Largeur
A417 A420 Page

A382



Vue d’ensemble des produits Gorges et trongon nage

Porte-outils tournage extérieur

P T~

>

o

GQC**R/L QE**R/L QE*S**N QE*S**N-1 QE*SN30 QE*SR/L QECDR/L
A453 A425 A431 A432 A427 A430 A428 Page
QF**R/L QF**RR/LL QF*DR/L QF*SRR/LL QFHSDR/L QX*DR/L Qzs*
A434 A436 A439 A438 A441 A429 A433 Page
QE**R/L-DGC QE**R/L-DGSC  QE**R/L-SC
A446 A448 A449 Page
Barres d’'alésage
Q*DRIL S*K-QC**R/L
A444 A454 Page
<
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Gorges et trongonnage Vue d’ensemble de systéme

Informations systeme

Largeur de l'aréte
de coupe S

Profondeur de
coupe ar max.

Gorges

Trong¢onnage

Gorges
radiales

Page

Systeme QE

Systéeme pour le tournage

de gorges radiales et le
tronconnage

Porte-outil disponible pour
I'usinage extérieur et intérieur
Disponible avec refroidissement
ciblé et transmission directe

du liquide de coupe via
I'attachement

Plaquettes de coupe a une et
deux arétes

Plaquettes de coupe disponibles
pour la réalisation précise de
gorges

2,0-6,0 mm

jusqu'a 30,0 mm

W A425
® A444

Systeme QE et QZ

Systeme pour le tronconnage
radial

Combinaison entre porte-
plaguette et bloc de serrage
Systéme avec serrage
Autobloquant

Plaquettes de coupe a une aréte
Utilisation flexible

2,5-6,0 mm

jusqu'a 60,0 mm

W A431

Systeme QF

Systeme pour le tournage de
gorges axiales

Plage de premiére gorge de
@ 48-400 mm

Serrage par vis pour une
stabilité renforcée

Plaquettes de coupe a deux
arétes

Porte-outil disponible en
version neutre et a 90°

Structure de base droite pour M3

Structure de base gauche
pour M4

2,0-6,0 mm

jusqu'a 22,0 mm

W A434

Systeme QX

Systéme pour le tournage de
gorges extérieures
Attachement avec angle de
réglage de 45°

Serrage par vis pour une
stabilité renforcée

Pour plaquettes de gorge

a deux arétes

Pour les opérations de tournage,
notamment la réalisation de
dégagements et de dépouilles.
Convient également aux
applications de copiage

3,0-6,0 mm

jusqu'a 4,0 mm

W A429

W Porte-outil de tournage extérieur
@® Barresdalésage

A384



Vue d’ensemble de systéme GOrges et trongon nage

Informations systeme

Largeur de I'aréte
de coupe S

Profondeur de
coupe ar max.

Gorges

Gorges

Tron¢connage X
< 9 radiales

Page

Systeme C*X-Q

Systeme spécialement concu
pour l'usinage de roues en
aluminium

Barre d'alésage avec angle de
réglage de 15°

Serrage par vis pour une
stabilité renforcée

Pour plaquettes de gorge a
deux arétes

Plage de premiére gorge a
partir de @ 160 mm
Brise-copeaux spéciaux pour
I'usinage de I'aluminium

6,0-8,0 mm

jusqu'a 80,0 mm

® A443

Systéme QE*S*N

Systéme spécialement congu
pour les matériaux difficiles a
usiner

Brise-copeaux spéciaux pour

les matériaux difficiles a usiner
Serrage par vis pour une stabilité
renforcée

Pour plaquettes de gorge a

une aréte

3,0-6,0 mm

jusqu'a 22,0 mm

W A430

Systéme QC

Systéme pour le tournage de
gorges précises

Porte-outil disponible pour
I'usinage extérieur et intérieur
Serrage tangentiel par vis pour
une stabilité et une rigidité
renforcées

3 arétes pour une rentabilité
élevée

Plaquettes de gorge rectifiées
pour des tolérances élevées
Précision de répétabilité élevée
lors du changement de la
plaquette de coupe

Plaquettes de gorge avec aréte
de coupe droite ou arrondie
Particularité usinage intérieur :
Porte-outil a droite + insert
d'exécution de gorge a gauche /
porte-outil a gauche + insert
d'exécution de gorge a droite

0,5-4,8 mm

jusqu'a 5,0 mm

W A453
® A454

W Porte-outil de tournage extérieur

® Barresdalésage
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Gorges et tronconnage Aiignement des porte-outils

Versions de porte-outil pour I'usinage axial

A

Porte-outils Alignement des porte-outils

Tournage
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Alignement des porte-outils Gorges et trongOn nage
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GorgeS et trongonnage Vue d’ensemble des brise-copeaux

Gorge
MM PMK S

S
AN v
S

Brise-copeaux brut de frittage a aréte de coupe droite pour 'usinage général de l'acier, de I'inox, de la fonte et des
matériaux difficiles a usiner. Peut étre utilisé pour le rainurage, le tournage et le tronconnage.

Brise-copeaux fritté pour l'usinage général de I'acier, de I'inox, de la fonte et des matériaux difficiles a usiner. Peut étre
utilisé pour le rainurage, le tournage et le trongonnage.

MG PMKS |
> <

Brise-copeaux universel a profil arrondi, pour usinage général d'aciers, d'aciers inoxydables et de fonte. Utilisable pour les
gorges et le copiage.

Brise-copeaux rectifié de précision, pour opérations de gorge et de tournage. Approprié pour l'usinage d’acier
inoxydable. Tolérance E, pour une haute répétabilité.

6 7

Brise-copeaux rectifié de précision a profil arrondi, pour opérations de gorge et de tournage. Approprié pour l'usinage
d’acier inoxydable. Tolérance E, pour une haute répétabilité.

NM S

» & @

Brise-copeaux spécial, pour usinage de matériaux difficiles a usiner.

N
- <



Vue d’ensemble des brise-copeaux Gorges et trongon nage

Gorge

LC N

Brise-copeaux rectifié, pour copiage et tournage de métaux non-ferreux.

LH N

o 4

Brise-copeaux rectifié, pour copiage et tournage de métaux non-ferreux.
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Gorg es et trongonnage Domaines d'application des brise-copeaux
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Domaines d'application des brise-copeaux Gorges et trongon nage

Brise-copeau Application P M K/ N S| H Avance Profil de I'aréte de coupe
f [mm/r] Profil di
i | | | i ] | roni arrondl
Gorges et o R
trongonnage i i e
03 f--to-dmrobonte - 15°
ZR****-LH vV o
0.2 rI l
Gorges radiales v L
0 I I I I I I LS [mm]
2 253 4 5 6
flmm/r] .
g:nr L " Profil arrondi
Gorges et y ST
trongconnage (O e T
N O R 6
ZrwenLC v|v T
02 “l
Gorges radiales v L
ol L S[mm]
2 253 4 5 6 8
v Trésapproprié v Approprié Il Gorges et trongonnage

Gorges radiales

N
v A391
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GorgeS et trongonnage Vue d’ensemble des nuances

Gorges et tronconnage

Nuance ISO Microstructure Description de nuances
—. Nuance carbure revétu CVD, substrat P20-P35 pour les opérations d'ébauche a semi-
YBC252 P20 - P35 finition des aciers et aciers moulés. Résistance a l'usure et ténacité optimale pour un large
champ d'applications.
YBC251 P20 - P35 TRWBT LN NuanFe carburt? r§vetu CV.D P20-P35 pour les applications d'ébauche a semi-finition dans
AL les aciers moulés a basse vitesse de coupe.
RS R e
Nuance carbure revétu PVD multicouches S05-520 pour la semi-finition a la finition des
YBG105 S05 - 520 superalliages, ainsi que les aciers inoxydables. Bonne résistance a I'usure et stabilité
thermique pour un large champ d'applications.
Nuance carbure revétu PVD S05-S15 pour la semi-finition a la finition des superalliages,
YBG102 S05-515 aciers inoxydables, et aluminium. Bonne résistance a |'usure pour un large champ
d'applications.
Nuance de carbure P10-P30/M10-M25 avec revétement PVD multicouche pour l'usinage
YB9320 P10-P30 de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (gorge/fraisage).
M10 - M25 Trés bonne résistance a l'usure grace a I'amélioration de I'adhérence du revétement et
résistance thermique dans un vaste domaine d'utilisation.
P10-P30 Nuance de carbure P10-P30/M20-M40/515-525 avec revétement PVD multicouche pour
YBG205 M20 - M40 I'usinage de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (fraisage). Tres
S$15-S25 bonne résistance a l'usure et thermique dans un vaste domaine d’utilisation.
T 2 ;‘.L b
Nuance carbure revétu PVD P10-P30/M10-M25 pour la semi-finition a la finition des
P10-P30 L . K . s
YBG202 M10- M25 aciers inoxydables et aciers (en fraisage). Bonne résistance a l'usure pour un large champ
d'application.
YBG302 P15-P30 Nuance carbure revétu PVD P15-P30/M25-M40 pour I'ébauche légére des aciers
M25 - M40 inoxydables et aciers (en fraisage). Bonne résistance a l'usure et ténacité.
N
A392 e ol



Vue d’ensemble des nuances Gorges et trongon nage

Gorges et tronconnage

Nuance I1ISO Microstructure

Description de nuances

Nuance carbure non revétu K05-K20/N05-N20 pour les opération de semi-finition a finition

K05 - K20
YD101 NO5 - N20 dans les aluminiums et autres matériaux.

K10 - K30 Nuance carbure non revétu K10-K30/N10-N30 pour les applications de semi-finition dans
YD201 o L

N10- N30 les aluminiums et autres matériaux.

A393
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Gorges et trongonnage Domaines d’application des nuances

Nuances de carbure avec revétement CVD pour l'acier

+Ve A
P15
YBC252
S e
P35

Nuances de carbure avec revétement PVD pour I'acier inoxydable

YBG202

YBG302

+Ve A Ve 4
M10 W M10
YBG205
M20 M20
YBG302
M30 M30

v

w O 0§ & «  w O

Nuances de carbure avec revétement PVD pour les superalliages

+Ve A
S05
YBG105
S10
YBG102
S20

“« O @ £ o«

N
s <

&

o

+f



Domaines d’application des nuances GorgeS et trongon nage

Nuances de carbure pour les métaux non ferreux

+Ve 4

N10

N20

YD101

A395
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Gorges et trongonnage Domaines d’application des nuances

Domaines d’application des nuances - gorges et tronconnage

I1SO

HC' (CVD)

HC' (PVD)

HT

HC

Ceramic HW

CBN

PCD

PO1

P10

P20

YBC251
YBC252

P30

P40

MO1

M10

M20

YBG205

YBG202
YB9320

M30

YBG302

M40

K01

K10

K20

K30

NO1

N10

YD101

N20

YD102

N30

S01

S10

S20

YBG102
YBG105

S30

HO1

H10

H20

H30

Acier

N ‘ Métaux non-ferreux

Acier inoxydable

S ‘ Réfractaires et superalliages

Fonte

Matériaux durs

A39%

HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC® Cermet revétu
HW Carbure non revétu



Domaines d’application des nuances GOrges et trongon nage
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Gorg es et trongonnage Codification - plaquettes de coupe
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1 2 3 4 5 6 7
Application Largeur de plaquette [mm]
Cod Descripti
ode escription Largeur de gorge
ZP Trongonnage
T Gorges et tournage Code Description
ZR Profilage B 2,0
E 2,5
F 3,0
G 4,0
H 5,0
K 6,0
L 8,0
1 2
Nombre d'arétes Largeur de plaquette s [mm]
Code Description E:IS
S Simple
D Double Code S
02 2,0
025 2,5
03 3,0
04 4,0
05 50
06 6,0
08 8,0
3 4
Rayon de plaquette r [mm] Classe de tolérance [mm]
o Code Description
R M 2013
Code r E +0,025
02 0,2
03 0,3
04 0,4
08 0,8
5 6
Brise-copeau
Code Description
G Brise-copeau polyvalent
F Brise-copeau spécial
M Aréte rectiligne
7
N

A398




Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) ZT** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
La s P BB BOBB
ﬁ @ M SOOs
K
R N o
Be——1E s 3 0088s
2 arétes H
150 ReO.1|lamax| S | f |2 & SS82888 53
@ & eR208288 oo
> > >>>>> > > >
ZTBD02002-MM 0,2 13 2 10,02-0,07 L) o
ZTED02503-MM 0,3 17 12,5| 0,03-0,1 °
ZTFD0303-MM 0,3 17 | 3 /0,04-0,13 °
/ ZTGD0404-MM 04 22 | 4 |0,06-0,18 °
v ZTHD0504-MM 04 22 5 10,08-0,23 °
ZTKD0608-MM 0,8 22 6 |0,12-0,27 °
ZTLD0808-MM 0,8 28 8 |0,13-0,29| o ® O
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QF*D*R/L-H QF*D*LL-H QF*D*RR-H QF*D*R/L-L *-QBDR/L C***.Q*DR/L
2 ." — ® = / /
A425 A434 A436 A436 A439 A444 A444

QE*D*R/L-DGC QE*D*R/L-DGSC QE*D*R/L-SC

A446 A448 A449

Codification ) A398 Choixnuances) A394

Info.techniques) A501 Parametres > A456

A399
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

O Bonnes conditions d'usinage
€5 Conditions d’usinage normales

Plaquettes de tronconnage et gorges €8 Conditions d'usinage défavorables
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Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
La S P BB BLDBe
M SAAR X
K
R o
. e N
’3—@. S S QOBHB B
2 arétes H
N — naoNowmaoN
ISO R+0.1 [La max|5+0.10 f I S29dRK1 S o
Uy VYV VY = N
[sagea) [eagea R e o gea) [alya)
> > >>>>> > > >
ZPED02502-MG 0,2 17 2,5 |0,03-0,1 [ ° o e
ZPFD0302-MG 0,2 17 3 0,04-0,13|@ @ ° o e
\‘/ ZPGD0402-MG 02 | 22 4 10,07-0,18| e ° ° o
ZPHD0503-MG 0,3 22 5 0,1-0,24 o e
ZPKD0604-MG 0,4 22 6 0,12-0,29| 0 o e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QF*D*R/L-H QF*D*RR-H QF*D*LL-H QF*D*R/L-L C***_-Q*DR/L QE*D*R/L-DGC
e
7 2 v. S / @
A425 A434 A436 A436 A439 Ad44 A446
QE*D*R/L-DGSC QE*D*R/L-SC
A448 A449
Codification ) A398 Choixnuances) A394 Info.techniques) A501 Parametres > A456

A 400



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) ZT** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &3¢ SAASCEX
M SRS
K
N oS8
S COLBDBB
Version a droite H
IS0 lamax| L | S |6 |R| f gg §§§§§§ s s
g seéece |88
ZPED02502-MG-6L 17 202,35| 6° |0,2/0,03-0,08 °
ZPED02502-MG-6R 17 20 (2,35| 6°(0,2]0,03-0,08 ° °
ZPED02502-MG-15L 17 202,35|15°|0,2/0,03-0,05 [}
ZPED02502-MG-15R 17 120/235|15°/0,2|0,03-0,05 o o
ZPFD0302-MG-6L 17 20(2,85| 6° |0,2| 0,04-0,1 ° o e
ZPFD0302-MG-6R 17 20(2,85| 6° |0,2| 0,04-0,1 ° o o
ZPFD0302-MG-15L 17 20 (2,85|15°(0,2|0,04-0,08 o o
ZPFD0302-MG-15R 17 |20/2,85|15°|0,3|0,04-0,08 ° o
O Sur demande HC'  Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L
A425
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€5 Conditions d’usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L s P 88 BOBE
ﬁ M QOO
K
N o
1%
REE s 00BNS
1 aréte H
N — NnaoNownaoa N
1SO R+0.1[5+0.10 f v S2QdR K1 S5
[ONO) [CECR NG = N
[eagreal [oa e R wa e e ifaa) [al¥a)
> > >>>>> > > >
ZPES02502-MG 0,2 2,5 |0,03-0,1 o o e
ZPFS0302-MG 0,2 3 0,04-0,13 ° ° °
ZPGS0402-MG 0,2 4 0,07-0,18 o o e o
ZPGS0402-MG-25 0,2 4 10,07-0,18 °
5/ ZPHS0503-MG 03 | 5 |01-024 o e
ZPHS0503-MG-25 0,3 5 0,1-0,24 °
ZPKS0604-MG 04 6 0,12-0,29 o e
ZPKS0604-MG-25 0,4 6 10,12-0,29 °

® En stock o Sur demande

Plaquettes avec une seule coupe destinées a étre utilisées uniquement avec des lames de trongonnage

HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu

Support de serrage
QE*S*R/L QZ**+QE** QF*S*LL-H QF*S*RR-H QF*S*R/L-L QF*S*R/L-H
A427 A432 A438 A438 A441 A442
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A 402



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L S P &3¢ SRR
ﬁ M SRR
| K
N O
%)
Rw s 00BBSB
1 aréte H
N — n o oo
ISO R+0.1| L [S+0.10/6 f uig S2JdR KR S5
ONY) [CRGRHMLEGRL] = N
oM m [ e R Y W 'a W ara [alya)
> > >>>>>> > >
ZPES02502-MG-6L 02 |199| 25 |6°/0,03-0,08 °
ZPES02502-MG-6R 02 |199| 25 |6°/0,03-0,08 °
, ZPFS0302-MG-6L 02 |199| 3 |6° 0,04-0,1 °
ZPFS0302-MG-6R 02 |199| 3 |6° 0,04-0,1 °

® En stock o Sur demande

Plaquettes avec une seule coupe destinées a étre utilisées uniquement avec des lames de tronconnage

Support de serrage

A432

Codification A398

Choix nuances

A394

Info. techniques

A501

Paramétres

HC' Carbure revétu

HW Carbure non revétu

A456
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€5 Conditions d’usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
La S P &3¢ BLDBe
9 5 K 8
K
R
N o
S S oO0s @
2 arétes H
N — naoNowmaoN
ISO R+0.1 [La max|5+0.10 f I S29dRK1 S o
Uy VYV VY = N
[sagea) [eagea R e o gea) [alya)
> > >>>>> > > >
ZTED02503-MG 17 2,5 10,03-0,11 o e
ZTFD0303-MG 17 3 0,04-0,14 ) L )
- ZTGD0402-MG 22 4 0,07-0,2
/ ZTGD0404-MG 22 4 0,07-0,2 ° e O @ °
A ZTHDO0504-MG 22 5 0,10-0,25 e O e
ZTKD0604-MG 22 6 0,13-0,30 o e
ZTKD0608-MG 22 6 0,13-0,30 o e o e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QF*D*R/L-H QF*D*RR-H QF*D*LL-H QF*D*R/L-L C***.Q*DR/L QE*D*R/L-DGC
e
7 2 v. S / @
A425 A434 A436 A436 A439 A444 A446
QE*D*R/L-DGSC QE*D*R/L-SC
@
A448 A449
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A404



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
S P &3¢ SRR
B M U
K
" N o
R s 00HBH
1 aréte H

N — naoNowmaoN N
1SO R+0.1[5+0.10 uig S2JdR KR S5
[ONE;} [CRGRHMLEGRL] = N
[eagreal [oa e <o ea e ifaa) [alya)
> > >>>>>> > >

ZTHS0504-MG 04 5 0,10-0,25 o o e

ZTKS0608-MG 0,8 6 0,13-0,30 o e

7
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*S*R/L QZ**+QE** QF*S*LL-H QF*S*RR-H QF*S*R/L-L QF*S*R/L-H
A427 A431 A438 A438 A441 A442
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€5 Conditions d’usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
S P &S SO
K
N OF)
AT s 5086S
1 aréte H
150 R+0.1| L |st010| f |@Q 8883398 sk
23 222888 5o
> > >>>>> > > >
ZTES02503-MM 03 |199| 2,5 |0,03-0,1 °
ZTFS0303-MM 03 |199 3 0,04-0,13 °
’ ZTGS0404-MM-25 04 |24,6 4 10,06-0,18 °
ZTHS0504-MM-25 04 (246 5 ]0,08-0,23 °
ZTKS0608-MM-25 0,8 |24,6 6 10,12-0,27 °
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*S*R/L QZ**+QE** QF*S*LL-H QF*S*RR-H QF*S*R/L-L QF*S*R/L-H
A427 A432 A438 A438 A441 A442
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
N
A 406 v



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &3¢ SAASCEX
M SRS
o I !
R N oS8
(D s 0088
H
IS0 La max|5+0.025 |R+0.05|  f g g é g f8sg s s
g g 2egegs |58
ZTCDO01002-EG 2,6 1 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCDO011502-EG 2,6 1,15 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCDO01202-EG 2,6 1,2 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCD013802-EG 2,6 1,38 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCDO01402-EG 2,6 14 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCDO01500-EG 2,6 1,5 0 0,02-0,04 o
ZTCDO01502-EG 2,6 1,5 0,2 |0,02-0,04 o
ZTCDO01503-EG 2,6 1,5 0,3 |0,02-0,04 o
ZTCDO015503-EG 2,6 1,55 0,3 |0,02-0,04 o
ZTCDO01602-EG 2,6 1,6 0,2 |0,02-0,04 o
Y | ZTCD01702-EG 3,4 1,7 0,2 |0,02-0,08 o
/ ZTCDO017503-EG 3,4 1,75 0,3 /0,02-0,08 o
ZTCDO017602-EG 34 1,76 0,2 |0,02-0,08 o
ZTCD01802-EG 34 1,8 0,2 |0,02-0,08 o
ZTCD018502-EG 34 1,85 0,2 |0,02-0,08 o
ZTCD02000-EG 3,4 2 0 0,02-0,08 o
ZTCD02002-EG 3,4 2 0,2 |0,02-0,08 °
ZTCD020503-EG 34 2,05 0,3 |0,02-0,08 o
ZTCD021502-EG 34 2,15 0,2 |0,02-0,08 o
ZTCD02302-EG 34 2,3 0,2 |0,03-0,11 o
ZTCD02303-EG 3,4 2,3 0,3 |0,03-0,11 o
ZTCD02402-EG 3,4 2,4 0,2 |0,03-0,11 o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QECD
> .
R
A428
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d'usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
s P &S SO0
D e M SRR
T :
R N o&
DR —1 S 00BHBB
H
N — NN oo
ISO Lamax|S+0.025|R+0.05| f |3 S2ARKR S o
@& eR2o8228 oo
> > >>>>> > > >
ZTED02502-EG 17 2,5 0,2 |0,03-0,11 o
ZTED026502-EG 17 2,65 0,2 |0,03-0,11 o
ZTED02702-EG 17 2,7 0,2 |0,03-0,11 o
ZTED02703-EG 17 2,7 0,3 |0,03-0,11 o
ZTED02802-EG 17 2,8 0,2 |0,04-0,13 o
ZTED02803-EG 17 2,8 0,3 |0,04-0,13 o
ZTED02804-EG 17 2,8 04 |0,04-0,13 o
ZTED02903-EG 17 2,9 0,3 |0,04-0,13 o
ZTFD03001-EG 17 3 0,1 |0,04-0,13 o)
ZTFD03002-EG 17 3 0,2 |0,04-0,13 o
ZTFD03003-EG 17 3 0,3 |0,04-0,13 o
ZTFD03203-EG 17 32 0,3 |0,04-0,13 o
ZTFD0325024-EG 17 3,25 24 0,04-0,13 o
ZTFD03302-EG 17 33 0,2 |0,04-0,13 oo
ZTFD03303-EG 17 33 0,3 |0,04-0,13 o
J | ZTFD03403-EG 17 34 0,3 |0,04-0,13 o
/ ZTFDO35-EG 17 3,5 0 ]0,04-013 o
ZTGD039602-EG 22 3,96 0,2 |0,07-0,18 o
ZTGD04002-EG 22 4 0,2 |0,07-0,18 o
ZTGDO04003-EG 22 4 0,3 |0,07-0,18 o
ZTGD04004-EG 22 4 04 |0,07-0,18 o
ZTGD04008-EG 22 4 08 |0,07-0,18 o
ZTGDO04503-EG 22 4,5 0,3 |0,07-0,18 o
ZTGDO04505-EG 22 4,5 0,5 |0,07-0,18 o
ZTGDO04805-EG 22 4.8 05 |0,1-0,24 o
ZTHDO05003-EG 22 5 03 |0,1-0,24 o
ZTHDO05004-EG 22 5 04 |0,1-0,24 o
ZTHDO05008-EG 22 5 08 |0,1-0,24
ZTHDO05012-EG 22 5 0,12 | 0,1-0,24
ZTHD05202-EG 22 52 02 |0,1-0,24 o
ZTHD052503-EG 22 525 03 |0,1-0,24 o
ZTHDO05508-EG 22 55 08 |0,1-0,24 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
N
A408 v



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
S P o8 BeB
M SRR
T :
R N o®
H
N — n o oo
ISO La max |S+0.025|R+0.05 f I S2JdRK1 S o
(ONO] [CECR RCRGNU) = N
[eagreal [eagea e Y a gaa) [alya)
> > >>>>> > > >
, ZTKD06004-EG 22 6 04 /0,12-0,29 o
/ ZTKD06504-EG 22 6,5 04 10,12-0,29 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QF*D*R/L-H QF*D*RR-H QF*D*LL-H QF*D*R/L-L C***.Q*DR/L QE*D*R/L-DGC
-
(o) @ @ >
> 2 v / @
A425 A434 A436 A436 A439 Ad44 A446
QE*D*R/L-DGSC QE*D*R/L-SC
A448 A449

Codification > A398

Choix nuances ) A394

Info. techniques ) A501

Parametres ) A456
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d’usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
La S P &3¢ BBDB
7T E " BEsE
Ll
- K
N O
e 2 .S s QOBBSB
2 arétes H
N — NnaoNownaoa N
1SO La max |S+0.10 f v S2QdR K1 S5
Uy VYV VY = N
[eagreal [oa e R wa e e ifaa) [al¥a)
> > >>>>>> > >
ZRED025-MG 17,5 2,5 10,03-0,11 o e
ZRFD03-MG 17 3 0,04-0,14 ° °
/ ZRGD04-MG 21 4 |007-02| o eo e
' ZRHDO5-MG 20 5 01-024 ° o
ZRKD06-MG 19 6 0,12-0,29 o e
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QX*D* QF*D*R/L-H QF*D*LL-H QF*D*RR-H QF*D*R/L-L C*X-Q*DR/L
A425 A429 A434 A436 A436 A439 A443
,,,,,,,,,,, C*-Q*DR/L
Y
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A410



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
La S . P &3¢ SRR
K
| N o
-G |
i s 0086
2 arétes H

N — naoNowmaoN N
1SO La max |5+0.025 f uig S2JdR KR =
U [CECR GG NU] = N
[eagreal [oa e <o ea e ifaa) [alya)
> > >>>>> > > >

ZRFDO3-EG 17 3 0,04-0,14 ° o

ZRGDO04-EG 21 4 0,07-0,2 °
/ ZRHDO5-EG 20 5 101024 . o
ZRKDO06-EG 19 6 0,12-0,29 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L QF*D*R/L-H QF*D*LL-H QF*D*RR-H QF*D*R/L-L C*X-Q*DR/L
e '. ’ ® @ f
A425 A429 A434 A436 A436 A439 A443
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d'usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
. P oG SOOD
- M SOOB
K
15°
N (OF¥]
WE} S QOBSBSB
Q.
H
N — NnaoNownaoa N
ISO R+0.1 |W+0.05| b | L f v S2QdR K1 S5
Uy VYV VY = N
[eagreal [oa e R wa e e ifaa) [al¥a)
> > >>>>>> > >
ZIMF304N-NM 04 3 2,4115,3|0,04-0,11 °
ZIMF406N-NM 0,6 4 3,2(15,3/0,07-0,16 °
% ZIMF506N-NM 0,6 5 | 4]153] 0102 ® 0
ZIMF608N-NM 0,8 6 4 115,3/0,12-0,23 e O
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*S*R/L-N
k
A430
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A412



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (une aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &5& SRR
M SRR
K
N o&%
S OCOLBHBM
H
N — naoowmaoN N
ISO W+0.05| b | L f I S2JdRK1 S o
Uy VYUV VY = N
[eagreal [eagea e Y a gaa) [alya)
> > >>>>> > > >
ZIGQ3N-NM 3 2,4115,3|0,04-0,11 ® O
ZIGQ4N-NM 4 3,2(15,3/0,07-0,16 ® O
@ ZIGQ5N-NM 5 | 4[153] 0102 e o
ZIGQ6N-NM 6 5 115310,13-0,24 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*S*R/L-N
k
A430
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A413
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GorgeS et trongonnage Plaquettes de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d'usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
s s P 88 BOBE
M SPAARE X
K
i N o
) H

N — NnaoNownaoa N
ISO La max |S+0.025 f v S2QdR K1 S5
Uy VYV VY = N
[eagreal [oa e R wa e e ifaa) [al¥a)
> > >>>>>> > >

ZRKDO06-LH 19 0,12-0,23 o
ZRLDOS8-LH 22 0,14-0,26 o
S
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
QE*D*R/L C*X-Q*DR/L C***.Q*DR/L
V /
A425 A443 Ad44
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
<
A414 v



Plaquettes de coupe Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de gorge (double aréte) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
L P &3¢ BBBR
S M SRR
K
107 o N oO®
c=qv s RoRoR
H
N — n o oo
ISO La max |5+0.025 f uig S2JdR KR S5
ONY) [CRGRHMLEGRL] = N
oM m [ e R Y W 'a W ara [alya)
> > >>>>>> > >
ZILDO8-LC 22 8 0,14-0,26 o o
e
s 4
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Codification A398 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorg es et trongonnage Codification - plaquettes de coupe - série QC

Plaquette tangentielle de gorge et tronconnage avec aréte droite

QC 22 R 300- R O3

1 2 3 4 5 6
Longueur d'aréte [mm] Sens de coupe
Code 1.C Code Description
11 6,35
16 9,525
22 12,70 R
Gamme ' -
A droite
L
A gauche
1 2 3
Largeur de coupe [mm] Forme d'aréte Rayon/chanfrein [mm]
Code Description Code Description Code Description
050 0,50 005 0,05
100 1,00 R 02 0,2
03 0,3
480 4,80 Rayon 04 04
c '\
Chanfrein
4 5 6
Plaquette tangentielle de gorges et tronconnage avec aréte ronde
1 2 3 4 5
Longueur d'aréte [mm] Sens de coupe Largeur de coupe [mm]
Code I.C Code Description Code Description
11 6,35 050
16 9,525 R 100
Gamme 2 12,70 Ronde
A droite 480
L
A gauche
1 2 3 5

A416




Plaquettes de coupe — série QC Gorges et trongon nage

O Bonnes conditions d'usinage
€ Conditions d'usinage normales

Plaquettes de tronconnage et gorges €  Conditions d'usinage défavorables
Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &6 SRR
M SCRCA X
1 K
= N o8
- S QOB B
Version a droite H
IS0 La max |S£0.025|R/C| @I.C | ST |od| f g é é g g8 Ss
g2 222888 80
QC11R120-R02 15 12 |02 635 |3,18|2,8|0,02-0,03 °
QC11L120-R02 15 1,2 [02]6353,18(2,8/0,02-0,03 °
QC11R125-R02 15 1,25 |0,2| 6,35 |3,182,8/0,02-0,03 °
QC11L125-R02 15 1,25 |0,2| 6,35 |3,18/2,8/0,02-0,03 °
QC11R145-R02 15 145 [0,2| 6,35 |3,18/2,80,02-0,05 °
QC11L145-R02 15 1,45 |0,2| 6,35 |3,18/2,8/0,02-0,05 °
QC11R150-R02 15 1,5 (02| 6,35 |3,18(2,8/0,02-0,05 °
QC11L150-R02 15 1,5 (026,35 |3,18(2,8/0,02-0,05 °
QC11R200-R02 2 2 102|635 |3,18/2,8/0,02-0,06 °
QC11L200-R02 2 2 02| 635 |3,18|2,8(0,02-0,06 °
QC11R225-R02 2 2,25 |0,2| 6,35 |3,18|2,8|0,02-0,06 o
QC11L225-R02 2 2,25 |0,2| 6,35 |3,18|2,8|0,02-0,06 o
QC16R075-RO1 2 0,75 |0,1]9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16L075-RO1 2 0,75 |0,1|9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16R080-RO1 2 0,8 |0,1]9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16R095-RO1 2 0,95 |0,1]9,525|3,18|4,40,02-0,03 o
QC16L095-R0O1 2 0,95 |0,1]9,525|3,18|4,40,02-0,03 o
QC16L100-RO1 2 1 ]0,1|9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16R110-RO1 2 1,1 |0,1/9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16L110-RO1 2 1,1 [0,1]9,525]|3,18|4,40,02-0,03 e O
QC16R115-R04 2 1,15 |0,4|9,5253,18|4,4(0,02-0,03 o
QC16R120-RO1 2 1,2 [0,1]9,525]3,18|4,40,02-0,03 o
QC16L120-R0O1 2 1,2 [0,1]9,525]3,18|4,40,02-0,03 o
QC16R125-R02 2 1,25 |0,2(9,525|3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16L125-R02 2 1,25 [0,2/9,525(3,18 |4,4(0,02-0,03 °
QC16R130-R02 2 1,3 [0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16L130-R02 2 1,3 [0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16R140-R02 2 14 [0,2]9,525]3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16R145-R02 2 1,45 10,2(9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 °
QC16L145-R02 2 145 10,2(9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 °
QC16R150-R02 2 1,5 [0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 °
QC16L150-R02 2 1,5 [0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16R160-R02 2 1,6 [0,2]9,525]3,18|4,4|0,02-0,06 °
QC16L160-R02 2 1,6 |029,525|3,18|4,4|0,02-0,06 °
@ En stock o Sur demande HC' Carbure revétu

HW Carbure non revétu

Codification A416 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorg es et trongon nage Plaquettes de coupe — série QC

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d'usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Index

Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &3¢ SAACEE
M SRR
K
N o&
S COLBDBB
Version a droite H
IS0 La max |S£0.025|R/C| @I.C | ST |od| f g g é % g8 =
g g 2egege 88
QC16R165-R02 2 1,65 |0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16L165-R02 2 1,65 |0,2]9525|3,18|4,4/0,02-0,06 [}
QC16R170-R02 2 1,7 10,2]9,525|3,18|4,4/0,02-0,06 [}
QC16L170-R02 2 1,7 0,2/9,525|3,18|4,4|0,02-0,06 o
QC16R175-R02 2 1,75 |0,219,525|3,18|4,4/0,02-0,07 [
QC16L175-R02 2 1,75 |0,2]9,525|3,18|4,4/0,02-0,06 o
QC16R180-R02 2 1,8 10,2|9525/3,18/4,4/0,02-0,07 [}
QC16R185-R02 2,5 1,85 |0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,07 °
QC16L185-R02 2,5 1,85 |0,2]9,525|3,18|4,4|0,02-0,07 o
QC16R200-R02 2,5 2 0,219,525|3,18 4,4|0,02-0,07 [
QC16L200-R02 2,5 2 0,219,525|3,18 4,4|0,02-0,07 °
QC16L210-R02 2,5 21 0,219,525|3,18 4,4|0,02-0,07 [}
QC16L210-R0O5 2,5 21 10,5]9,525|3,18|4,4|0,02-0,07 o
QC16R220-R02 2,5 2,2 0,2(9,525|3,184,4|0,02-0,07 ¢}
QC16L220-R02 2,5 22 10,2|9,525|3,18|4,4|0,02-0,07 o
QC16R250-R02 2,5 2,5 0,219,525|3,18 4,4|0,02-0,08 ® O
QC16L250-R02 2,5 2,5 0,219,525|3,18 4,4|0,02-0,08 °
QC16R300-R02 3 3 0,2(9,525|3,184,4(0,03-0,11 °
QC16L300-R02 3 3 0,2(9,525|3,184,4(0,03-0,11 °
QC22L100-R02 2 1 02| 12,7 |4,76|5,5|0,02-0,03 o
QC22R125-R02 2 1,25 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,03 [
QC22L125-R02 2 1,25 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,03 o
QC22R145-R02 2 145 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,06 [}
QC22L145-R02 2 1,45 |0,2| 12,7 |4,76|5,5|0,02-0,06 o
QC22R150-R02 35 1,5 02| 127 |4,76|5,5|0,02-0,06 o
QC22L150-R02 3,5 1,5 0,2| 12,7 14,76 |5,5|0,02-0,06 o
QC22R175-R02 3,5 1,75 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,06 °
QC22L175-R02 3,5 1,75 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,06 [}
QC22R185-R02 3,5 1,85 02| 12,7 |4,76|5,5|0,02-0,07 °
QC22L185-R02 3,5 1,85 |02| 12,7 |4,76|5,5|0,02-0,07 [}
QC22R195-R02 3,5 1,95 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,07 o
QC22R200-R02 3,5 2 0,2| 12,7 14,76 |5,5|0,02-0,07 o
QC22L200-R02 3,5 2 0,2| 12,7 14,76 |5,5|0,02-0,07 [}
QC22R225-R02 3,5 2,25 |0,2| 12,7 |4,76|5,5/0,02-0,07 o
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Codification A416 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
N
A48 v



Plaquettes de coupe — série QC Gorges et trongon nage

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€ Conditions d'usinage normales
g8 Conditions d’usinage défavorables

Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &3¢ SRR
M SRR

1 K

= N o

- S COLBDBB

Version a droite H
IS0 La max|$+0.025|R/C| @1.C| ST |od| f g g é % g8 Ss
2 g 2egegs |88
QC22R230-R02 3,5 2,3 0,2(12,7|4,76|5,5/0,02-0,07 °
QC22L230-R02 3,5 2,3 0,2|12,7|4,76|5,5/0,02-0,07 ¢}
QC22R250-R03 4 2,5 0,3]12,7|4,76(5,5/0,02-0,08 °
QC22L250-R03 4 25 103(12,7|4,76 |5,5|0,02-0,08 o
QC22R265-R03 4 2,65 |03/12,7/4,76|5,5/0,02-0,08 °
QC22L265-R03 4 2,65 |03/12,7/4,76|5,5/0,02-0,08 °
QC22R280-R03 4 2,8 0,3/12,7|4,76|5,5/0,02-0,08 °
QC22L280-R03 4 28 |0,3|12,7/4,76|5,5/0,02-0,08 o
QC22R300-R03 4 3 0,3[12,7|4,76|5,5/0,03-0,11 o
QC22L300-R03 4 3 0,3|12,7|4,76|5,5/0,03-0,11 o
QC22R320-R03 4 3,2 0,3|12,7|4,76|5,5/0,03-0,11 o
QC22L320-R03 4 3,2 0,3|12,7|4,76|5,5/0,03-0,11 ¢}
QC22R330-R03 4 33 103|12,7|4,76|5,5(0,03-0,11 o
QC22L330-R03 4 33 103|12,7|4,76|5,5(0,03-0,11 o
QC22R350-R03 5 35 103(12,7|4,76 |5,5|0,05-0,13 o
QC22L350-R03 5 3,5 0,3|12,7|4,76|5,5/0,05-0,13 o
QC22R400-R04 5 4 0,4|12,7|4,76|5,5/0,05-0,14 ¢}
QC22L400-R04 5 4 041(12,7|4,76|5,5|0,05-0,14 °
QC22R430-R04 5 4,3 0,4(12,7|4,76|5,5/0,05-0,14 o
QC22L430-R04 5 43 |04|12,7|4,76|5,5|0,05-0,14 oo
QC22R450-R04 5 4,5 0,4|12,7|4,76|5,5/0,06-0,18 o
QC22L450-R04 5 4,5 0,4|12,7|4,76|5,5/0,06-0,18 ¢} o
QC22R480-R04 5 4.8 0,4|12,7|5,06|5,5|0,06-0,18 ¢}
QC22L480-R04 5 48 104|12,7|5,06/|5,5| 0,08-0,2 o
O Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
GQCR/L S***.QC**R/L
A454
A416 A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorg es et trongonnage Plaquettes de coupe — série QC

Plaquettes de tronconnage et gorges

O Bonnes conditions d'usinage

€5 Conditions d'usinage normales
&% Conditions d'usinage défavorables

Plaquette de tournage/fraisage QC** HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P &3¢ SAACEE
M SRR
K
N o&
S COLBDBB
Version a droite H
IS0 Lamax |S£0.025| R/C |@1C| ST |od| f g g é % g8 =
g g 2egege 88
QC16R100R 2 1 0,5 (12,7]3,18|4,4|0,02-0,03 o
QC16R120R 2 1,2 0,6 |12,7|3,18|4,4/0,02-0,03 [}
QC16R150R 2 1,5 0,75/12,7|3,184,4|0,02-0,06 [}
QC16R200R 2,5 2 1 112,7|3,18|4,4/0,02-0,07 °
QC16L200R 2,5 2 1 112,7|3,18|4,4/0,02-0,07 o
QC16R250R 2,5 2,5 1,25/12,7|3,18|4,4/0,02-0,08 o
QC16L280R 2,5 2,8 1,4 112,7|3,18|4,4/0,02-0,08 [}
QC16R300R 2,5 3 1,5 (12,713,18|4,4|0,03-0,11 °
QC16L300R 2,5 3 1,5 (12,7|3,18|4,4|0,03-0,11 °
QC22R100R 2 1 0,5(12,7|4,76|5,5/0,02-0,03 [
QC22L100R 2 1 0,5(12,7|4,76|5,5/0,02-0,03 [elNe)
QC22R150R 3,5 1,5 0,75112,7 14,76 |5,5|0,02-0,06 °
QC22L150R 3,5 1,5 10,75|12,7 4,76 |5,5|0,02-0,06 ® O
QC22R170R 3,5 1,7 1085(12,7|4,76|5,5/0,02-0,06 o
QC22R200R 35 2 1 112,7|4,76|5,5|0,02-0,07 o
QC22L200R 3,5 2 1 112,7|4,76|5,5/0,02-0,07 o
QC22R250R 4 2,5 1,25|12,7|4,76|5,5/0,02-0,08 °
QC22L250R 4 2,5 1,25(12,7 14,76 |5,5|0,02-0,08 °
QC22R300R 4 3 1,5 (12,7 14,76|5,5|0,03-0,11 °
QC22L300R 4 3 1,5112,714,76|5,5|0,03-0,11 °
QC22R320R 4 3,2 1,6 112,7|4,76|5,5/0,03-0,11 o
QC22R400R 5 4 2 112,714,76|5,5|0,05-0,14 °
QC22L400R 5 4 2 112,714,76|5,5|0,05-0,14 °
® En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
HW Carbure non revétu
Support de serrage
GQCR/L S***.QC**R/L
A453 A454
Codification A416 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A420



Plaquettes de coupe — série QC Gorges et trongon nage
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Gorges et trongonnage Codification — porte-outils

Porte-outils de gorges extérieur

G D 2525 R 22

Q F

(S) C

- (130) (H)

1 2 3 4 5 6 7 9 10 11
Application Largeur plaquette [mm]
Cod D ipti
ode eseription Porte-outils/largeur d'aréte
E Usinage extérieur
B Usinage frontal Code Description
Porte-outils pour A 15
gorges et B 2,0
tronconnage E 25
F 3,0
G 4,0
H 5,0
K 6,0
L 8,0
1 2 3
Nombre d'arétes Version
Code Description Section transversale de Code Description
s Simple porte-outils R A droite
D Double [mm] x [mm] L A gauche
N Neutre
4 5 6
Extra
Code Description
Profondeur de coupe max. -
[mm] S Porte-outils de tournage long
DG DG Porte-lame renforcé, faibles profondeurs
DGS DGS Porte-lame renforcé, grandes profondeurs
7 8
Orientation de la coupe
Diameétre min. Code Description
. de la piece pour "
Arrosage interne premiére gorge axiale H 0
[mm] L 90°
9 10 11
N

422




Codification - porte-outils Gorges et trongon nage

Barres d’alésage

cC 32 S

1 2 3 6 7 9
Longueur [mm]
Code Description
N Diametre Q 180 Porte-outils
Systeme de serrage [mm] N 200 pour gorges
S 250
X 320
1 2 3 4

Largeur plaquette [mm]

Nombre d'arétes

Cod Descripti
Porte-outils/largeur d'aréte ode escription
S Simple
Code Description D Double
B 2.0
E 25
F 3.0
G 4.0
H 5.0
K 6.0
L 8.0
5 6
Version
Code Description L . .
R Profondeur de coupe Diameétre interne min.
R A droite de la piéce
’ max. [mm] [mm]
L A gauche
N Neutre
7 8 ¢
N

423
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Gorges et trongonnage Codification — porte-outils

424

Lame
1 2 3 4 5 6 7
Application Largeur plaquette [mm]
Code Description Porte-outils/largeur d'aréte
E Usinage extérieur
Code Description
. B 2,0
Porte-outils pour
gorges et tronconnage E 25
F 3,0
G 4,0
H 5,0
K 6,0
L 8,0
1 2 3
Nombre d'arétes Version
Code Description Code Description
S Simple Hauteur de lame [mm] R A droite
D Double L A gauche
N Neutre
4 5 6
Hauteur de lame —1 mm
7
Bloc de serrage
1 2 3 4
Nombre d'arétes
Cod D ipti
Bloc de serrage ode escription
S Simple
D Double
1 2
Hauteur de face d'attaque Hauteur de plaquette
[mm] [mm]
3 4
N




rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (extérieur)

QE**R/L

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
; - .

Artice “IRIL| H L s w Al <7'
QEBD1616R/L04 [¢] o 16x16 150 16,17 2 4 Z*BD**
QEBD2020R/L07 e} o 20x20 150 20,17 2 7 Z*BD**
QEED1616R/L10 e o 16x16 125 15 2,5 10 Z¥ED**
QEED1616R/L17 ° ° 16x16 125 15 2,5 17 Z*ED**
QEED2020R/L17 ° ° 20x20 125 19 2,5 17 Z*ED**
QEED2020R/L10 ° ° 20x20 150 10 2,5 10 Z*ED**
QEED2525R/L10 o o 25x25 150 19 2,5 10 Z*ED**
QEED2525R/L17 e o 25x25 150 19 2,5 17 Z¥ED**
QEFD1616R/L10 ° ° 16x16 125 14,8 3 10 Z*FD**
QEFD1616R/L17 ° ° 16x16 125 14,8 3 17 Z*FD**
QEFD2020R/L10 ° ° 20x20 125 18,8 3 10 Z*FD**
QEFD2020R/L17 e o 20x20 125 18,8 3 17 Z¥FD**
QEFD2525R/L10 ° ° 25x25 150 23,8 3 10 Z*FD**
QEFD2525R/L17 ° ° 25x25 150 23,8 3 17 Z*FD**
QEGD2020R/L13 e o 20x20 140 18,5 4 13 Z*GD**
QEGD2020R/L22 ° ° 20x20 140 18,5 4 22 Z*GD**
QEGD2525R/L13 e o 25x25 150 23,5 4 13 Z*GD**
QEGD2525R/L22 ° ° 25x25 150 23,5 4 22 Z*GD**
QEGD3232R/L13 e o 32x32 170 30,5 4 13 Z*GD**
QEGD3232R/L22 ° ° 32x32 170 30,5 4 22 Z*GD**
QEHD2525R/L13 e o 25x25 150 23 5 13 Z*HD**
QEHD2525R/L22 ° ° 25x25 150 23 5 22 Z*HD**
QEHD3232R/L13 e o 32x32 170 30 5 13 Z*HD**
QEHD3232R/L22 ° ° 32x32 170 30 5 22 Z*HD**
QEKD2525R/L13 e o 25x25 150 22,6 6 13 Z*KD**
QEKD2525R/L22 ° ° 25x25 150 22,6 6 22 Z*KD**
QEKD3232R/L13 ° ° 32x32 170 29,6 6 13 Z*KD**
QEKD3232R/L22 ° ° 32x32 170 29,6 6 22 Z*KD**

® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne

Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (extérieur)

Piéces détachées

Plaquette Z*BD** Z¥ED** Z*ED** Z*FD** Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 16-20 16 20-32 16 20-32 20-32 20-32 20-32
GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70-
« Vis 85-M5x16 85-M5x20 85-M6x20 85-M5x20 85-M6x20 85-M6x20 85-M6x20 85-M6x20
(4,0Nm) (4,0 Nm) (7,0Nm) (4,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
Clé WH40L WH40L WH50L WH40L WH50L WH50L WH50L WH50L
Plaquette
- o \
=
A399 A400 A401 A404 A407 A410 A411
= 4
A4
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (extérieur)

QE*SN30

@ o] | H
S © B
=
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
HxB L S w Al 6/
QEHS2525N30 ° 25x25 150 12,5 5 30 Z¥HS**
QEHS3232N30 [ 32x32 170 16 5 30 Z*HS**
QEKS2525N30 o 25x25 150 12,5 6 30 Z¥KS**
QEKS3232N30 o 32x32 170 16 6 30 Z*KS**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*HS** Z*KS**
H 25-32 25-32
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0Nm) (7,0 Nm)
' clé WHS50L WH50L
Plaquette
A402 A405 A406
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (extérieur)

QECDR/L

H | H
Ar
gl ° \
wi L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R | L HxB L S W almax /
QECD1616R/L025 o o 16x16 125 14,75 2,5 Z*CD**
QECD2020R/L025 o 20x20 125 18,75 2,5 Z*CD**
QECD2525R/L025 o o 25x25 150 23,75 2,5 Z*CD**
® En stock o Sur demande
s Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*CD** Z*CD**
H 16 20-32
« Vis GB70-85-M5x20 GB70-85-M6x20
(4,0 Nm) (7,0 Nm)
' clé WH40L WH50L
Plaquette
A407
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A428



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (extérieur)

QX*DR/L

i 40 i a
[T L
W
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
IR L| HxB L s W ar,., /
QXFD2020R/L03-45 o o 20x20 125 23 3 3 Z*FD**
QXFD2525R/L03-45 ° ° 25x25 150 28 3 3 Z*FD**
QXFD3232R/L03-45 o o 32x32 170 35 3 3 Z*FD**
QXGD2020R/L03-45 o o 20x20 125 23 4 3 Z*GD**
QXGD2525R/L03-45 o o 25x25 150 28 4 3 Z*GD**
QXGD3232R/L03-45 o o 32x32 170 35 4 3 Z*GD**
QXHD2020R/L04-45 o e} 20x20 125 24 5 4 Z*HD**
QXHD2525R/L04-45 o o 25x25 150 29 5 4 Z*HD**
QXHD3232R/L04-45 o o 32x32 170 36 5 4 Z*HD**
QXKD2020R/L04-45 o o 20x20 125 24 6 4 Z*KD**
QXKD2525R/L04-45 o o 25x25 150 29 6 4 Z*KD**
QXKD3232R/L04-45 o o 32x32 170 36 6 4 Z*KD**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 20-32 20-32 20-32 20-32
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
( Clé WH50L WH50L WH50L WH50L
Plaquette
A410 A411
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

A

QE*SR/L

‘.

Tournage

Porte-outil de gorge (extérieur)

Version a droite

S| .
o

0

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl
R| L HxB L S w alax @
) QEFS2525R/L12-3N o o 25x25 150 253 3 12 A
()}
® QEGS2525R/L12-4N o o 25x25 150 25,3 4 12 ZI**
E QEHS2525R/L12-5N o o 25x25 150 25,4 5 12 ZI*¥*
QEKS2525R/L12-6N o o 25x25 150 25,4 6 12 Z|**
QEFS3232R/L22-3N o ) 32x32 170 32,3 3 22 Z|**
QEGS3232R/L22-4N o o 32x32 170 323 4 22 ZI**
QEHS3232R/L22-5N o o 32x32 170 324 5 22 ZI**
C QEKS3232R/L22-6N o 32x32 170 324 6 22 ZI**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
N Pieces détachées
§~ Plaquette ZI**
& H 25-32
« Vis GB70-85-M6x20
(7,0 Nm)
' Clé WH50L
Plaquette
. > 4 @
5 ¢
&g
€ c
5T A412 A413
C= ]
E +
x
(3}
©
£
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A430



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Lame de tronconnage

QE*S**N

w
hI H
S L -
! 150°
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
H L h B W @Dmax ’
QEES26N ° 26 110 19 2 2,5 60 ZPES**
QEES32N ° 32 150 24,6 2 2,5 100 ZPES**
QEFS26N () 26 110 19 2,4 3 60 ZPFS**
QEFS32N L] 32 150 24,6 2,4 3 100 ZPFS**
QEGS26N ° 26 110 19 3,2 4 70 ZPGS**
QEGS32N ° 32 150 24,6 3,2 4 120 ZPGS**
QEHS26N () 26 110 19 4 5 70 ZPHS**
QEHS32N ° 32 150 24,6 4 5 120 ZPHS**
QEKS26N (] 26 110 19 5 6 70 ZPKS**
QEKS32N ° 32 150 24,6 5 6 120 ZPKS**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette ZPES** ZPFS** ZPGS** ZPHS** ZPKS**
H 26-32 26-32 26-32 26-32 26-32
— Clé W50RL W50RL W50RL W50RL W50RL
Plaquette
A402 A403 A405 A406
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

A

QE*S**N-1

Tournage

Lame de tronconnage

0

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
H L h B W | @Dmax >
% QEES26N-1 [ 26 110 19 2 2,5 60 ZPES**
_8 QEES32N-1 [] 32 150 24,6 2 2,5 100 ZPES**
©
fire QEFS26N-1 ° 26 110 19 2,4 3 60 ZPFS**
QEFS32N-1 ° 32 150 24,6 2,4 3 100 ZPFS**
QEGS26N-1 ° 26 110 19 3,2 4 70 ZPGS**
QEGS32N-1 ° 32 150 24,6 3,2 4 120 ZPGS**
® En stock o Sur demande
C ¢ Avec arrosage interne
Uniquement compatible avec les blocs de serrage des systemes disponibles chez d'autres fabricants.
% Pieces détachées
§~ Plaquette ZPES** ZPFS** ZPGS**
&2 H 26-32 26-32 26-32
— Clé W50X W50X W50X
La clé W50X doit étre commandée séparément.
D Plaquette
2 (%]
S o
= 3
c O A402 A403 A406
€ c
55
€&
X
O]
o
=
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A432



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-lame (extérieur)

QzS*

hi

B1

Dimensions (mm) Plaquettes
Article s | Stock
H L h; h, B B1
QZS2026 ° 20 86 10 46,6 19 38 QE**26
QZS2526 ° 25 86 5 46,6 23 42 QE**26
QZS3226 o 32 86 3 51,6 30 48 QE**26
QZS2032 ° 20 110 13 50 19 38 QE**32
QZS2532 ° 25 110 8 50 23 42 QE**32
QZS3232 ° 32 110 5 54 30 48 QE**32
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette QE**26 QE**32
H 20-32 20-32
& Bride QzC26 QzC32
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm)
— alé W50RL W50RL
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (axial)

QF**R/L

o} =ty
L @D= Range of entering
Version a gauche
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i 3

Article TIRIL| HeB L s w e | OO </
QFFD2020R/L7-48H o o 20x20 150 21 3 7 48-66 Z*FD**
QFFD2020R/L7-60H o o 20x20 150 21 3 7 60-80 Z*FD**
QFFD2020R/L7-74H o o 20x20 150 21 3 7 74-110 Z*FD**
QFFD2020R/L7-100H o o 20x20 150 21 3 7 100-150 Z¥FD**
QFFD2020R/L10-48H o o 20x20 150 21 3 10 48-66 Z*FD**
QFFD2020R/L10-60H o o 20x20 150 21 3 10 60-80 Z*FD**
QFFD2020R/L10-74H o o 20x20 150 21 3 10 74-110 Z*FD**
QFFD2020R/L10-100H o o 20x20 150 21 3 10 100-150 Z¥FD**
QFFD2525R/L10-48H e o 25x25 150 26 3 10 48-66 Z*FD**
QFFD2525R/L10-60H e o 25x25 150 26 3 10 60-80 Z*FD**
QFFD2525R/L10-74H e o 25x25 150 26 3 10 74-110 Z*FD**
QFFD2525R/L10-100H e o 25x25 150 26 3 10 100-150 Z¥FD**
QFFD2525R/L17-48H e o 25x25 150 26 3 17 48-66 Z*FD**
QFFD2525R/L17-60H e o 25x25 150 26 3 17 60-80 Z*FD**
QFFD2525R/L17-74H e o 25x25 150 26 3 17 74-110 Z*FD**
QFFD2525R/L17-100H e o 25x25 150 26 3 17 100-150 Z¥FD**
QFGD2020R/L10-52H o o 20x20 150 21 4 10 52-72 Z*GD**
QFGD2020R/L10-64H o o 20x20 150 21 4 10 64-100 Z*GD**
QFGD2020R/L10-90H o o 20x20 150 21 4 10 90-140 Z*GD**
QFGD2020R/L10-130H o o 20x20 150 21 4 10 130-230 Z*GD**
QFGD2020R/L15-52H o o 20x20 150 21 4 15 52-72 Z*GD**
QFGD2020R/L15-64H o o 20x20 150 21 4 15 64-100 Z*GD**
QFGD2020R/L15-90H o o 20x20 150 21 4 15 90-140 Z*GD**
QFGD2020R/L15-130H o o 20x20 150 21 4 15 130-230 Z*GD**
QFGD2525R/L13-52H e o 25x25 150 26 4 13 52-72 Z*GD**
QFGD2525R/L13-64H e o 25x25 150 26 4 13 64-100 Z*GD**
QFGD2525R/L13-90H e o 25x25 150 26 4 13 90-140 Z*GD**
QFGD2525R/L13-130H e o 25x25 150 26 4 13 130-230 Z*GD**
QFGD2525R/L22-52H e o 25x25 150 26 4 22 52-72 Z*GD**
QFGD2525R/L22-64H e o 25x25 150 26 4 22 64-100 Z*GD**
QFGD2525R/L22-90H e o 25x25 150 26 4 22 90-140 Z*GD**
QFGD2525R/L22-130H e o 25x25 150 26 4 22 130-230 Z*GD**
QFHD2525R/L13-58H e o 25x25 150 26 5 13 58-96 Z¥HD**
QFHD2525R/L13-86H e o 25x25 150 26 5 13 86-140 Z*HD**
QFHD2525R/L13-130H e o 25x25 150 26 5 13 130-200 Z*HD**
QFHD2525R/L13-185H e o 25x25 150 26 5 13 185-400 Z*HD**
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Parameétres A456

<=
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rorte-outils  GOrges et tronconnage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sk #
“IRIL| HB L s W ar,., @D , 7
(min-max) &
QFHD2523R/L16-44H o 25x23 150 5 16 44-52 Z*HD**
QFHD2525R/L22-58H [ ° 25x25 150 26 5 22 58-96 Z*HD**
QFHD2525R/L22-86H ° [ 25x25 150 26 5 22 86-140 Z*HD**
QFHD2525R/L22-130H ° [] 25x25 150 26 5 22 130-200 Z*HD**
QFHD2525R/L22-185H e o 25x25 150 26 5 22 185-400 Z*HD**
QFKD2525R/L13-60H ° ° 25x25 150 26 6 13 60-100 Z*KD**
QFKD2525R/L13-88H o e 25x25 150 26 6 13 88-180 Z*KD**
QFKD2525R/L13-160H ° L] 25x25 150 26 6 13 160-400 Z*KD**
QFKD2525R/L20-45H o 25x25 150 6 20 45-90 Z*KD**
QFKD2525R/L22-60H ° ° 25x25 150 26 6 22 60-100 Z*KD**
QFKD2525R/L22-88H ° ° 25x25 150 26 6 22 88-180 Z*KD**
QFKD2525R/L22-160H ° [] 25x25 150 26 6 22 160-400 Z*KD**
QFKD2525R/L30-88H ° 25x25 150 6 30 88-180 Z*KD**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 20-25 20-25 20-25 20-25
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
— Clé WS50RL W50RL W50RL W50RL
Plaquette
- o \
7 & / 7 /
“J
A399 A400 A404 A407 A410 A411
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (axial)

A

QF**RR/LL
>
g
=} T
2 Hull
St 3
L
B Version LL
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Articte 8 R L | HxB L S w Al @D , 7'
% (min-max) (/
g QFFD2020LL10-48H _ o 20x20 150 21 3 10 48-66 Z*FD**
I QFFD2020RR10-48H o 20x20 150 21 3 10 48-66 Z*FD**
QFFD2020RR10-60H o 20020 150 21 3 10 60-80 Z*FD**
QFFD2020RR10-74H B 20020 150 21 3 10 74110 Z4FD**
QFFD2525LL10-48H - e 2505 150 26 3 10 48-66 Z*FD**
QFFD2525RR10-48H o 25x25 150 26 3 10 48-66 Z*FD*
C QFFD2525LL10-60H ' o 255 150 26 3 10 60-80 Z*FD**
QFFD2525RR10-60H B 25x25 150 26 3 10 60-80 Z4FD**
QFFD2525LL10-74H - o 25x5 150 26 3 10 74110 Z*FD**
QFFD2525RR10-74H o 25x25 150 26 3 10 74110 Z*FD*
) QFFD2525LL10-100H o 255 150 26 3 10 100-150 Z*FD**
S QFFD2525RR10-100H o 25x25 150 26 3 10 100-150 Z4FD**
& QFFD2525LL17-48H - e 2505 150 26 3 17 48-66 Z4FD**
QFFD2525RR17-48H o 25x25 150 26 3 17 48-66 Z*FD*
QFFD2525LL17-60H - o 2505 150 26 3 17 60-80 Z*FD**
QFFD2525RR17-60H B 25x25 150 26 3 17 60-80 Z4FD**
QFFD2525LL17-74H ' o 25x5 150 26 3 17 74110 Z*FD**
D QFFD2525RR17-74H S 25x25 150 26 3 17 74110 Z*FD**
QFFD2525LL17-100H - o 2505 150 26 B 17 100-150 Z*FD**
QFFD2525RR17-100H B 25x25 150 26 3 17 100-150 Z*FD**
2 a QFGD2020LL10-52H o 20x20 150 21 4 10 5272 Z*GD**
-% = QFGD2020RR10-52H o 20020 150 21 4 10 5272 Z*GD**
£ S QFGD2020LL15-52H ) o 20x20 150 26 4 15 5272 Z*GD**
e g QFGD2020RR15-52H o 20x20 150 26 4 15 52-72 Z*GD**
QFGD2020LL15-90H o 20x20 150 26 4 15 90-140 Z*GD**
QFGD2020RR15-90H B 20020 150 26 4 15 90-140 Z*GD**
QFGD2020RR15-130H B 20x20 150 26 4 15 130-230 Z*GD**
QFGD2525RR13-52H e 25x25 150 21 4 13 52-72 Z*GD**
E QFGD2525LL13-64H ' e 2505 150 21 4 13 64-100 Z*GD**
QFGD2525RR13-64H B 25x25 150 21 4 13 64-100 7*GD**
QFGD2525LL13-130H - e 2505 150 26 4 13 130-230 Z*GD**
. QFGD2525RR13-130H o 2525 150 21 4 13 130-230 Z*GD**
9 QFGD2525L122-52H o 255 150 26 4 2 5272 Z*GD**
= QFGD2525RR22-52H B 25x25 150 26 4 2 5272 7*GD**
QFGD2525LL22-64H - o 2525 150 26 4 2 64100 Z*GD**
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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rorte-outils  GOrges et tronconnage

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i s -
Aricle TIRIL| HxB L s w At | PO (7
QFGD2525RR22-64H o 25x25 150 26 4 22 64-100 Z*GD**
QFGD2525LL22-90H o 25x25 150 26 4 22 90-140 Z*GD**
QFGD2525RR22-90H o 25x25 150 26 4 22 90-140 Z*GD**
QFGD2525LL22-130H o 25x25 150 26 4 22 130-230 Z*GD**
QFGD2525RR22-130H ° 25x25 150 26 4 22 130-230 Z*GD**
QFHD2525LL13-130H ¢} 25x25 150 26 5 13 130-200 Z*HD**
QFHD2525RR13-130H o 25x25 150 26 5 13 130-200 Z*HD**
QFHD2525RR13-185H 25x25 150 26 5 13 185-400 Z*HD**
QFHD2525LL22-58H ° 25x25 150 26 5 22 58-96 Z*HD**
QFHD2525RR22-58H ° 25x25 150 26 5 22 58-96 Z*HD**
QFHD2525RR22-86H o 25x25 150 26 5 22 86-140 Z*HD**
QFHD2525LL22-130H o 25x25 150 26 5 22 130-200 Z*HD**
QFHD2525RR22-130H ° 25x25 150 26 5 22 130-200 Z*HD**
QFHD2525LL22-185H ¢} 25x25 150 26 5 22 185-400 Z*HD**
QFHD2525RR22-185H o 25x25 150 26 5 22 185-400 Z*HD**
QFKD2525RR13-60H o 25x25 150 26 6 13 60-100 Z*KD**
QFKD2525RR13-88H o 25x25 150 26 6 13 88-180 Z*KD**
QFKD2525RR15-50H ¢} 25x25 150 6 15 50-100 Z*KD**
QFKD2525RR22-60H o 25x25 150 26 6 22 60-100 Z*KD**
QFKD2525LL22-88H o 25x25 150 26 6 22 88-180 Z*KD**
QFKD2525RR22-88H o 25x25 150 26 6 22 88-180 Z*KD**
QFKD2525LL22-160H ° 25x25 150 26 6 22 160-400 Z*KD**
QFKD2525RR22-160H o 25x25 150 26 6 22 160-400 Z*KD**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 20-25 20-25 20-25 20-25
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
— Clé W50RL W50RL W50RL W50RL
Plaquette
/ //r/ / 7 /
A399 A400 A404 A407 A410 A411
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (axial)

QF*SRR/LL

V. AT
4 Q Ht ‘ I
]
R
L
Version LL
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
"IRIL| Hea L s W Ao |, - ) 6/
QFHS2525LL30-185H ° 25x25 150 26 5 30 185-400 Z¥HS**
QFHS2525RR30-185H [} 25x25 150 26 5 30 185-400 Z*¥HS**
QFKS2525RR30-160H o 25x25 150 26 6 30 160-400 Z¥KS**
QFKS2525LL30-160H o 25x25 150 26 6 30 160-400 ZT*S**
® En stock o Sur demande
% Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*HS** Z*KS** ZT*S**
H 25 25 25
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x%20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
" Clé W50RL W50RL W50RL
Plaquette
A402 A405 A406
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (axial)

QF*DR/L

o ] f |
s| @ ||
w--l=2r L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
; . .
Articte “IR| L] HxB L s w ate | 20 <7’

QFFD2020R/L10-48L o o 20x20 150 31,5 3 10 48-66 Z*FD**
QFGD2020R/L10-52L o o 20x20 150 31,5 4 10 52-72 Z*GD**
QFFD2020R/L10-74L e O 20x20 150 31,5 3 10 74-110 Z*FD**
QFGD2020R/L10-90L e O 20x20 150 31,5 4 10 90-140 7*GD**
QFFD2020R/L10-100L o o 20x20 150 31,5 3 10 100-150 Z*FD**
QFGD2020R/L15-52L o o 20x20 150 36,5 4 15 52-72 Z*GD**
QFFD2525R/L10-48L e o 25x25 150 36,5 3 10 48-66 Z*FD**
QFFD2525R/L10-60L e O 25x25 150 36,5 3 10 60-80 Z*FD**
QFFD2525R/L10-74L o o 25x25 150 36,5 3 10 74-110 Z*FD**
QFFD2525R/L10-100L o o 25x25 150 36,5 3 10 100-150 Z*FD**
QFGD2525R/L13-52L o o 25x25 150 39,5 4 13 52-72 Z*GD**
QFKD2525R/L13-60L o o 25x25 150 39,5 6 13 60-100 Z¥KD**
QFGD2525R/L13-64L o e 25x25 150 39,5 4 13 64-100 Z*GD**
QFGD2525R/L13-90L o o 25x25 150 39,5 4 13 90-140 Z*GD**
QFGD2525R/L13-130L o o 25x25 150 39,5 4 13 130-230 Z*GD**
QFFD2525R/L17-48L o o 25x25 150 43,5 3 17 48-66 Z*FD**
QFFD2525R/L17-60L o o 25x25 150 43,5 3 17 60-80 Z*FD**
QFFD2525R/L17-74L o o 25x25 150 43,5 3 17 74-110 Z*FD**
QFFD2525R/L17-100L e O 25x25 150 43,5 3 17 100-150 Z*FD**
QFGD2525R/L22-52L o o 25x25 150 48,5 4 22 52-72 Z*GD**
QFKD2525R/L22-60L o e 25x25 150 48,5 6 22 60-100 Z*KD**
QFGD2525R/L22-64L o o 25x25 150 48,5 4 22 64-100 7*GD**
QFKD2525R/L22-88L o e 25x25 150 48,5 6 22 88-180 Z*KD**
QFGD2525R/L22-90L o o 25x25 150 48,5 4 22 90-140 Z*GD**
QFGD2525R/L22-130L e O 25x25 150 48,5 4 22 130-230 Z*GD**
QFFD2020R/L7-74L o 20x20 150 28,5 3 7 74-110 Z*FD**
QFFD2020R/L10-60L ° 20x20 150 31,5 3 10 60-80 Z*FD**
QFGD2020R/L10-130L ° 20x20 150 31,5 4 10 130-230 Z*GD**
QFGD2020R/L15-64L o 20x20 150 36,5 4 15 64-100 Z*GD**
QFGD2020R/L15-90L o 20x20 150 36,5 4 15 90-140 7*GD**
QFGD2020R/L15-130L o 20x20 150 36,5 4 15 130-230 Z*GD**
QFHD2525R/L13-58L o 25x25 150 39,5 5 13 58-96 Z*HD**
QFHD2525R/L13-86L ° 25x25 150 39,5 5 13 86-140 Z*HD**
QFHD2525R/L13-130L o o 25x25 150 39,5 5 13 130-200 Z*HD**
QFHD2525R/L13-185L o 25x25 150 39,5 5 13 185-400 Z*HD**
QFHD2525R/L22-58L o o 25x25 150 48,5 5 22 58-96 Z*HD**
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Parameétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article B &
"R L Ha L s W ar,., 2D , /
(min-max) (
QFHD2525R/L22-86L [} o 25x25 150 48,5 5 22 86-140 Z*HD**
QFHD2525R/L22-130L o o 25x25 150 48,5 5 22 130-200 Z*HD**
QFHD2525R/L22-185L [} o 25x25 150 48,5 5 22 185-400 Z*HD**
QFKD2525R/L13-88L o 25x25 150 39,5 6 13 88-180 Z*KD**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 20-25 20-25 20-25 20-25
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
— Clé W50RL W50RL W50RL WS50RL
Plaquette
- o \
&
A399 A400 A404 A407 A410 A411
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A 440



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (axial)

QFHSDR/L

s @"

I L
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s
"IRIL HB L s W Ao | 2D ) 5/
QFHS2525R/L30-185L o o 25x25 150 56,5 5 30 185-400 Z¥HS**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*HS**
H 25
« . GB70-85-M6x20
Vis
(7,0 Nm)
— Clé W50RL
Plaquette
A402 A405 A406
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Porte-outil de gorge (axial)

QF**R/L

Version a gauche

@D= Range of entering

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
"IRIL| Hea L s W Ao |, - ) V
QFHS2525R/L30-185H o o 25x25 150 26 5 30 185-400 Z¥HS**
QFKS2525R/L30-160H ° ° 25x25 150 26 6 30 160-400 Z*KS**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette Z*HS** Z*KS**
H 25 25
? Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm)
" Clé W50RL W50RL
Plaquette
A402 A405 A406

Codification > A422

A442

Choix nuances > A394

Info. techniques ) A501

Parametres ) A456



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (extérieur)

Q*DR/L

Version a droite

od

1 <
| e
1 i,
| ﬁiv/
)

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article P
IR L] ep od s L, L, /
C40X-QKDR/L60-15A o o 160 40 20 320 60 Z*KD**
C40X-QKDR/L75-15A ° o 160 40 20 320 75 Z*KD**
C40X-QLDR/L65-15A o o 160 40 21 320 65 Z*LD**
C40X-QLDR/L80-15A o o 160 40 21 320 80 Z¥LD**
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*KD** Z*LD**
od 32-40 32-40
« Vis GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(7,0 Nm) (7,0 Nm)
' clé WHS50L WH50L
Plaquette
rd Ve 4
A410 A411 A414
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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Gorges et trongconnage rorte-outils

Q*DR/L

Porte-outil de gorge (intérieur)

) s = =
ar
R w .

A444

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
i 3
Artite IR L| oOmin | od L s w Al ()//
C16M-QBDR/L04-20 e O 20 16 150 2 4 Z*BD**
C20Q-QEDR/L05-27 ° ° 27 20 180 2,5 5 Z*ED**
C25R-QEDR/L07-33 e o 33 25 200 2,5 7 Z¥ED**
C32S-QEDR/L09-42 ° [} 42 32 250 2,5 9 Z*ED**
C20Q-QFDR/L05-27 ° ° 27 20 0 3 5 Z*FD**
C25R-QFDR/L07-33 o o 33 25 200 3 7 Z*FD**
C325-QFDR/L09-42 e o 42 32 250 3 9 Z¥FD**
C25R-QGDR/L08-35 e o 35 25 200 4 8 Z*GD**
C32S-QGDR/L11-44 ° [} 44 32 250 4 11 Z*GD**
C40T-QGDR/L13-54 ° [} 5 40 300 4 13 Z*GD**
C25R-QHDR/L08-35 o o 35 25 200 5 8 Z*HD**
C325-QHDR/L11-44 e o 44 32 250 5 1 Z*HD**
C40T-QHDR/L13-54 ° ° 54 40 300 5 13 Z*HD**
C25R-QKDR/L08-35 [} ° 35 25 200 6 8 Z*KD**
C32S-QKDR/L11-44 ° ° 44 32 250 6 11 Z*KD**
C40T-QKDR/L13-54 e o 54 40 300 6 13 Z*KD**
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette | Z*BD** | Z*ED** | Z*ED** | Z*ED** | Z¥FD** | Z*FD** | Z*FD** | Z*GD** | Z*GD** | Z*HD** | Z*HD** | Z*KD** | Z*KD**
ad 16 20 25 32-40 20 25 32-40 25 32-40 25 32-40 25 32-40
GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70-

( Vis 85-M5x10 | 85-M4x12 | 85-M5x16 | 85-M6x20 | 85-Mdx12 | 85-M5x16 | 85-M6x20 | 85-M5x16 | 85-M6x20 | 85-M5x16 | 85-M6x20 | 85-M5x16 | 85-M6x20

40Nm) | (26Nm) | 40Nm) | (ZONm) | (26Nm) | (40Nm) | (ZONm) | (40Nm) | (ZONm) | (40Nm) | (7ZONm) | (40Nm) | (7,0Nm)

Clé WH40L | WH30L | WH40L | WH50L | WH30L | WH40L | WH50L | WH40L | WH50L | WH40L | WH50L | WH40L | WH50L

Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456



rorte-outils  GOrges et tronconnage

Porte-outil de gorge (intérieur)

Plaquette

7

7

7

A399

A400

A404

A407

A410

A411

A414

Codification

A422

Choix nuances

A394
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GorgeS et trongonnage Supports monoblocs de précision

Porte-outil de gorge (extérieur)

QE**R/L-DGC

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl #
R L|HB| od | L S | L | W |ar, @mx M <y
QEBD1616R/L20-DGC S o o 16x16 G1/8 96 15 20 2 20 40 G1/8 Z*BD**
QEBD1616R/L30-DGC Sk e e 16x16 G1/8 105 15 20 2 30 60 G1/8 Z*BD**
QEBD2020R/L20-DGC >-:< o o 20x20 G1/8 111 19 20 2 20 40 G1/8 Z*BD**
QEBD2020R/L30-DGC e e 20x20 G1/8 120 19 20 2 30 60 G1/8 Z*BD**
QEBD2525R/L20-DGC ;:C o o 25x25 G1/8 126 24 20 2 20 40 G1/8 Z*BD**
QEBD2525R/L30-DGC koe ® 25x25 G1/8 135 24 20 2 30 60 G1/8 Z*BD**
QEED1616R/L20-DGC % o o 16x16 G1/8 96 1475 20 2,5 20 40 G1/8 Z*ED**
QEED1616R/L30-DGC . e e 16x16 G1/8 105 14,75 20 2,5 30 60 G1/8 Z¥ED**
QEED2020R/L20-DGC ® o o 20x20 G1/8 111 18,75 20 2,5 20 40 G1/8 Z*ED**
QEED2020R/L30-DGC ;:< ° o 20x20 G1/8 120 18,75 20 2,5 30 60 G1/8 Z¥ED**
QEED2525R/L20-DGC ® o o 25x25 G1/8 126 23,75 20 2,5 20 40 G1/8 Z*ED**
QEED2525R/L30-DGC ¢ o o 25x25 G1/8 135 23,75 20 2,5 30 60 G1/8 Z¥ED**
QEFD1616R/L20-DGC K o o 16x16 G1/8 96 14,5 20 3 20 40 G1/8 Z*FD**
QEFD1616R/L30-DGC oe e 16x16 G1/8 105 145 20 3 30 60 G1/8 Z*FD**
QEFD2020R/L20-DGC >-:< o o 20x20 G1/8 111 185 20 3 20 40 G1/8 Z*FD**
QEFD2020R/L30-DGC k. e e 20x20 G1/8 120 185 20 3 30 60 G1/8 Z¥FD**
QEFD2525R/L20-DGC 8 o o 25x25 G1/8 126 23,5 20 3 20 40 G1/8 Z*FD**
QEFD2525R/L30-DGC ® o o 25x25 G1/8 135 235 20 3 30 60 G1/8 Z*FD**
QEGD1616R/L20-DGC ® o o 16x16 G1/8 96 14 20 4 20 40 G1/8 Z*GD**
QEGD1616R/L30-DGC >-:< e e 16x16 G1/8 105 14 20 4 30 60 G1/8 Z*GD**
QEGD2020R/L20-DGC o o 20x20 G1/8 111 18 20 4 20 40 G1/8 Z*GD**
QEGD2020R/L30-DGC 3-:1 ¢} o 20x20 G1/8 120 18 20 4 30 60 G1/8 Z*GD**
QEGD2525R/L20-DGC o o 25x25 G1/8 126 23 20 4 20 40 G1/8 Z*GD**
QEGD2525R/L30-DGC o o 25x25 G1/8 135 23 20 4 30 60 G1/8 Z*GD**
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette Z*BD** Z*ED** Z*FD** Z*GD**
H 16-25 16-25 16-25 20-25
‘ Bouchon fileté PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4
v Vis GB70-85-M5x%20 GB70-85-M5x%20 GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20
(4,0 Nm) (4,0 Nm) (4,0 Nm) (4,0 Nm)
( Clé WH40L WH40L WH40L WH40L
( Clé WH50L WH50L WH50L WH50L
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
<=

A 446



Supports monoblocs de précision Gorges et trongon nage

Porte-outil de gorge (extérieur)

Plaquette
< - - >
A399 A400 A404 A407
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501

Parametres
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GorgeS et trongonnage Supports monoblocs de précision

Porte-outil de gorge (extérieur)

QE**

R/L-DGSC

(o meas

= el (|-
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i #
"IRILIHB | ed | L | s | L | wlag| ™ <y
QEED1616R/L30-DGSC k. e e 16x16 G1/8 105 14,75 20 2,5 30 G1/8 Z*ED**
QEED2020R/L30-DGSC K e o 20x20 G1/8 120 1875 20 2,5 30 G1/8 Z*ED**
QEED2525R/L30-DGSC *® o o 25x25 G1/8 135 23,75 20 2,5 30 G1/8 Z*ED**
QEFD1616R/L30-DGSC %k e e 16x16 GI1/8 105 145 20 3 30 G1/8 Z*FD**
QEFD2020R/L30-DGSC % o o 20x20 G1/8 120 185 20 3 30 G1/8 Z*FD**
QEFD2525R/L30-DGSC ko o 25x25 G1/8 135 235 20 3 30 G1/8 Z*FD**
QEGD1616R/L30-DGSC * o o 16x16 G1/8 105 14 20 4 30 G1/8 Z*GD**
QEGD2020R/L30-DGSC ko o 20x20 G1/8 120 18 20 4 30 G1/8 Z*GD**
QEGD2525R/L30-DGSC ko o 25x25 G1/8 135 23 20 4 30 G1/8 Z*GD**
QEHD2525R/L30-DGSC ko o 25x25 G1/8 135 225 20 5 30 G1/8 Z*HD**
QEKD2525R/L30-DGSC * o o 25x25 G1/8 135 22 20 6 30 G1/8 Z*KD**
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette Z*¥ED** Z*FD** Z*GD** Z*HD** Z*KD**
H 16-25 16-25 20-25 20-25 20-25
‘ Bouchon fileté PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4
( Vis GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20 GB70-85-M6x20 GB70-85-M6x20
(4,0 Nm) (4,0 Nm) (4,0 Nm) (7,0 Nm) (7,0 Nm)
( Clé WH40L WH40L WH40L WH50L WH50L
( Clé WH50L WH50L WH50L WH50L WH50L
Plaquette
< 3 &, /
A399 A400 A404 A407
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456

A 448



Supports monoblocs de précision Gorges et trongon nage

Porte-outil de gorge (extérieur)
QE**R/L-SC

L1

[aa]

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article sl p
R| L | HxB| ed L S L, W | arnax |@Dmax| M /
QEAD1010R/L10-SC S o o 10x10 G1/16 125 9 20 1,5 10 20 G1/16 Z*AD**
QEAD1212R/L13-SC -‘;k o o 12x12 G1/8 125 12 20 1,5 13 26 G1/8 Z*AD**
QEAD1616R/L13-SC ‘:!C o o 16x16 G1/8 125 15 20 1,5 13 26 G1/8 Z*AD**
QEAD2020R/L13-SC -;:C o o 20x20 G1/8 125 19 20 1,5 13 26  G1/8 Z*AD**
QEBD1010R/L10-SC -;k o o 10x10 G1/16 110 9 20 2 10 20 G1/16 Z*BD**
QEBD1212R/L13-SC ‘:k ° e 12x12 G1/8 110 11 20 2 13 26 G1/8 Z*BD**
QEBD1616R/L13-SC ‘:k e e 16x16 G1/8 110 15 20 2 13 26 G1/8 Z*BD**
QEBD2020R/L13-SC ->-}= o o 20x20 G1/8 110 19 20 2 13 26 G1/8 Z*BD**
QEED1010R/L10-SC -3-15 o o 10x10 G1/16 110 8,75 20 2,5 10 20 G1/16 Z*ED**
QEED1212R/L13-SC ‘:k ° e 12x12 G1/8 110 10,75 20 2,5 13 26 G1/8 Z*ED**
QEED1616R/L17-SC ‘;:5 ° e 16x16 G1/8 110 1475 20 2,5 17 34  G1/8 Z*ED**
QEED2020R/L17-SC ->-}= e e 20x20 G1/8 110 1875 20 2,5 17 34 G1/8 Z¥ED**
QEFD1212R/L13-SC ->-k ° e 12x12 G1/8 110 105 20 3 13 26 G1/8 Z*FD**
QEFD1616R/L17-SC ;:5 ° e 16x16 G1/8 110 145 20 3 17 34 G1/8 Z*FD**
QEFD2020R/L22-SC ‘;:5 ° ® 20x20 G1/8 110 18,5 20 3 22 44 G1/8 Z*FD**

® En stock o Sur demande

s Avec arrosage interne

Pieces détachées
Plaquette Z*AD** | Z*AD** | Z*AD** | Z*AD** | Z*BD** | Z*BD** | Z*BD** | Z*ED** | Z*ED** | Z*ED** | Z*FD** | Z*FD**

H 10 12 16 20 10 12 16-20 10 12 16-20 12 16-20
‘ Bouchon fileté |PT1/16x6| PT1/8x4 | PT1/8x4 | PT1/8x4 |PT1/16x6| PT1/8x4 | PT1/8x4 |PT1/16x6| PT1/8x4 | PT1/8x4 | PT1/8x4 | PT1/8x4
GB70- GB70- p— GBI0- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70- GB70-
« Vis 85-Max12 | B5MAx12 | o S n | ot Do | 85 MAXT2 | 85-M4x12 | 85-M6x20 | 85-M4x12 | 85-M4x12 | 85-M6x20 | 85-M4x12 | 85-M5x20
(2,6 Nm) (2,6 Nm) (2,6 Nm) (2,6 Nm) (7,0 Nm) (2,6 Nm) (2,6 Nm) (7,0 Nm) (2,6 Nm) (4,0 Nm)
( Clé WH30L | WH30L | WH30L | WH30L | WH30L | WH30L | WH40L | WH30L | WH30L | WH40L | WH30L | WH40L
( Clé WH40L | WH50L | WH50L | WH50L | WH40L | WH50L | WH50L | WH40L | WH50L | WH50L | WH50L | WH50L
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques A501 Paramétres A456
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GorgeS et trongonnage Supports monoblocs de précision

Porte-outil de gorge (extérieur)

Plaquette
< - -
A399 A400 A404 A407
Codification A422 Choix nuances A394 Info. techniques

A 450

A501

Parametres

A456



Supports monoblocs de précision Gorges et trongon nage

Accessoires

Flexible de lubrification

Fin T - |
/s . |
Thi Thz
&R -
L L Jd
. Dimensions [mm]
Article Stock
L Th1 Th2
HOSE G1/8-7/16/200BS 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/300BS 300 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/300BB 300 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
® En stock o Sur demande
Raccord de lubrification
.
S| — ) ] 8|8
: 5%
w [74
o T
T 2 2 T
10 /4 6
1 22 )
Article Stock
NIPPLE G1/8- G1/8 o

® En stock o Sur demande
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Gorges et trongonnage codification - porte-outils - série QC

Porte-outil de tournage extérieur - série QC

GQC R 20 20 K 22 - 15

1 2 3 4 5 6 7
Version Hauteur [mm] Largeur [mm] Longueur [mm]
Code Description Code Description Code Description Code Description
Gamme R A droite 16 16 16 16 K 125
L A gauche 20 20 20 20 M 150
25 25 25 25
1 2 3 4 5
Longueur d'aréte [mm] Plage de largeurs de gorge [mm]
Code 1.C Code Taille de plaquettes

11 6,35 15 0,5<5<1,8 (QC16**¥) 1,0<5<2,3 (QC22**¥)

16 9,252 25 1,8<5<3,0 (QC16**¥) 2,3<5<3,3 (QC22**¥)

22 12,70 35 - 3,3<5<4,8 (QC22**¥)

6

Barres d'alésage - série QC

S

20 K

QC

16

15

R 25

1 2 3 5 6 7 8
Type d’attachement Diamétre [mm] Longueur [mm]
Code Matériau Code Description Code Description
S Attachement en acier 16 16 H 100
C Attachement en carbure 20 20 K 125
A Attachement en carbure monobloc (IK) 25 25 M 150
1 2 3
Longueur d'aréte [mm] Plage de largeurs de gorge [mm]
Code 1.C Code Taille de plaquettes
Gamme 1 6,35 15 0,5<5<1,8 (QC11**%) 0,5<5<1,8 (QC16**¥) 1,0<5<2,3 (QC22**¥)
16 9,252 25 1,8<5<3,0 (QC11***) 1,8<5<3,0 (QC16***) 2,3<5<3,3 (QC22**¥)
22 12,70 35 - - 3,3<5<4,8 (QC22**¥)
4 5
Sens de coupe Diamétre mini de coupe [mm]
Code Description Code (%) Code %)
R A droite 16 16 25 25
L A gauche 20 20 35 35
7

A452




Porte-outils - sérec  Gorges et tronconnage

Gorge (extérieur)

GQC**R/L
I H
: E
e | .
Version a droite
Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article s

R | L H L S e B Largeur
GQCR/L1616K16-15 e o 16 125 21 25,5 16 0.5-1.80 QC16R/L 050-180
GQCR/L2020K16-15 ) ° 20 125 25 25,5 20 0.5-1.80 QC16R/L 050-180
GQCR/L2525M16-15 o e 25 150 30 25,5 25 0.5-1.80 QC16R/L 050-180
GQCR/L1616K16-25 o o 16 125 21 25,5 16 1.8-3.0 QC16R/L 180-300
GQCR/L2020K16-25 o (] 20 125 25 25,5 20 1.8-3.0 QC16R/L 180-300
GQCR/L2525M16-25 o ° 25 150 30 25,5 25 1.8-3.0 QC16R/L 180-300
GQCR/L2020K22-15 o e 20 125 25 25,5 20 1.0-2.3 QC22R/L 100-230
GQCR/L2525M22-15 o e 25 150 30 25,5 25 1.0-2.3 QC22R/L 100-230
GQCR/L2020K22-25 o e 20 125 25 25,5 20 2.3-3.3 QC22R/L 230-330
GQCR/L2525M22-25 o [ 25 150 30 25,5 25 2.3-33 QC22R/L 230-330
GQCR/L2020K22-35 e o 20 125 25 25,5 20 3.3-4.8 QC22R/L 330-480
GQCR/L2525M22-35 e o 25 150 30 25,5 25 3.3-4.8 QC22R/L 330-480

® En stock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Piéces détachées

Plaquette QC16R/L 050-180 QC16R/L 180-300 QC22R/L 100-230 QC22R/L 230-330 QC22R/L 330-480
H 16-32 16-32 16-32 16-32 16-32
W Vis 160M3,5x10 I60M3,5x10 160M5x13 160M5x13 160M5x13
(2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
o | ¢ (;Z'ret')”p' WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP
Plaquette

g

Semi-finition
A417

Codification > A452

Choix nuances ) A394

Info. techniques ) A501

Parametres ) A456
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GorgeS et trongonnage Porte-outils — série QC

S_QCR/L

S*K-QC**R/L

Version a droite

Stock Dimensions (mm) Plaquettes
Article i
R | L | @Dmin od L S e Largeur q
S16H-QC1115R/L20 o o 21 16 100 11,5 12 0.5-1.80 QC11R/L 050-180
S20K-QC1115R/L16 e o 16 20 125 111 40 0.5-1.80 QC11R/L 050-180
S16H-QC1125R/L20 e o 21 16 100 11,5 12 1.8-3.0 QC11R/L 180-300
S20K-QC1125R/L16 o o 16 20 125 11,1 40 1.8-3.0 QC11R/L 180-300
S20M-QC1615R/L25 o e 26 20 150 12,5 15 0.5-1.80 QC16R/L 050-180
S20M-QC1625R/L25 e o 26 20 150 12,5 15 1.8-3.0 QC16R/L 180-300
S25M-QC2215R/L35 e o 35 25 150 18,2 15 1.0-2.3 QC22R/L 100-230
S$25M-QC2225R/L35 e o 35 25 150 18,2 20 2.3-33 QC22R/L 230-330
S25M-QC2235R/L35 o e 35 25 150 18,2 20 3.3-48 QC22R/L 330-480
® Enstock o Surdemande
** Avec arrosage interne
Porte-outils a droite pour plaquette de gorge a gauche
Porte-outils a gauche pour plaquette de gorge a droite
Pieces détachées
Plaquette QC11R/L050- | QC11R/L180- | QC16R/L050- | QC16R/L 180- | QC22R/L 100- | QC22R/L 230- | QC22R/L 330-
180 300 180 300 230 330 480
od 16-20 16-20 20 20 25 25 25
v Vis 160M2,5%6,5 160M2,5%6,5 160M3,5%10 160M3,5x10 I60M5x13 160M5x13 I60M5x13
(1,0 Nm) (1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
o | U (;i'ftf“p' WTO7IP WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP
Plaquette

g

Semi-finition

A417

Codification > A452

A454

Choix nuances ) A394

Info. techniques ) A501

Parametres > A456
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Gorg es et trongonnage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de tronconnage et gorges

° Vitesse de coupe vc [m/min]
2 HC (CVD) HC (PVD)
- - . R Dureté £
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique X P
Brinell HB I
3 YBC252 YBG102 YBG105
9
env.0,15% C recuit 125 1 190
env. 0,45 % C recuit 190 2 175
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 145
env.0,75 % C recuit 270 4 140
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 135
recuit 180 6 170
trempé et revenu 275 7 125
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 115
trempé et revenu 350 9 105
Acier fortement allié et recuit 200 10 125
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 95
ferritique / martensitique recuit 200 12 165 165 170
martensitique trempé et revenu 240 13 135 135 140
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 155 155 160
austénitique et ferritique 230 15 135 135 140
perlitique / ferritique 180 16 240
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 185
ferritique 160 18 220
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 165
ferritique 130 20 175
Fonte malléable
perlitique 230 21 165
non durcissable 60 22
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23
< 12 % Si, non durcissable 75 24
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25
> 12 % Si, non durcissable 130 26
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27
Cuivre et alliages de cuivre @i, i 2 28
(bronze/moulage)
CusSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29
recuit 200 30 95 100
Base Fe
trempé 280 31 50 50
Alliages réfractaires recuit 250 32 80 80
a base de Ni ou Co trempé 350 33 70 70
coulé 320 34 70 70
Titane pur Rm 400 35 145 150
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 50 50
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiére plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de I'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlévement de copeaux a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.




Recommandations de données de coupe Gorges et trongon nage

Vitesse de coupe vc [m/min]

HC (PVD) HW
YB9320 YBG202 YBG205 YBG302 YD101 YD201
190 190 190 185
175 175 175 170
145 145 145 140
140 140 140 135
135 135 135 130
170 170 170 165
125 125 125 125
115 115 115 115
105 105 105 105
125 125 125 125
95 95 95 95
165 165 165 160
135 135 135 130
155 155 155 150
135 135 135 130
240 240 240 235
185 185 185 180
220 220 220 215
165 165 165 160
175 175 175 170
165 165 165 160
800 760
600 570
320 305
240 230
160 155
160 155
600 570
200 190
95 95 95 95 70 65
50 50 50 50 35 35
80 80 80 75 60 60
70 70 70 65 50 50
70 70 70 65 50 50
145 145 145 140 105 100
50 50 50 50 35 35

HC

carbure revétu

HW carbure non revétu
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Filetage

Vue d’ensemble de systeme
Vue d’ensemble des nuances

Domaines d’application des nuances

Codification - plaquettes de coupe

Plaquettes de coupe

Codification - Porte-outils
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Recommandations de données de coupe

Résolution de problemes

Informations techniques

Outils spéciaux
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Filetage Vue d'ensemble de systeme

Filetage intérieur

Filetage extérieur

Types de filetage Profil Profil de coupe Plaquette Pas [mm] (TP) Pas [mm] (TP) Page
Filetage me.trlqu'e ISO 60°, GM 0,5-6,0 0,5-6,0 A467
profil plein
60°, profil partiel 60° 0,5-5,0 (5-48) 0,5-5,0 (5-48) A469
55°, profil partiel 55° 0,5-5,0 (5-48) 0,5-5,0 (5-48) A470
Whitworth w (8-16) (8-16) A471
Filetage amgrlcal.n UN 60°, UN (8-20) (8-20) A472
profil plein ’
Filetage conique BSPT BSPT (11-28) 11-28 A473
Filetage de robinetterie NPT | NPT (8-27) (8-27) A474
Filetage de robinetterie NPTF NPTE (8-27) (8-27) A4T5

60°

A 460

N

Q

1
a
=



Vue d'ensemble de systeme Fl Ietage

Filetage intérieur

Filetage extérieur

Types de filetage Profil Profil de coupe Plaquette Pas [mm] (TP) Pas [mm] (TP) Page
‘\
Filetage rond R 30° R p ' "/ (6-10) (6-10) A476
R=0.23851P I ‘m
Filetage MJ pour industri <>
retage Mipour industrie |y () 1,5-2,0 A477
aéronautique et aérospatiale ﬁ
R=018042P III
N
Filetage unifié UNJ UNJ ; ‘ ¢ (8-32) A478
R=018042P . ﬁ
Filetage t:ape,zc.ndal ISOTR T “ ) 1530 1530 A479
30° métrique :
IR
ofh
Filetage trapézoidal ,{‘ ( \ ) i
américain 29° ACME AC |~“ ‘ ) (8-16) (8-16) A480
|
Filetage trapézoidal plat £ i )
américain STUB-ACME STAC : ‘ ' (8-16) (8-16) A481
i |
x
Filetage API 60° AP ) \ri 4-5 4-5 A482
Filetage rond API RD \‘ )/ 8-10 8-10 A483
NSl
N
v A461
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Filetage Vue d'ensemble de systeme

Filetage intérieur

Filetage extérieur

(type mince)

Types de filetage Profil Profil de coupe Plaquette Pas [mm] (TPI) Pas [mm] (TPI) Page
\4
Filetage américain API BUT ' ‘ ’ (5) (5) A484
[ )
Flleta.ge mgtnque ISQ 60°, GM 0,5-3,0 0,530 A485
profil plein (type mince)
60°, profil partiel (type | - g4, ‘ 0,5-3,0 (8-48) 0,5-3,0 (8-48) A486
mince)
>5", profil partiel (type 55° ‘ 0,5-3,0 (8-48) 0,5-3,0 (8-48) A487
mince)
Whitworth (type mince) w ‘ (8-16) (8-16) A488
Flletage amerlcaln U'N 60°, UN (8-24) (8-20) A489
profil plein (type mince)
Filetage conique de
robinetterie BSPT (type BSPT (11-28) (11-28) A490
mince)
Filetage de robinetterie NPT NPT ‘ (8-27) (8-27) A491

A462



Vue d'ensemble de systeme Fl Ietage

Version Porte-outil Dimensions (mm) Page
16x16x100 20x20x125
Porte-outil pour filetage extérieur 25%25%150 32x25x170 A493
32%32x170 40x40x250
16x125x12 16x150x16
16x150%20 20x150%25
Porte-outil pour filetage intérieur 20x180x25 25%x150%32 A495
32%200x40 32x250x40
40x300x50 50x350%63
16Xx16x100 32x25x170
Porte-outil pourﬁlgtageexterleur 20x20x125 32x32x170 A497
(type mince)
25x25%150
16x150%20 32x200x40
Porte-outllpourfll.etage intérieur 20x180x25 32X250%40 A498
(type mince)
25%150%32
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Filetage Vue d’ensemble des nuances

Filetage
Nuance ISO Microstructure Description de nuances
P10-P30 Nuance carbure revétu PVD P10-P30/M10-M30 pour la semi-finition a la finition des aciers
YBG201 . o s \ N
M10 - M30 et aciers inoxydables. Bonne résistance a I'usure pour un large champ d'applications.
P10-P30 Nuance de carbure P10-P30/M20-M40/515-525 avec revétement PVD multicouche pour
YBG205 M20 - M40 I'usinage de finition a semi-finition d'acier inoxydable, superalliages et acier (fraisage). Tres
S$15-S25 bonne résistance a l'usure et thermique dans un vaste domaine d’utilisation.
N
A464 v



Domaines d'application des nuances Filetage

Domaines d’application des nuances - filetage

ISO

HC' (CVD)

HC' (PVD) HT

HC

Ceramic HW CBN PCD

PO1

P10

)

P20

YBG201 |

P30

( vBG205

P40

Mo1

M10

M20

YBG205

YBG201

M30

M40

K01

K10

K20

K30

NO1

N10

N20

N30

S01

S10

S20

YBG205

YBG201

S30

HO1

H10

H20

H30

Acier

Métaux non-ferreux

Acier inoxydable

Réfractaires et superalliages

Fonte

Matériaux durs

HC' Carbure revétu
HT Cermet non revétu
HC®> Cermet revétu
HW Carbure non revétu

A465
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Filetage Codification - plaquettes de coupe

R

T 22. 01 W

- 3.50 GM

(P) (B)

1 3 4 5 6 7 8 9
Forme de plaquette Longueur d’aréte [mm)]
Code Description Code 1.C
R ‘A droite T A 7 spécial 1 6,35
L A gauche 16 9,252
22 12,70
3
Dents par aréte Type d'usinage Pas
Code Description Code Description Code Plage de pas (profil partiel)
01 w Filetage extérieur A 0,5-1,5mm 48-16 (TPI)
02 N Filetage intérieur AG 0,5-3,0mm 48-8 (TPI)
G 1,75-3,0mm 14-8 (TPI)
N 3,5-50mm 7-5 (TPI)
Plage de pas [mm] (profil complet)
0,50 0,75 1,00 1,25 1,50
1,75 2,00 2,50 3,00 3,50
4,00 4,50 5,00 5,50 6,00
Plage de pas [TPI] (profil complet)
4568
10 11 11,5 12
14 16 18 19
20 24 27 28
5 6
Profil de filetage
Code Description Brise-copeau
GM Filetage métrique ISO 60°
60 Profil partiel 60°
55 Profil partiel 55° &
w Whitworth
UN Filetage américain UN 60° Epaisseur plaquette [mm]
BSPT Filetage gaz conique Code Description
NPT Filetage gaz B Version fine
NPTF Filetage américain étanche a sec
R Filetage rond 30° -
MJ Filetage américain industrie aéronautique
UNJ Filetage unifié UNJ
TR Filetage trapézoidal ISO métrique
AC Filetage trapézoidal américain
STAC Filetage trapézoidal américain, plat
AP Filetage APl 60°
RD Filetage rond API
BUT Filetage américain en dents de scie

A466

7




Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d
11 635 | 3,18 | 28
16 9,525 | 397 | 44
22 12,7 | 556 | 55

Filetage métrique ISO 60°, profil plein
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Version a droite extérieure Version a droite intérieure ISO 965-1980 DIN 13
Version & gauche intérieure Version & gauche extérieure GB-T197-2003 Tolérance : 6G-6H
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (mm) Usinage extérieur — ™ Usinage intérieur —
o O o O
o N o o
(GG} [CHU]
[alyaa) [sa )
> > > >
11 - RT11.01N-0.50GM o
0,50
11 - LT11.01N-0.50GM o
11 - RT11.01N-0.75GM °
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 075
11 - LT11.01N-0.75GM o
11 - RT11.01N-1.00GM o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,00
11 - LT11.01N-1.00GM °
11 - RT11.01N-1.25GM °
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,25
11 - LT11.01N-1.25GM °
11 - RT11.01N-1.50GM o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,50
11 - LT11.01N-1.50GM °
11 - RT11.01N-1.75GM o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,75
11 - LT11.01N-1.75GM °
11 - RT11.01N-2.00GM o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 2,00
11 - LT11.01N-2.00GM °
16 - RT16.01N-0.50GM o
"""""""""""""""""" 0,50
16 - LT16.01N-0.50GM o
16 - RT16.01N-0.75GM o
"""""""""""""""""" 0,75
16 - LT16.01N-0.75GM o
16 RT16.01W-1.00GM o e RT16.01N-1.00GM o
"""""""""""""""""" 1,00
16 LT16.01W-1.00GM ° LT16.01N-1.00GM °
16 RT16.01W-1.25GM o e RT16.01N-1.25GM o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,25
16 LT16.01W-1.25GM ° LT16.01N-1.25GM °
16 RT16.01W-1.50GM o e RT16.01N-1.50GM °
"""""""""""""""""" 1,50
16 LT16.01W-1.50GM ° LT16.01N-1.50GM °
16 RT16.01W-1.75GM ° RT16.01N-1.75GM o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,75
16 LT16.01W-1.75GM ° LT16.01N-1.75GM °
16 2,00 RT16.01W-2.00GM o e RT16.01N-2.00GM o e
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A467

Index
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d
11 635 | 3,18 | 28
16 9,525 | 397 | 44
22 12,7 | 556 | 55

Filetage métrique ISO 60°, profil plein

Version a droite extérieure Version a droite intérieure 150 965-1980 DIN 13
Version & gauche intérieure Version & gauche extérieure GB-T 197-2003  Tolérance : 6G-6H
HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Pas (mm) Usinage extérieur — ™ Usinage intérieur — "
88 88
££ £
16 2,00 LT16.01W-2.00GM ° LT16.01N-2.00GM [}
16 RT16.01W-2.50GM o e RT16.01N-2.50GM o e
6 220 LT16.01W-2.50GM o LT16.01N-2.50GM °
16 RT16.01W-3.00GM o e RT16.01N-3.00GM o e
6 300 LT16.01W-3.00GM o LT16.01N-3.00GM °
22 RT22.01W-3.50GM o RT22.01N-3.50GM o e
777777777777777 n | LT22.01W-3.50GM o LT22.01N-3.50GM °
22 RT22.01W-4.00GM o e RT22.01N-4.00GM °
777777777777777 n | LT22.01W-4.00GM o LT22.01N-4.00GM °
22 RT22.01W-4.50GM o RT22.01N-4.50GM o e
777777777777777 n | ¥ LT22.01W-4.50GM o LT22.01N-4.50GM °
22 RT22.01W-5.00GM o RT22.01N-5.00GM o
777777777777777 n | LT22.01W-5.00GM o LT22.01N-5.00GM °
22 RT22.01W-5.50GM o RT22.01N-5.50GM o
777777777777777 n | LT22.01W-5.50GM o LT22.01N-5.50GM °
22 RT22.01W-6.00GM o e RT22.01N-6.00GM o e
777777777777777 n | % LT22.01W-6.00GM o LT22.01N-6.00GM °
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
\':' . g \\./.;&/
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 468



Plaquettes de coupe Fl Ietage

R/AT*N/W| 1.C S d
16 9,525 | 397 | 44

pd

Plaquettes de filetage 22 | 127|556 | 55

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

60°, profil partiel

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (mm) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N oo
(GG} [CHU]
[sajyaa) [sajaa)
> > > >
16 RT16.01W-A60 o e RT16.01N-A60 e}
0,50-1,50
16 LT16.01W-A60 ° LT16.01N-A60 °
16 RT16.01W-AG60 o e RT16.01N-AG60 o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 0,50 - 3,00
16 LT16.01W-AG60 ° LT16.01N-AG60 [ B ]
16 RT16.01W-G60 o RT16.01N-G60 o
16 LT16.01W-G60 ° LT16.01N-G60 o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,75-3,00
16 LT16.01W-G60P ° LT16.01N-G60P o
16 RT16.01W-G60P* o o RT16.01N-G60P* o
22 LT22.01W-N60P o -
22 3,50-5,00 | RT22.01W-N60P* ° RT22.01N-N60P* °
22 LT22.01W-N60P* LT22.01N-N60P* o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
P*: plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR/L SNR/L
\
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 469
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d
16 9,525 | 397 | 44
22 12,7 | 556 | 55

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

55°, profil partiel

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N o o
(GG} (GG
[sajyaa) [saQiaa]
> > > >
16 RT16.01W-A55 o RT16.01N-A55 o
0,50-1,50
16 LT16.01W-A55 ° LT16.01N-A55 o
16 RT16.01W-AG55 ° RT16.01N-AG55 o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 0,50 - 3,00
16 LT16.01W-AG55 o LT16.01N-AG55 )
16 RT16.01W-G55 o RT16.01N-G55 o
16 LT16.01W-G55 ° LT16.01N-G55 o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 1,75-3,00
16 LT16.01W-G55P ° LT16.01N-G55P )
16 RT16.01W-G55P* o RT16.01N-G55P* o
22 RT22.01W-N55P o RT22.01N-N55P )
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 3,50 - 5,00
22 - LT22.01N-N55 o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
P* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR/L SNR/L
i
\ o e
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A470



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C

16

9,525

3,97

44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Whitworth

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

1SO 228-1:1982  DIN 259

B.S.84:1956 Tolérance : classe moyenne 1

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™
o o o o
o N oo
[CRU) (RG]
[sajyaa) [sajiaa)
> > > >
16 RT16.01W-8W o RT16.01N-8W o
8,00
16 LT16.01W-8W ° LT16.01N-8W °
16 - RT16.01N-9W o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 9,00
16 LT16.01W-9W o LT16.01N-9W o
16 RT16.01W-10W o RT16.01N-10W o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 10,00
16 LT16.01W-10W o LT16.01N-10W o
16 RT16.01W-11W o e RT16.01N-11W o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 11,00
16 LT16.01W-11W [ LT16.01N-11W o
16 RT16.01W-12W o RT16.01N-12W o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 12,00
16 LT16.01W-12W o LT16.01N-12W o
16 RT16.01W-14W ° RT16.01N-14W o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 LT16.01W-14W o LT16.01N-14W o
16 RT16.01W-16W o e RT16.01N-16W o e
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 16,00
16 LT16.01W-16W o LT16.01N-16W o
e En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
[ \ > - 1 L A
v |-
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A471

pd

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index



Filetage Plaquettes de coupe

R/LT**N/W| I.C S d
A Plaquettes de filetage 16 9525|397 | 44
Filetage américain UN 60°, profil plein
7]
o))
©
c
S
3
= ad
Version a droite extérieure Version a droite intérieure AS;EB1.1-1989
B Version & gauche intérieure Version & gauche extérieure Tolérance : 2A-2B
HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur — "
S S
1) [GRU) GV}
(o)) [sajyaa) [saRiaa]
= > > > >
(%)
‘© 16 RT16.01W-8UN o RT16.01N-8UN o
i 8,00
16 LT16.01W-8UN o LT16.01N-8UN )
16 RT16.01W-10UN o RT16.01N-10UN )
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 10,00
16 LT16.01W-10UN o LT16.01N-10UN o
16 RT16.01W-12UN o RT16.01N-12UN o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 12,00
C 16 LT16.01W-12UN o LT16.01N-12UN o
16 RT16.01W-14UN o RT16.01N-14UN o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 LT16.01W-14UN o LT16.01N-14UN o
16 RT16.01W-16UN o RT16.01N-16UN o
R 16,00
% 16 LT16.01W-16UN o LT16.01N-16UN o
O
T 16 RT16.01W-18UN o RT16.01N-18UN )
a 18,00
16 LT16.01W-18UN o LT16.01N-18UN o
16 RT16.01W-20UN o RT16.01N-20UN o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 20,00
16 LT16.01W-20UN o LT16.01N-20UN o
16 - RT16.01N-24UN o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 24,00
16 - LT16.01N-24UN o
e Enstock o Sur demande HC' Carbure revétu
E wn
93
g g Support de serrage
505 SWR/L SNR/L
=]
E +
1 \ St ('//
g \?//
E A493-A494 A495-A496
<
()
ge]
£
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A472




Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C S d

16

9,525 | 397 | 44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage conique BSPT

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

I1SO 7-1: 1984

B.5.21:1985

Standard BSPT

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™
o o o o
o N oo
[CRU) (AU}
[sajyaa) [sajaa)
> > > >
16 RT16.01W-11BSPT o RT16.01N-11BSPT o
11,00
16 LT16.01W-11BSPT ° LT16.01N-11BSPT o
16 RT16.01W-14BSPT o RT16.01N-14BSPT o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 LT16.01W-14BSPT o LT16.01N-14BSPT o
16 RT16.01W-19BSPT o RT16.01N-19BSPT o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 19,00
16 LT16.01W-19BSPT o LT16.01N-19BSPT o
16 RT16.01W-28BSPT o RT16.01N-28BSPT
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 28,00
16 LT16.01W-28BSPT o LT16.01N-28BSPT o
e En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A473

pd
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o

U Percage Fraisage
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C S d

16

9,525 | 397 | 44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage de robinetterie NPT

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

ASME B1.20.1-1983
Standard NPT

HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o o o o
o N o N
[CRU) (RG]
[sajyaa) o oM
> > > >
16 RT16.01W-8NPT o RT16.01N-8NPT o
8,00
16 LT16.01TW-8NPT o LT16.01N-8NPT o
16 RT16.01W-11.5NPT o RT16.01N-11.5NPT )
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 11,50
16 LT16.01W-11.5NPT o LT16.01N-11.5NPT o
16 RT16.01W-14NPT o o RT16.01N-14NPT o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 LT16.01W-14NPT o LT16.01N-14NPT o
16 RT16.01W-18NPT o RT16.01N-18NPT o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 18,00
16 LT16.01W-18NPT o LT16.01N-18NPT o
16 RT16.01W-27NPT o RT16.01N-27NPT o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 27,00
16 LT16.01W-27NPT o LT16.01N-27NPT o
e Enstock o Sur demande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
(o > c/
\ o
A493-A494 A495-A496
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A474



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S

16 9,525 | 3,97

44

Version a droite extérieure

Filetage de robinetterie NPTF 60°

21.C

Version a droite intérieure

ASME B1.20.1-1983

Version a gauche intérieure Version a gauche extérieure Tolérance: 2
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™
o O o O
o N oo
(GG} (AU}
[sajyaa) [sajaa)
> > > >
16 8,00 - RT16.01N-8NPTF o
16 11,50 RT16.01W-11.5NPTF o RT16.01N-11.5NPTF o
16 14,00 RT16.01W-14NPTF o RT16.01N-14NPTF o
16 18,00 RT16.01W-18NPTF o RT16.01N-18NPTF o
16 27,00 - RT16.01N-27NPTF o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
. o
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A475

pd

Tournage

o
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C S d

16 9,525

397 | 44

), B

Filetage rond R 30°

30°

{

Version a droite extérieure Version a droite intérieure DIN 405
Version a gauche intérieure Version a gauche extérieure Tolérance:7
HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N o N
(GG} [CRU}
[sajyaa) o oM
> > > >
16 6,00 RT16.01W-6R o RT16.01N-6R o o
16 8,00 RT16.01W-8R o RT16.01N-8R o O
16 10,00 RT16.01W-10R o RT16.01TN-10R o O
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
D X
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A476



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d

16 9,525 | 397 | 44

Filetage MJ pour industrie aéronautique et aérospatiale

Version a droite extérieure

R=018042P

ISO 5855-1999

Version & gauche intérieure Tolérance : 4
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (mm) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™
o O o O
o N oo
(GG} [CHU]
[sajyaa) [ajaa)
> > > >
16 1,50 RT16.01W-1.50MJ o -
16 2,00 RT16.01W-2.00MJ o -
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A477

pd
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S

16 9,525 | 3,97

44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage unifié UNJ

R=018042P

ISO 3161-1999
Tolérance : 3A

HC' (PVD) HC' (PVD)

1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —

o O o O

o N o N

[CHU) (RG]

[sajyaa) o oM

> > > >
16 10,00 RT16.01W-10UNJ o -
16 12,00 RT16.01W-12UNJ o -
16 14,00 RT16.01W-14UNJ o -
16 18,00 RT16.01W-18UNJ o -
16 20,00 RT16.01W-20UNJ o -
16 24,00 RT16.01W-24UNJ o -
16 28,00 RT16.01W-28UNJ o -
16 32,00 RT16.01W-32UNJ o -

e En stock o Sur demande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L
fo \ -
\ i
A493
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A478




Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C S d

16

9,525 | 397 | 44

Version a droite extérieure

Filetage trapézoidal ISO TR 30° métrique

Version a droite intérieure

1SO 2901-2904

Version a gauche intérieure Version a gauche extérieure Tolérance:7
HC' (PVD) HC' (PVD)

ISO Pas (mm) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™

o O o O

o N oo

(GG} (AU}

[sajyaa) [sajyaa)

> > > >
16 1,50 RT16.01W-1.50TR o RT16.01N-1.50TR °

16 2,00 RT16.01W-2.00TR o o RT16.01N-2.00TR o o

16 3,00 RT16.01W-3.00TR o o RT16.01N-3.00TR o e

e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L

Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A479

pd

Tournage

o
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations
techniques

Index

Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

1.C S d

16

9,525 | 397 | 44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage trapézoidal américain 29° ACME

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

ad

ANSI B1.
Tolérance : 2G

5-1988

HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N o N
(GG} (GG
[sajyaa) o oM
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8AC o RT16.01N-8AC o
16 10,00 RT16.01W-10AC o RT16.01N-10AC o
16 12,00 RT16.01W-12AC o RT16.01N-12AC o
16 14,00 RT16.01W-14AC o RT16.01N-14AC o
16 16,00 RT16.01W-16AC o RT16.01N-16AC o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
() o “:/
W le
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Parametres A500

A 480



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S

16 9,525

3,97

44

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage trapézoidal plat américain STUB-ACME

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

ANSI B1.8-1988
Tolérance : APl standard

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — Usinage intérieur — ™
o O o O
o N oo
(GG} (AU}
[sajyaa) [sajgyaa)
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8STAC o RT16.01N-8STAC o
16 10,00 RT16.01W-10STAC o RT16.01N-10STAC o
16 12,00 RT16.01W-12STAC o RT16.01N-12STAC o
16 14,00 RT16.01W-14STAC o RT16.01N-14STAC o
16 16,00 RT16.01W-16STAC o RT16.01N-16STAC o
e Enstock o Sur demande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
\‘}._‘,\ ,.4/’/ o ﬁ/;
\ \:
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 481

pd

Tournage

o

U Percage Fraisage
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/LT**N/W

22

12,7 | 556 | 55

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage API 60°

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

Me = cone, 2i.p.f-4°46, 3i.p.f-7°01"'

API SPEC7:1990 Tolérance : APl standard

HC' (PVD) HC' (PVD)
1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N o N
(GG} (RG]
[sajyaa) o oM
> > > >
22 RT22.01W-4AP382 o RT22.01N-4AP382 o
22 RT22.01W-4AP383 o RT22.01N-4AP383 )
4,00
22 RT22.01W-4AP502 o RT22.01N-4AP502 )
22 RT22.01W-4AP503 o RT22.01N-4AP503 )
22 5,00 RT22.01W-5AP403 o RT22.01N-5AP403 )
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
\ _ &
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 482



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d
16 9,525 | 397 | 44
22 12,7 | 556 | 55

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage rond API

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

API spec.5B
Tolérance : API RD

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur —
o O o O
o N o o
O O (VRG]
[sajyaa) [salaa)
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8RD o RT16.01N-8RD o
16 10,00 RT16.01W-10RD o RT16.01N-10RD o
22 8,00 RT22.01W-8RD o RT22.01N-8RD o
22 10,00 RT22.01W-10RD o RT22.01N-10RD o
® Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR/L SNR/L
\ o e
A493 A495
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A483

pd

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques
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>

Tournage

0

Fraisage

Percage

O

Informations

techniques

Index

Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage

R/AT*N/W| 1.C S d
22 12,7 | 556 | 55

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage américain API

\/ al1.C
<))
n '\I @ ”“

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

Me = cone 3/4i.p.f-1°47'-1°47' p. @ 4 1/2-13 3/8"

1i.pf-2°23'pour @16" SEPC.5B.1979 Tol.: API Std.

HC' (PVD) HC' (PVD)

1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur — " Usinage intérieur — "

o O o O

o N o N

(GG} [GHU]

[sajyaa) [saQiaa]

> > > >
22 5,00 RT22.01W-5BUT o RT22.01N-5BUT o

e Enstock o Sur demande

Support de serrage

SWR/L SNR/L
fi. ‘/
A493 A495
Codification A466 Choix nuances

A484

A465 Info. techniques A501

Parametres

HC' Carbure revétu

A500



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage (type mince)

R/AT*N/W| 1.C S

16 9,525 | 3,52

Filetage métrique ISO 60°, profil plein (type mince)

>

Tournage

o

U Percage Fraisage

Informations
techniques

Index

60° s
a1.C
ad|-
Version a droite extérieure Version & droite intérieure 150 965-1980 DIN 13
Version & gauche intérieure Version & gauche extérieure GB-T197-2003 Tolérance : 6G/6H
HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (mm) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
] ] S]]
-k B

16 0,50 RT16.01W-0.50GMB o o RT16.01N-0.50GMB o o

16 0,75 RT16.01W-0.75GMB o o RT16.01N-0.75GMB o o

16 RT16.01W-1.00GMB o o RT16.01N-1.00GMB o o
16 777777777777777 100 - RT16.01N-1.00GMPB o

16 1,25 RT16.01W-1.25GMB o o RT16.01N-1.25GMB o o

16 RT16.01W-1.50GMB o o RT16.01N-1.50GMB o
16 777777777777777 120 RT16.01W-1.50GMPB* |0 o -

16 1,75 RT16.01W-1.75GMB o o RT16.01N-1.75GMB o o

16 RT16.01W-2.00GMB o o RT16.01N-2.00GMB o o
16 777777777777777 200 - RT16.01N-2.00GMPB* o o

16 2,50 RT16.01W-2.50GMB o o RT16.01N-2.50GMB o o

16 RT16.01W-3.00GMB o o RT16.01N-3.00GMB o o
16 777777777777777 300 - RT16.01N-3.00GMPB* o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux

Support de serrage
SWR SNR
P\ R
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 485



>
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O
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage (type mince)

R/LT**N/W

1.C S

16 9,525

3,52

a°

V4

&

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

60°, profil partiel (type mince)

a°

\/

od

D

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Pas (mm) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
o O o O
o N o N
(GG} (GG
[sajyaa) o oM
> > > >
16 0,50-1,50 | RT16.01W-A60B o RT16.01N-A60B o
16 RT16.01W-AG60B o RT16.01N-AG60B o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 0,50 - 3,00
16 RT16.01W-AG60PB* o -
16 1,75-3,00 | RT16.01W-G60B o RT16.01N-G60B o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR SNR
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 486



Plaquettes de coupe

Filetage

Plaquettes de filetage (type mince)

R/LT**N/W

1.C S

16

9,525 | 3,52

a°

V4

()

Version a droite extérieure
Version a gauche intérieure

55°, profil partiel (type mince)

o
\/

21.C

od

D

Version a droite intérieure

Version a gauche extérieure

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
o O o O
o N oo
(GG} [CHU]
[sajyaa) [ajaa)
> > > >
16 0,50-1,50 | RT16.01W-A55B o RT16.01N-A55B o
16 RT16.01W-AG55B o RT16.01N-AG55B o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 0,50 - 3,00
16 RT16.01W-AG55PB o O -
16 1,75-3,00 | RT16.01W-G55B o RT16.01N-G55B o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR SNR
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 487
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage (type mince)

R/LT**N/W

1.C S

16

9,525

3,52

@

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Whitworth (type mince)

o

55

0

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

1SO 965-1980 DIN 13

GB-T 197-2003 Tolérance : classe moyenne A

HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur = ™ Usinage intérieur = ™
o O o O
o N o N
(GG} (GG
[sajyaa) o oM
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8WB o RT16.01N-8WB o
16 9,00 RT16.01W-9WB o RT16.01N-9WB o
16 10,00 RT16.01W-10WB o RT16.01N-10WB o
16 RT16.01W-11WB o o RT16.01N-11WB o
16 11,00 - RT16.01N-11WPB o
16 - RT16.01N-11WPB* o
16 12,00 RT16.01W-12WB o RT16.01N-12WB o
16 RT16.01W-14WB o RT16.01N-14WB o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 - RT16.01N-14WPB* o
16 16,00 RT16.01W-16WB o RT16.01N-16WB o O
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR SNR
\ g =
g _agl
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 488



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage (type mince)

R/AT*N/W| 1.C S
16 9,525 | 3,52

&

Version a droite extérieure

Version a gauche intérieure

Filetage américain UN 60°, profil plein (type mince)

60°

Q21.C

* ad

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

ASME B1.1-1989
Tolérance: 2A/2B

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
o O o O
o N oo
(GG} (AU}
[sajyaa) [sajaa)
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8UNB o RT16.01N-8UNB o
16 10,00 RT16.01W-10UNB o RT16.01N-10UNB o
16 12,00 RT16.01W-12UNB o RT16.01N-12UNB o
16 14,00 RT16.01W-14UNB o RT16.01N-14UNB o
16 16,00 RT16.01W-16UNB o RT16.01N-16UNB o
16 18,00 RT16.01W-18UNB o RT16.01N-18UNB o
16 20,00 RT16.01W-20UNB o RT16.01N-20UNB o
16 24,00 - RT16.01N-24UNB o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
Support de serrage
SWR SNR
wﬁé
A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
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Filetage Plaquettes de coupe

Plaquettes de filetage (type mince)

R/AT*N/W| 1.C S

16 9,525 | 3,52

Filetage conique de robinetterie BSPT (type mince)

@

55°

od

(<)

Version a droite extérieure Version & droite intérieure ASME B1.1-1989
Version & gauche intérieure Version & gauche extérieure Standard BSPT
HC' (PVD) HC' (PVD)
I1SO Pas (T.Pi) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
o O o O
o N o N
(GG} [CRU}
[sajyaa) o oM
> > > >
16 11,00 RT16.01W-11BSPTB o o RT16.01N-11BSPTB o o
16 RT16.01W-14BSPTB o RT16.01N-14BSPTB o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 RT16.01W-14BSPTPB* | o RT16.01N-14BSPTPB* oo
16 19,00 RT16.01W-19BSPTB o RT16.01N-19BSPTB o
16 28,00 RT16.01W-28BSPTB o RT16.01N-28BSPTB o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR SNR
\ g =
LI | o
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500

A 490



Plaquettes de coupe Fl Ietage

Plaquettes de filetage (type mince)

R/AT*N/W| 1.C S
16 9,525 | 3,52

()

Version a droite extérieure
Version a gauche intérieure

Filetage de robinetterie NPT (type mince)
60°

\/

a1.Cc

OO od

Version a droite intérieure
Version a gauche extérieure

ASME B1.20.1-1983
Standard NPT

HC' (PVD) HC' (PVD)
ISO Pas (T.Pi) Usinage extérieur = Usinage intérieur = ™
o O o O
o N oo
(GG} [CHU]
[sajyaa) [sajgyaa)
> > > >
16 8,00 RT16.01W-8NPTB o RT16.01N-8NPTB o
16 RT16.01W-11.5NPTB o RT16.01N-11.5NPTB o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 11,50
16 - RT16.01N-11.5NPTPB* o
16 RT16.01W-14NPTB o o RT16.01N-14NPTB o
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr 14,00
16 - RT16.01N-14NPTPB* oo
16 18,00 RT16.01W-18NPTB o RT16.01N-18NPTB o
16 27,00 RT16.01W-27NPTB o RT16.01N-27NPTB o
e Enstock o Surdemande HC' Carbure revétu
PB* : plaquettes avec brise-copeaux
Support de serrage
SWR SNR
\ g =
A497 A498
Codification A466 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
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Filetage Codification - porte-outils

S W R 20 20 K

1 2 3 4 5 6 7

16

(B)

Systeme de serrage

Type d'usinage

C Serrage par bride %

Code Description Code Description
w Porte-outils filetage extérieur
S Systéme de serrage a vis N Porte-outils filetage intérieur

Sens de coupe

Hauteur du corps h [mm]

Largeur de corps b [mm]

IRl

FYEAC

Longueur de corps L [mm]

Longueur d’aréte [mm]

L

Code

1.C.

11
16

Code L

22

H 100
125
150
170
180
200
250
300

- v O ©v = X

6,35
9,525
12,7

Porte-outils pour plaquettes de filetage
(version B)

A492




Porte-outils Fl Ietag e

Porte-outils de filetage (extérieur)

SWR/L

/f’/ a
/L
|o
\ b
L
Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
a b L h s { =
L i
SWR1616H16 [ 16 16 100 16 20 RT16.01W-****
SWR2020K16 [ 20 20 125 20 25 RT16.01W-****
SWR2525M16 ° 25 25 150 25 32 RT16.01W-#****
SWR3225P16 ° 32 25 170 32 32 RT16.01W-****
SWR3232P16 ° 32 32 170 32 40 RT16.01W-****
SWR2525M22 [] 25 25 150 25 32 RT22.01W-****
SWR3225P22 [ 32 25 170 32 32 RT22.01W-****
SWR3232P22 ° 32 32 170 32 40 RT22.071W-#**=
SWR4040S22 o 40 40 250 40 50 RT22.01W-****
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RT16.01W-**** RT22.01W-****
h 16-32 25-40
v Vis 160M3,5x12 160M5x17
(2,7 Nm) (6,7 Nm)
G | V(@i SMA4x8C SM5x8.5C
port)
A | cale-support MT16-_M MT22- M
S v Clé (vis) WT15IP WT20IP
Plaquette
(5
[ )
Semi-finition
A467
Codification A492 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
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Fi I eta g € Porte-outils

Porte-outils de filetage (extérieur)

SWR/L

z/ a
/A
€
\ °|fo\ b
I L
Dimensions (mm) Plaquettes
sz | Stock
a b L h s =
Uy !
SWL1616H16 ° 16 16 100 16 20 LT16.01W-****
SWL2020K16 ° 20 20 125 20 25 LT16.071W-****
SWL2525M16 ° 25 25 150 25 32 LT16.01W-****
SWL3225P16 ° 32 25 170 32 32 LT16.071W-****
SWL3232P16 o 32 32 170 32 40 LT16.01W-****
SWL2525M22 ° 25 25 150 25 32 LT22.071W-****
SWL3225P22 o 32 25 170 32 32 LT22.01W-****
SWL3232P22 ° 32 32 170 32 40 LT22.01W-#*x*
SWL4040S522 o 40 40 250 40 50 LT22.01W-****
® En stock o Sur demande
** Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette LT16.01W-**** LT22.01W-****
h 16-32 25-40
v Vis 160M3,5x12 160M5x17
(2,7 Nm) (6,7 Nm)
@ (cale-sup- SM4x8C SM5x8.5C
port)
A | Calessupport MT16-_M MT22-_ M
v Clé (vis) WT15IP WT20IP
Plaquette
i~
!
Semi-finition
A467

Codification A492 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Parametres A500

A494



Porte-outils Fl Ietag e

Porte-outil de filetage (intérieur)

SNR/L

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
od b L h s Ly | Duin ~
!
SNR0016K11 ° 16 16 125 15 10 20,9 12 RT11.07N-****
SNR0016M11 ° 16 155 150 15 105 259 16 RT11.01N-****
SNR0O016M16 ° 16 155 150 15 12 27 20 RT16.01N-****
SNR0020M16 ° 20 19 150 18 14 28,7 25 RT16.01N-****
SNR0020Q16 ° 20 19 180 18 14 34 25 RT16.01N-****
SNR0025M16 ° 25 24 150 23 17 28,8 32 RT16.01N-****
SNRO032R16 ° 32 31 200 30 22 309 40 RT16.01N-****
SNR0032S16 ° 32 31 250 30 22 309 40 RT16.01N-****
SNR0040T16 ° 40 38,5 300 37 27 31,5 50 RT16.01N-****
SNR0O050U16 o 50 49,5 350 49 35 40,2 63 RT16.01N-****
SNR0020Q22 ° 20 21,5 180 18 15 35 25 RT22.01N-****
SNR0025R22 ° 25 24 200 23 19 39 32 RT22.01N-****
SNR0032S22 ° 32 31 250 30 22 36,4 40 RT22.01N-****
SNR0040T22 ° 40 38,5 300 37 27 37,2 50 RT22.01N-****
SNR0050U22 ° 50 485 350 47 35 426 63 RT22.01N-****
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette RT11.01N-#**** RT16.01N-**** RT16.01N-**** RT22.071N-#**** RT22.01N-****
od 16 16 20-50 20 25-50
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8 160M3,5x12 160M5%10 160M5%x17
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
@ " (;f)'ret';“p‘ SM4x8C SM5x8.5C
A Cale-support MT16-_ M MT22-- M
/ Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP
Plaquette
(~
iy
Semi-finition
A467
Codification A492 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
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Fi I eta g € Porte-outils

Porte-outil de filetage (intérieur)

SNR/L

Dimensions (mm) Plaquettes
Article sz | Stock
od b L h s L, | D (™~
" i /
SNL0016K11 o 16 16 125 15 10 20,9 12 LT11.01N-****
SNLO016M11 ° 16 155 150 15 105 259 16 LT11.01N-****
SNLO016M16 ° 16 155 150 15 12 27 20 LT16.01N-****
SNL0020M16 ¢} 20 19 150 18 14 28,7 25 LT16.01N-****
SNL0020Q16 ° 20 19 180 18 14 34 25 LT16.01N-****
SNL0025M16 o 25 24 150 23 17 28,8 32 LT16.01N-****
SNLOO32R16 ° 32 31 200 30 22 309 40 LT16.01N-****
SNL0032S16 o 32 31 250 30 22 309 40 LT16.01N-****
SNL0040T16 ° 40 38,5 300 37 27 31,5 50 LT16.01N-****
SNLO050U16 o 50 49,5 350 49 35 40,2 63 LT16.01N-****
SNL0020Q22 o 20 21,5 180 18 15 35 25 LT22.01N-****
SNL0025R22 o 25 24 200 23 19 39 32 LT22.07N-¥****
SNL0032S22 ° 32 31 250 30 22 36,4 40 LT22.01N-****
SNL0040T22 ° 40 38,5 300 37 27 37,2 50 LT22.01N-****
SNLO050U22 ° 50 485 350 47 35 426 63 LT22.01N-****
® Enstock o Surdemande
% Avec arrosage interne
Pieces détachées
Plaquette LT11.01N-**** LT16.01N-**** LT16.01N-**** LT22.01N-**** LT22.01N-****
od 16 16 20-50 20 25-50
v Vis 160M2,5x6,5 160M3,5x8 160M3,5x12 160M5x10 160M5x17
(1,0 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
@ Vis (;Ift—)sup— SM4x8C SM5x8.5C
A Cale-support MT16-_ M MT16-_ M
S Clé (vis) WTO7IP WT15IP WT15IP WT20IP WT20IP
Plaquette
(=
Semi-finition
A467
Codification A492 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
<=

A 496



Porte-outils Fl Ietag e

Porte-outils de filetage (extérieur)

SWR-B Thin Type

Dimensions (mm) Plaquettes

Article sz | Stock
a b L h s ‘

16 16 100 16 20 RT16.01W-****B
20 20 125 20 25 RT16.01W-****B
25 25 150 25 32 RT16.01W-****B
32 25 170 32 32 RT16.01W-****B
32 32 170 32 40 RT16.01W-****B

SWR1616H16B
SWR2020K16B
SWR2525M16B
SWR3225P16B
SWR3232P16B

® En stock o Sur demande

¢ Avec arrosage interne

Piéces détachées
Plaquette RT16.01W-#****B
h 16-32

160M3,5x12TT
(2,7 Nm)

Vis

Vis (cale-sup-

SM4x8C
port)

Cale-support MT16-__M

(p %Y

Clé (vis) WT15IP

Plaquette

2

Semi-finition
A486

Codification A492 Choix nuances A465 Info. techniques A501 Paramétres A500
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Fi I eta g € Porte-outils

Porte-outil de filetage

SNR-B Thin Type

(intérieur)

Dimensions (mm)

Plaquettes

Article sz | Stock
od | b | L | h | s | L |Dum ‘
SNR0O016M16B ° 16 15,5 150 15 12 27 20 RT16.01N-****B
SNR0020Q16B ° 20 19 180 18 14 34 25 RT16.01N-****B
SNR0025M16B ° 25 24 150 23 17 288 32 RT16.01N-****B
SNRO032R16B ° 32 31 200 30 22 30,9 40 RT16.01N-****B
SNR0032S16B ° 32 31 250 30 22 30,9 40 RT16.01N-****B
® En stock o Sur demande
¢ Avec arrosage interne
Piéces détachées
Plaquette RT16.01N-****B RT16.01N-****B
od 16 20-32
w Vis 160M3,5%08TT
(2,7 Nm)

’ Vis 160M3,5x12TT

(2,7 Nm)
@ Vis (cale-sup- SM4x8C

port)
A Cale-support MT16-__M
o Clé (vis) WT15IP WT15IP
Codification A492 Choix nuances Info. techniques A501 Parametres A500

A 498



Porte-outils Fl Ietag e
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Filetage Recommandations de données de coupe

Plaquettes de filetage

° Vitesse de coupe vc [m/min]
f% HC (PVD)
Groupe de matériaux Composition/structure/traitement thermique purete E
Brinell HB I
3 YBG201 YBG205
9
env.0,15% C recuit 125 1 190 190
env. 0,45 % C recuit 190 2 175 175
Acier non allié env. 0,45 % C trempé et revenu 250 3 145 145
env.0,75 % C recuit 270 4 140 140
env.0,75% C trempé et revenu 300 5 135 135
recuit 180 6 170 170
trempé et revenu 275 7 125 125
Acier faiblement allié
trempé et revenu 300 8 115 115
trempé et revenu 350 9 105 105
Acier fortement allié et recuit 200 10 125 125
acier a outils fortement allié durci et revenu 325 1 95 95
ferritique / martensitique recuit 200 12 165 165
martensitique trempé et revenu 240 13 135 135
Acier inoxydable
austénitique trempé 180 14 155 155
austénitique et ferritique 230 15 135 135
perlitique / ferritique 180 16 240 240
Fonte grise
perlitique (martensitique) 260 17 185 185
ferritique 160 18 220 220
Fonte avec graphite nodulaire
perlitique 250 19 165 165
ferritique 130 20 175 175
Fonte malléable
perlitique 230 21 165 165
non durcissable 60 22 800 800
Alliages corroyé d'aluminium
durcissable trempé 100 23 600 600
< 12 % Si, non durcissable 75 24 320 320
Alliage de fonte d'aluminium <12 % Si, durcissable trempé 90 25 240 240
> 12 % Si, non durcissable 130 26 160 160
Alliages de décolletage, PB > 1 % 110 27 160 160
Cuivre et alliages de cuivre @i, G % 28 600 600
(bronze/moulage)
CuSn, cuivre et cuivre électrolytique sans plomb 100 29 200 200
recuit 200 30 95 95
Base Fe
trempé 280 31 50 50
Alliages réfractaires recuit 250 32 80 80
a base de Ni ou Co trempé 350 33 70 70
coulé 320 34 70 70
Titane pur Rm 400 35 145 145
Alliages de titane
Alliages Alpha + Beta trempé Rm 1050 36 50 50
durci et revenu 55 HRC 37
Acier trempé
durci et revenu 60 HRC 38
Fonte trempée coulé 400 39
Fonte durcie durci et revenu 55 HRC 40
Thermoplastiques 41
Duroplaste 42
Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFK 43
Matériaux non métalliques
Matiere plastique renforcée de fibres de carbone CFK 44
Graphite 45
Bois 46

Elles doivent étre adaptées en fonction de l'application.
Vous trouverez les exemples de matériaux pour les groupes enlévement de copeaux a la page D11.

Remarques : Les conditions de coupe prescrites sont des valeurs de référence déterminées dans des conditions idéales.

HC

carbure revétu
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Informations teChniq UeS Résolution de problémes - tournage

Résolution de problemes - tournage général

Nr Type d'usure Conséquences Cause Recommandations
Usure de la - Mauvais état de surface et | - Nuance pas assez résistante - Nuance avec résistance a l'usure plus
face de dépouille mauvaise stabilité dimen- - Vitesse de coupe trop élevée élevée
142 sionnelle - Angle de dépouille trop petit - Réduire la vitesse de coupe
- Augmentation de I'effort de | - Avance trop faible - Augmenter I'angle de dépouille
coupe - Réduire 'avance
Usure en cratére | — Mauvais état de surface et | - Nuance pas assez résistante - Nuance avec résistance a l'usure plus
mauvais controle du copeau| - Vitesse de coupe trop élevée élevée
3 - Avance trop élevée - Réduire la vitesse de coupe
- Réduire l'avance
Ecaillage — Durée de vie instable - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
- Rupture soudaine de l'aréte | _ Avance trop élevée - Réduire l'avance
4 de coupe - Stabilité insuffisante de l'aréte de coupe | — Modifier le rayon de l'aréte de coupe
Stabilité insuffisante du porte-outil ou - Utiliser un porte-outils plus stable
serrage insuffisant
Rupture - Augmentation de I'effort de | - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
coupe - Avance trop élevée — Réduire l'avance
— Mauvais état de surface et - Stabilité insuffisante de I'aréte de coupe | - Modifier le rayon de I'aréte de coupe
5 mauvaise stabilité dimen- - Stabilité insuffisante du porte-outil ou - Utiliser un porte-outils plus stable
sionnelle serrage insuffisant
Déformation - Mauvaise stabilité dimen- - Nuance pas assez résistante - Nuance avec meilleure résistance
plastique sionnelle - Vitesse de coupe trop élevée thermique
6 - Endommagement de 'aréte| — Profondeur de coupe et/ou avance trop - Réduire la vitesse de coupe
de coupe élevée - Réduire la prof. de coupe et I'avance
- Température trop élevée sur l'aréte
Aréte rapportée - Augmentation de l'effort de | - Vitesse de coupe insuffisante - Augmenter la vitesse de coupe
coupe - Aréte de coupe pas assez tranchante - Augmenter I'angle d'enlevement de
/ - Qualité en surface insuffi- - Nuance inadaptée copeaux
sante - Sélectionner une nuance plus adaptée
Usure thermique | — Rupture liée a une interac- | - Variations de la température d'usinage - Usinage a sec
tion thermique, souventen | - La nuance est trop dure - Nuance avec une ténacité supérieure
8 cas de coupe discontinue
(fraisage)
Usure en entaille | — Formation de bavures - Endommagement lié aux copeaux (aréte | — Nuance avec meilleure résistance
- Augmentation de I'effort de du copeau effilée) thermique
9 coupe - Avance et vitesse de coupe trop haute - Augmenter I'angle de coupe afin d'obtenir
une aréte plus tranchante
- Diminuer la vitesse de coupe
Ecaillage (revéte- | — Fréquenten cas d'usinage | - Eléments qui s'agglutinent sur l'aréte de | — Augmenter I'angle de coupe afin d'obtenir
10 ment) de matériaux durs ou en cas coupe et éclats une aréte plus tranchante

d'apparition de vibrations

- Mauvaise élimination des copeaux

- Brise-copeau avec une coupe plus impor-
tante

A502




Résolution de problémes - tournage Informations techn |q ues

Résolution de problémes - PCBN et PCD

Type d'usure

Recommandations

Géométrie

Conditions de coupe

Usure en dépouille

- Aréte de coupe plus tranchante pour réduire la
force de coupe

- Chanfrein négatif plus petit

- Utiliser des plaquettes positives

- Réduire la vitesse de coupe
- Augmenter l'avance pour réduire le temps de coupe

Usure en entaille

- Rayon plus grand

- Utiliser la « méthode de I'avance variable »

Usure en cratére/rupture due a
I'usure en cratere

- Aréte de coupe plus vive pour une force de
coupe réduite

- Réduire la vitesse de coupe

- Augmenter l'avance pour réduire le temps de coupe et
accroitre la distance entre I'aréte de coupe et la poche de
I'abrasion en forme de cratere

Eclats par I'intermédiaire des chocs
ou des vibrations

- Angle de chanfrein négatif plus grand et/ou
chanfrein tonnelée

- Augmenter l'avance afin de réduire le nombre de chocs

Eclats par délamination

- Aréte de coupe plus vive pour une force de
coupe réduite

- Chanfrein négatif plus petit

- Utiliser des plaquettes positives

- Augmenter l'avance afin de réduire le temps de contact
outil / piéce

Fissures/rupture thermique

- Aréte de coupe plus vive pour une force de
coupe réduite

- Chanfrein négatif plus petit

- Utiliser des plaquettes positives

- Réduire la vitesse de coupe, l'avance et
la profondeur de coupe
- Usinage a sec

Eclats

- Chanfrein négatif plus grand

- Augmenter la vitesse de coupe afin de réduire la force de
coupe

Pour une étude précise, veuillez nous envoyer les plaquettes usées. Dans le cas ou le probléme tient a une rupture, n'utilisez la plaquette qu'a 80-90 %
de sa durée de vie ; en effet, une plaquette cassée ne peut étre analysée.
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Résolution de problemes - filetage au tour

Probléme

Cause

Solution

Usure importante de la
face de dépouille

- Vitesse de coupe trop élevée

- Réduire la vitesse de coupe

- Profondeur de passe trop faible

- Réduire le nombre de passes

- Plaquette positionnée au-dessus/dessous du
centre de tournage

- Corriger la hauteur de la plaquette

Marques d'usure diffé-
rentes sur le coté gauche
et le coté droit

- Profondeur de passe latérale pas optimale

- Corriger la profondeur de passe latérale

- L'angle d'inclinaison et I'angle principal ne sont pas
ajustés de facon optimale

- Changer la cale-support afin d'obtenir I'angle approprié

Rupture

- Vitesse de coupe insuffisante

- Augmenter la vitesse de coupe

- Effort de coupe trop élevé

- Augmenter le nombre de passes
— Diminuer la taille des passes

- Conditions instables

- Améliorer le serrage de la piéce et le porte-a-faux de l'outil afin
d'empécher les vibrations

- Mauvais contréle du copeau

- Augmenter la pression du réfrigérant pour une meilleure
élimination des copeaux

Déformation plastique

- Vitesse de coupe et température trop élevées

- Diminuer la vitesse de coupe
- Augmenter le nombre de passes
- Diminuer la profondeur des passes

- Mauvaise alimentation en réfrigérant

- Améliorer 'alimentation en réfrigérant

Mauvais état de surface
du filet

- Vitesse de coupe insuffisante

- Augmenter la vitesse de coupe

- La plaquette se trouve au-dessus du centre

- Corriger la hauteur de la plaquette

- Mauvais contréle du copeau

- Modifier la vitesse d'avance et/ou la profondeur de passe

Profil de filet incorrect

- Hauteur de plaquette incorrecte

- Modifier la hauteur de plaquette

- Le porte-outils n'est pas a 90°

- Régler a nouveau le porte-outils

- Erreur de pas de la machine

- Régler a nouveau la machine

Profil de filetage de
profondeur insuffisante

- Hauteur de plaquette incorrecte

- Modifier la hauteur de plaquette

- Biseau d'aréte de coupe

- Remplacement de plaquette

— Usure trop importante

- Remplacement de plaquette

Formation d'arétes

- Température trop faible sur 'aréte

- Augmenter la vitesse de coupe

rapportées
- Fréquent en cas d'usinage d'acier au carbone ou — Utiliser une nuance dotée d'une ténacité suffisante (revétement
d'acier inoxydable PVD)
Vibrations - Mauvais parametres de coupe - Augmenter la vitesse de coupe ou la réduire fortement
- Hauteur de plaquette incorrecte - Modifier la hauteur de plaquette
- Serrage de la piece insuffisant — Améliorer le systéme de serrage et minimiser le porte-a-faux de
I'outil
N
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Tournage général

Géométrie de coupe

Porte-outils
Cale-support
Aréte principale
Face de dépouille
Rayon d'angle
Aréte secondaire
Face plaquette
Foret a plaquettes

Largeur de corps

Angle d'attaque

Longueur du corps

T IOmMON®>

ueue

Angle de coupe

Une augmentation de I'angle de coupe réduit les efforts de coupe, car les copeaux sont mieux dirigés. Ceci rend plus efficace le systéme d’usinage et
réduit les efforts de coupe et les contraintes de température. Dans I'ensemble, I'usure des outils est réduite et les performances d’usinage sont amélio-
rées. En méme temps, cela implique un affaiblissement de I'aréte de coupe, une augmentation des contraintes et un risque accru de ruptures.

Angle de coupe Applications
Petit Usinage de matériaux durs et cassants, ébauche, coupe interrompue
Grand Usinage de matériaux malléables et résistants, usinage de précision

Angle de dépouille

Une augmentation de I'angle de dépouille entraine une réduction du frottement entre la piéce et l'outil. Dans I'ensemble, les efforts de coupe sont plus
faibles et 'on peut obtenir de meilleurs états de surface. Cependant, un angle de dépouille trop important affaiblit la stabilité de I'aréte de coupe. En
fonction de I'application, les angles de dépouille varient entre 3° et 12°.

Angle de dépouille

Applications

Petit

Usinage de matériaux durs et cassants, ébauche avec aréte de coupe stable

Grand

Usinage de matériaux sensibles a I'écrouissage, usinage de précision avec de faibles efforts de coupe

Angle d'inclinaison

L'attaque positive ou négative de I'aréte de coupe a une influence considérable sur le sens d'écoulement des copeaux et sur la stabilité de

I'aréte ou du point de coupe. Celle-ci est plus élevée lorsque I'angle est négatif et protége ainsi l'outil des contraintes de choc, par ex. dans le

cas d'applications d'ébauche ou d’usinages avec des coupes interrompues. Cependant, cela augmente également l'effort opposé, ce qui peut
provoquer des vibrations. Un angle d'aréte de coupe positif s'avére avantageux dans le cas de finitions, car les copeaux sont évacués a l'écart des
surfaces déja usinées.

Comme le montre l'illustration (1), un angle d'aréte de coupe négatif entraine un écoulement (1)
des copeaux vers la surface déja usinée de la piéce en raison de son point de coupe plus bas
par rapport a la surface du porte-outils.

Comme le montre l'illustration (2), un angle d'aréte de coupe positif entraine un écoulement o)
des copeaux vers la surface non usinée de la piéce en raison de son point de coupe plus haut
par rapport a la surface du porte-outils.
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Tournage général

Angle d'attaque (aréte principale)

Une diminution de I'angle d'attaque augmente la stabilité de I'aréte. La partie de I'aréte formant
les copeaux s'en trouve augmentée, l'effort est mieux réparti sur I'aréte, et la chaleur mieux éva-
cuée. Un petit angle d’attaque entraine un effet positif sur la durée de vie.

On utilise un grand angle d'attaque de 90° lors de l'usinage d'axes longs et fins, afin d'éviter que - — %4 —
la piéce ne se déforme.

Angle d’attaque Applications

Pour les matériaux présentant une résistance a la traction élevée, une

o ) Angl. attaque
dureté élevée ou une surface trempée

Peti
etit Angl. coupe sec.

Grand Pour les machines présentant une faible stabilité

Angle d'aréte secondaire

La grandeur de I'angle d’aréte secondaire influe sur I'état de surface de la piéce ainsi que sur la stabilité de I'aréte de coupe. Si I'angle est trop petit, des
vibrations peuvent se produire.

Par conséquent, dans le cas d'une ébauche, un petit angle doit étre appliqué étant donné que I'aréte présente une meilleure stabilité. Pour un usinage
de précision avec un bon état de surface, il faut choisir I'angle le plus grand possible.

Rayon de plaquette

Le rayon de plaquette a une influence sur la stabilité de I'aréte de coupe et I'état de surface, ainsi que sur les conditions de coupe.

Avec un rayon de plaquette plus grand, I'état de surface et la stabilité de I'aréte de coupe sont améliorés. Les faces de dépouille et I'usure de la face
d'attaque diminuent. Laugmentation du rayon augmente également l'effort de coupe. S'il est trop important, des vibrations peuvent se produire, ce
qui a un effet négatif sur le contréle du copeau.

Rayon Applications

Usinage de finition avec de petites profondeurs de coupe
Petit Usinage d’axes longs et fins
Faible serrage ou stabilité de la machine

Ebauche avec une stabilité élevée de I'aréte de coupe
Grand Usinage avec coupe interrompue ou usinage de matiéres forgées
Haute stabilité de la machine

<
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Tournage général

Vitesse de coupe V.

nxDxn (rm/miin]
c= m/min
1000
l i )
Vc: Vitesse de coupe [m/min]
n: Vitesse de rotation [tr/min]
@D NN 6” fn: Avance par tour [mm/tr]
Exemple: n=250tr/min,f=0,2mm,
(e}
=150 mm
Résultat: [insérer les valeurs dans la
formule V(]
Tournage extérieur Tournage intérieur
Vitesse d’avance F
f=—[mm/tr]
n
1

fn: Avance par tour [mm/tr]

I: Longueur de coupe par minute [mm]

n: Vitesse de rotation [tr/min]

Exemple: n =500 tr/min, | = 100 mm/min
Résultat: [insérer les valeurs dans la formule f]
100

f—L———Ome
“n 500 "

Temps de coupe

Te= [min]

[
fxn

Tournage intérieur

Tournage extérieur

Tc: Temps de coupe [min]

I: Longueur de coupe par minute [mm]
fn:  Avance par tour [mm/tr]

n: Vitesse de rotation [tr/min]

Exemple: n =250 tr/min,f=0,2 mm,
I=150 mm

Résultat: [insérer les valeurs dans la formule
T
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Tournage général

Temps de coupe pour le dressage

nx(a’- b’ .
Tc = [mln]
4000 xVcx f
Tc:  Temps de coupe [min]
V¢:  Vitesse de coupe [m/min]
fn:  Avance par tour [mm/tr]
Rugosité de surface théorique R
2
R= x1000 [pm]
8r.
f
= R: Rugosité de surface [um]
fn:  Avance par tour [mm/tr]
\Q rc:  Rayon de la plaquette [mm]

Exemple: f=0,2mm,

rc=04mm
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Tournage général
Influence des trois paramétres de coupe lors du tournage

Les exigences actuelles envers les outils d’'usinage modernes sont en premiere
ligne des cycles d'usinage courts, des durées de vie d'outil élevées et une grande
précision d’usinage.

En fonction de la puissance de la machine, du matériau, de la forme et de la dureté
de la piéce, le choix des outils, et notamment le choix judicieux des paramétres de
coupe, constituent une condition essentielle en vue d'un usinage économique. C'est
ce que nous appelons « I'influence des trois parametres de coupe lors du tournage ».

1. Vitesse de coupe [V(]

Une augmentation de I'angle de coupe réduit les efforts de coupe, car les copeaux sont moins déviés de leur sens d'écoulement. Ceci rend plus efficace
le systéme d’usinage et réduit les efforts de coupe et les contraintes de température. Dans I'ensemble, I'usure des outils est réduite et les performances
d’usinage sont améliorées. En méme temps, cela implique pourtant un affaiblissement du burin d’usinage, une augmentation des contraintes sur I'aréte
de coupe et un risque accru de ruptures de I'aréte de coupe.

Influence de la vitesse de coupe : la vitesse de coupe est I'une des variables les plus importantes de l'usinage, car elle influence notablement le
temps de production. Le choix de la vitesse de coupe dépend essentiellement de la composition et de la résistance du matériau a usiner, la té-
nacité et la dureté du matériau de coupe utilisé, ainsi que la précision dimensionnelle et I'état de surface souhaités. En raison de I'augmenta-
tion parabolique de la température de I'aréte de coupe avec I'augmentation de la vitesse, elle a une influence significative sur I'usure et donc sur
la durée de vie de l'outil. La vitesse de coupe doit donc étre choisie de maniére a obtenir un rapport favorable entre les temps de travail et de
coupe et les temps nécessaires a la réparation de l'outil (remplacement des plaquettes de coupe) et au ré-outillage de la machine d’usinage.
Une augmentation de vitesse de coupe d’'environ 20 % réduit la durée de vie de la moitié. Une augmentation de la vitesse de coupe de 50 % ré-
duit la durée de vie a environ 1/5 de la durée de vie d'origine. Une vitesse d'avance inférieure provoque des vibrations et réduit la durée de vie.

2. Avance [f]

Dans l'usinage par tournage, on entend par avance le chemin parcouru par l'outil (ou le porte-outils) pour chaque rotation de la piece. Lavance est

exprimée en millimetres par tour [mm/tr].

Influence de I'avance : Lorsque I'avance est réduite, 'usure de la face de dépouille augmente simultanément et la durée de vie de l'outil est réduite.
En cas d’une augmentation de I'avance, bien que la rentabilité de I'usinage augmente, la température de coupe et I'usure augmentent également.

3. Profondeur de coupe [ap]

La profondeur de coupe correspond a la moitié de la différence du diameétre de la piéce brute par rapport au diamétre de la piéce finie. La profondeur
de coupe est exprimée en millimétres [mm].

Influence de la profondeur de coupe : La modification de la profondeur de coupe n'a pas une grande influence sur la durée de vie. En cas d’usinage de
matériaux avec des surfaces dures, la sélection d’'une profondeur de coupe trop petite entraine une perte de durée de vie. Pour l'usinage de surfaces
non usinées ou de matériaux de fonte, la profondeur de coupe maximale doit étre choisie en fonction des performances de la machine, de sorte que
I'aréte de coupe et le rayon d'angle forment une attaque plus profonde que la couche dure. Cela permettra d'éviter une usure excessive.
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Gorges et trongconnage

Réglage de la hauteur d’aréte lors de I'usinage de gorges et tronconnages

- Veuillez monter le porte-outil de sorte qu'il soit positionné a un angle de 90° par rapport a I'axe
central de la piece. Vous obtiendrez ainsi un meilleur état de surface, tout en réduisant le risque de
vibrations.

- Veuillez monter le porte-outil de sorte que, lors de l'usinage de gorges et trongonnages, notamment
dans le cas de pieces de petit diamétre, le porte-outil soit situe dans la plage de tolérance de + 0,1
mm par rapport a |'axe central. Vous obtiendrez ainsi une durée de vie accrue de la plaquette, tandis
que les efforts de coupe et le risque de bavure seront réduits.

Trongonnage

- Une réduction de I'avance de 30 % a l'approche du centre de la piéce permet de prolonger la durée de vie des plaquettes de trongonnage et
gorges.
- Choisir le porte-outil avec le plus petit porte-a-faux possible, afin d‘éviter les vibrations et la déviation de l'outil.

Chariotage et copiage

- Séquence d'usinage 0,5 mm:
1. Avance radiale sur la profondeur de coupe nécessaire (max. env. 0,75 x la largeur de la plaquette
de coupe)
2. Recul radial de 0,1 mm
3. Chariotage par rapport a I'épaulement opposé
4. Recul diagonal de 0,5 mm vers I'extérieur, avance axiale jusqu’au point de départ
5. Avance radiale sur la profondeur de coupe nécessaire, etc.

- Avance radiale sur la profondeur de coupe nécessaire (max. env. 0,75 x la largeur de la plaquette de
coupe) Lors du tournage du fond de gorge ou du chanfrein, suivre les étapes de travail ci-contre.
Ceci permet de réduire la déviation de l'outil et empéche les écaillages d'aréte de coupe.

Gorges frontales

- Ebauche:

usinage du plus grand diametre vers I'axe. Lors du recul de l'outil, il est recommandé de le dévier
légérement. T T \—H

- Tournage de rainures:
profondeur d’usinage en cas d'avance axiale inférieure a 0,75 x S (largeur de la plaquette de coupe). Si la

largeur de la gorge est supérieure a la profondeur, suivez les étapes de travail illustrées. Sinon, effectuer le ®
rainurage du diamétre par étapes individuelles. @

- Finition:
pour la finition, il convient d'usiner d'abord le diamétre extérieur et le fond. Usinez ensuite le diamétre
intérieur jusqu'a obtenir les dimensions voulues.

Usinage intérieur

- Séquence d'usinage conformément au schéma. Lors de I'usinage d'alésages borgnes, il faut
procéder de l'intérieur vers I'extérieur en vue d’une meilleure évacuation des copeaux.

<
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Filetage

Séquence d'usinage pour I'obtention de meilleurs résultats lors d'une opération de filetage

1. Choix de la méthode de filetage

2. Sélection de I'angle et de la cale-support
3. Sélection du porte-outils et des plaquettes
4., Sélection des parametres de coupe

5. Sélection du sens de coupe

Méthode de filetage

Usinage extérieur

~ (] x% - ~
i

19 S i R il 19

=

Version a droite Version a gauche

Usinage intérieur

Version a droite Version a gauche
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Choix de I'angle et de la cale-support

Sélection de I'angle

Les angles de dépouille de flanc du profil de filet dépendent de I'angle de pas du filetage. L'angle de pas du filetage doit coincider autant que possible
avec I'angle d'inclinaison de la plaquette de filetage afin d'obtenir un profil précis, d'éviter les irrégularités d'usure de la face de dépouille et de garantir

une durée de vie plus élevée.

—

o
3
|

%

Angle de pas (p)

A = arctan

Angle d'inclinaison (\)

p Pas
d,Diameétre sur flancs
A\ Angle d'inclinaison

Sélection de la cale-support appropriée

Pas/mm Nombre de filets/pouce
Zone de pas Dimensions Angle d'inc Cale-support 8 / // -3
0 MT16-00M [5f-/ /
| 7 178 Bl oY 5
05-03 16 ! MTTE-0TM I[") &/
2 MT16-02M [T/ L4
6 S / 7
3 MT16-03M IINARY P
0 MT22-00M 5 /ﬁ L P 5
1 MT22-01M [/ 1/ aug P
3,5-6,0 22 Il / //
2 MT22-02M 4 1 / - 6
3 MT22-03M / —7
N[ A _ i
/ P 9
2 / P ] —n
[/ P ™ —14
° .y / A —18
La cale-support A = 1° est livrée avec le 11— — 4
porte-outils. 7
Diamétre 50 100 150 200 mm
d'usinage 2 4 6 8

Types de profondeur de passe pour le filetage

Le nombre de passages et la profondeur de passe représentent un facteur décisif lors du filetage. Les données recommandées doivent étre considérées
comme des valeurs de départ. En cas d'usure accrue, voir page A447 (résolution de problemes).

A

Profondeur de passe radiale

Pénétration par flanc modifiée

Profondeur de passe alternée

La profondeur de passe radiale exige une
faible profondeur de coupe, une aréte de
coupe vive et une nuance résistante.

La profondeur de passe s'effectue avec

un angle de 3°-5° par rapport au flanc du
filetage. Convient aux matériaux formant de
longs copeaux et au filetage intérieur. Bonne
évacuation des copeaux.

Profondeur de passe alternée le long des
deux flancs. Une usure des flancs uniforme
sur les deux arétes de coupe. Usure des flancs
uniforme sur les deux arétes de coupe.
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Acces direct a lI'outil spécial personnalisé
pour vos opérations de tournage

Avez-vous besoin d'outils optimisés et spécialement congus afin d’'améliorer certaines de vos opérations
de tournage au niveau commercial, technique, processus ou logistique ? ZCC Cutting Tools Europe vous
conseille et vous assiste pour la planification, la conception et la commande. Grace a notre nouvel outil
en ligne permettant de transmettre vos demandes d'outil spécial, vous obtenez rapidement une offre
personnalisée (https://www.zccct-europe.com/fr/outils/outils-speciaux).

Select a tool category
{Aﬁ\> ol —) PA LH o ——
nserts Tool holders Roy miniTum
— — — —3
) £ ] sC—) =13
— — — —

Page d'accueil « Outil en ligne pour les outils spéciaux » avec
sélection de la catégorie d'outil

Cutting data

Worseces r——

wwwww

Définition des paramétres d'outil pertinents

Sélection de la catégorie d'outil

En scannant le code QR figurant sur cette page, vous serez
directement redirigé vers la page d'accueil de notre outil en
ligne et vous pourrez commencer par sélectionner la catégorie
d'outils souhaitée. Cest trés simple.

Définition des parameétres d'outil

Vous étes guidé durant toute la durée du processus de
demande. Vous avez également la possibilité d'ajouter des
esquisses et des modeles 3D.

Pour obtenir votre outil personnalisé, adressez-vous a nous.
ZCC Cutting Tools Europe GmbH.

Accéder directement au
nouveau formulaire

d’outil spécial sur notre site
Internet.
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