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Standard Plus - Elargir le Spectre

Le catalogue standard de Ingersoll comprend un assortiment
complet d'outils d'enlevement de matiére adaptés a une
grande variété de cas d'application dans le monde entier.

Nous élargissons constamment notre gamme de produits,
composée de fraises a queue, de fraises deux tailles, de fraises
a dresser, de fraises a planer, de fraises disques, de fraises de
forme, de forets, d'outils en carbure monobloc, de porte-outils,
de fixations et de plaquettes. Notre catalogue tournage et gorges,
tres complet, ouvre un nouveau domaine & notre clientéle afin
qu'elle trouve chez nous toutes les compétences dont elle
a besoin. La mise au point et la fabrication d'outils spéciaux
selon les exigences de nos clients est aussi une compétence de
Ingersoll.
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Notre savoirfaire et la fonctionnalité et & I'innovation, nous
permettent d'optimiser la solution d'outils selon la tache
d'usinage a réaliser, quel que soit le secteur du client. notre
expérience, ainsi que notre engagement a la qualité, a
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Formules générales

Valeurs indicatives de la puissance motrice nécessaire (approximative) Symbole

a xfxv
. _ g m/min Vitesse de coupe
Acier kw P, = 20
D mm Diamétre
a, xfxv,
Fonte kw P = —— n Trfmin  Vitesse de rotation
a xfxv, n - Pi
Alliage d‘aluminium kw P = p100
F N Effort de coupe
k N/mm? Effort de coupe spécifique
m P kw Puissance de coupe (TW = 1 N/sec)
. . ) v.x 1000 . L, .
Vitesse de rotation Tr/min "= om P, kw Puissance motrice nécessaire
mn - Rendement total
" ] Dxmxn
Vitesse de coupe m/min Ve = 000
f mm Avance
Vitesse d'avance mm/min v, = fxn Yi mm/min  Vitesse d'avance
r mm Rayon de coin
Débitvolumique de copeaux ~ cm¥min Q@ = Axv=axfxv £
= SRR h mm Epaisseur du copeau
) )
Effort de coupe spécifique Nimm? k. = kxCxC, & mm Section du copeau
k - Valeur de table pour I'effort de coupe spécifique
A A i
Rugosité théorique [0 Ri = gxr C, - Facteur correctif lié a v,
C, - Facteur correctif lié au procédé de fabrication
Section du copeau mm? A = axf
R, pm Rugosité théorique
X L, i F xv P . .
Puissance motrice nécessaire kW P, = T = 11: BN kw Puissance utile
P P P, kw Puissance fournie
Rendement - no= 5 = P"’
. w b mm Largeur du copeau
Effort de coupe N Fo = Axk/A=axf e ’ Angle d'attaque
Q cm3/min - Débit volumique de copeaux
Puissance de coupe nécessaire kW P = Fxv a, . Profondeur de coupe
dp

6 Member W Group
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Puissance moteur

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

Q (cm3/min)

mot™ Qsp (cm3/kW x min)

_axvf
™ 1000 x Qsp

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

f=0,25 mm

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

Al-Mg 83-85 100-105

Exemple:

Conditions:

Matériau: 42CrMo4

Piece: 1800 mm

Plaquette: CNMM 190624 HYTT8125

Ve =160 m/min

f=08mm

a=10mm

n = 28 Tr/min

Calcul deP_:

e Q=axfxVc

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

1280 cm3/min
24¢cm3/kW x min

Important:

Ce calcul trés approximatif sert a évaluer le besoin de
puissanceoulesparamétresdecoupepossibles! D'autresfacteurs
interviennent, par ex. l'angle d'attaque, le brise-copeau, la
préparation des arétes de coupe, etc.
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Nuances de coupe - revétements

Couleur Domaine
150

TI3005  Magenta 505-520 Pour la finition a grande vitesse de superalliages hautement résistants
P20-P35 (3 o Tournage moyen d‘aciers a faible teneur en C et d'aciers alliés

Opération et matériau

Tournage
Filetage au tour
Trongonnage

Trs100 or M20-M35 ¢ Trongonnage d'aciers inoxydables & moyennes et basses vitesses de coupe
TI7005 Noir . Tournage de la fonte grise a vitesses de coupe élevées pour une Coupe continue
17015 Noir . Tournage de la fonte grise et de la fonte nodulaire en Coupe continue et en coupe interrompue
17025 Noir . Pour des vitesses de coupe faibles et une rotation interrompue dans la fonte
7100 Or . Tournage d'aciers a des vitesses de coupe élevées
o 18105 Or . Tournage d'aciers a des vitesses de coupe élevées pour une Coupe continue
=T8S Or . Opérations générales de tournage de I'acier
‘g 8125 Or . Usinage lourd de I'acier en coupe interrompue
= Tei3s Or o Trongonnage avec une vitesse de coupe élevée
19100 Or * Tournage d'aciers inoxydables a des vitesses de coupe élevées
9215 Magenta MO05-M20 Toulmaf_;e d’alllialges exotiques a des vit.esse‘s de coupe élevées et moyennes
S05-S20 o Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables
9225  Magents M15-M30 o Tournage d’aII.iag(%s exotiques a une vite?se de coupe Tnoyenne.
$15-S30 Tournage d'aciers inoxydables en coupe interrompue a basses vitesses de coupe
M25-M40 o Tournage d‘alliages exotiques a basse vitesse de coupe
T19235 Magenta . . }
$25-540 o Pour le tournage d'alliages exotique a faible vitesse de coupe
13010 Or S05-S25 o Tournage général a faible profondeur de coupe des alliages réfractaires
13020 Or $10-S30 Tournage général a des vitesses de coupe faibles a moyennes des alliages réfractaires
_ . Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier
TT4410  Magenta MO5-M25 o Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier inoxydable
S05-525 Tournage en coupe continue a grande vitesse de petites piéces en alliages de titane
_ . Tournage général de petites piéces en acier
TT4430 Magenta  M20-M40 o Tournage général de petites piéces en Inox
$20-540 o Tournage général de petites piéces en alliage Titane
TR i MO5-M25 o Finition de I'acier et de |'acier inoxydable a une vitesse de coupe élevée
S05-S25 o Finition d'alliages exotiques a une vitesse de coupe élevée
e Trongonnage de la fonte grise et de la fonte nodulaire
116080 or o )
e Finition de I'acier trempé
7010 or . Filetage des aciers
s . Filetage de la fonte
‘§ 220 G e Tronconnage de I'acier, aussi en coupe légérement interrompue
& M25-M45 ¢ Trongonnage des aciers inoxydables
. Filetage des aciers & faible teneur en carbone et des aciers doux
18010 Or M30-M50 . Filetage des aciers inoxydables et des matériaux exotiques
$30-S50 . Nuance de coupe la plus tenace dans la ligne de produits pour le filetage
. o Ebauche d'aciers en coupe interrompue
78020 Gris M30-M50 e o Ebauche d'aciers inoxydables en coupe interrompue
$30-S50 o o Ebauche en coupe interrompue d'alliages exotiques & basse vitesse de coupe
T8080 or M30-M50 o Pour l'acier inoxydable a faible vitesse de coupe et coupe interrompue
$30-S50 Pour les alliages exotiques & basse vitesse de coupe et en coupe interrompue
19020 G . Op%rations g%n%rales de tournage des .aciefs
M20-M40 o Opérations générales de tournage d‘aciers inoxydables
e Opérations générales de tournage des aciers
19080 Or M20-M40 o o Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables
$20-540 o Opérations générales de tournage d'alliages exotiques
8
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Céramique
revétue

@
=
=
=
o
@
o

CBN

PKD

Nuances

PV3010

CT3000

AB2010

SC10

AW120

AB20

AB30

AS500
AS10
AS20
TC430

TC3020

TC3030

TB610
TB650
TB670

TB730

TB2015
TB7015
TB7020
KB90A

KP300
D810
TD830

Couleur

Métal

Or

Métal

Or

0

Bleu

Noir

Noir

Gris
Gris
Brun
Vert
Blanc
Noir
Gris foncé
Gris foncé
Gris foncé

Gris foncé

Gris foncé
Gris foncé
Gris foncé
Gris foncé
Noir
Noir
Noir

Domaine
150

BICERSEN -
SRR -

S05-515 o
P05-P20
MO05-M20 o
K05-K20 [
P10-P20 |
M10-M20 o

| HOT-H10 |

K20-K30 3

K01-K10 3

K05-K15 3

HO05-H15

- .
| k10-k20 |8
k2030 0

S05-520
S01-515 o
S15-525 o
$25-S35 e

H10-H20 |
H15-H25 |

K15-K25 3

S05-520 o
H10-H20 |
K10-K20 [
H25 - H35
K10 - K25
K10-K25 [

N10-N20 |
NO5-N15 |
N20-N35 |

Tournage

Ll Tronconnage

Opération et matériau

Opérations générales d'usinage de la fonte
Opérations générales d'usinage des alliages d'aluminium et des matériaux non ferreux
les d'usinage d‘alliages exotiq

Opérations géné
Finition de I'acier au carbone, de l'acier allié et de |'acier de décolletage a

des vitesses de coupe élevées

Finition des aciers inoxydables aux vitesses de coupe élevées

Finition des fontes grises aux vitesses de coupe élevées

Finition de I'acier au carbone, de I'acier allié et de |'acier de décolletage

Finition des aciers inoxydables

Finition de la fonte grise avec des exigences élevées de qualité de surface
Tournage de I'acier trempé a une vitesse de coupe élevée

Ebauche de la fonte grise a des vitesses de coupe élevées

Usinage sous arrosage et usinage a sec

Tournage de la fonte grise en Coupe continue a des vitesses de coupe élevées et
en usinage a sec

Tournage de précision de l'acier trempé

Inter

Tournage des fontes en Coupe continue ou lége
usinage a sec a une vitesse de coupe élevée

PU€,

Finition de 'acier au carbone trempé et de I'acier faiblement allié 40-55 HRC

aune vitesse de coupe élevée

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage a sec

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage sous arrosage

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

Tournage de superalliages. Revétement SiAION.

Tournage de superalliages. Revétement SiAION.

Op générales d'usinage de I'acier cémenté en Coupe continue

Op générales d'usinage de l'acier cémenté

Opérations générales d' ge de l'acier trempé

p générales d'usinage des fontes en Coupe continue et interrompue

a une vitesse de coupe élevée

Opérations générales d' ge en coupe i pue des alliages résistants a la chaleur

Tournage faiblement interrompu de I'acier trempé

Tournage haute vitesse des fontes

Tournage général de barre en carbure

Tournage faiblement interrompu de la fonte a grande vitesse

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

Opérations générales d'usinage des matériaux non ferreux
Opérations générales d'usinage de I'al et des matériaux non ferreux
Alliages d'aluminium et plastiques composites a faible teneur en Si
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Nuances de coupe

13005 $05-520 Plus dur
13010 $05-525 A
13020 510530

TI7005

7015

77025

met0s  IIIGE

8115

9215 M05-M20 505520

TT5080 M05-M25 505525

8125

115100

9225 M15-M30 515530

9020 M20-M40

9080 M20-M40 520540

8135

7100

19235 M25-M40 525540

TI8080 M30-M50 530550 \/
18020 M30-M50 $30-550 Plus tenace
7010 Plus dur
19030 M20-M40 520540

8010 M30-M50 530-550 Plus tenace
TT6080 Plus dur
9100

5100 M20-M35

9080 M20-M40 520540

m7220  [ZEETE  M25-M45

178020 M30-M50 530-550 Plus tenace

Member W Group
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Nuances de Coupe cermet et carbure

Pour acier (revétu CVD)

>

\
[€«<—— Stable Générale Instable

Vitesse de coupe (m/min)

Avance (mmltr)

Pour acier inoxydable (revétu CVD & PVD)

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

119215 (CVD)

Vitesse de coupe (m/min) -

75080

19235
(CVD)

18080
178020

\J

\J

Avance (mm/tr)

12 ® iigigrsol



Pour fonte (revétu CVD)

Vitesse de coupe (m/min)‘

«——

Stable

Générale —>

+€—— |Instable

Pour superalliage (revétu CVD & PVD)

Vitesse de coupe (m/min) -

[ €«——  Stable

—>€—— Générale —>

Avance (mm/tr)

|€—— Instable

\

{ 119080 ]
4 J
L 118020 J
Avance (mm/tr)
Pour le tournage de petites piéces (revétu PVD)
[
= [€—— Stable —>€—— Générale Instable
£
=
o 14410
Ey
%’
19020
Avance (mm/tr)

® iigigrsol
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Systeme de designation ISO plaquettes de tournage

BN B BN

Forme de plaguette Angle de dépouille

— /\ T

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

; —
H - |:| R

L=/ i O
B,W
O c

ﬁ

I

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

+0,013  £0,025  +0,025

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

£0013 %0025 0,013 blx
£0,025 +0025 0,025
e £0,025 013 0,025

S . ’::06%38» w013 ?6?153_ Spécial Z, X
A B o o

T

= e
v 635 =008 =013
9,52 +0,08 +0,13
O 1270 013 %020
w 15,88 +0,15 +0,27
19,05 0,15 +0,27
2540 0,18 0,38
31,75 +0,18 +0,38
6,35 +0,05 +0,08
9,52 +0,05 +0,08
12,70 %008 0,13
1588 0,10 0,18
19,05 +0,10 +0,18
2540 013 £0,25

31,75 +0,13 +0,25 Spécial Z, X

1 ® iigigrsol



Longueur d'aréte

™|

=
o
@
7
@
=

Rayon Désignation du brise-copeau

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

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

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

02 =2,38mm 12 =12

T2=2,78mm 16 =16 Gauche

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

T3=397mm 24 =24

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

05=5,56mm

06 =6,35mm

07 =7,94mm

09 =9,52mm

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

L —

Angle d'attaque Angle de dépouille Sens de coupe

Systeme de serrage Forme de plaquette

o
=3

29<®ﬁw[p©x@1i£%®w@ll

B,PH
Levier

_
o

Droite

n‘

Bride simple

0 Neutre

m‘

Vis

g‘

Gauche

Tenon et bride

&

D
Double serrage

E‘

Bride-assise

AL li?‘l‘““fﬂ‘l

Spécial

31

x =
=3
@
o
Il
n
o

Uy

= Ingersoll Standard

16 ® iigigrsol



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

Définie par le fabricant

Par exemple 08 pour Par exemple 08 pour 32

h=8 mm b=8 mm 40
50

60
70

80 o
90 .
100 “
110
125

140 L

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

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

N N N

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

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

Bride-assise

IR RAERXRY -
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F

Angle d'attaque

N

-¥-9-0-9-0-1-% II

107,5°

Angle de dépouille Sens de coupe du porte-outi

Droite

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

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

® iigigrsol

a
wnf
&
e
a
>
<
g

sl
o

[ @

Longueur d'aréte Désignation du fabricant

Définie par le fabricant

19



Systeme de designation des C-adapter

L

Forme de la plaquette Angle d'attaque

II

u
Systéme de serrage [l Forme de la plaguette |
5 A
X
B.RH ‘ b=
Levier @
u i &=
D
od
: > O e .
Symbole Qd(mm) Bridesimple - «
: . - E )
G 50 .
F 0
S
C8 80
Vis H F
e Mg’
=R
Tenon et bride Q n
A=
R
‘ o=
L
Double serrage n - X
S
A =
F 0
Bride-assise ! n
- & o
v =l o
b= .
W
< -
L=
Spécial
Qo
=X
L
il
Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard
20 ® /rigersoll
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Sens de coupe

1

Droite

Neutre

Gauche

-“-

Longueurde l'outil Longueurd‘aréte

>

a
wnf
&
e
a
>
<
g

sl
o

[ @

® iigigrsol

Désignation du fabricant

Définie par le fabricant
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Porte-Outil

Porte-outil de type T(T) Bride simple (C)
1. Plaquette
I P!aquette . 2. Assise
2. Vis pour assise : .
! 3. Vis pour assise
3. Assise o
: 4. Bride simple
4. \is )
T 5.Vis
5. Bride simple
6.Tenon et ressort
6. Ressort
7. Ressort
Levier (P)
1. Plaquette 1. Plaquette
2. Assise 2. Bague élastique
3. Levier 3. Assise
4.Tenon 4. Levier
5.Vis 5.Vis
Vis (S) Porte-outil de tournage, en céramique (C)
1. Plaquette
- ; Xlaguette 2. Vis pour assise
resise 3. Assise
3.Vis .
4.Vis pour assi bevis
. Vis pour assise 5 Bride
Porte-outil de tournage, en céramique avec serrage en cavité (T) Bride simple (C)
i 1. Plaquette
2. Vis pour assise 1. Plaquette
) 3. Assise 2. Assise
4. \is 3. Viis pour assise
5. Bride 4. Bride
6. Ressort
Tenon et Bride (M)
i ; Xla?uette 1. Plaquette
3' TS: Sﬁ 2. Assise
4' Beridi srile 3. Vis de serrage
5 Vis 4. Bride simple
22 ® /rigersoll
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Bride simple / Couples de serrage

Bride simple multifonction

Composants
S Désianation | Composants [
2Plaue (] @ Cheville m

CN_A1204 TSC44

DN_A1504 5D 44
@ DCLS-4H DCL4H DCL4-PL PIN 0683 DN_A1506 043

SN_A1204 1SS 44

CN_X1207CH  T5C42
@ DCLS-4D DCL4D DCL4-PL PIN0683CV  DN_X1507CH  TSD42
SN_X1207 CHX  TSS 42

CN_N 1204 1SC44
CN_N 1207 15C42

DN_N1504  TSD44
@ DCLS-4F DCL4F DCL4-PL PIN 0683 DNNTSOT  TSDA2

SN_N 1204 15544
SN_N 1207 15542

Standard Bride simple multifonction

DLM4 DCLS-4H DCLS-4D DCLS-4F

Couples de serrage

PCLNR XXXX X12 LCS 4S 4
TCLNR XXXX X12 DLS 42
TCLNR XXXX X0904 DLS 3-NX 2
HCLNR XXXX X0904 LCS3 3
LCLO8-NX LCS 3-NX 3
LCLO9-NX LCS3 3
LCL 08B-NX LCS 3B 25
LCL0O9B-NX LCS 3B 2,5
LCL11-NX LCS4 4
LCL11-NX LCS 4S 4

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

Angle de dépouille

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

Angle de dépouille plus grand

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

Recommandation
e Acier5a7°

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

Grande
usure en|dépouille

.

o«

N
Petitangle de dépouille

Petite
usure en|dépouille

-

o«

N
Grand angle de dépouille

Angle d'attaque

ANgle e Coupe superieur

‘Angle de taillant
Angle de dépouille

Angle dttaque:

Angle de coupe principal

Angle de coupe

Longueur

Hauteur daréte ﬁ\

Hauteur

Angle de coin ¢

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

Angle de coin plus grand pour '€bauche,

plus petit pour la finition

24

Angle d'attaque &

Angle d'attaque 90°

o force radiale réduite

* pour l'usinage des petites piéces

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

Angle d'attaque 45°

® moins de chocs

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

o meilleure durée de vie

® avances plus élevées possibles

Sl t=f

Angle d'attaque de 90°

t=0,71xf

Angle d'attaque de 45°

Signe de I'angle de dégagement

Angle de coupe négatif ~ fiuese
o Acier
e Fonte
Angle de coupe positif
o Aluminium RuEaes
° Cuivre coupe positif
o Alliages trés +
résistants a la chaleur
® Pour éviter les
vibrations
-
Angle de coupe neutre +—

Member W Group

® /ngersoll
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Angle / Choix de la plaquette

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

@ Opérations générales d'usinage

Aéviter
@ Angle de dépouille plus faible: usure frontale plus importante
® Angle de dépouille plus élevé:
modification des contraintes de traction et de compression.
Risque de casse de la plaquette

Choix de la forme de plaquette

8 formes de plaquettes

100° Rhombique

Aréte de coupe renforcée
Effort de coupe élevé

a5 Rroricus Trianguiaire

Aréte de coupe pointue
Effort de coupe faible

Profondeur de coupe des plaquettes selon leur forme

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

EDEQ.-

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

Choix de la taille de la plaquette suivant ap

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

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

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

® iigigrsol

5
52
58
71
10
20

ap (mm)

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



Dimensions plaquette recommandées

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

processus sécurisé max. Profondeur de coupe ap (mm)

Forme de la plaquette

Dimension de
la plaguette

2 ® iigigrsol



Informations Techniques

Dimensions de la plaquette Qualité de surface
Il faut choisir I'avance en fonction du rayon. Voici les gammes
d‘avance pour différents rayons. I Corr Indice de
rugosité R . o 1S0 1302
Ri L a rugosité
e
0,2mm =0,05-0,15 mm/U 63-100 </R100 12,5-25 N1 @/
0,4 mm =0,12-0,25 mm/U
0,8mm £=0,25- 0,50 mm/U S [ ARE | il k%
1,2mm =0,36-0,70 mm/U 31,540  <R40 4,9-6,3
1,6 mm f=0,50- 1,00 mm/U N9 6<;/
2,4mm f=0,70-1,60 mm/U 25-315  /R31.2 4,0-4.9
16-25  </R25 2,5-4,0
En ébauche, I'avance doit généralement étre environ la moitié N8 3.2
d g 1016 </R76 16-25 .
u rayon. !
Le rayon peut avoir un effet sur la rugosité de la surface usinée. 63-10  </R10 1,0-1,6 N7 (%

(Voir page suivante)

Qualité de surface

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

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

el DeTébauche | Des opérators
i [ [ s o [ o [ | e | oz
moyennes finition
Avance f in mm
0,2 0,05 0,08 0,13 - - - - 0,04-0,15
04 0,07 0,11 0,17 0,22 - - - 0,07-0,22
0,8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 - 0,25-0,60 0,10-0,30
1,2 - 0,19 0,29 0,37 0,47 - 0,35-0,85 0,20-0,40
1,6 - - 0,34 0,43 0,54 1,08 0,40-1,00 -
24 - - 0,42 0,53 0,66 1,32 0,50-1,2 -
6 0,20 0,31 0,49 0,62 - - - 0,20-0,60
8 0,23 0,36 0,56 0,72 - - - 0,23-0,70
10 0,25 ,040 0,63 0,80 1,00 - - 0,25-0,80
12 - 0,44 0,69 0,88 1,10 - 0,40-0,80 -
16 - 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50-1,00 -
20 - - 0,89 1,13 1,42 2,94 0,60-1,25 -
25 - - - 1,26 1,58 3,33 0,70-1,50 -

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

Objectifs Vitesse de coupe élevée
o Lors de la finition: o meilleure qualité de surface

contrdle des copeaux et excellent état de surface ® plus grande productivité
e Pour les opérations moyennes: o durée de vie réduite

excellentes qualité de surface et productivité o .
* Lors de I'ebauche: Vitesse de coupe faible g g,’/:"';:t’e dela pigce (mm)

stabilité et productivité o arétes de coupe rapportées ’
S

moyennes
Avance recommandée 14xR 13xR 12xR
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Informations techniques

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

o Vitesse de coupe vc

o Avance fu

o Profondeur de coupe ap

Vitesse de coupe

Profondeur
de coupe

Avance

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

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

Optimisation de la durée de vie

vc : vitesse de coupe

fu : avance

Usure / température sur |'aréte

ap: profondeur de coupe

I

Valeurs croissantes de ap, fu, vc

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

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

profondeur de coupe.
@

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

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

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

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

BN
ap

ap

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

Fixation correcte des Piéces longues

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

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

2 ® iigigrsol



Optimisation des processus de coupe

Probl

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

Arétes de coupe
Surface bombée
Rl Qualité de surface

1]

!

i

|

!

i
+

|

i

!
+
dh

!

i

Paramet-

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

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

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

Choix des
plaquettes

Mesures correctives

Criteres généraux

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

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

GF
GU
GW
HB
HT
HY
HZ
KNUX

KT
MC

MG-

30

Sans identifiant: brise-copeau pour les op. générales d'usinage . MGP Opérations moyennes .
Opérations moyennes a faciles O MGS Opérations moyennes a faciles, géométrie d'aréte stable O
Finition, matériaux exotiques @ MK  Opérations moyennes CD
Tournage lourd O ML  Opérations moyennes a faciles, angle de coupe trés positif @
Opérations moyennes, acier inoxydable (D MLP  Opérations moyennes .
Ebauche, matériaux exotiques @ MM Opérations moyennes, large domaine d'application @
Super-Finition O MP  Opérations moyennes, angle de coupe positif @
Finition, géométrie trés effilée @ T Opérations moyennes d'ébauche, e
Des opérations moyennes a la finition @ géométrie de coupe stable

Opérations générales de finition, brise-copeau serré O PC  Opérations moyennes .
Finition, matériaux résistants a la chaleur O RA  Ebauche, aréte stable o
Géométrie trés positive pour 'aluminium @ RGP Ebauche @
Finition @) RH  Ebauche, avance élevée N
Super-Finition . RH(N) Ebauche, angle de coupe positif .
Opérations moyennes a la finition, aréte de coupe stable . RT  Ebauche, géométrie daréte stable O
Super-Finition @ RX  Ebauche, angle de coupe positif .
Opérations moyennes a faciles, angle de coupe trés positif O SA  Finition extréme, géométrie trés positive @
Super-Finition ® SF Finition de I'acier inoxydable @
Ebauche, angle de coupe positif . SH  Finition @
Ebauche, aréte stable, avance élevée . SL  Finition @
Ebauche, angle de coupe négatif . SM  Finition, aréte de coupe stable @
Ebauche, angle de coupe négatif . SU  Opérations moyennes, angle de coupe positif, superalliages @
Ebauche, géométrie d'aréte positif O VF  Sansvibrations O
Ebauche, aréte de coupe stable Q) WA Plaquette wiper O
Opérations moyennes, angle de coupe négatif . WS Plaquette wiper, finition fine O
Opérations moyennes d'ébauche, e WT  Plaquette wiper, op. moyennes d'ébauche O
géométrie de coupe stable pour applications générales

® /iigéersoll
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Brise-copeaux recommandée

Plaquettes négatives 1SO

Pour acier
<
o Stable
wee
Finition @ & ‘ @
WS FG FLP FC
Moyennes
ébauche
Ebauche
Pour acier inoxydable
— — >
Stable Instable

Finition @

EA
Moyennes @ @ @ .
ébauche
GG-ML ML EM MP
Ebauche @
ET
Pour fonte
<« — ‘ — >
Stable Instable
Finition
Moyennes EQ_;‘, ‘@
ébauche ’
MT MG-
Ebauche o °

oD

MLP PC MGP

® >
Instable

éﬁjﬁ'

MT

Pour superalliages

Stable S Instable

G
S oY

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

Plaquettes négatives RhinoTurn

Pour acier
< 0 >
Stable Instable
¢! .
| WSS L A LA
Finition 3 w V v
WA FS FG FM FT
Moyennes @ @ éh_g
ébauche
PC MM MT
Ebauche
Pour acier inoxydable Pour superalliages
Stable Instable Stable Instable
Finition @ Finition @
EA
AN % AN
Moyennes @ @ e @ Moyennes @ @ @
ébauche ébauche
GG-ML MK EM MM GG-ML MK EM
Ebauche Ebauche
Pour fonte Pour aluminium
Stable Instable Stable Instable
Finition Finition
S
Moyennes Moyennes S
éhauche ébauche @
MG- GG-ML
Ebauche ‘ Ebauche

MA-

fember .
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Plaquette positive ISO

Pour acier

< Q >

Stable Instable
Finition <& 6
FA FG
Moyennes @ @ @
ébauche
M PC MT

Ebauche
Pour acier inoxydable Pour superalliages

Stable Instable Stable Instable
Finition @@ Finition 6

FA FG FG
Moyennes @ Moyennes @
ébauche ébauche
PC PC

Ebauche Ebauche
Pour fonte Pour aluminium

Stable Instable Stable Instable
Finition Finition
Moyennes @ Moyennes
ébauche éhauche

MT

Ebauche Ebauche

® iigigrsol
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Brise-copeaux recommandée

Brise-copeaux pour les tours a décolleret automatiques

Plaquettes négatives RhinoTurn

- Oms >
Stable Instable
Finition Q‘:’_‘
VNGX-FS
Semi-inition @
DNGG-FU
A
Ebauche @
GG-ML
Plaquette positive ISO
>
Instable

< Stable 0 M S
Finition (3

c‘ B T
Semi-inition a5 @

Y =
Ebauche @
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Brise copeaux

Plaquettes négatives &

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

10 ©® Superfinition
gy WG el w
w 0904 o @ ° Excellentcontrole des copeaux
’\/ © Vibrations minimums grace a la réduction des efforts de coupe
> | ° Finition
FA @ ﬁg’(\)/lf % ® Acier, acier inoxydable et alliages exotiques
S Excellent contréle des copeaux
CNMG ®——"—_ [ ¢ Finition
EA @ 1204 W ® Matériaux exotiques
I8 e Excellent contrdle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles
CNMG %F\/ | © Finition
FLP ‘ ® Adier
1200 G W e Meilleur stabilité grace a sa large surface de contact
%E > W ® Desopérations moyennes a la finition
FG & vwle @v ©® Acier, acier inoxydable et fonte
Bl e Efforts de coupe faibles
%y MW ® Finition
SF "’\, ﬁg’(\)/lf B ® Acier inoxydable et alliages exotiques
Fh== B e Efforts de coupe faibles
) — M Finition
X S V&Igf ﬁ/ ® Pour les aciers doux
{n Bl e Brise Copeaux resserré pour contrle copeau optimal
CNMG 40%,\ W ® Finition fine
FC @ 1208 2% ® Acier, acier au carbone, acier de traitement
N 4 Bl Excellent contrdle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles
" : CNMG B o pourles opérations d'ébauche moyenne et la semi-finition
V 0904 T m © Ader
IS A ® Desopérations moyennes a la finition
MLP ° s e ® Adier
=T B e pgtede coupe en forme de "vague"
(=0 ® Opérations moyennes
Me & CNMG ‘0'? B o pcier et fonte
1204 o?[y @ © Géométrie de taillant forte
©® Excellent contréle des copeaux pour les op. moyennes de tournage
- _ @ ® Pourles opérations d'ébauche moyenne et la semi-finition
f @ %%’g'f me ® Acier
B ® Géométrie dentelée
. - ® Des opérations moyennes a la semi-fi nition
pC CNMG ¢t = ® Acier et composants automobile
1204 o p=> @ © Géométrie positive
©® Excellent contréle des copeaux pour les opérations moyennes
©® Application a des pieces instables
Ve @ oM Ta=="" W o presionde coupe trés faible
1504 Tl @ ° Acieretacierinoxydable
® Géométrie hautement positive pour minimiser les efforts de coupe
L W Faible résistance a la coupe et faible dégagement de chaleur lors de I'usinage d'alliages
MGS @ ﬁg’(\)/lf |;'i: exotiques
I8 e Angle de coupe élevé pour une formation de copeaux progressive
CNMG %Dy I ® Desopérations faciles a moyennes
ML @ 1204 % ® Acier inoxydable, acier et aluminium
e H e La géométrie hautement positive de I'aréte minimise les arétes de coupe rapportées
4028 Bt
2 %5 7 W *® Opérations moyennes
MP @ %h;l(\)/lf fg © Matériaux inoxydables
C B

© Aréte effilée pour une faible pression de coupe
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Brise copeaux

Plaquettes négatives &
o " 1

Applications et caractéristiques

MG B @ ® Opérations moyennes
EM e 1204 % ® Acier etacier inoxydable
2 B e Geométrie d'aréte trés positive qui optimise I'usinage lorsque les conditions sont instables
P . W ® Opérations moyennes
MK @ gg‘%ﬁ i\: ® Acier inoxydable et superalliages
Bt B e Geométrie a aréte vive pour minimiser le collage
A T [ ® Opérations moyennes
“\v g
MM @ %";’gf ;F\/ ® Acier et acier inoxydable
& I8 e Angle de coupe positif
a2t [ ® Opérations moyennes
MGP o Eh K * Acier
B I8 e Geométrie de coupe stable
. fg=7 M °® Opérations moyennes d'ébauche
MT é j’l \A(l)’;gﬂf e ® Acier, fonte et acier inoxydable
B e Geométrie de coupe trés stable
_.0.21 © QOpérations moyennes d'ébauche
VG- ,@ e T ® e pceretfonte
1204 ‘!7—‘[217 @ ° Géométrie de coupe stable
©® QOpérations générales
s W Ebauche de matériaux exotiques
3] @ ﬁg’gf _ oz © Efforts de coupe faibles
" . Grand domaine de controle du copeau lors de 'ébauche
o m © Ebauche
CNMG )
RGP 6 o ® Acier
==
I I8 e Aréte résistante avec une faible force de coupe
42 @ Ebauche
RT @ C‘]'\‘l;’\(;lf oz ® Acier et fonte
L Bl e Ggométrie de coupe trés stable
03 W Ebauche
o @ W W i
A Bl @ Sgcurisé, aréte de coupe renforcée
) ‘ ® thauche semi-lourde
g, xS0 " e deretacieralié
HB 4 o
1607 p— m ° Plaquette réversible
© Appui stable sur le logement de plaquette
p CNMM = W ® Ebauche avec avance élevée
RH(N) @ 1906 ﬂanD ® Acier, acier inoxydable et fonte
= Bl e Ggométrie de coupe trés stable
© Ebauche semi-lourde
RX - CNMM ﬁb ., Acier, acier inoxydable et fonte
@ 1906 t0[= |y © Arétede coupestable avec renfort nul
® Pression de coupe faible
"?C‘mi & ® Ebauche
RH é C1I\I9MOLV| 027 ® Acier, acier inoxydable et fonte
Bl Aréte de coupe trés stable
045 ® Tournage lourd
i 2 L "
s CNMM ﬁgl ® Faibles efforts de coupe
EH W 2509 zzv‘;LM @ © Excellent contrble copeau grace a sa géométrie spécialement étudiée
e ® Plaguette indexable non réversible
o ® thauche lourde
HT @ S1N9'\82A %‘b [Al ® Aréte de coupe trés renforcée avec angle de dégagement négatif
© Géométrie limitant I'échauffement malgré la coupe négative
S W ® Ebauche lourde
HY @ Czl\gl\g(l?\ll e ® Pour les grandes profondeurs de coupe et une avance élevée
I8 e Aréte de coupe trés stable avec renfort négatif ou nul
36 ® /iigéersoll
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Plaquettes négatives u&

Désignation du brise-copeau et géométrie
s of
" " CNMM %w Ebauche lourde
2509 Th—

® Grandes profondeurs de coupe
p p
9‘“ 0.09
w‘ WS 0 CNMG @?

@ Trés bon fractionnement de copeau
1204 =

@ Finition extréme
w\?‘“ @ MG T

® Ebauche

® Acier, fonte et acier inoxydable

© Excellent état de surface

@ Finition

® Acier, fonte et acier inoxydable

© Excellentes surfaces sur un grand domaine d'avances

® Acier, fonte et acier inoxydable
0904 b

© Trés bon contréle des copeaux et faible pression de coupe
R
?“ MG
1204 o=

Applications et caractéristiques

© Opérations moyennes
® Opérations générales de tournage de |'acier et de la fonte
® Géométrie de coupe stable

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

Plaquette positive

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

{5-\-7' @ ® Super-Finition
FA @ 2?{"] & ® Brise de copeau trés fin
B H e Excellent contrdle des copeaux
I8 ® Des opérations moyennes a la finition
kG 6 cemT W m, Acier et acier inoxydable
0973 ﬁ[ﬁ 7 @ Effortsde coupe faibles
©® Excellent contrdle des copeaux
ceMT {?& I ©® Opérations moyennes
PC @ = ® Large domaine d'utilisation
s {?? Bl e Pression de coupe faible
- comT {j [ © De ['ébauche moyenne aux opérations moyennes
MT @ o3 © Ej A ® Acier, acier inoxydable et fonte
© Géométrie de coupe négative pour les op. générales d'usinage
© fhauche moyenne  facile
PMR- é T1F;'\(/)I3R {?Ej A ® Acier, acier inoxydable et fonte
© Roule copeaux positive
— 0.38 ® Applications lourdes et interrompues
RA @ I;(;l(\)/l;( %& W ® Acier, acier inoxydable et fonte
® Géométrie optimisée du brise-copeau
o ROMX L] = © fhauche avec avance élevée
CMX- @ 1204 @ I8 ® Acier, acier inoxydable et fonte
© Géométrie de coupe stable
oMt A ® Del'ébauche aux opérations moyennes
WT X © Acier, fonte et acier inoxydable
9B > @

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

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

® Des opérations moyennes a la fi nition

FF O ggg Iﬁh/ I ® Usinage de petites pieces
® Excellente qualité de surface
oF X CCET oG m’ Su‘per-Fi'niti'on ‘ 5
—— 0602 ® Acier, acier inoxydable et aciers alliés
— @ Super-Finition
GW é (():((,:g; ﬁ\\/ A ® Géométrie wiper pour une bonne qualité de surface
® Acier, acier inoxydable et aciers alliés
) £ m o,
o BB e
e ® iages exotiques
ra - ® Performances élevées lors d'opérations d'usinage avec une faible profondeur de coupe et
o @ ceer e 4 faible avance
0913 ® Excellente fragmentation des copeaux grace a la géométrie ondulée des arétes et a une
Yoo B
% conception inclinée spéciale
M ccaer {% B oo brise-copeaux recommandé pour les tours automatiques de décolletage
: o e . I
0913 S E Aréte de coupe stable et faible résistance de coupe
35° ° . . A
et éﬁ [ Oper.:atlon\sde moyenne: ebfaufhe B
PC 0913 ©® Convienta une grande variété de matériaux
L Bl e Faible force de coupe
CcGr ® Des opérations moyennes a la fi nition
fL é o %D | Auminium
® La géométrie hautement positive de I'aréte minimise les arétes de coupe rapportées
@ ® Desopérations moyennes a la fi nition
SA @ ggg :v/ © Usinage de 'acier et de I'aluminium
B B e Ppression de coupe faible
Plaquette de type DNUX

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

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

119
1 & [1)’;([;;)1( {ﬁrl/ I ® Acier etacier inoxydable

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

Plaquette de type KNUX

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

® Des opérations faciles a moyennes

119
KNUX 5[9 ® Acier et acier inoxydable
> T
n -‘M—H7 1604 @ u . La géométrie positive de |'aréte minimise les efforts de coupe
® Excellent contrdle des copeaux
® Ebauche moyenne a facile

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

Plaquettes négatives

Finition

Opérations moyennes

T :..
=
'
m 1 ]
= i '
- ] ]
3 ] 1
=N ' 1
ER . i
' | i i
=3 1 1 1 ]
D 1 1 1 ]
& [pePeeee I e e e eSS [l Shk by
5 1 o ' 1 I
[ TR ' i T
D i I H H i
=
S o ST o oS o~ u:n
S w < ™ o~ — oS o
[

Profondeur de coupe (mm)

0,7

0,5

0,35

0,2

Avance (mm/tr)

Avance (mm/tr)

Exemple:

Exemple:

Matériau: C45

Matériau: C45

200 m/min

Vitesse de coupe: Ve

200 m/min

Vitesse de coupe: Vic

Ebauche lourde

Ebauche

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

A

14,0

06 08

04

0,2

Avance (mm/tr)

Avance (mm/tr)

Exemple:

Exemple:

Matériau: C45

Matériau: C45

200 m/min

Vitesse de coupe: Vc

200 m/min

Vitesse de coupe: Vc
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Plaquettes positives

Opérations moyennes

Des opérations moyennes a la finition

>

015 02 025 03

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

0,06 0,1 0,125

2 025 03

125 015 0

'

0

1

0,06

0,03 0,05

Avance (mm/tr)

Avance (mml/tr)

Plaquette wiper pour le tournage a avance élevée

Plaquette rectifiée pour la finition

Profondeur de coupe (mm)

Profondeur de coupe (mm)

3,0

04

25

'

0

0,2

Avance (mm/tr)

012 0,15

0,075

025 03

0,2

0,125 0,15

0,03 0,05 006 01

Avance (mm/tr)

4
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Domaine d'application des brise copeaux / Plaquettes wiper

RhinoTurn Plaquette

Brise-copeaux pour acier Brise-copeaux pour aciers inoxydables
Profondeur de coupe (mm) Profondeur de coupe (mm)
50 4 50 fomeeoponeepo sy
4,0 40 |------ E— ————————————————————
3,0 80 |p====s é— —————————
2,0 20 |----
1.0 ! e S LU
0,51 o,iz 0,53 0%4 0,55 0,56 07; 01 02 03 04
Avance (mml/tr) Avance (mml/tr)

Plaquettes wiper

Caractéristiques techniques et avantages

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

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

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

o Meilleure productivité grace aux avances plus élevées

Plaquette standard Plaquette Wiper

r Rmax Rmax (Wiper)

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

2 ® iigigrsol



Plaquettes wiper

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

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

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

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

recommandations de ce tableau:

- a Y,
& e g
Angle d'attaque de 95° CNMG-WA (angle de 80°), WNMX-WA i ___________ I— —
Angle d'attaque de 75° CNMG-WA (angle de 100°)
Angle d'attaque de 93° DNMG-WA —\-
Angle d'attaque de 91° TNMG-WA

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

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

Correction de la position

Rayon de coinR

0 CNMG 090404 WA 00 008
WNMX 060404 WA
C&W(80) 08 CNMG 090408 WA 0,03 003
WNMX 060408 WA
2 CNMG 090412 WA 005 005
WNMX 060412 WA
04 CNMG 090404 WA 003 0
C(1007) 08 CNMG 090408 WA 003 0
12 CNMG 090412 WA 006 0
04 DNMG 130504 WA 0,02 0 Rayon de coin R de
D(55) 08 DNMG 130508 WA 0,05 0,01 Varéte standard
12 DNMG 130512 WA 007 0,02
04 TNMG 130404 WA 0,02 0
T(60) 08 TNMG 130408 WA 005 0,01
12 TNMG 130412 WA 0,08 0,01

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

o ,_1 4

HCBNL/R HCKNL/R HCLNL/R HDJNL/R HWLNL/R
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Sélection des brise-copeaux plaquettes

Géométrie de coupe

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

ML, MP, PC, MT

MT, PC, MP, MC

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

RT, MC, MG-, MT, KT

Coupe fortement
interrompue - Une
géométrie renforcée

est nécessaire

o ® iigigrsol



Nuances de coupe revétus CVD

Nuances de coupe revétus CVD

Propis Cocurde plauete

o Excellent état de surface de la piéce Noir/Or T18105: TT8115:
* Réduction de I'adhérence et protection contre les copeaux % Ll TI8125; 78135
 Durée de vie stable et longue des outils en coupe continue et
interrompue Magenta Acier inoxydable 119215: TT9225:
 Réduction des forces de coupe et faible formation d'arétes 1T9235:'1T5080;
pour les matériaux exotiques a Superalliage T19080; TT8080

Noir

Bt T17005; TT7015;
‘ 17025

Domaine d'application des brise copeaux
Acier Acier inoxydable et superalliages

Vitesse de coupe (m/min)
Vitesse de coupe (m/min)

Avance (mml/tr) Avance (mml/tr)

Fonte

Vitesse de coupe (m/min)

Avance (mm/tr)

® iiigigisoll 5



Vitesses de coupe

Résistance a la Vitesse de coupe recommandée: V=m/min

Propriétés traction Dureté HB

| Reew |
P

<0,25%C Recuit 420 125 310-580  280-530
. B . . 2025%C Recuit 650 190 - - - 270-530  240-480
Acier non allié etacier coulé, - _ g oge ¢ 7yt 850 250 - - - 230490 200-440
acier de décolletage
20,55%C  Recuit 750 220 = = = 250-500  220-450
Traité 1000 300 - - - 210-470  180-420
Recuit 600 200 - - - 230-550  200-500
Acier faiblement allié Traité 930 275 = = = 180-330  150-280
Traité 1000 300 - - - 160-300  130-250
Traité 1200 350 - - - 150-280  120-230
Acier fortement allié, acier Recuit 680 200 - - - 210-420  190-380
coulé etacier pour outillage Traité 1100 325 - - - 100-200  90-180
Ferilique/ ¢y 200 - - - - -
M Acier inoxydable et acier martensitique
coulé Martensitique 820 240 - - - - -
Austénitique 600 180 - - - - -
) Ferritique - 160 300-550  290-450  280-400 - -
Fonte grise GG e
Perlitique - 250 300-430  250-360  200-320 - -
Ferritique - 130 160-400  150-350  140-300 - -
Fonte nodulaire GGG
Perlitique - 230 140-350  130-300  120-280 - -
, Ferritique - 180 200-460 250-390  230-350 - -
Fonte malléable —
Perlitique - 260 180-350 200-320  180-300 - -
Non 60 _ ~ ~ _ ~
Alliage d'aluminium corroyé durcissable
Durci - 100 - - - - -
. Non
12050 Gurcissable & B B B B B
Fonte d'aluminium Durci - 90 - - - - -
> 12%Si Trés résistant a 130 B B B R _
la ghale(ijr
>19pp Laitonde 110 - - - - -
décolletage
Alliages de cuivre Laiton - 90 - - - - -
Guwre ) _ 100 B B R B _
électrolytique
Plastique
, dur, fibres - - - - - - -
Non-métaux plastiques
Caoutchoucdur - - - - - - -
Recuit - 200 - - - - -
Base Fe -
i o . Durd = 280 = = = = =
ﬁ\h:lxegjrs tres résistants a la et Recuit _ 250 _ _ _ _ _
S 35N Durd - 350 - - - - -
ouCo
Coulée - 320 - - - - -
Titane, Alliages de titane ) Rm 400 : ) ) ) ) )
A Alliages alpha+beta,Durci Rm 1050 - - - - - -
i ’ Durci = 55 HRC = = = = =
Acier trempé -
Durci - 60 HRC - - - - -
Fonte trempée Coulée - 400 HRB - - - - -
Fonte Durci - 55HRC - - - - -
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Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
8125  TI8135 9215 119225 9235 | T5100 | T17100 | TI3005 5080 | TT4410 | 13010 | T13020 | 119080

230-480  190-400 200-450  170-380 170-380
200-420  170-360 - - - 170-390  150-340 - - 170-340 - - -
160-380  130-320 - - - 130-350  110-300 - - 150-270 - - -
190-400  160-340 = = = 160-370  140-320 = = 170-270 = = =
150-350  120-300 - - - 120-320  100-280 - - 150-250 - - -
170-400  130-280 - - - 140-370  110-260 - - 150-270 - - -
140-250  80-170 = = = 110-220 60150 = = 60-130 = = =
120-230  70-150 - - - 90-200 50-120 - - 50-100 - - -
110-200  60-140 - - - 80-170  40-120 - - 30-100 - - -
140-280  100-220 = = = 110-250  80-200 = = 60-180 = = =
70-130  45-100 - - - 40-100 40-90 - - 40-80 - - -
- - 160-250  120-200  110-170 - - - 160-390  150-380 - - 120-290
- - 150-230  110-180  100-150 - - - 160-280  150-270 - - 120-270
o = 130-220  100-170  90-150 = o = 100-250  90-240 o = 90-240
- - 40-80 30-70 30-60 - - 60-200 50-180  40-170 50-170  40-165  40-160
- - 30-70 20-60 20-50 - - 50-180  40-160  40-150  40-150  30-145 30-130
= = 35-70 25-60 25-50 = = 55-120  45-100 4590 45-90 35-85 35-80
- - 30-70 20-60 20-50 - - 45-110 35-90 30-80 35-80 30-75 30-70
- - 30-70 20-60 20-50 - - 40-100 30-80 30-80 30-70 30-65 30-60

- - - - - - - 120-220  110-200  110-190 ~ 110-190  100-185  90-180
- - = B - - - 60-120 50-100 50-90 50-90 40-85 40-80
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Vitesses de coupe

Rési " Vitesse de coupe recommand m/min
CHNENCE]
2
(N/mme) 4430 TI9020 | TI8080 | T1s020 m

<0,25%C Recuit 420 125 160-370  150-350  110-310  100-300

. » . - 2025%C Recuit 650 190 160-340  150-320  110-280  100-270 -
Adiernon allé etacier coulé, ¢, qitg 850 250 40270 130250 90210 80200 -
acier de décolletage

>0,55%C Recuit 750 220 160-270  140-260  100-220  90-210 -
Traité 1000 300 140-250  130-230  90-190 80-180 =
Recuit 600 200 140-270  130-250  90-210 80-200 -
L » Traité 930 275 60-130 50-130 40-120 40-120 -
Acier faiblement allié =
Traité 1000 300 50-100 40-100 40-90 40-90 =
Traité 1200 350 30-100 30-100 30-90 30-90 -
Acier fortement allié, acier Recuit 680 200 60-180 60-180 60-160 60-160 -
coulé etacier pour outillage Traité 1100 325 4080 4080  40-80  40-80 -
Feritiquel g 200 120270 120270 110-260 100-250 -
Acier inoxydable et acier martensitique
M coulé Martensitique ~ 820 240 120-250  120-250  110-240  100-230 =
Austénitique 600 180 90-220 90-220 80-200 80-200 -
Ferritique - 160 - - - - 110-180
Fonte grise GG
SIEYmE Perlitique - 250 - - - S 9540
Ferriti - 130 - - - - 95-135
Fonte nodulaire GGG err! !que
Perlitique - 230 - - - - 90-125
Fonte malléabl Ferritique - 180 - - - - 110-140
onte malléable
Perlitique - 260 - - - - 90-125
_ B ) Non durcis- _ 60 R _ _ _ 200-1000
Alliage daluminium corroyé sable
Durci - 100 - - - - 200-1000
>y Nomdurds 75 - - - - 50400
sable
Fonte d'aluminium Durci - 90 - - - - 50-500
> 12%Si Trés résistanta 130 _ _ _ _ 40-350
la ;hale(;Jr
>19pp Lafonde 110 - - - - 50500
décolletage
Alliages de cuivre Laiton - 90 - - - - 50-500
Cuivre - 100 - - - - 3030
electrolynque
Plastique
i dur, fibres - - - - - - 50-300
Non-métaux plastiques
Caoutchouc dur - - - - - - 50-150
Recuit = 200 40-160 = 30-80 20-70 55-85
Base Fe .

. L R Durci - 280 30-130 - 20-60 10-50 40-65
Allagestrés résistants ala Recuit - 250 35-80 - 050 1040 3255
chaleur Base Ni

S ou Co Durci = 350 30-70 - 20-40 10-30 21-40

Coulée - 320 30-60 - 20-30 10-20 16-26

i i i - Rm 400 - 90-180 - 80-160 70-150 50-75
Titane, Alliages de titane = =

Alliages alpha+beta,Durci Rm 1050 - 40-80 - 30-50 20-40 45-70

i , Durci - 55HRC - - - - -
Acier trempé ;

Durci - 60 HRC - - - - -
Fonte trempée Coulée - 400 HRB - - - - -
Fonte Durci - 55HRC - - - - -
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Vitesse de coupe recommandée: V=m/min

350650 300-570 - - - - - - - - - - -
270520 250-500 - - - - - - - - - - -
20480 220460 - - - - - - - - - - -
260-500 240-470 - - - - - - - - - - -
20460 220440 - - - - - - - - - - -
240540 220520 - - - - - - - - - - -
190-330 170-300 - - - - - - - - - - -
170300 150-270 - - - - - - - - - - -
140270 130250 - - - - - - - - - - -
260405 250-395 - - - - - - - - - - -
140205 130-195 - - - - - - - - - - -
200300 180270 - - - - - - - - - - -

200270 170-250 - - - = - = = - - - =
170260 150-240 - - - - - - - - - - -

22030 220320 - - - 600-1200 - - - 6001000 500-900 500-900 -
2529 205280 - - - 500900 - - - 550-900 450-800 450-800 -
145220 135-200 600-1200 - - oas0-610 - - - 400-650 345-580 345580 -
105150 95-140 500900 - - 30510 - - - 300550 250-480 250-480 -
170265 160255 600-800 - - 600-800 - - - 550-800 500-740 500-740 -
180240 170230 500-700 - - 500700 - - - 450750 400-640 400-640 -
: . . : . . . . . : : - 300-2500
. . . . . . . = - . . - 300-2500
- - - - - - - - - - - - 200-1500
- - - - - - - - - - - - 200-1500
- - - - - - - - - - - - 80-1000
- - - - - - - - - - - - 60-600
- - - - - - - - - - - - 60-600
- - - - - - - - - - - - 30400
- - - - - - - - - - - - 100-1000
. . . . . . - - - . . - 100-600

- - - - - - - 200350 150-250 - - - -
- - - - - - - 200350 150-250 - - - -
] - - - - - 2704400 200350 150-250 - - - -
- - - - - - 230330 200350 150-250 - - - -
- - - - - - 210300 200350 150-250 - - - -

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

- - - 2 - 60120 - - - - - - -
- - = - - 50100 - = : - - - .
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Vitesses de coupe

Résistance 3 Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
Propriétés | latraction RM | Dureté HB
(N/mm?2) KP300 830 | 18610 | TB2015 [ TB6SO

<0,25%C Recuit 420
A o 2025%C Rewit 650 190 = = = = =
Aqer non §II|e etacier coulé, <055%C Traité 850 250 _ _ _ _ _
acier de décolletage
20,55%C  Recuit 750 220 = = = = =
Traité 1000 300 - - - - -
Recuit 600 200 - - - - -
Acier faiblement allié Traié 930 25 : : : : :
Traité 1000 300 - - - - -
Traité 1200 350 - - - - -
Acier fortement allié, acier Recuit 680 200 = - - - _
coulé etacier pour outillage Traité 1100 325 = - - - -
Fernhqug{ 680 200 ~ ~ ~ ~ ~
M Acier inoxydable et acier martensitique
coulé Martensitique 820 240 - - - - -
Austénitique 600 180 - - - - -
Ferritique - 160 - - - - -
Fonte grise GG
omiegrise Perlitique - 250 - - - - -
Ferritique - 130 - - 400-800 350-700 350-700
Fonte nodulaire GGG
Perlitique - 230 - - 450-700  400-600  400-600
Ferriti - 180 - - - - -
Fonte malléable err! fque
Perlitique - 260 - - - - -
) y ) AODEES: 60 300-2300 300-2000 - = =
Alliage d‘aluminium corroyé sable
Durci - 100 300-2300 300-2000 - - -
> Nondures 75 200-1400 200-1300 - - -
Fonte d'aluminium Durci - 90 200-1400 200-1300 - - -
g [N | 130 80-900 80-800 - B .
la ;haleiijr
>opp Londe 110 60-550  60-500 - - =
décolletage
Alliages de cuivre Laiton - 90 60-550  60-500 - - -
iz - 100 30-380  30-360 - - -
électrolytique
Plastique
, dur, fibres - - 100-900  100-800 - - -
Non-métaux plastiques
Caoutchoucdur - - 100-550  100-500 - - -
Recuit = 200 - - - - -
Base Fe -
T o . Durd = 280 = = = = =
ﬁ\h;elxegjrstres résistants a la ~ Recuit _ 250 _ _ _ _ _
S Base NI pyrg - 350 - - - - -
ouCo
Coulée - 320 - - - - -
Titane, Alliages de titane Rm 400 : : : : : :
VA Alliages alpha+beta,Durci Rm 1050 - - - - -
Acier tremné Durci - 55HRC - - - - 90-200
i
P Durc - 60 HRC - - - - 80-180
Fonte trempée Coulée - 400 HRB - - - - -
Fonte Durci - 55HRC - - - - -
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oo~ [ 0000000o0- 000000000 |
[ _mee70 _terso | mrors [0 Jokesor || ] | | | | | _

- 300-1200 300-1200 300-800 300-1200 - 2 - . B . B .
- 200-1000 200-1000 500-1000 200-1000 - - - - B . B B}
300-600 - - 100500 - = - - - B . B} B
350-500 - - 300700 - - - - - - - - -
5 5 = 50-100 = = = 5 5 = 5 = =
- - - 80-150 - = - - - - - = =

90-180  80-130 - - - - - - - = - o -
80-150  60-120 = - - - - - = = - - -
100-200 120-180  120-180 - 120-180 - - - - B = - -

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

Fonte trempée, acier trempé, etc.

TB610 Opérations générales d'usinage en Coupe continue
TB650 Opérations générales d'usinage de I'acier cémenté
CBN s v T o 7
TB670 Opérations générales d'usinage de I'acier trempé
TB730 Opérations générales d'usinage d'alliages exotiques, en coupe interrompue
AB2010 Tournage de l'acier trempé & une vitesse de coupe élevée
Céramique AB20 Tournage de précision de |'acier trempé
AB30 Finition de I'acier au carbone trempé et de I'acier faiblement allié 40-55 HRC

Plaquettes en céramique
Caractéristiques de résistance

2o
w0, 20,
405
e |0 I
1800

Résistance a la flexion (MPa) 600

AB2010
ALO,-Ti(C
4,30
94,5
2050
650

AB20 AB30 TC430
N ALOLTICN) ALO,-TiC SiC Whisker
4,30 4,25 374
94,5 94,5 95,1
2050 2050 2100
650 700 700

AS500
SIAION
3,21
94,3
1800
850

Plage d'application

Fonte
=
£
E
(<53
(=N
>
S
s -
=]
a
2
S E
Avance (mm/tr)
Superalliage
=
£
£
] -
=
S
L
=]
2 1C3020
£
S -
Avance (mm/tr)
52

Acier trempé (HRC 40~60)

Vitesse de coupe (m/min)

Avance (mm/tr)
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Propriétés

TB610 TB650 TB670 8730 KB9OA
E 0,8-0,9 1,0-11 1,0-1,1 09-2,0 1,1-12
Dureté (GPa) 27-28 30-32 31-33 39-42 35-38

Plage d'application

© Nitrure de bore cubique hautement résistant a I'usure a faible part de CBN Acier trempé
® Pour l'usinage précis de I'acier durci (dureté supérieure a 45 HRC) tel que

I'acier a outils, Iacier pour matrice, Iacier cémenté et 'acier a coupe rapide
@ Pour la coupe continue

TB650

® Nitrure de bore cubique hautement résistant a |'usure a faible part de CBN
@ Pour la finition et I'ébauche 1égére de I'acier durci (dureté supérieure a

45 HRC)
@ Convient pour la coupe légérement interrompue

® Grande dureté et grande résistance aux chocs Avance (mm/tr)
@ Pour |'usinage de I'acier durci (dureté supérieure a 45 HRC) en coupe

continue ou jusqu'a fortement interrompue
® Pour les aciers alliés, I'acier a outils, 'acier cémenté et la fonte trempée Fonte

TB7015

® Pourl'usinage a grande vitesse de la fonte
@ Convient pour |'usinage du carbure

TB7020

® (BN puravec une excellente résistance aux chocs
@ Pour l'usinage a grande vitesse de la fonte

TB730

@ Nitrure de bore cubique tenace avec part élevée de CBN
@ Pour l'usinage a grande vitesse de la fonte Avance (mml/tr)
@ Convient pour I'usinage du carbure, des métaux frittés et des alliages de

métaux lourds

Codifcation

Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

© CBN pur avec une excellente résistance aux chocs
® Pourl'usinage a grande vitesse de la fonte CNMA 120408 LN : insert CBN de grande dimension

@ Pour I'éhauche et 'usinage moyen de lacier durci

CNMA120408LS : insert CBN de dimension normale
CNMA 120408 LS2 : plaquette double insert
RCGX 090300 FT: face supérieure entierement en CBN
CNMN 090308 SD : CBN monobloc
CNGA 120408 WZ-LS2: géométrie wiper
Acier trempé
Paramétres de coupe
Acier trempé, douille (65 a 68 HRC) ~ VNMA 160404 TB610 V=140 m/min; f=0,09 mm/tr; ap=0,1 mm; coupe continue, a sec
Tige nitrurée (60 a 62 HRC) TNMA 160408 TB610 V=200 m/min; f=0,1 mm/tr; ap=0,15 mm; coupe continue, a sec
Acier trempé, bague (604 62 HRC) ~ TPGX 110304 TB610 V=150 m/min; f=0,07 mm/tr; ap=0,1 mm; coupe continue, a sec

Acier trempé, couronne dentée (82 HRA)  CNMA 120408 TB730 V=110 m/min; f=0,08 mm/tr; ap=0,1 mm; coupe interrompue, a sec
GG25, bloc moteur (285 a 305 HRB) ~ TCGW 110204 TB730 V=550 m/min; f=0,12 mm/tr; ap=0,5 mm; coupe continue, humide

Acier trempé, tige (60 a 62 HRC) CNMA 120408 TB730 V=100 m/min; f=0,1 mm/tr, ap=0,2 mm; coupe interrompue, a sec
Acier trempé, support (58 a 60 HRC)  TNMA 160404 LN TB650 V=80 m/min; f=0,1 mm/tr; ap=0,13 mm; coupe continue, a sec
Métal fritté, douille TPGH 110304 TB730 V=170 m/min; f=0,13 mm/tr; ap=0,5 mm; coupe interrompue, a sec

Acier nitruré, flasque (50 a 62 HRC) ~ CNMA 120408 TB650 V=75 m/min; f=0,15 mm/tr; ap=0,08 mm; coupe interrompue, humide
Acier trempé, douille (40 @ 50 HRC) CCGW 097304 LS~ TB6550 V=138 m/min; f=0,1 mm/tr; ap=0,1 mm ; coupe continue, humide
Aciernitruré, pignon planétaire (58 2 62 HRC) CNMA 120408 LN TB650 V=1004 120 m/min ; f=0,15 mmltr; ap=0,3 3 0,4 mm; coupe continue, a sec

Acier nitruré, roue creuse (58 a 62 HRC) CNMA 120408 LS TB670 V=120 m/min; f=0,15 mm/tr; ap=0,1 mm; coupe continue, humide
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Parametres de coupe (CBN & Céramique) / Désignation

: Coupe [lége
Usmage S ' | ‘ . ap(mm)
mpue mpue

B Aderaliié 13030 Ebauche - - - ° 600-800 0,05-0,20 0,5-1,2
M Acierinoxydable TC3020 Ebauche - - - [ J - 600-1000 0,05-0,20 0,5-1,2
AS500 iﬂf:;:e& o) ° ° ° O 400-1000 0,20-060 0,1-3,0
AS10 E:::;:w o ° ° ° ® 400800 0,20-080 0,1-4,0
Fonte grise GG w120 - ° o - ° - 400-1000 0,10-040 0,5-2,0
KB9OA  Ebauche @) ) ) ) O 700-1800 0,18-0,70 0,5-1,5
KB90A  Finition O [} [} [ ] O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Ebauche &
AS500 - = = 500-630 0,10-0,20 0,5-1,5
Fonte nodulaire GGG Finition ¢ ©
KB90A  Finition - - - [ J O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Fonte malléable KB9OA Finition @) ) - @) ®  120-220 0,08-020 0,1-1,5
7C3020  Ebauche O [} = = [ 200-350 0,10-0,40 1,0-4,5
73030  Ebauche - @] [ ] - [ J 150-250 0,20-0,50 1,0-4,5
) 73020  Ebauche - - - [ ) - 915-2135 0,05-0,20 1,0-2,0
Superalliage Base Fe 5
TC3030  Ebauche = = = [ = 305-915 0,05-0,20 1,0-2,0
BaseNi TC3020  Ebauche - - - [ J - 610-1680 0,05-0,20 1,0-3,0
ouCo  TC3030  Fbauche - - - ) - 275-1220 0,05-0,20 1,0-3,0
HRC 23;81/0 - ® - - ) ®  100-400 0,10-020 0,1-0,8
40~50 pp3zp - @) - - ° ® 100300 0,10-0,20 0,1-08
ﬁg;g:o - ) - - ) ® 50250 0,05-020 0,108
Adertiempé  HRC>50 1s19 - ° - - @) ® 90250 0,05-020 0,1-10
8670 - - o} ° ° O 30-180 005020 0,1-10
KB9OA  Ebauche - - - () - 100-300 0,05-0,30 0,5-1,2
KB9OA  Finition - - - ) - 110-650 0,05-025 0,1-04
KB9OA  Ebauche - - - ° - 150-280 0,07-0,25 0,5-1,5
Carbure -~
KB9OA Finition - - - ) - 230-320 0,05-0,20 0,1-05
@: Premier choix O Premier choix
Désignation pour la préparations des arétes de coupe
1. Préparation des arétes de coupe des plaquettes en CBN
. Longueur du chanfrein (mm)
18610, TB650, TB670 013 0,01 5
18730, KBYO 013 20
KB90A 0,2 20 0,015

1. Préparation des arétes de coupe des plaquettes en céramique

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

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

AB2010,AB20, AB30, 0,10 mm 30°

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

AS10,A520 T4 0,20mm 30°

AW20 0,20mm 20° 15 0,30mm 30°

16 0,10mm 20°

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

2. Arrondi des plaquettes en céramique

AS20
E03 Tous les revétements

E

3. Chanfrein unique

0,05
0,03

T

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

R

Exemple: CNGA 120408 E03
“T—H0,03

I ©Sndd

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

5. Deux chanfreins

Premier chanfrein Deuxiéme chanfrein

[ symbole | 11| A1 [ §ymbole | 12 | A2 ]| Symbole | 12 [ Am2 |
K1 1,0 10° il 0,05 20° T3 0,25 30°
K2 1,0 15° 1V 0,1 30° T4 1,6 10°
K3 1.5 10° T3 0,15 30° T15 0,2 25° Ex.: Standard
K4 1,5 15° T4 0,2 30° T16 0,25 25° SNGN 250724 M'T_B
K5 2,0 10° 15 03 30° m7 0,15 20° 1,5x15° + 0,15x30°
K6 2,0 15° T6 0,1 20° 18 0,1 25°
K7 2,5 10° 7 0.2 20° 9 2,0 20° u
K8 2,5 15° T8 03 20° 120 15 15° 2|
K9 3,0 10° 19 i3 10° 21 0,1 15° -
K10 3,0 15° T10 1.5 20° 122 0,15 15° 3 = g,
K11 0,5 15° 1 iS5 30° 123 0,15 25° f;
- - - T12 0,25 20° - - -
6. Deux chanfreins et honing
Ex.: Standard
IS I MY VR BTN VRN MV oo 250724 pa
=
P1 1,0 10° T 0,05 20° 1,5x15° + 0,15x30° + R0,02
L1
P2 10 150 v 01 30° ——2
P3 1.5 10° 3 0,15 30°
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Plaquettes en PCD / Choix de la Plaquette

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

KP500

® Matériau extrémement résistant a 'abrasion

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

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

@ Qualité fortement comprimée avec des grains fi ns et grossiers

@ Résistance a I'usure et ténacité

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

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

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

Domaine d'utilisation

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

Sélection des plaquettes

1. Nuance

® Choisissez la matiére a usiner

2. Vitesse de coupe

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

3. Avance

® Choisissez I'avance nécessaire

4. Profondeur de coupe

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

Caam K la barre supérieure représente I'avance
amm. B 3 barre inférieure représente la profondeur de coupe

5.Tenir compte également de la forme de la piéce

® Coupe continue, interrompue et fortement interrompue Usinage a sec

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

Alemagne | Jeundedretagne _JFonce ______Jualie _____JétatsUnis ____
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.0401 C15 080M15 XC12 C15C16 1015

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
-9 @ - 9 o
PV3010
118125
115100
117100
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ @ 9O
I oarrens ] ) )
hFAJ Premier choix en
FC(FG) coupe continue
= aiuos—
—Th
Premier choix en
. coupe interrompue
Plaquettes
négatives — ———— Wl
P —————
ensssssssen. M —
e
_T_
¢,
{- A=
ar—r-
Plaquettes  emmmm.C_m
positives -Pcﬁ
- —
[ sy ]
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

Piece:
Plaquette recommandée:

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

Piéce:
Plaquette recommandée:

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

Piéce:
Plaquette recommandée:

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

Piece:
Plaquette recommandée:

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

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Trockenbearbeitung,

Tournage intérieur,
Coupe continue

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Coupe fortement interrompue

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

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

Pompe, acier doux
CNMG 120412 MTTT7100

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

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

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

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

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

Cage de roulement a billes, acier doux

SNMG 120412 MTTT7100

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

Rotor, acier doux
CNMG 120404 SFTT5100

Paramétres de coupe:
Vc=245 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm
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Alliage d'acier doux (C=0,13- 0,22%) (HB150-180)

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

@ Vitesse de coupe: m/min:

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

® Avance: mm/rev

0,05

0,15 0,25 0,35

0,65

Premier choix en
FCRG coupe continue

Premier choix en

Plaquettes coupe interrompue

négatives

e, MP__ESS

Plaquettes I e
positives

[ emvam |
sV —
©® Profondeur de coupe: mm

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

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage intérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe interrompue et continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Dressage et tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
coupe légérement interrompue

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0503 C45 080M46 Ccas 45 1045

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
9 & @ o >
PV3010
118115

118125
1715100

Premier choix pour les

opérations moyennes IS
® Avance: mm/rev 1717100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65

@ @ 9 o o 9 ad
@
-_.

Premier choix pour

@ ;) I (F6) I'ébauche
Y
coupe interrompue
Plaquettes &y coupe
négatives S S interompue

@ D
MT

L e
L eEmisy§

=

&, I
pr—— FA )
&=
Plaquettes LFG-

positives PC

aar—r
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

® iigigzsoll



Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Moyeu de roue avant, acier au carbone a 0,43%
CNMG 120408 MCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=250 m/min,
=0,2-0,25 mm/U,
ap=1,0-1,5mm

Roue motrice de différentiel, acier au carbone a 0,38%
DNMG 150608 PCTT8115

Paramétres de coupe:
Vc=454 m/min,
=0,35mm/U,
ap=1,0mm

Route motrice (machine), acier au carbone a 0,45%
CNMG 120408 PCTT8125

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

ap=2,0 mm

Arbre de transmission, acier au carbone a 0,45%
CNMG 120408 MTTT8125

Paramétres de coupe:
V=345 m/min,
=0,3 mm/U,
ap=3,0mm

Bride de raccordement, acier au carbone a 0,45%
CNMG 120408 FLTT8125

Paramétres de coupe:
V=211 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=1,5-2,0 mm

Paramétres de coupe:
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Acier au carbone a 0,55% (HB200-220)

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

178115

75100
18135
045 0,55 0,65

Premier choix pour les
opérations moyennes
® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35

@ ——9—@—@—@

— @ D Premier choix
-— ) pour I'ébauche
FC(FG
y
————— v\ e
o— T — Premier choix en
coupe coupe fortement
@ D ;
Poquettes o T C ES | Interrompue
négatives Interrompue
——— | )
C @il g

& . S
Plaquettes =i —

positives G, —

- D
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

~
o
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Exemples

Exemple 2

Exemple 3

2
=N
£
[
3
)
[
=4
=
=}

—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

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

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

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

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

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

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

ap=2,0 mm

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

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

__
N° de matériau DIN ANFOR UNI AISI/SAE

1.7225 42CMod 708M40 42004 42CiMo 4140

@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
PV3010
118115
175100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,55 0,65
) Premier choix pour les
—_ opérations moyennes
FC(FG
G- D ' )
ons—  — Premier choix en
coupe interrompue
Plaquettes o OUpe P P
négatives .. »  interrompue
_L—
Gy, D
Gy
. —@Emis
&, I
"_ FA_B
&

P|aquettes _i-

positives -P_C-

aar— ) D
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

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

Raccord, acier allié CrMo
WNMG 080408 PCTT8125

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

Arbre de transmission, acier allié CrMo
TNMG 160408 PCTT8125

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

Arbre, acier allié CrMo
CNMG 120412 PCTT8125

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

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

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

Cylindre, acier allié CrMo
CNMG 120408 PCTT8115

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

Barre d'accouplement, acier allié CrMo
CCMT 0970308 PCTT8125

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

Alemagne | Jeundedretagne _JFonce ______Jualie _____JétatsUnis ____
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.6511 36CrNiMo4 = = - 4340

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
e 9 @ Q o
PV3010

118115
118125
115100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
' @ O O o 9o e
Premier choix
— o, “
an A& pour I'ébauche
- FC!FG! —
\
—P_C_ Premier choix en
L 22 a--say 00000
coupe fortement
négatives interrompue

)T D
MT

- ~ g/

. e
RT
Gy
‘RX_

€ r,
am " _»

-
FG

positives @&, s

aarT b
MT

©® Profondeur de coupe: mm

@0 O O o o 0 o o 0 O 9 o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0
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Acier au carbone pour outillage: C=1,0-1,1% (HB200-220)

Alemagne [ GandeBretagne Fance Jiale  [étatsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1,1274 Ck101 = 2 - W10
@ Vitesse de coupe: m/min
500 400 300 200 100
s @ ) ) @
PV3010
118115
118125
115100
118135
@ Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ O O O O 9O O O 9o o 9o o
Premier choix pour les
& [, I -
am A 5 opérations moyennes
FC(FG
_T_ Premier choix en
coupe fortement
Plei\qugttes G coupe interrompue
négatives LS interrompue
——— | )
s, Ml
—_— L )
Ry <

sy ) e

T, ==
am A »
& )
[ =i
Plaquettes
pos]tives -F’Cﬁ

-
L MT

©® Profondeur de coupe: mm

@0 O o 9o o O o0 o o o o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0
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o
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Acier pour roulements (HB200-220)

Alemagne | [Gandesretagne __[france _____Jualie ______[ftatsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2067 100Cr6 - - - 52100
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
9 Q 9 Q *—>
PV3010
118115
118125
117100
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ O O O O O 0 O O O 90 O
— & [, B Premier choix pour les
b opérations moyennes
FC(FG
Premier choix en
o P e — coupe fortement
Plaquettes ) coupe mterrompue
négatives S interrompue
)
s
——— 7 p——)
_i_‘
e—— )
RX

&, D
s FA
F

= 7 =)
Plaquettes | emmmmmn._FC__smy
it o —
positives o
| smvam )
MT
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Exemples

Exemple 2

Exemple 3
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Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Roulement a billes, acier pour roulements
DNMG 150608 FGTT8115

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

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

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

ap=2,0 mm

Roulement a billes, acier pour roulements
DNMG 150608 PCTT8105

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

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

[lemagne | [GandeBretagne _[Fance Jiale  [étsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2833 1001 B2 Y105V B w2
@ Vitesse de coupe: m/min:
500 400 300 200 100
e 9 @ Q o
PV3010
118115
118125
115100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ @ O O
Premier choix pour les
—& i B P
am A 5 opérations moyennes
U0
Premier choix en
.
coupe fortement
Plaquettes G coupe interrompue
négatives G interrompue
e YT e
el
I ;7 )
. R <—
O , e
‘RX_
T
p— FA
&
Plaquettes S
positives —_— p —
[ smvam |
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

o
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Acier pour formage a froid (HB220-260)

Alemagne [ [Ganderetagne __[Fance e [fasunis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISISAE
1.2344 X40CrMoV5-1 BH13 240CDV5 X35CrMoV05KU H135TD61
@ Vitesse de coupe: m/min
500 400 300 200 100
R " ") @] @
— D
118125
175100
118135
® Avance: mm/rev 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
O @ O O O OO O O O 9O 9 |0
Premier choix pour les
@ [, s opérations moyennes
-—_____D»
& ) D
FC(FG
Premier choix en
interrompue
Plaguettes Gl coupe
négatives =B interrompue
m———— )
MT
e )
‘RT_
e
— Ry
&, I
’7- FA_J
—_ ) —
Plaquettes oS
positives PC
S
[ emvam
ames T —
©® Profondeur de coupe: mm
Q0 O O o o O 0 O 0 o 0 0 O o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5.0 6,0 7,0
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HSS (HB220-260)

Alemagne | Jeundedretagne _JFonce ______Jualie _____JétatsUnis ____
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.3255 $18-1-2-5 BT Z80WKCV X78WC01805KU T4

@ Vitesse de coupe: m/min:

250 200 150 100 50
@ @

PV3010

118125
1715100

® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
Premier choix pour les
’_E._ opérations moyennes
— Premier choix en
Plaquettes PC coupe fortement
négatives w interrompue
—— <

T )
am A »
o=, )
=i —
Plaquettes
pogit]ves Pcﬁ

—_——— S
&
MT

©® Profondeur de coupe: mm

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

Exemple 2

Votre exemple
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Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

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

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

Fraise a queue, acier a coupe rapide
TNMG 160404 RTT5100

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

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

Mlemagne | [Gundedretagne __Fronce _______Jalie _______JétatsUnis ___
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.4016 X6Cr17 430515 78C17 X6Cr7 430
@ Vitesse de coupe: m/min:
300 250 200 150 100
9 @ @ o >

PV3010 Bon pour les faibles

19215 vitesses de coupe
175080

119235
® Avance: mm/rev 118020
0,05 0,55 0,65 o

Premier choix pour les
N me
—L5 opérations moyennes
_T*
e ML S Premier choix en
coupe interrompue

Plaquettes EM(MP)

négatives
[ v 0000 ]

el e
ey [ )
ET
e—— | ')
— e R
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’7- FA »
&
Plaquettes ‘emmmm._FC iy
positives @@y
[ gmyran ]
MT

©® Profondeur de coupe: mm
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0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,
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Exemples

Votre exemple

Votre exemple
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Votre exemple Votre exemple

Votre exemple

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

® iigigrsol

77



Acier inoxydable austénitique (HB180-200)

*—0—0———@—@—0—9—

[Alemagne | Joandedretagne __France ______ialie ______[ftatsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.4401 XSCRtNiMo17-12 316516 Z6CND17.11 X5CNiMo17-12 316
@ Vitesse de coupe: m/min:
300 250 200 150 100
9 @ @ @ >
PV3010 Bqn pour les faibles
vitesses de coupe
1719215
1719225
1719235
© Avance: mm/rev 178020
0,05 015 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
~@
. ——— Premier choix pour les
EA(SF opérations moyennes
_ )
;PC_
Premier choix en
L _eavEm coupe interrompue
(WAL
Plaquettes A
JR T oy D
négatives EM(MP
— )
Wl
—_— o )
ET
. e 2020202020
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(garrenn ]
,—- FA
&,
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positives —_—p —)
- D
MT
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Exemples

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur,

coupe légérement interrompue

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Tournage extérieur

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,
Dressage au tour

Piéce:

Plaquette recommandée:

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

Tourillon d'arbre, 1.4404
CNMG 190612 ETTT9225

Paramétres de coupe:
Vc=80 m/min,

f=0,4 mm/U,

ap=4,0 mm

Ecrou fileté, 1.4301
CNMG 120408 PCTT9225

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

Bouchon, acier inoxydable duplex

CNMG 120408 EM TT9225

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

ap=2,0 mm

Rotor, 1.4306
CNMG 120408 MP 119235

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

Bride, 1.4571
WNMG 080412 PCTT9080

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

Bride, 1.4306
CNMG 120408 EMTT9225

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

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

@ Vitesse de coupe: m/min:

900 700 500 300 100
9 @ @ @

AB30, AS500, AS10
— LD
117015

® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ 9 O O 9 O O O O o0 o O o

Premier choix en
coupe continue

v

e
@l
Premier choix en
coupe interrompue
e GNP e e )
Plaquettes e MG )
négatives
e — 7 )
Ry
Appropriée pour
R, @l
avances élevées
Plaquettes | N
positives | commm— | —

©® Profondeur de coupe: mm
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0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage intérieur,
coupe légérement interrompue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piéce:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Piece:

Plaquette recommandée:
Conditions de coupe:
Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,
Coupe continue

Exemple 6 Exemple 5 Exemple 4 Exemple 3 M m

Couvercle, fonte grise
CNMG 120412 RTTT7005

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

Disque de frein, fonte grise
CNMG 120412 RTTT7005

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

ap=2,0 mm

Disque de frein, Fonte grise
CNGX 120712 CHAS500

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

Disque de frein, Fonte grise
SNGX 120716 CHAS10

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

Chemise de cylindre, Fonte grise (HB180-230)

TNGN 160804 AB30

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

Disque de frein, fonte grise (HB180-230)

SNGN 120716 AW120

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

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

@ Vitesse de coupe: m/min:

500 400 300 200 100
9 @ @ @

AB30,AS500,AS10
177015

® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
*—0—0——@———@—@——@—@

Premier choix en
coupe continue

— m—

MT

Premier choix en
coupe interrompue

e ——
Plaquettes ‘MG_
négatives

Appropriée pour

I'thauche a des MA.

avances élevées

l eaveam
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positives e —
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Exemples

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur et dressage au tour,
Coupe fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Usinage sous arrosage,

Tournage extérieur et dressage au tour,
Coupe continue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Couvercle de pompe, fonte a graphite sphéroidal

WNMA 080408177015

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

Plaque de pression, fonte a graphite sphéroidal

CNMG 120412 RTTT7015

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

Boite, fonte a graphite sphéroidal
CNMG 120412 RTTT7015

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

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

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

Volant, fonte a graphite sphéroidal
CNGX 120712 CHAS500

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

Paramétres de coupe:

® iigigrsol

83



Superalliage a base de Ni

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

@ Vitesse de coupe: m/min:

300 200 100 60 30
9 @ @ @ >
1C430
YA
175080
119225
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35
) Premier choix pour les
24 opérations moyennes
@y D
o — Premier choix en
EM(MP) coupe interrompue
MT 4—‘
Plaquettes
négatives G D
L - 2
RX
GN @
@ CNGN
-. RNGN -
= guTun
_— f ——)

Plaquettes
positives — =
[ eosvam ]
s N —

©® Profondeur de coupe: mm

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Bille, Inconel 625
CNMG 120408 MLTT5080

Paramétres de coupe:
Ve=40 m/min,

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

Essieu, Inconel 718
CNMG 120408 EM TT5080

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

Arbre, Inconel 718
CNMG 120408 MP TT5080

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

Disque de turbine, Inconel 718

CNMG 120408 EMTT9080

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

Gaine, Inconel 718
RNGN 12070077 TC430

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

Paramétres de coupe:
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Alliage de titane

[lemagne | [GandeBretagne _[Fance Jiale  [étsUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
@ Vitesse de coupe: m/min:
200 150 100 60 30
e 9 @ Q o
115080
119225
119080
1718020
@ Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ O O O 0 O 9O 9O 90 9
Premier choix pour les
— Cracp D P
EA(SF opérations moyennes
-Th
1§2 e et
VTP coupe interrompue
Plaguettes
négatives [E=—————qyp—— e PR
222222222 wslsy 2020 ]
e T )
.
e Dy Emeemeree)
‘RX_

& ; T
e _»
" )
Plaquettes | emmmm. [0S
positives -—r———
[ emvam |
N —

©® Profondeur de coupe: mm

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

@
~
=@
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Gaine, alliage de titane
CNMG 120408 MPTT5080

Paramétres de coupe:
Vc=85 m/min,

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

Boulon, alliage de titane
CNMG 120408 EM TT5080

Paramétres de coupe:
Ve=60 m/min,

f=0,3 mm/U,

ap=2,0 mm

Bague de turbine, alliage de titane

CCMT 091304 179225

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

Boulon, alliage de titane
WNMG 080408 EATT9080

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Alliage de fonte d'aluminium (Si<12%)

[lemagne | [GrndeBretagne__[Fance e [éasUnis |
N° de matériau DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
3.2982 AISi12 M20 = = A413.0
@ Vitesse de coupe: m/min:
2000 1000 600 400 200
e @ @ @ o
LGRI)
K10
@ Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ O O O 9 9
Premier choix pour la
finition extréme
- NMA-, CGW, CB* -
Finition et opérations
moyennes
Y
@ N CNGEN . D
@, NMGNGGML__SSsS

©® Profondeur de coupe: mm

@0 O @ o o o o o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0
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Exemples

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

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

DCGT 117308 FLK10

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

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

VCGW 160408 LN-7 KP300

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

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

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

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

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Alliage de fonte d'aluminium (Si=12%)

__
N° de matériau ANFOR AISISAE
i} i M16 = - B55.0
@ Vitesse de coupe: m/min:
600 400 300 200 100
R " ") @] *—>
KP300
K10
® Avance: mm/rev
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
H
Premier choix pour la
finition extréme _ Finition et opérations __|
moyennes
& \MA-, CGW, CB S5
Y
[ eesran :
—— G Ebauche
Y
| aWaIVER.
S, NMGINGGML S

©® Profondeur de coupe: mm

@0 @ o o o o o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0

~
o
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Exemples

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

Exemple Finition

Votre exemple

2
=N
£
[
3
)
[
=4
=
=}

—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

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

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:

Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

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

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

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

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:
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Alliage de cuivre

__
N° de matériau ANFOR AISI/SAE
@ Vitesse de coupe: m/min:
1000 400 300 200 100
9 & @ o >
KP300

® Avance: mm/rev

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
10— @—P—-

Premier choix pour la
finition extréme

o NMA- CGW gy

Finition et opérations

moyennes
v
T Ee— ¢
CGT-FL Ebauche
v
[ aEVAIIYER ]
e, NMGINGGML

©® Profondeur de coupe: mm

@0 O @ o o o o o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0
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Exemples

~

L
S
=
7]
>

w

Eigenes 3

2
=N
£
[
3
)
[
=4
=
=}

—

Votre exemple

Votre exemple

Piece:
Plaquette recommandée:

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

Piéce:
Plaquette recommandée:

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

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:
Trockenbearbeitung,
Tournage intérieur,

Coupe continue et fortement interrompue

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piéce:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Piece:
Plaquette recommandée:

Conditions de coupe:

Bague, Laiton
TCGT 167308 FLK10

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

Tube, Laiton
SNMG 190612 MTTT9225

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

Bague de roulement, Laiton
DCGT 117304 FLK10

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

Paramétres de coupe:

Paramétres de coupe:

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

Matériau

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

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

Application
Conditions

PV3010 PV3010
FC 430 0,12 TI8115  FG 340 015 TI8115  FG 315 0,15
ML 330 020 TI8115 MP 330 030 TI8115  MP 305 0,30
ML 420 020 TI8125 MP 300 030 TI8125 MP 280 0,30
MP 315 024 T8115  PC 310 030 T8115  PC 290 0,30
MP 400 024 8125 PC 280 030 TI8125 PC 260 0,30
MT 235 0,24 TI8135 RT 190 032 T8135 RT 180 0,32

PC 300 028 TI8115  PC 310 035 TI8115  MP 290 0,35
PC 385 028 TI8125 PC 280 035 T8125 PC 260 0,35
MT 285 028 T8125 PC 280 035 TI8125 MT 260 0,35
MT 370 028 TI8125 MT 265 040 TI8125 MG- 245 0,40
MT 215 0,24 TI8135 RT 180 036 TI8135 RT 180 036

RT 230 045 TI8125 RT 260 0,56 TI8125  RT 240 0,56
RT 320 045 TI8115 RT 290 0,56 TI8135  RT 270 0,56
RT 180 036 TI8135 RT 180 045 TI8135 RT 160 045

RH 210 057 TI8125 RH 245 071 TI8125 RH 225 07

RH 165 046 T8135 RH 165 057 T8135 RH 150 0,57
FG 475 0,12 PV3010 FG 355 015 PV3010 FG 330 0,15
FG 420 0,12 (13000 FG 315 0,15 (13000 FG 295 015
MT 285 017 T8115 MT 310 0,20 TI8115 MT 285 0,20
MT 370 0,17 Ti8125 MT 280 0,20 TI8125 MT 255 0,20
MT 275 0,17 TI8125 MT 280 0,20 TI8125 MT 255 0,20
MT 350 0,17 TI5100 MT 215 0,20 TI5100 MT 195 0,20
MT 220 0,17 TI8135 MT 190 020 718135 MT 180 0,20

—_ Plaquene

Légende

N plaquette négative

p: plaquette positive

F: Finition

M: opération moyenne

R: Ebauche

Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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Acier doux (0,13%

PV3010
CT3000
75100
18125
15100
18125
18020
5100
18125
5100
18125
18020

5100
18125
18020

75100

18020
PV3010
(13000
15100
18125
5100
18125
18020

(HB 150-180)

Brise-copeau

FC
FC
ML
ML
PC
PC
MT

PC
PC
MT
MT
MT

RT

RT

RT

RH

420
380
295
875
285
365
205

265
340
255
315
190

205
250
160

185

150

420
380
265
345
255
330
205

0,22 %)

0,12
0,12
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17

PV3010
8115
18115
18125
8115
18125
18135
8115
18125
18125
18125
18135

18125
8115
18135

18125

17100
PV3010
(13000
8115
18125
18125
5100
18135

Acier allié CrMo
(HB 200-220)

Brise-copeau

RH
RT
RH

330
315
305
280
290
260
180

290
260
260
245
180

240
270
160

225
225
140

330
295
285
255
255
195
180

0,15 PV3010
0,15 TI8115
0,30  TT8115
0,30  TT8125
0,30 TI8115
0,30  TI8125
0,32 TI8135
0,35 TI8115
0,35 TI8125
035 TI8125
0,40  TT8125
0,36 TI8135

0,56  TI8125
0,56  TI8115
045 TI8135

0,71 TI8125
0,64  TI8125
0,57 TI8135
0,15 PV3010
0,15 CT3000
020 TI8115
0,20  TT8125
0,20  TT8125
0,20 TT5100
0,20  TT8135

® iigigrsol

Acier allié NiCrMo

(HB 200-220)

Brise-copeau

FG
FG
MP
MP
PC
PC
RT

PC
PC
MT
MG-
RT

RT
RT
RT

RH
RT
RH

FG
MT
MT
MT
MT
MT

3

V (m/min)

320
305
295
270
280
250
170

280
250
250
240
170

235
260
160

220
220
150

320
285
275
250
250
190
170

Acier pour roulements

PV3010
8115
8115
18125
8115
18125
18135
8115
18125
18125
18125
18135

18125
18115
18135

18125

18135
PV3010
(13000
8115
18125
18125
75100
18135

(HB 200-220)

Al Brise-copeau

o O
= FH S5 5

PC
PC
MT
MG-
RT

RT

RT

RT

RH

0,15
0,15
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
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Parametres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

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

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

Application
Conditions

PV3010 PV3010
FG 315 0,15 TI8115  FG 305 015 (73000 FG 210 0,10
MP 305 030 TI8115 MP 295 030 Tr5080 ML 180 0,15
MP 280 0,30 TI8125 MP 250 0,30 TI5100 ML 160 0,15
PC 290 030 T8115  PC 280 0,30 TT5080 MP 170 0,20
PC 260 030 T8125 PC 250 0,30 TI5100 MP 150 0,20
RT 180 032 TI8135 RT 170 032 T5100 MT 135 025

MT 290 035 T8115 PC 280 0,35 TI5080 MP 170 0,20
MT 260 035 TI8125 PC 250 035 TI5100 MP 145 0,20
MT 260 035 TI8125 MT 250 0,35 TI5080 MT 160 0,25
MG- 245 040 Tr8125 MG- 240 040 TI5100 MT 135 025
RT 180 036 TI8135 RT 170 036 TI8135 RT 140 0,25

RT 240 056 TI8125 RT 235 0,56 - - - -
RT 270 0,56 TI8115  RT 260 0,56 - - - -
RT 160 045 TI8135 RT 140 045 - - - -

RH 225 071 T8115 RH 220 071 = = = =

RH 150 057 TI8135 RH 140 0,57 = = = =

FG 330 0,15 PV3010 FG 320 015 PV3010 FG 230 0,10
FG 295 0,15 (T3000 FG 285 0,15 (73000 FG 210 0,10
MT 285 020 TI8115 MT 275 0,20 TT5080 MT 165 0,15
MT 255 020 TI8125 MT 250 0,20 TI5100 MT 145 0,15
MT 255 0,20 TI8125 MT 250 0,20 TT5080  MT 160 0,15
MT 195 020 TI5100 MT 190 020 T15100 MT 140 0,15
MT 180 020 TI8135 MT 170 020 718135 MT 135 015

—_ Plaquene

Légende

N plaquette négative

p: plaquette positive

F: Finition

M: opération moyenne

R: Ebauche

Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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Acier pour formage a froid éri résistant Acier inoxydable martensitique/ Acier inoxydable austénitique
(HB 220-260) ( ) fenitique (HB 180-200) (HB 180-200)

Brise-copeau
Brise-copeau
Brise-copeau

=
£
=l
>

8115 FG 240 0,14 AB2010 - 120 0,10 PV3010  SF 330 0,12 PV3010  SF 265 0,12
8125  FG 210 0,14 TB610 - 120 0,10 T9215  EA 260 012 T9215  EA 210 0,12
8115 MP 230 028 AB2010 - 120 015 9215 EM 230 020 9215 EM 200 0,20
8125  MP 210 0,28  TB670 - 120 0,15 - - - - - - - -
m115  PC 215 028  AB20 = 100 015 19225 EM 210 024 19225 EM 185 0,24
125 PC 195 0,28  TB730 = 100 0,15 9235  MP 180 024 19235  MP 145 0,24
T8135  RT 130 029  AB30 = 80 0,10 179080  MT 170 0,24 119080  MT 135 0,24
- - - - KB9OA - 80 0,10 - - - - - - - -
8115 PC 215 032  AB20 - 100 015 T9225 EM 200 024 T9225 EM 160 0,24
8125  PC 195 0,32 KB90A - 100 0,15 - - - - - - - -
8125  MT 175 032  AB20 - 100 015 9225 MP 190 0,28 9225  MP 150 0,28
8125  MG- 185 0,37  KB90A = 100 015 19235  MT 165 028 T9235  MT 135 0,28
8135  RT 130 033  AB30 = 80 0,10 119080  MT 165 0,24 119080  MT 125 0,24
= = o = KB90A = 80 0,10 = = = = = = = =
8125  RT 180 0,52 - - - - 19225 ET 170 0,45  T19225 ET 130 0,45
8115 RT 205 0,52 - - - - - - - - - - - -
8135  RT 125 0,41 - - - - 9080  ET 150 0,36 119080  ET 110 0,36
8125  RH 170 0,65 = = = = 9225  RX 160 0,64 T9225  RX 120 0,64
8135  RH 115 0,52 = = = = 19080  RX 135 0,55 T9080  RX 100 0,55
PV3010  FG 250 0,14 TB670 - 150 0,10 PV3010 FG 330 0,12 PV3010 FG 265 0,12
(13000  FG 225 0,14  AB20 - 120 010 9215  FG 270 012 9215 FG 220 0,12
115 MT 215 0,18  TB670 = 150 012 19225 PC 195 017 19225 PC 160 0,17
125 M1 195 0,18  AB20 = 120 0,12 = = = = = = = =
8125 M1 215 0,18  AB20 = 100 012 19225 PC 185 017 19225 PC 150 017
5100  MT 195 0,18  TB670 - 100 0,12 19235  MT 160 0,17 19235  MT 130 017
8135  MT 160 0,18  AB30 - 80 0,08 19080  MT 150 0,17 TI9080  MT 120 0,17
- - - - KB9OA - 80 0,08 - - - - - - - -
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Parametres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

[
=
[
=
o
63
o

Fonte grise nte nodulaire Rl "
(HB 180 - 220)) | B 200 240) Superalliage a base de Ni

Application
Profondeur de coupe
Conditions

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

M
ses
Bonnes

N plaquette négative

p: plaquette positive

F: Finition

M: opération moyenne

R: Ebauche

Bonnes: pas d'interruption de coupe, bonne rigidité, conditions d'usinage stables
Normales: légére interruption de coupe, bonne rigidité, opération moyenne et ébauche
Mauvaises: forte interruption de coupe, mauvaise rigidité, vitesse de coupe faible
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15080

15080

5080

18020

Brise-copeau

MP

MT

EM

MP

MT

ET

ET

FG

PC

PC

MT

Alliage de titane

100

80

75

50

Alliage d'aluminium a faible

teneur en Si (Si < 12,2%)

K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10

KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10

Brise-copeau

ML

ML

ML

ML

ML

ML

500

1300
500

1300
500

1000
400
1300
500
1300
500
1000
400

1300
500
1300
500
1300
500
1000
400

® iigigrsol

0,15
0,15
0,35
0,15
0,35
0,15
0,35
0,15
0,35
0,15
0,35
0,15
0,35

0,10
0,15
0,15
0,25
0,15
0,25
0,15
0,25

Alliage d'aluminium & haute
teneur en Si (Si = 12,2%)

K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10

KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10
KP300
K10

Brise-copeau

ML

ML

ML

ML

ML

ML

FL

FL

FL

FL

150
600
150
600
150
600
120
600
150
600
150
600
120

600
150
600
150
600
150
500
120

0,15
0,15
0,30
0,15
0,30
0,15
0,30
0,15
0,30
0,15
0,30
0,15
0,30

0,10
0,13
0,15
0,22
0,15
0,22
0,15
0,25

5100
KP300
5100
KP300
5100
KP300
5100
KP300
75100
KP300
5100
KP300
75100

KP300
5100
KP300
5100
KP300
5100
KP300
75100

Brise-copeau

ML

ML

MP

MP

MP

MT

FG

FG

FG

MT

500
1100
400
1100
400
900
320
1100
400
1100
400
900
320

1100
400
1100
400
1100
400
900
320

Alliage de cuivre

0,10
0,15
0,15
0,20
0,15
0,20
0,15
0,20
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Type d'usure

Cause Conseils

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

Usure en cratere

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

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

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

Usure en dépouille

Déformation

. @ Vitesse de coupe ou avance trop élevées
plastique ’

5 @ Avance trop élevée

Ecaillage § ® Coupes interrompues

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

Usure en entaille

Arétes de coupe @ Vitesse de coupe trop faible

rapportées ® Matériaux de piéce tenaces

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

Ruptures °F P .

thermiques Echanges de chaleur répétés (coupe interrompue)
100
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® Réduire la vitesse de coupe ou I'avance, ou passer
a une nuance résistante a l'usure

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

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

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

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

@ Utiliser un liquide de refroidissement

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire I'avance

@ Passer a une nuance plus tenace

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

@ Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement

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

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

@ Utiliser un matériau plus tenace

® Utiliser une géométrie de coupe plus stable

@ Réduire I'avance

® Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement

® Augmenter la vitesse de coupe

@ Utiliser une nuance plus tenace

@ Utiliser une géométrie de coupe plus positive

® Réduire I'avance

@ Travailler sans liquide de refroidissement ou
I'utiliser correctement



Notes
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Systeme de designation des plaquettes T-Clamp

| B-un
A A A

A A

Uniquement pour le sens de
coupe Lou R

\ A

T-Clamp D: Insert de coupe Type de Largeur de l'insert Angle Sens de Becde
a deux cotés brise-copeau de coupe(mm) d'attaque coupe coupe effil
S: Insert de coupe C: Opération 2=20
aun coté moyenne 3=30
4=4,0
J: Opération 5=50 L R
légere 6=6,0 Kl

"

D: Insert de coupe
a deux cotés

T-Clamp F: Dressage au
tour et
gorge frontale
S: Insert de coupe

aun coté I: Tournage
intérieur et

rainurage

X: Tournage
extérieur et
intérieur, tournage
axial, rainurage

102

Trongonnage et rainurage

Tournage, rainurage,
usinage axial

A

Type de Largeurde I'insert  E: Pour le tournage
brise-copeau de coupe(mm)
0.00: Sans
T: Pour 'acier Insert de coupe désignation:
allié au carbone et de précision rainurage de
Iacier inoxydable, précision
les alliages trés ré- Q:
sistants a la chaleur Insert de coupe
etlafonte fritté
A: Pour
Ialuminium

G: Sans brise-copeau
U: Brise-copeaux

universel pourle
chariotage

® iigigrsol

T 11
‘e S

Rayon de coin

Q.0a:
Insert de coupe
de précision

Q.o
Insert de coupe
fritté

Pour l'usinage
axial
L R
Application

R Inserts de coupe
pour outils R'

L Inserts de coupe
pour outils L'



Designation des lames et porte-outil T-Clamp

K Kk
S T

32 3

S T

T-Clamp G: Rainurage Porte-plaquette Hauteur du Largeur de S: Alogement
T: Tournage porte-plaquette I'insert de coupe unique
T+G
MS: Multibroche
CL: Serrage
par vis
=
g
3
e
B
£
&
(=}
[ u: Sens de coupe a & Largeur de C: Avecarrosage
Usinage extérieur Dégagement S S I'insert de coupe
3 3 o
I: B3 H 2
Usinage intérieur Type E 2
£ &

perpendiculaire
#
Usinage intérieur

R L
Profondeur
d'usinage
SH:
Pour tour automa-

tique a charioter

RN:
Nouvelle exécution

Outils pour gorges frontales

00

TTFIL/TGFIL

Mo04
TTFPL

°©

90

°©

X ol | e )
TTFIR /TGFIR

00

Sens de rotation

Mo03
TTFPR
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Introduction TClamp Ultra Plus

Un seul systéme pour des applications multifonctionnelles: ~ Comparaison du systeme T-Clamp Ultra Plus et de la norme 1SO

o Gorges profondes Systéme T-Clamp Ultra Plus
* Trongonnage et gorges

 Gorges peu profondes

o Chariotage et plongée

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

Plaquettes de coupe:

o Précision et grande répétabilité

o Brise-copeau fritté 1 1 U
o Des guidages prismatiques en haut et en bas positionnent
I'insert de coupe de maniére siire
© TDJ/C - insert de coupe a deux cotés pour les gorges et le T T
trongonnage Rainurage de précision  Rainurage, Usinage
 TSJ/C - insert de coupe a un coté pour les gorges profondes ettronconnage tournage latéral axiel
et le tronconnage
© TDT - insert de coupe a deux cdtés pour la plongée et le
chariotage Norme ISO
© TDA - insert de coupe a deux cdtés pour |'usinage de roues
en aluminium

Porte-plaquettes et supports compacts:

 Des changements simples, précis et rapides

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

L
!

2
 Un corps de dimensions standards : 2
Avantages du systéme T-Clamp Ultra Plus: T T T T
© Augmentation de la productivité avec T-Clamp Ultra Plus et Rainurage et Tournage Tournagea  Usinage
des inserts de coupe a un ou deux ctés. tronconnage agauche  droite axial

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

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

 Des temps de cycle plus courts.

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

o Le nombre d'outils est réduit.

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

Member W Group
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Adapteurs et porte-outils / Nuances de coupe

Outils a logement latéral

TCER XX

TCHR TCHL

Outils a logement en bout

TCHPL !

TCHPR

Adaptateur-C et adaptateur HSK-T

N
-;. 3 ,;‘ L
- ’qj ~ ’-337 L] &
TCER/L TCFR/L TQCR/L

Nuances de coupe - Revétement

Domaine ISO Opération et matériau

TB2012 CBN LS EPAUE Tournage continu et [égérement interrompu de I'acier trempé

K05-K25
TT6080  PVD-Revétu

Convient trés bien a 'acier coulé et a la fonte nodulaire en coupe interrompue.
H05-H25 § ¥

TT9100  PVD-Revétu P10-P25 Revétement CVD sur un substrat tenace et résistant a I'usure. Recommandé pour I'usinage de I'acier avec des

parameétres de coupe élevés.
ZAVSEERT Matériau de coupe revétu CVD pour l'enlévement de matiére des aciers au carbone, des aciers alliés et des aciers
M20-M35 inoxydables, avec de trés bons résultats.

TT9080  PVD-Revétu M20-M40
$20-540

P25-P45
TI7220  PVD-Revétu

M25-M45

T18020  PVD-Revétu M30-M50
$30-S50

N lle sorte d t, renforcé ; t t résistant a I’ R dé I let tl
OO0 et MIGMED 1 o feralidelacnogdale.| gt nebome i et ane gand e i

TI5100  CVD-Revétu

Substrat et revétement PVD submicronique pour 'enlévement de copeaux d'acier, d‘acier inoxydable et d‘alliages
exotiques.

Matériau de coupe revétu PVD pour I'usinage de |'acier au carbone et de I'acier allié.

Le matériau de coupe PVD le plus tenace de Ingersoll pour la coupe fortement interrompue et I'usinage de I'acier
inoxydable et des alliages exotiques.
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Paramétres de coupe selon la nuance de coupe et I'application

Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
Résistance a Chariotage, tournage de profils, gorges

Propriétés latraction RM | Dureté HB 719030 119080
(N/mm2) 9100 | T79080 119080 19080 | TT8020
117220

<025%C Recuit 420 125 100-230  100-200 - 100-180
Acier non allié et >025%C Recuit 650 190 100-210  100-180 - - 100-150
acier coulé, acier de <055%C Traité 850 250 80-180  80-160 - - 80-130
décolletage >0,55%C Recuit 750 220 80-180  80-160 - - 80-130
Traité 1000 300 70-150 70-130 - - 70-120
Recuit 600 200 100-200  100-160 - - 10-150
Acier faiblement allié Traité 930 275 90-180 80-160 - - 80-150
Traité 1000 300 80-170 80-150 - - 80-130
Traité 1200 350 80-150 80-130 - - 80-120
Acier fortement allié, Recuit 680 200 90-140  90-130 - - 90-110
ifl'f”'l;‘;‘;'e etacier pour Traté 1100 325 5080 50-80 - - 5070
. . Ferritique/ 680 200 - -0 - 8070
M Acier inoxydable et acier martens!t!que
coulé Martensitique 820 240 - - 80-150 - 80-150
Austénitique 600 180 - - 80170 - 80-170
. Ferritique - 160 - - - - -
Fonte grise GG Perlitique - 250 - - - - -
h Ferritique - 130 - - - - -
Fonte nodulaire GGG Perlitique B 230 . . . ) B
q Ferritique = 180 - - - - -
Fonte malléable Perlitique B 260 . ) . . B
Alliage d'aluminium Non durcissable - 60 - - - - -
corroyé Durci - 100 = = = = =
>12%Si Nondurcissable - 75 - - - - -
Fonte d'aluminium Dl\”c', L : 90 : : - - :
> 12%Si Tres résistantala 130 B B B B B
chaleur
> 1%Pb Laiton de décol- 10 B B B B ~
Alliages de cuivre letage
Laiton - 90 - - - - -
Elektrolyt-Cuivre - 100 - - - - -
Plastique dur,
Non-métaux fibres plastiques ~ B B B B -
Caoutchoucdur - - - - - - -
Base Fe Recujt - 200 - - - 30-50 20-30
Alliages trés résistants a Durd B 280 ] ] ] 20-40 1520
e Baseni Rt = 250 - - - 203 1520
S o Dur - 350 - - - 1520 1520
Coulée - 320 - - - 15-20 15-20
. . . = Rm 400 = - - - 130-170 ~ 80-100
uiars M ECRaE Rm 1050 - - - - 4070 1530
Acier trempé Dl B SoliRG B B B B B
Durci - 60 HRC - - - - -
Fonte trempée Coulée - 400 HRB - - - - -
Fonte Durci - 55HRC - - - - -

Paramétres de coupe recommandés pour les plaquettes T-Clamp Ultra Plus en céramique

Ve (m/min) 600-800 600-800
F (mm/U) 0,1-0,2 0,1-0,24
Ve (m/min) 250-350 (a 55 HRC) 250-350
F(mm/U) 0,08-0,20 (3 55 HRC) 0,08-0,20

Les paramétres de coupe ci-dessus s‘appliquent a TDT 4E-0.4T CE AB30.
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Vitesse de coupe recommandée: V=m/min
Chariotage, tournage de profils, gorges Gorges inférieures, gorges frontales

19030 9030
TT6300 16080 (13000 TB650 KP300 K10 19080 9080 178020 16300 6080 K10
220 19080

= = 100210 - 100-150 80-110
2 5 100200 - 5 5 5 60-100 5 60-90 2 5 5
= = 80-180 = = = = = = = = = =
= = 80-180 5 = 5 5 60-110 = 50-90 = = 5
- - 70-150 = = = = = = = = = =
= = 100180 - = = = 60-110 = 40-70 = = =
- - 90-180 - - - - 70-110 - 40-60 - - -
= = 80-170 = = = = = = = = = =
2 5 80-150 5 5 5 5 60-90 5 30-50 2 5 5
= = 90-130 = = = = 60-90 = 30-50 = = =
- - 50-80 - - - - 50-80 - 30-40 - - -
= = 80-170 = = = = = 50130 40-80 = = =
= = 80-150 = = = = = = = = = =
2 5 80-170 5 5 5 5 2 40130 3080 2 5 5
150-270  110-250 - = = 70-100 . = = = 90-140 70120 40-60
120-170  90-140 5 5 = 50-90 5 = = 5 80-120 60100 40-60
150-250 120230 - - - 70-100 - - - - 90130 70-110  40-60
120200 90-180 = = = 60-90 = = = = 80-110 6090  30-50
120200 90-180 - - - 60-120 - - - - 80130 60110 20-40
100-180  80-150 S = = 50-80 = = = S 60-100 5090 20-40
2 5 5 5 150-2500 300800 - 2 5 5 2 5 100-300
= = S = 150-2500 230310 - = = S = = 100-300
= = 5 5 150-2500 280830 - = = 5 = = 100-300
= = S = 150-2500 200510 - = = . = = 100-300
= = = = 330-800  130-300 - = = = = = 80-200
= = S = 330-800 120200 - = = . = = 80-150
= = = = 190-400  90-150 = = = = = = 60-100
= = S = = 30-40 . = = = = = =
= = 5 5 = 20-40 5 = = 5 = = =
- - - - - 20-30 - - - - - - -
= = = = = 15-20 = = = = = = =
- - - - - 15-20 - - - - - - -
= = S = = 100130 - = = S = = =
2 5 5 5 5 20-50 5 2 5 5 2 5 5
30-50 = S 90-110 S 20-40 = = = = 15-25 - 15-20
30-50 = 5 80-100 5 20-30 = 5 = = 1525 5 15-20
30-50 = = 180200 - 20-50 = = = = 15-25 . 15-25
30-50 = = 90-110 - 20-40 - - - - 15-25 - 1525
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Brise-copeau

Tableau des paramétres de coupe pour les plaquettes a gorges TDXU

Gorges Tournage
Avance (mm/tr) Profondeur de coupe (mm)
0,6 6,0 -
0,5 05 XU 2
' 50
04 04 [ ]
' 03 4,0 TDXU 3
03 | ] |
0,2 | 022 ™ 30 TDXU 4
il | . .
0,1 130 H TDXU 5
T 0,07 0,08 0,1 [VAS) 1,0 ‘
23 4 5 6 8 TDXU 6
Largeur (mm) 0,1 0,2 03 0,40,5

Avance (mm/tr) TDXU 8

Tableau des paramétres de coupe pour les plaquettes a gorges TDT

Avance (mm/tr)
A
06 B Gorges
05 0,5 0,5
' 04 B Toumage
b 035
03 0.5
02 018 0.2 0.2 0.2
A 0,2 0,2 0,2
0,15
0,1 0.1
0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 o~
3 4 5 6 8 Largeur (mm)
Tableau des paramétres de coupe pour les plaquettes a gorges TDXT
E 0.6 I Gorges
£ 5 0,5 0,5
g " 04 I Toumage
2 04 035
L 025
018 0,2 0,2 0,2
0217015 0.2 02 0.2
0,1 o 0,15
0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 >
3 4 5 6 8  Largeur(mm)
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Tableau des paramétres de coupe pour les plaquettes a gorges TDXY

Gorges Tournage
Avance (mm/tr) Profondeur de coupe (mm)
0,36 0,35 6,0
0,30 50 TDXY 3
0,24 0,23 4,0
0,20 TDXY 4
0,18 [-018 3,0
TDXY 5
0,12 2,0
0,12
b TDXY 6
0,08 o
0,06 =006 T 007 " 1.0
3 1 56 0,1 02 03 04 05
Largeur (mm) Avance (mm/tr)

Plaquette multifonction TDXT

Avec la plaquette TDXT, Ingersoll a mis sur le marché un nouveau
produit T-Clamp polyvalent et pressé sur mesure.

La plaquette TDXT pressée sur mesure couvre des domaines
d'application qui nécessitaient jusqu'a présent trois types
différents, les séries TDT, TDFT et TDIT: les plaquettes TDT pour
les gorges extérieures et le chariotage, les TDFT pour les gorges
frontales et le chariotage, les TDIT pour les gorges intérieures et
le chariotage.

TDFT >

(Gorges axiales et -

TDXT

(Gorges extérieure,
intérieures, axiales

et chariotage)

7
(Gorges extérieures et chariotage)
+‘

= chariotage)

IT
(Gorges intérieures et chariotage)

® iigigrsol

Brise-copeau de type T

* Pour le rainurage et le tournage de l'acier, de l'acier allié et de
I'acier inoxydable, il existe le brise-copeau de type ,T".

o Les plaquettes avec brise-copeau de type Tcomportent un
bourrelet central pour un excellent contrdle du copeau dans
toutes les directions d'usinage.

o Le domaine d'usinage en tournage dépend de la largeur de
I'insert de coupe.

Tableau des parametres de coupe

Profondeur de coupe ap (mm)

0.30 0.40

Avance (mm)

0.20

Réduire la vitesse de coupe de 20 a 30 % pour I'usinage intérieur et axial
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Brise-copeau

Type C Type UF

* Premier choix pour les pieces * Brise copeau court
pleines, en matériau dur et * Bon contréle des copeaux
les applications difficiles. avec une faible avance dans
o Opérations générales sur des matériaux ductiles et
I'acier, l'acier allié, I'acier dans les aciers bas carbone

inoxydable. ® Pour I'acier allié Cr-Ni et acier
e Avances moyennes a élevées. a roulement
Tableau des paramétres de coupe Tableau des paramétres de coupe
’g 0,40 £0.18
E £
g 0 £0.15
S oo 2012
<025 § :
0,20 0.09
0.15 0.06
0,10
0,06 0.03
0
0,02 2 3 4 5 6 2 3
Largeur de coupe (mm) Largeur de coupe (mm)

Les recommandations se rapportent aux plaquettes de coupe neutres;

pour les plaquettes R/L, réduire 'avance de 20 a 40 %

TypeV
Typel
* Aréte vive et large roule
® Premier choix pour les matériaux copeau pour réduire les
tendres, le trongonnage de bavures
tubes, les petits diametres et les ® Pour les tubes et les piéces
parois fines de petite dimension
© Forces plus faibles et tétons e Pour les aciers inoxydables et
centraux plus petits les aciers doux
o Meilleure planéité
e Avances faibles a moyennes Tableau des parameétres de coupe
Tableau des paramétres de coupe =021
_ EN
£ 040 £0.18
= E
S 038 2015
§ 030 2012
< 0,25
0,20 0.09
0,15 vt
010 0.03
0,06 :I: 2 3 4
0,02 —, 3 2 s 5 Largeur de coupe (mm)

Largeur de coupe (mm)

Les recommandations se rapportent aux plaquettes de coupe neutres;
pour les plaquettes R/L, réduire 'avance de 20 a 40 %

Member W Group
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Type RU

* Profilage dans I'acier etla
fonte

o Aréte robuste

 Un bon contréle des cope-
aux, méme avec une faible
profondeur

* Bon état de surface

o Avance élevée et faible
profondeur de coupe

Tableau des paramétres de coupe

Plaquettes pour les gorges et le trongonnage

Pour les plaquettes avec un sens de coupe (droite/gauche),
I'usinage de grands diamétres peut endommager le logement
de plaquette. Pour éviter cela, veuillez respecter le diamétre
maximal indiqué pour la plaquette choisie:

— [ |
g 5.0 TDT 2-RU
g40 TDT3-RU
3 3.0 DT 4-RU TDC 2-15RS/LS 28
=20 0C TDC3-15RS/LS 29
S 70 T0T5-RU DC45RIL 30
= TDT 6-RU TSC3-15 RiL 96
£ ‘ il TDJ 2-15 RS/LS 28
= 01 02 03 04 05 06 07 L Loy -
Avance (mm/tr)
T5J3-15RIL 103
T5J3-15RS/LS 34
TGIFR/L
Rl
percage
0 0 TDXU
3 26,3 333 20 44
4 26,8 33,8 18 42 -
5 26,3 333 20 50
6 26,8 338 18 48
Alésage Gorges axiales Dressage de gorges axiales

B Min.=F+d/2+W/2+2G

LF" peut étre trouvée dans le catalogue de tournage

D Min.=2F+d+W-B+2G

P Min.=2F+d-W-B+2G
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Plaquettes pour les gorges, le tronconnage et le chariotage

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

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

|

\ |

I'/' //
@ min pour gorges axiales [mm
2 24 468
TOXT 3 24 18
4 21 18
TDXU
(plaquettes polyvalentes) g & 20
6 31 18
8 33 23
14 26 442
2 40 752
3 50 54
J 4 50 34
5 60 49
6 60 46
2 40 745
3 50 54
4 50 34
e 5 60 19
6 60 46
8 70 32
3 40 44
4 40 42
5 50 50
1ol 6 50 48
8 62 34
10 62 30
2 41 294
3 33 41
4 33 36
TDTRU 5 38 54
6 40 54
8 51 45
3 24 44
4 21 42
IT 5 30 50
6 31 48
8 33 34
3 40 18
4 40 18
6 50 18
2 1" 30
1 12 1126
1,2 12 1126
14 13 129
1,5 13 129
1o 2 13 154
2,15 13 63
2,5 1" X
3 11 52

Ces données se rapportent uniq alaplag

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

Avantages du porte-outil haute pression Choix de l'outil

Veuillez suivre les trois conseils suivants pour choisir le bon outil:
o Excellentes performances, surtout avec les matériaux difficiles a usi-
ner comme le titane, I'Inconel et les alliages trés résistants a la chaleur ~ Choisissez I'insert de coupe le plus large possible pour la largeur
® Trés bon fractionnement de copeau de la gorge et la géométrie a usiner.
e Prolonge la durée de vie de l'outil
o Réduit les temps de cycle pour améliorer la productivité

l
e
70 bar 100 bar 140 bar T

TIER/L20-3-TB 5-7 7-9 9-11

TIER/L20-4-TB 6-8 10-12 12-14

TTER/L 25-3TB 6-8 8-10 10-12

TIER/L 25-4-TB 10-12 14-16 16-18 Selon la profondeur d'usinage nécessaire, choisissez l'outil de
TTER/L 25-5TB 13-16 19-21 22-24 longueur minimale.

TIER/L25-6TB 13-16 19-21 22-24

TTER/L 25-8TB 13-16 19-21 2224

g

|| Profondeur de coupe

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

Diameétre extérieu
q
J
Diamétre intérieur

Réglage de l'outil
Avant I'usinage, vérifier et régler les positions suivantes de l'outil

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

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

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

Explication des paramétres de coupe

Rainurage:

oV - Vitesse de coupe (m/min)

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

oV - Vitesse de coupe (m/min)

o7 - Profondeur d'usinage maximale (mm)

of2 - Avance dans la direction axiale (mm)

W

apt ~ | [Tmax
— fe,

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

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

Grands rayons,
efforts latéraux faibles

Petits rayons,
efforts latéraux importants

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

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

Porte-outil ou porte-plaquette

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

0,10/100

90°ﬂ°/ Il—/

73

114

Profondeur de coupe

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

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

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

ap ap

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

I'angle de dépouille frontale peuvent étre insuffisants

Choix de la plaquette de coupe

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

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

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

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

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

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

Tmax

Dmax

Désignation

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

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

Tmax

—
-ﬂ-ﬂ-ﬂﬂ-
269 120 79 59 40

5] i 7 I I I I

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

Avance en tournage

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

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

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

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

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

Avance maximale:
f =Wx0,075

-
Avance

—_—
Avance

Usinage multifonctionnel

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

=

Déconseillé

—> 0.1mm

Plongée sans fléchissement

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

® iiigigisoll 15



Chariotage et gorge

Angle de dépouille latérale

Langle de dépouille latérale a® apparait avec le léger fléchissement
du porte-outil dii aux efforts de coupe latéraux. De méme que ces
efforts latéraux, il n'est pas constant.

Le fléchissement dépend de:
o |'avance: f

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

o |avitesse de coupe: V¢

o |e matériau de la piece

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

7

e

Angle de dépouille latérale entre Iaréte de coupe et la piéce

Usinage multifonctionnel

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

Déconseillé

A @D1-9D2
2 " 2

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

seur sur la piéce.
%A/Z

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

de AI2.

Z

] -

1. Plonger jusqu‘au @ fini.

<«

3. Continuer avec la finition.

Créer un rayon ou un chanfrein

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

Voir illustration:

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

K17 N

%l

= Mouvement précédent

e

= Mouvement en cours

116
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Usinage entre parois

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

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

ZWert=0,2-0,3mm

1. Ebauche

C D

Optimisation de |'usinage intérieur

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

Lmax < 3D !

Longueur de sortie de la barre  Utilisation rationnelle des flancs

d'alésage

3. Finition

5. Finition 6. Finition

Elimination d'une rondelle de matiére

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

1]

1. Ebauche (incorrecte)

2. Ebauche (correcte)

4

3. Ebauche (correcte)

® /iigéersoll
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Optimisation de |'usinage intérieur

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

Il existe deux solutions a ce probléme:

%

1 2

3/4

N
D

€

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

Z)

[

@

wzﬁ

w!
(@
-«
~

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

Qualité de surface - Suppression de l'opération de finition

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

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

Avance f (mm/U)

Optimisation de I'ébauche

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

Etape 2

Etape 3

Etape 1

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

Optimisation de la finition

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

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

_ - 2.00 - 0.10
Désignation du fabricant} GoldFlex Circonférence de la Largeur de 'insert

plaquette

r

Définie par le fabricant @[ﬁ s ;I@]D::
W=
{ ‘
&L ]

S NI

moyenne 1.00 = 1,00 mm 0.10= 0,1 mm

@z RE 150=150mm  020= 0,2mm
thifesParexemple  253= 253mm 0.30= 0,3 mm

3.18= 3,18 mm 0.40= 0,4 mm

J: pour coupe légere 27 pour @ =27 mm

T

S: pour coupe légere
et spéciale

Systéme de désignation GoldFlex avec angle d'attaque

Désignation du fabricant GoldFlex Circonférence de |a @l Largeurde linsert [l Angle d'attaque
20127134

plaquette

1
=] ST,

.50 -

Définie parle @D:
fabricant

C: pour opération 1.00 = 1,00 mm L: Gauche
moyenne Nombre & deux 1.50 = 1,50 mm @H
@Z chiffres Par 2.53= 2,53 mm
exemple 27 pour  3:18= 3,18 mm R: Droite

J: pour coupe 0=27mm
légere

1T

S: pour coupe
légere et spéciale
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Propriétés de GoldFlex

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

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

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

Gauche Droite

Le tournevis spécial Torx permet de remplacer la plaquette a par- ~ Pour garantir un bon serrage de la plaquette, le porte-outil droite
tir d'un coté ou de l'autre. Adapté aux machines de décolletage.  est fileté a gauche et le gauche est fileté a droite.
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Plaquettes pour le rainurage et le tronconnage

@Dmax. Tmax.

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage avec brise-copeau type J

Aiance _
R “

TQJ 20-1.00-0.10-R/L 0,03-0,07 1,00 0,10 2,7
TQJ 20-1.50-0.20-R/L 0,03-0,08 1,50 0,20 50 oo 70 50 30 16
TQJ 20-2.00-0.20-R/L 0,04-0,10 2,00 0,20 50 [ 70 50 30 16

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage avec brise-copeau type S

e _
Y “ e (=22 [ 7227 [7=3s [1eis Tizis T=50

TQS 20-0.50-0.05-R/L O 03-0,07 0,50 22 oo

TQS 20-1.00-0.10-R/L 0,03-0,07 1,00 010 2,7 3 oo = = = =
TQS 20-1.50-0.10-R/L 0,03-0,10 1,50 0,10 50 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-2.00-0.10-R/L 0,04-0,12 2,00 0,10 50 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-2.00-1.00-R/L* 0,05-0,13 2,00 1,00 5,0 0o oo 70 50 30 16
TQS 20-2.50-0.10-R/L 0,04-0,15 2,50 0,10 5,0 oo oo 70 50 30 16
TQS 20-3.00-0.10-R/L 0,04-0,16 3,00 0,10 5,0 ) oo 70 50 30 16
TQS 20-3.00-1.50-R/L* 0,04-0,16 3,00 1,50 50 oo oo 70 50 30 16

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

Avance _

-“ e
1027050000 002004 050 000 1,0

1027050004  002-004 050 004 25 - - - - - - - - .
27075010  002-005 075 010 25 - - - - - - - .
1027080000 002005 08 000 16 - - - - - - - -
1027100006 003007 100 006 35 e 600 - - - - - - -
1027100010 003007 100 010 35

Q27104000 003007 104 000 20 - - - - - - - o
TQU27-120:0.001 | 0/03-0,07 1,200 [0,00° 20 = e e e e e e e s
27125010 003007 125 010 35
1027125020 0,03-007 125 020 35
127140000 003008 140 000 20 - - - - - - - o
Q27147000 003008 147 000 25
10J27-1500.10  003-0,08 150 010 57
1027150020  003-008 150 020 57
10427157015 003008 157 015 30
1027157079 005008 157 079 30
1QJ27-1700.10 003008 170 010 30
Q27175010 003008 175 010 30
127175020 003008 175 020 30
1027178018 004010 178 018 30
10J27-185020  0,04-010 185 020 30
1027196015 004010 196 015 30
1027200010 004-00 200 010 64
1027200020 004010 200 020 64
1027200100 005011 200 100 35
1027222:0.15 004010 222 015 35
1027230020 004010 230 020 35
1027239015 004010 239 015 50
1027239120 005011 239 120 50
1027247020 004010 247 020 50
1027250010 004010 250 010 50
1027250030 005012 250 030 50
127270010 005012 270 0,10 62
10J27-2.87-020 005012 287 020 62
10J27-300000  005-012 300 000 64
1027300020 005012 300 020 64
1027300030 005012 300 030 64
1027300040 005012 300 040 64
TQ27-300150 006012 300 150 64
TQ27-3150.05 005012 315 015 64
1027318020 005012 318 020 64

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

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

8 8838 8888888888828 3888888288888 88

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

W=0.02

Tolérance  £0.025)

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

@Dmax. Tmax.

Plaquette hémisphérique

Désignation LD W=0,02 Tmax
(mm/min)

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

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

Plaquette pour rainures de circlips

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

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

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

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

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

1,85
1,96

2,30
2,39

2,70
2,87
3,00

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

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

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

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

Tmax.

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

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

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

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

105

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

Tolérance  £0.025)

TQC27...L
@Dmax.
TQC27..R
Trongonnage

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

@Dmax. Tmax.

Plaquette hémisphérique

Désignation AVGNE W=0,02 Tmax
(mm/min)

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

@Dmax

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

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

Avance _
“

TQS 27-1.00-0.10  0,03-0,07 100 0,10

10527-1.50-0.20  0,03-0,10 1,50 0,20 57
T0S27-2.00-0.20  0,04-0,70 2,00 020 64
10527-2.39-0.15  0,04-015 239 015 57
T0S27-247-020  0,04-015 247 020 57
10527-2.50-0.20  0,04-0,15 250 020 57
T0527-3.00-0.20 0,040,715 3,00 020 64
T0S27-3.18-0.20  0,05-0,16 3,18 020 64

600 280 180 130 35 - = =
600 280 180 130 105 85 60 50 30
600 280 180 130 50 35 - = =
600 280 180 130 - - - - -
600 280 180 130 50 35 - = =
600 280 180 135 105 95 85 78 5%
600 280 180 135 105 95 85 78 68

8 88838 8288

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

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

PITE

L

izl

n 1QC27...L

1

TQC27...R
Trongonnage

e | o | L | e
TQC 34-1.50-8R/L 0,03-0,10 1,50 18,5 9 40
TQC 34-2.00-6R/L 0,03-0,15 2,00 0 10 18,5 9 40
TQC 34-2.00-15R/L 0,03-0,15 2,00 0,10 15 18,5 9 40
TQC 34-3.00-6R/L 0,03-0,18 3,00 0,20 6 20,0 10 20
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Plaquettes pour le rainurage et le tronconnage

@Dmax. Tmax.

Plaquettes de précision pour le rainurage et le tronconnage

Avance _

..;

TQC 34-1.50-0.15  0,05-0,12 150 0,15 ) 125

TQC34-2.00-0.20  0,05-0,18 2,00 0,20 90 ) 400 190 125 =
TQC34-2.30-0.20  0,05-0,18 2,30 0,20 9.0 oo 400 190 125 90 45 =
TQC34-2.47-0.20  0,05-0,18 2,47 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC 34-2.50-0.20  0,05-0,21 2,50 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.70-0.10  0,05-0,21 2,70 0,10 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-3.00-0.20  0,05-0,25 3,00 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.00-0.40  0,05-0,25 3,00 0,40 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.18-0.20  0,05-0,25 3,18 0,20 10,0 ) 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.50-0.25  0,07-0,30 3,50 0,25 10,0 oo 400 190 125 90 50 20

10C34-4.000.30  0,07-0,30 4,00 0,30 10,0 B 400 190 125 90 50 20
oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale a 2,39 mm.

Plaquette hémisphérique

Avance
“ L T<10,0

TQC 34-2.00-1.00  0,05-0,11 200 1,00 9,0 190 125 90 40
TQC34-2.39-1.20  0,05-0,11 2,39 1,20 10,0 ) 400 190 125 90 45 20
TQC 34-3.00-1.50  0,06-0,12 3,00 1,50 10,0 o0 400 190 125 90 50 20

oo = Pas de limite / la plongée est possible uniquement avec des plaquettes de largeur supérieure ou égale a 2,39 mm.
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Type d'usure / Identification et résolution des problemes

Type d'usure

Usure Cause Conseils

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

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

3. Ecaillage d'aréte

4. Déformation plastique

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

6.Qualité de surface
insatisfaisante

7.Vibrations et qualité de
surface insatisfaisante

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

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

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

® Un échauffement excessif réduit la dureté
du carbure.

® Profondeur de coupe insuffisante.

® Avance trop faible.

® Plaguette trop large.

® Rayon de la plaquette de coupe trop grand.

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

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

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

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

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

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

® Vigrifier la zone de rupture du copeau.

© Augmenter la profondeur de coupe.

© Augmenter l'avance.

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

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

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

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

1. Réduire la dimension du téton central

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

approche du diametre du téton central.

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

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

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

2. Améliorer I'état de surface

e Augmenter la vitesse de coupe.

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

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

rotation de la machine.

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

illustration).

7,7,7,7,,:,,1 Butzen-
durchmesser
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e Choisir un brise-copeau optimisant |'évacuation des copeaux.
e Choisir un carbure revétu.

o Améliorer l'arrosage.

o Eliminer les vibrations.



3. Améliorer la planéité

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

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

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

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

e Minimiser la longueur du porte-plaquette.

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

e Optimiser le serrage de la piece.

® Sur les tours manuels, verrouiller le chariot transversal.

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

e Réduire l'avance.

4. Améliorer le contrdle des copeaux

e Remplacer I'insert de coupe usé.

e Choisir un brise-copeau plus adapté.

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

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

e Arroser copieusement de liquide de refroidissement.

e Augmenter l'avance.

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

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

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

D'accord

Optimal Peut étre optimisé
Aréte de coupe
non usée

® iigigrsol

Changer
la plaquette

Doit &tre amélioré

Eviter les arétes
rapportées
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Systeme de designation des plaquettes a fileter

—

Type
/\ R =Adroite M: Brise-copeau fritté
" - sans codification, rectifié
@ L=Agauche
AVA 1 RL= Adroite eta gauche
U-Type rectifié

E: Extérieur

I: Intérieur
06 3,968 mm = 5/32" UE: U-Type, Extérieur
08 4,762 mm = 3/16"
1 6350 mm = 1/4" Ul: U-Type, Intérieur

16 9,525 mm = 3/8"
22 12,700 mm = 1/2"
27 15,875 mm = 5/8"

UEI: U-Type, Extérieur et intérieur

Systeme de designation des porte-outils de filetage

Systéme de serrage Type d'application

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

Porte-outil extérieur:

Corps: Diametre d
0025 = diameétre 25 mm
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1.50

119030

Norme de filetage Nombre de dents (en option)

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

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

® iigigrsol
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Filetage

Profil partiel

e Réalisation de divers filetages standards dans divers interval-

les de pas avec le méme angle (60° ou 55°).

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

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

* Ne convient pas a la fabrication en série.

e |l estinutile d'utiliser des plaquettes différentes.

NO00000D
HHHHHHN

o D

Profil complet

e Réalisation du profil complet.

® Le rayon de pointe convient a une seule valeur de pas.
e Convient a la fabrication en série.

® Permet la réalisation d'un seul profil.

s
o

@

Méthodes
Filet extérieur
Filet & droite Fileta gauche
1 LH
1l
— -
-

Avec une assise pour
inclinaison négative

Avecune assise pour
inclinaison négative

134

Filetintérieur
Filet a droite

Avecune assise pour
inclinaison négative

Fileta gauche

Avec une assise pour
inclinaison négative

Angle d'hélice

A=4° 3 2 1
10
8
B
6 4
5
: g
g 2 12
- 24
£ 0
50 100 150 200
Diamétre-D (mm)
8- Angle d'inclinaison effective
1xP
fgx = xD
, 20xP
Moo= =
P -Pasen mm

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

Member W Group

® /ngersoll

Cutting Tools

Pas TPI

WA 1)=4.5°
EAwm=3.5°
Am=2.5°
C1Bm=1.5°
C1Bm=0.5°




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

Angle d'hélice >4° 30-4° 232 18:27 [R0%:1° Assise négative
Angle d'inclinaisonb ~ 4,5° 3,5° 2,5° 157 | @5 -0,5° 4,5°
I(1C) Porte-outil Désignation de |'assise

16 EXRHORINLH  AE16 +45 AE16 +35 AE16 +25 AE16 AE16 +05 AE16 05 AE16 1,5
(3/8)  EXLHORINRH Al16 +45 Al16 +35 Al16 +25 Al16 A6 +05 A6 05 Alle -15
22 EXRHORINLH  AE22 +45 AE22 +35 AE22 +25 AE22 AE22 +05 AE22 -05 AE22 15
(1/2)  EXLHORINRH  Al22 +45 Al22 +35 Al22 +25 AI22 Al22 +05 Al22 05 A22 -5
27 EXRHORINLH  AE27 +45 AE27 +35 AE27 +25 AE27 AE27 +05 AE27 05 AE27 -15
(5/8) EXLHORINRH  Al27 +45 Al27 +35 AI27 +25 A27 A27 +05 Al27 05 A27 15
220 EXRHORINLH AE22U +4,5 AE22U0 +3,5 AE22U +2,5 AE22U AE22U0 +05 AE22U -0,5 AE220 1,5
(120)  EXLHORINRH Al22U0 +45 AI22U0 +35 Al220 +25 Al22U0 Al220 +05 AI220 05 Al220 -1,5
27U  EXRHORINLH AE27U +45 AE27U +35 AE2/U +2,5 AE27U AE27U +05 AE27U -05 AE27U -1,5
(5/8U) EXLHORINRH AI27U +4,5 AI27U +35 AI27U +2,5 Al27U Al27U +05 AI27U0 -05 AI27U -1,5

_'_f., A _lgo

Hio
1,5°
const.

Utiliser les assises pour angle d'inclinaison b négatif pourtourner  Utiliser les assises pour angle d'inclinaison b positif pour tourner
un filet a droite avec un porte-outil a gauche ou un fileta gauche  un filet a droite avec un porte-outil a droite ou un filet & gauche
avec un porte-outil a droite. avec un porte-outil a gauche.

(M'H1 est constant, quelle que soit I'assise choisie.
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Filetage

Pas et angles d'assises

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

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

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

A

-~

Correct

OLL = OLR
By

7

Incorrect
a <o
L R

a - Angle de dépouille latérale
\ -Angle d'hélice

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

de I'assise appropriée

Stratégies de filetage

Pénétration unilatérale

L/

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

Inconvénients: usure inégale
de la plaquette

Pénétration radiale

\/

Pénétration alternée

Pénétration réguliére

Pénétration décroissante

D1/2

Io2r2
1032
Dn/2
Dn+1/2

@/ZI 112

H - Profondeur du filet

D - Profondeur de la passe

U - Profondeur de la derniére
passe

® /iigéersoll
Cutting Tools

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

Inconvénients: mauvais
contréle des copeaux, danger
de vibrations

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

Inconvénients: complexité de
la programmation

Profondeur de passe constante

Profondeur de passe
décroissante

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

Améliorer la qualité du filet et augmenter la durée de vie

o Adapter la méthode de pénétration

o Fixer le nombre de passes et leur profondeur

o Choisir la géométrie correcte pour la plaquette

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

Augmenter la productivité

o Les plaquettes a profil total sont plus rapides; puisqu'elles
permettent des profondeurs de passe plus grandes

o Les plaquettes & plusieurs dents réduisent les coits par coupe
etaugmentent la productivité

d'épaisseur

o Adapter la vitesse de coupe a |'usinage

o Améliorer le contréle des copeaux a I'aide de la méthode de
pénétration et des brise-copeaux

o Fyiter les passes a vide

 Optimiser I'arrosage

Nombre de passes recommandé lors du filetage au tour, réalisation des filets extérieurs avec des plaquettes de type M

Profondeur maximale pour la premiére passe (D1) mm

Pas defiletage  [Désignation de la 03 Acierbas | Acieravec D Acier :
rofil total passes Acierallié | . Aluminum
plaquette carbone carbone inoxydable
TP| | Min | Max [ Eq. 2 [Dim. 3] £g.2 [Dim [ Eg. 2 [Dim. 3] Eq.? [Dim. 3] Eg.2 [Dim. ]
1,00 - 16 ERM 1,001S0 5 9 034 051 031 046 027 041 022 033 048 071
1,25 - 16ERM 1,251S0 6 1 042 063 038 057 034 050 027 041 059 088
1,50 - 16 ERM 1,501S0 6 12 046 069 041 062 037 055 030 045 0,64 097
Métrique ISO 1,75 - 16ERM1,751S0 8 13 048 072 043 065 038 058 031 047 067 1,01
2,00 - 16 ERM2,00150 8 14 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
2,50 - 16ERM2,50150 10 15 0,53 0,80 048 072 042 064 034 052 074 112
3,00 - 16ERM 3,001SO0 12 17 056 084 050 076 045 067 036 055 0,78 1,18
- 24 16 ERM 24 UN 5 9 034 051 031 046 027 041 022 033 048 071
= 20 16 ERM 20 UN 6 10 042 063 038 057 034 050 027 041 059 0,88
Unités UN - 18 16 ERM 18 UN 6 1M1 046 069 041 062 037 055 030 045 0,64 097
étasuniennes - 16 16 ERM 16 UN 7 12 047 071 042 064 038 057 031 046 066 099
- 14 16 ERM 14 UN 6 13 046 069 041 062 037 055 028 041 064 097
- 12 16 ERM 12 UN 8 14 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
- 8 16 ERM 8 UN 12 17 056 084 050 076 045 067 036 055 078 118
- 19 16 ERM 19 W 6 1M1 035 052 032 047 028 042 021 031 049 073
Unités BSW = 16 16 ERM 16 W 7 12 047 071 042 064 038 057 031 046 0,66 099
britanniques - 14 16 ERM 14 W 8 13 050 075 045 068 040 060 033 049 0,70 1,05
- 1 16 ERM 11 W 9 14 044 066 040 059 035 053 029 043 062 092
- 18 16ERM18NPT 10 20 024 036 022 032 019 029 016 023 034 0,50
- 14 16ERM14NPT 13 26 024 036 022 032 019 029 014 022 034 0,50
- 1,5 16ERM11,5NPT 15 24 0,27 040 024 036 022 032 018 026 038 0,56
- 8 16ERM8NPT 17 30 0,31 046 028 041 025 037 020 030 043 0,64
- 6 16 ERM 6 RND 9 20 042 063 038 057 034 050 027 041 05 0,88
0,50-1,50  48-16 16 ERMA 60 - 022 033 020 030 018 026 014 021 0,31 046
1,75-3,00 14-8 16 ERM G 60 - -» 050 075 045 0,68 040 060 033 049 070 1,05
0,50-3,00 48-8 16ERMAG6O - -V 024 036 0,22 032 019 029 016 023 034 0,50
3,50-500 75 22 ERM N 60 041 062 037 056 033 050 027 040 057 0,87
175300 148  16ERMG55 -V ) 0,50 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
0,50-3,00 48-8 16ERMAGS5 - - 022 033 0,20 030 018 026 014 021 031 046

"Suivant le nombre de passes pour le pas concerné
2 Pénétration svt la méthode de la profondeur de coupe égale
*IPénétration svt la méthode de réduction de la profondeur de coupe
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Nombre de passes recommandé lors du filetage au tour, réalisation des filets intérieurs avec des plaquettes de type M

" Pas defiletage | Désignation de la Nombre de
Profil total istes
plaquette

1,50 & 11IRM1,501S0 10 20 020 030 018 027 0% 024 012 018 028 042
1,00 = 16IRM 11,0010 9 16 014 020 013 018 011 016 009 013 020 028
1,25 = 16IRM1,251S0 9 16 019 028 017 025 015 022 012 018 027 039
Métrique ISO 1,50 = 16I1RM1,501S0 10 20 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042
1,75 = 16IRM1,751S0 11 18 021 032 019 029 017 02 014 021 029 045
2,00 - 161RM2,001S0 12 21 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
2,50 = 16IRM2,50150 14 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
3,00 - 16IRM3,00150 16 22 024 035 022 032 019 029 016 023 034 050

= 20 161RM 20 UN 7 13 020 030 018 027 0% 024 012 018 028 042
= 18 16 1RM 18 UN 8 15 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042

Unités UN = 16 16IRM16UN 11 19 020 030 018 027 016 024 013 020 028 042
étasuniennes = 14 16IRM14UN 11 20 021 031 019 028 017 025 013 019 029 043
- 12 16RM12UN 12 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
= 8 161RM 8 UN 14 20 024 036 022 032 019 029 016 023 034 050
- 19 16 1RM 19 W 7 12028 042 025 038 022 034 017 025 039 05
Unités BSW = 16 161RM 16 W 9 14 026 039 02 035 021 031 017 025 036 055
britanniques = 14 16 IRM 14 W 0 16 027 041 024 037 022 033 018 027 038 05

= 1 16IRM 11T W 12 19 031 046 02 041 025 037 020 030 043 064
= 14 16IRMT4NPT 21 35 0,13 020 012 018 010 016 008 012 018 028

NPT = 15 16RMI1,5NPT 21 33 017 025 015 023 014 020 011 016 024 035
= 8 16IRM8NPT 20 34 023 034 021 031 018 027 014 020 032 048
[Rond [ 6 16IRM6RND 12 24 0,30 046 027 041 024 037 020 030 042 064
050125 4816 06IRMAGO - 0 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
0,501,50 4816 08IRMA60  -» -» 013 020 012 018 010 016 008 013 018 028
050150 4816 1IRMA60 -0 -0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 0,28
CIOTINCINE R 0,50-150 4816 16IRMA60 -0 -0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 0,28
175300 148 16IRMG60 0 0 022 033 020 030 018 02 014 021 031 046
050300 488 16IRMAG60 -0 -0 014 021 013 019 011 017 009 014 020 029
350500 75 22IRMN60 -0 0023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
175300 148 16IRMGS55 -0 0 034 050 031 045 027 040 022 033 048 070
050300 488 16IRMAG55 -0 -0 014 020 013 018 011 016 009 013 020 028

" Suivant le nombre de passes pour le pas concerné
ZPénétration svt la méthode de la profondeur de coupe égale
IPénétration svt la méthode de réduction de la profondeur de coupe

Nombre de passes de coupe pour les plaquettes

Pas de filetage [mm] Pas de filetage [TPI] Nombre de passes
0,5 48 4-6

1,0 24 5-9

1.5 16 5-12
2,0 12 6-14
2,5 10 7-15
3,0 8 8-17
4,0 6 10-20
6,0 4 11-22
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Filetage

Nombre de passages recommandé avec une plaquette multi-dents

Nombre de premiere deuxieme troisieme quatrieme Extérieur /
otal Plaquette :
passes Coupe Coupe Coupe Coupe Intérieur

16 ER 1.01S0 3M 0,39 0,24 - Extérieur

16ER1.5150 2M 3 0,40 0,31 021 . Extérieur

22 ER 15150 3M 2 0,54 0,38 § - Extérieur

22 ER2.0150 2M 3 0,56 0,42 027 : Extérieur

22 ER2.0150 3M 2 0,75 0,50 - - Extérieur

—— 27 ER3.0150 2M 4 0,60 0,52 0,44 0,30 Extérieur
16IR1.0150 3M 2 0,32 026 § § Intérieur

161R1.5150 2M 3 0,36 029 022 - Intérieur

22IR1.5150 3M 2 0,49 0,38 - . Intérieur

221R2.0150 2M 3 0,50 0,40 0,25 § Intérieur

221R2.0150 3M 2 0,72 0,43 . - Intérieur

271R3.0150 2M 4 0,57 0,45 038 033 Intérieur

16ER16UN2M 3 0,45 0,32 0,20 § Extérieur

22 ER 16 UN 3M 2 0,60 0,37 . : Extérieur

22ER 12UN 2M 3 0,60 0,39 0,31 B Extérieur

22 ER 12 UN 3M 2 0,80 0,50 . B, Extérieur

Unités UN 27 ER8UN2M 4 0,63 0,55 0,42 0,36 Extérieur
étasuniennes 161R 16 UN 2M 3 0,40 0,29 0,23 . Intérieur
22IR16UN 3M 2 0,57 0,35 . B, Intérieur

22IR12UN2M 3 0,55 0,39 0,28 . Intérieur

221R12UN3M 2 0,75 0,47 . . Intérieur

27 IR8UN 2M 4 0,65 0,49 0,42 0,27 Intérieur

22 ER11.5NPT2M 4 0,55 0,46 0,35 0,32 Extérieur

27 ER11.5NPT3M 3 0,75 0,57 0,36 . Extérieur

o 27 ER8NPT2M 4 0,80 0,62 0,54 0,45 Extérieur
22 IR11.5NPT2M 4 0,55 0,46 0,35 0,32 Intérieur

27 IR11.5NPT3M 3 0,75 0,57 0,36 . Intérieur

27 IR8 NPT2M 4 0,80 0,62 0,54 0,45 Intérieur

16ER 14 W 2M 3 0,51 0,39 0,26 . Extérieur

22ER 14W 3M 2 0,72 0,44 . . Extérieur

o 22ER 11W2M 3 0,65 0,46 0,37 . Extérieur
16IR14W2M 3 0,51 0,39 0,26 . Intérieur

22 IR14W3M 2 0,72 0,44 . . Intérieur

22 R1TW2M 3 0,65 0,46 0,37 . Intérieur

22 ER 10 APIRD 2M 3 0,58 0,53 0,30 . Extérieur

27 ER 10 APIRD 3M 2 0,98 0,43 . . Extérieur

. 27 ER 8 APIRD 2M 3 0,82 0,59 0,40 . Extérieur
ol 22 1R 10 API RD 2M 3 0,58 0,53 0,30 . Intérieur
27 IR 10 APIRD 3M 2 0,98 0,43 . . Intérieur

27 IR8 APIRD 2M 3 0,82 0,59 0,40 . Intérieur
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Paramétres de coupe, Nuances de coupe et brise-copeaux recommandés

Résistance

alatraction

Propriétés Dureté HB

Matériau
ToLpe revetu
No.

Acier non allié et
acier coulé, acier de
décolletage

Acier faiblement allié

Acier fortement allié,
acier coulé et acier pour
outillage

Acier inoxydable et acier
coulé

Fonte grise GG
Fonte nodulaire GGG

Fonte malléable

Alliage d'aluminium
corroyé

Fonte d'aluminium

Alliages de cuivre

Non-métaux

Alliages trés résistants a
la chaleur

Titane, Alliages de titane

Acier trempé

Fonte trempée
Fonte

<025%C
20,25%C
<0,55%C
20,55%C

>12%Si

>12%Si

>1%Pb

Base Fe

Base Ni
ou Co

Recuit
Recuit
Traité
Recuit
Traité
Recuit
Traité
Traité
Traité

Recuit
Traité

Ferritique/
martensitique
Martensitique
Austénitique
Ferritique
Perlitique
Ferritique
Perlitique
Ferritique
Perlitique

Non durcissable
Durci

Non durcissable
Durci

Trés résistant a la
chaleur

Laiton de
décolletage
Laiton
Elektrolyt-Magenta
Plastique dur,
fibres plastiques
Caoutchouc dur
Recuit

Durci

Recuit

Durci

Coulée

Alliages alpha+beta,Durci

Durci
Durci
Coulée
Durci

1000

1000
1200

680
1100

680

820
600

Rm 400
Rm 1050

125
190
250
220
300
200
275
300
350

200

325

200

240
180
160
250
130
230
180
260

60
100

75

90

130

110

90
100

200
280
250
350
320

55 HRC
60 HRC
400 HRB
55HRC

® iigigrsol
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25

26

27
28

29

30
31
32
B
34
35
36
37
38
39
40
4

120200 140220 85125
120200 140220 85125
10490 130210 80120
10490 130210 80120
90170 110190 70100
70120 70120 5070
9070 110190 70-100
80120 100140 60-100
70120 90140 4080
70400 70400 4070
4080 4080 4070
85125 90130 4070
120180 130190 80120
50100 60110 4060
- 100140 80120
= 10450 80-120
- 10450 80120
- 80120 80120
= 10450 60-100
- 80120 5595
- 13001500 700-900
= 400600 330430
- 500800 350450
- 370470 300360
= 200280 150210
- 20340 160240
- 350450 250310
- 100140 80-120
= 250350 160200
- 250350 150210
= 5070 2050
- 3050 2050
- 3050 2040
= 2040 1530
- 2040 1530
- 120140 90-110
= 4060 2050
- 3060 2035
- 2040 2030
= 2040 2030
- 2030 1525

80- 120
80120
70110
70110
6595
70110
6595
70110
4080
4070

40-70

4070

80-120
40-60
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Filetage

Type d'usure

Probléme Cause Conseil

Usure en dépouille

Ecaillage

Déformation plastique

Aréte de coupe
rapportée

Rupture de
Iaréte de coupe

Surface de
mauvaise qualité

Mauvais dégagement
des copeaux

142

® Vitesse de coupe trop élevée

® Profondeur de coupe insuffisante
® Nuance de piéce fortement abrasif
® Arrosage insuffisant

® Assise incorrecte

® @incorrect pour ce filetage

® |a plaquette est au-dessus de la hauteur de pointe

@ Vitesse de coupe trop élevée

® Profondeur de coupe trop élevée
© Nuance de coupe incorrect

© Mauvaise évacuation des copeaux
® Arrosage insuffisant

® Hauteur de pointe incorrecte

® Echauffement excessif dans la zone de coupe
® Nuance de coupe incorrect
® Arrosage insuffisant

® Vitesse de coupe insuffisante
® Nuance de coupe incorrect
® Arrosage insuffisant

® Vitesse de coupe insuffisante

® Profondeur de coupe trop élevée
® Carbure inapproprié

® Diameétre incorrect pour ce filetage
® Hauteur de pointe incorrecte

® Profondeur de coupe insuffisante
® Assise incorrecte

® Saillie excessive de I'outil

® Vitesse de coupe incorrecte

® fchauffement excessif dans la zone de coupe
® Mauvaise évacuation des copeaux

® Arrosage insuffisant

® Assise incorrecte

® Longueur de saillie trop élevée

® Hauteur de pointe incorrecte

® fchauffement excessif dans la zone de coupe
® Nuance de coupe incorrect

® Arrosage insuffisant

® Diametre incorrect pour ce filetage

Member W Group

® IiigErsoll

® Réduire la vitesse de rotation

® Augmenter la profondeur de coupe

@ Choisir une progression unilatérale

@ Choisir un carbure revétu

® Appliquer un refroidissement approprié
@ Choisir une nouvelle assise

© Vérifier le diameétre de tournage

© Vérifier la hauteur de pointe

©® Vitesse de rotation incorrecte

© Réduire la profondeur de coupe

@ Choisir un carbure revétu

© Utiliser un carbure plus tenace

@ Progression unilatérale

© Appliquer un refroidissement approprié
@ Régler la hauteur de pointe

© Réduire la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

© Vérifier le diamétre de tournage

@ Choisirun carbure revétu

® Utiliser un carbure plus dur

© Appliquer un refroidissement approprié

® Augmenter la vitesse de rotation

® Augmenter la profondeur de coupe

@ Choisir un carbure revétu

® Appliquer un refroidissement approprié

® Augmenter la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

® Augmenter le nombre de passes

© Utiliser un carbure plus tenace

® Vérifier le diamétre de tournage

©® Vérifier la hauteur de pointe

@ Choisir une progression unilatérale
©® Choisir une nouvelle assise

© Réduire la longueur de saillie

® Augmenter la vitesse de rotation

® Réduire la vitesse de rotation

® Réduire la profondeur de coupe

@ Choisir une progression unilatérale
® Appliquer un refroidissement

@ Choisir une nouvelle assise

® Réduire la longueur de saillie

© Veérifier la hauteur de pointe

© Réduire la vitesse de rotation
© Modifier la profondeur de coupe
® Vigrifier le diamétre de tournage
© Utiliser un matériau revétu
© Utiliser une plaquette de type M
© Appliquer un refroidissement
© Vérifier le diametre de tournage



Résolution des problemes

Probleme Cause Conseil

® L'angle du profil de filet et le rayon de coin sont incorrects ; ® Choisir la bonne combinaison outil/ plaquette
choix d'une plaquette d'usinage extérieur pour un usinage

; - intérieur et vice versa
Profil de filet incorrect

® Hauteur de centre incorrecte @ Corriger la hauteur de centre
® Support non perpendiculaire a l'axe de la piece ® Réglersur90°
® Erreur de pas de filetage sur la machine @ Corriger le réglage de la machine
. o @ Vitesse de coupe trop faible ® Augmenter la vitesse de coupe
Mauvaise qualité de - " .
\ ® Plaquette au-dessus de la moitié de la piece @ Corriger la hauteur de centre
I'ensemble de la surface o . sle d o Choisi Sométrie en C nétration d
du filet Mauvais controle des copeaux oisir une géométrie en C avec une pénétration des
flancs modifiée
) N ® Méthode de pénétration incorrecte ® Utiliser une pénétration des flancs modifiée entre 3° et 5°
Mauvais controle des T o vy P
copeaux ® Géométrie incorrecte ® Choisir une géométrie en C avec une pénétration des
P flancs modifiée
® Hauteur de centre incorrecte ® Corriger la hauteur de centre
Profil de filet bas ©® Rupture de la plaquette ® Changer d'aréte de coupe

@ Usure excessive

® iiigigisoll 143



TCap

Systeme multifonction Domaine de contrdle du copeau
Percage (matiére: 41CrMo4 (19 HRC), V=120m/min)
Jusqu'a présent Maintenant 7
| Avance (mm/tr)
Percage
A
/ b 030
2 Dressage
et tournage : -
/ extérieur
Alésage 0.20
0,15 0,15 0,15
0,15
o1 | 413
) R ) 010 0,10
 Tournage, alésage et percage avec le méme outil 008
© Montage rapide et temps de cycle courts 0.06
o Nombre d'outils minimisées et faibles cots d'outillage 0,04
002 8 10 12 14 16 20
@ d'outil (mm)
Applications
Percage dans le plein Tournage (matiére: C45 (220 BHN), V=150m/min)
al
o
L] 3,5 ‘ L& =
30 -1~ XCMT 040104
WY =
4 2,5 i — XCMT 050204
B — I
- 20 I /g‘ XCMT 060204
ercage d ]
15 | XCMT 070304
! XCMT 107304
051 —
02 17 T [ A
P Avance
002005 01 015 02 025 03 (mmpy
Alésage

Réglage radial (extérieur, moyen)
g

Le positionnement radial dépend du @ d'outil
Positionnement optimal pour réaliser I'avant-trou = (Dmin + Dmax) /2
Dressage au tour

e . -

llllllllIlﬁ!ﬂﬁit!ﬂhﬁlllﬂﬁﬂﬂﬂhﬁlIHMHEIHHHMI

- TCAP 08 - 7,86 8,35
- TCAP10- ‘IO 9,82 10,60

TCAP 12 - 12 11,82 12,60
TCAP 14 - 14 13,80 14,60
TCAP 16 - 16 15,76 16,50
TCAP 20 - 20 19,80 20,60
Tournage extérieur TCAP25 - 25 24,75 25,20
TCAP 32 - 32 31,80 32,15
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Réglage
Position de la plaquette:

Si vous utilisez le nouveau
dispositif de serrage TGHR de
Ingersoll, le réglage précis de
e || convient de monter I'aréte de coupe de percage au centre I'axe Y est trés simple.

de l'outil.

o Si le téton central est absent: des vibrations peuvent apparait-
re et endommager la plaquette.

o Sile diametre du téton est en dehors de la tolérance: des
problémes de surcharge et de vibrations peuvent apparaftre.

O O

Correct Correct

X

Incorrect

Pression du liquide de refroidissement:
® Aumoins 2 bar, idéal plus de 5 bar
Optimisation du contrdle des copeaux

e Matériau a faible teneur en carbone Une augmentation de la
vitesse de coupe produit des copeaux plus fins, ce qui élimine
la plupart des problémes.

e Matériau a haute teneur en carbone Vous constatez un bon
fractionnement de copeau, mais une usure importante?
Conservez la vitesse de coupe et réduisez I'avance.

Veuillez vérifier la présence d'un
téton central et mesurer son
diamétre aprés un percage sur
une profondeur de 3 & 6 mm.
II convient que le diamétre du
téton soitentre 0,15 et 0,45 mm.

téton
central @
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TCap

Vitesse de coupe (Vc)
B — T —
Acier au carbone (-0,25% C) -150 130 - 240 150 -270
Acier au carbone (0,25%< C) 150 -250 90 - 160 100 - 180
Acier faiblement allié -180 120 -210 140 -230
Acier moyennement allié 200 -250 70 - 140 80 -160
Acier fortement allié 250 - 350 50 - 100 60-120
Acier inoxydable martensitique -200 110 - 180 130 -200
Acier inoxydable austénitique -200 90 - 160 100 - 180
Fonte grise 180 -220 110 -180 120 - 200
Fonte a graphite sphéroidal 200 - 240 90 - 160 100 - 180
Alliage d'aluminium 60-130 100 - 500 150 - 600
Alliage de cuivre 90-100 100 - 400 100 - 500

Livraison (ap) & Avance (f

S o
: i L _ap(mm) ____] f(mm/U)

— T et 006002-010
p— B — S
— e e SR
— e 1202 00103 019
XCMT 080304 Ts::;agg: R g;ﬁ Eggg i gf:;
sourors = e ISIEETE
M 130404 — e DEIEE
e 20642 R
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Tableau comparatif des brises-copeaux

WS,WA WF W2
W3, WM,
WE WM MR M
FIP,FA FS.GG-
AR - FES R RS
FRFGAM  QF  FRLEAN  MP2 NR3,NF4
MRFCF PR XF - - )
o VEDNUX, K : UX -
= MR MC = NN MR3 MP3
MF3, MFS,  MP5, MMS
MGP, PC, MM PM, XM, QM P b (bt
MGP,MT  HM,XMR  MP, RP, RM N6, N9
MGP, MG- MG, UN  M4MR4 MG
RGPRT R R s 7 s MRS
g FLP, FS,66-
£ mmpre WO - - -
5 RX PR RM - NRF
g R6, RRO, Ré,
SRR M RMR O MRRP e RS
g | g R8, 56,
= | |5 B RH gp R
HY, HZ - - - -
5 EAS MF FP MFt NF4
SE CEMML MM MPUPMR  MFE  MMS(NM4)
=z =
g MR6, MFS,
S H  MRMMMR RP MY NR4NRS
. Mr kM M NM,MKS
2 MG- - MG-RN M5 NMS,RKS
~ kR UN M7 RK7
A s wswe - ;
minium
2 EA,SF SF GGFS MR NF4
2%
22 GGML  SGRGP- MSGPK M1 GGNAT
S5 WPSUMK QUSMS oo A NS T
£ B SRSMR Ve NRS,NRT
wr WM MW WA PM
FAFK PRUF URT1,GM  FFI PF4
GTSLGTSA, ) ) }
GTSM
8 6 UMXF RRLF Fl Pss
g PCGTSH,FM P P - -
g GTSAMI  PR,UR MF FLMR,MS E47,MT
& PMR- PMR PMR - PMR-
Al T ] HP AL PM2
minium
o= _ GHGSSA  GIUM  GTHRLF  GHF1 GIPR
D =3
EEE 6 WM RF RR PP
T8 o« MM FP, LF MF2 PM5

*Réversible

® iigigrsol

Wé

-

2

M2
M3

R3

R6

F5

M5

F5

M2

PM3, PM4
PM3, PM4
PM5
IL

GT-PM2
1A
2A

_

SW WUWSEW WP W ARW
MW GW Wwa o SWASW LW W6
FH,ERFS,FY  FAFL DP':,%'; TF,01,C8,2F  HUWL SF
NS, 11,75,
PSH U oo NI e NeRp
S WSESK CQPO,C SSNMIM VBVGHC -
B GGHM : s - -
_ - S - - _
WMUMA  GUUG PGPS TMAM  VMHSHG  M3RTF
MHUKGE  HS,CS - HMGM N
33,37,3,
MG- wo o IS e MG-
RP,GH  MEMUMXPTGTPHHT  TH  HRGR  NRR3P
XE,XPXPT,
sas o SRRy n ;
- - PX - - -
W MPHGHP  HX  TRS,ST GH R3PNM
HCS, H, HBS  HF, HU ; 65,1 w ;
HV, HDS,
b HW - - W ;
BAM SU MOGU SF HAVR  SRRM
MS,GMMA EXUPGU MSMU  S5,S  HS.GSMM TF,VL M3M
M MUHM U M HRMRM MR R3M
KMAMK U KOMG  CRCM WM oN
MGGk - KGC MG MG-
GLRC G KHISGC  H VKGR ;
M UPGKAG A3 MM p HA PP
B LS B Mo HRF W1 5
WS I ; ) PP
Ms,GLRS G KM sy PRI ey vy g v g
MW - : ; - W6
YP,GK, GP
w we S o v e
MG £ GRGRCK IS ; ;
B, SU,
S Gy X6 -~ VEHMP.COS SM, 6, GT
SOV K SUSCSK XQ,6K ~ VEHMRCOS SM, 16,67
MO, MY 14,17,19,
AT TR U M 5 "
MR- W GMMR 23 - ;
N A M A MR BRAS
GF IS ; ; GTVPT ;
MWy U Mo % n P
MUY MU MO PSSPSPM WP PF
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Tableau comparatif des nuances

Carbures revétus

Mll

GC4305, WPPOSS,  TPOSO1, UE6105, 19105, CAS10,
8105 Geagos  weeos  tposoo K% ugsoos A% ep0s  cassos

6eazts,  WPPIOS. qprsgr ko, mcgors,  ACBUTSPT9215, WRSTIS, o yeao1s egis,

NS Geprs WPPIO oingg  kepros ueetto ACB20 TOTIS - CASTS, g cosg
WPV10 ACI000  T9015  CAS5T5

VP5125,  NC3225,

8125, G432, V\I\)IICIF;’ZZ(())SS TP2501,  KCP25,  MC6025, ACBO25P, 19125,  CAS25,  NC3220,  IC8250,
TS0 GC42s o> P50 KOP2SB  UEGO0  ACO00 19025 CASS2S,  NCS330,  IC9250
CAO25P  NC3120
ACB035P, NCA),
MBI, GCA23S,  WPPS, TP3SOL,  KCPD,  MCO3S, AUY 19135 CASD,  NCSMO,  ICE3SO,
T7100  GC2135  WPP30  TP3500  KCPAO  UH6400 " 19035 CASS35  NCS350,  IC9350
AC3000
NC3030
AC6020M,
WwsMo1,  TM2000,  KCM1S, AC6T0M, kX409, yeg11s,
THI000,  KCUTO  MCTO15, 16120, CA6515,
9215, WSM10, ACS0155, NC9020,  1C6015,
602015 152000,  KCS10,  US7020, AH110,  PR930,
15080 WSMA0S, AC510U, PCB105,  ICB07
ot TS050,  KCSS10,  VPIORT AT AWI20  AHB0O5, oo
200 KC5010 ey AHBOT5
MC7025,
" KCM2sB,  Us7as, 0K Ches2s, T2
o225, Gcoo2s,  WMP20S, - yeongg  KOMZS, o MHSIS, oy gpng  TOT30, PRIODS, - enhy
Mons, GO0 wowao,  TEN0 kcuzs  veisiE NGBS ek pRitas, ROV ics02s
WSM21 KCS525,  VP2OMF, a5 PRI2ZS, :
Kcso25  veooRr,  AC1030U. pRidzs  FCo300,
R Acs30u PC9030
9235, GC2135  \yomao,  Tmaoco,  Kkomsss,  MP703% AHB030,  ppizps, N30,
me0s0,  GCao3s, \oveo TG00 KOMIBueinn,  acsouom  Teoso,  PRUZ nesaso, (00
T2 G6C30 MP7035 AH645 PC5400
TK0501 CA310
63205, WKK10S ' MC5005 15105 - NC6205,  IC5005
7005 ’ TKI001,  KCKOS " ACA0SK o Caasos, ’ '
Gcaoos  wakio [0 UC5105 OISO Nestos  Ica02s
mors GO0, WKKZOS,  TK2001,  KCKIS,  MCSOTS,  ACAIOK, TSIS, &351155 xggﬂg 5010
GCI0S  WAK20  TK00D  KCKISB  UCSTIS  ACHISK TSO20TS15  pp > Nollo
63215, KCK208, CA320,
mozs SO wakao : O wwsis oacaoc Tsis OO0 ceats §
gggg keuto, US90S AHB005,  AH905
3005, GCSOS, ' " MP9005,  ACS015S, ' ' 1807, 1C806,
THIO00,  KCST0, AHT10,  AHB0OS,  PC8105,
S TS080,  GC1105,  WSMO1 MP9OT5,  ACS10U, 1C1007,
| e iS00, Kessio,  \poo AN awsos,  awgots, g0 0
TS000,  KCS0T0 \PoR AHEOT5  PRI305
152500
WSM10,
Gei, | VSIS, KCu2s WETA) 5\19102300’ EEBSE?
T2, GCI125,  WSM2I, TSIS00, ks ppere  ACS0Zss, G20 PRODSSpoggs,
T9080,  GCI13s, W2,  Cpsoo,  KGBY VISR aceoaom, g2 PR pesano,  icaos, c9os
8080 GCI515,  WSM20S,  CP60D ' AC1030U, : " PC5400
KC5025 7025, PR1325,
6C1525  WSM30, acsaou TS PRI
WSM30S

Nuances PCD

[ 150 | Ingersoll | lscar | Tungaloy | Sumitomo | Sandvik [KennametallMitsubischi| Kyocera | _Seco | NTK |
- 10810 o8 DI oaso - k01405 MD203  KPDZ30  Pheot

[NOSN20Y K300 D5 DXi40  DAISO (D10 KDI4D  MD220  KPDOTO  PCD20 DI
- 0830 - sl - kD425 MD20S  KPDOOT PO D2
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Nuances MiniTurn

150 | dngersoll | ___Amo___| _ Diametal | __Kyocera | ___NIK___[ __Tungaloy | _Sumitomo |

AHT10,
PRI725, SH725,
PR1425 Wi SH730,
: ' : ACST0U,
TI4410, ASO15, D60, Emggg [I’)“T"f ::7702255 AC520U,
TT4430, AM5025, D30, : ' : ACT0300,
9020 AM5120 D10 IR, M L AC530U
PR1225, ™3, AH9030, praseed
PRO30, am3 AH120,
PRI535 AH130,
AH3135
PRI725,
mg&:g 060 PRIA2S, \ém AHT10, AC510U,
TTa410, oy b PRI025, o SH725, AC520U,
M TT4430, Ayt o PRI125, o 725, ACT0300,
9020 g g PR1225. ' AH120, AC530U,
AMS5220, D10 M3,
PR PRI30, o AH130 ACZ150
PRI535
PR1725, AH905,
ﬁmg;}g PRIA2S, ons AHB005, AC510U,
TT4410, s D60, PR1025, o AHEOTS, AC520U,
s 430, s, D30, PRI125, o AH110, AC1030,
9020 o D20 PR1225, o SH730, AC530U,
P PRI30, AH725, ACZ150
PRI535 AH120

Nuances en cermet

150 | Ingersoll |_Sandvik _{Kennametall Sumitomo |_Kyocera | Tungaloy | Mitsubishi |_Korloy [ _Seco | __NTK [ Ceramtec |

T1108, AP2SN,
PV3010 - k315 Tiooon, NG G720 ypann eerso : TN 535
msooz D100 NSTI0 oo
V720
oogs G730
15005, yrs020,  Tis00A,  pveg, Ol 2500, 1o1030, 15, SC1s,
CT5015, . AT9530,  MP3025,  CN1500, 5C8015,
€13000 KT25  T1200A,  TNGO, P, a0,
ass, KD THOA - New, GIs30,  UeasN oo, oo S0 s,
6C1525 a2 NS520, 125 5C40
NS720
TNIOOM,  NS730,  VP4SN,  CN2500 R0
0N 7000 CTS30 %1722 ?%)gzz TC60M,  NS530,  NX99,  CN20, ngﬁ) gg scS7C%105
P90 NS9530  NX3035  CN3O o
P30, CC105,
MOT  PV3010 . KT315 - mo, ST R cons, . TN sc3s
V7010 CN1000
PV7020
€15005 G730 scis
" KT5020, P60, : ™03, TS, '
Mo czooo U5 mios Tisooa TNeoto,  Orosh  MPS025,CN2000, Ty @y | SEh,
as2s, AT e NSS20, PN CCIs o S0 soross,
6C1525 - Ns720 5C40
NGO
N100M VP4sN 20
K120, N30, ©N20,  TPI020, 715, SC70TS,
M0 o0 ass KA msonTceom,  NeRO w20 TRIOX e <0
V90 NX3035 =
o, 61730, 115,
A0 000 cTs01s KT2s 0 N7, § N2000  Cl5M 715, SC015
NS530 a1
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Tableau comparatif des nuances

Nuances CBN

| Application [ _ingersoll_[_Iscar | _fungaloy | Sumitomo | _Sandvk _{ Kennametal | Mitsubischi | _Kyocera | _Seco |

BX930, BN500,

1B90, BX850, BN7500, KB1630, MB4020, KBNGOM,
- 17015, KB1345, KBN65B, CBN200,
Générale IBO5S, BX950, BN7000, (CB50, CB7050 MB710,
1730 KB5630, KBN65M,  CBN400C
1B10S BX470, BN700, KB9640 MB730 KBN7OM
BX480 BNC500
CBN KB90A, CBN300,
monobloc 17020 - BX90S, BXC90 ~ BNS800 - - MBS140 KBN900 CBN350
BN1000,
! KBN510,
coupe IB10H, BNX1, KB1610, MBCO10,
ininterom- 1610 IB50, BX310 BNC80, 2?3771)2‘2 KB5610, MB8025, iim%’\g Cg?\l’\(‘);%c
pue IB10HC BNC100, KB9610 BC8105 KBN25C’
BNC2010
BN250,
‘ 12015, IB20H, BX330, BN2000, CB7115, KB1625, MB810, KBN525, CBN100,
Acier 1650 IB55, BX530, BNX20, CB7025 KB5625 MB820, KBNO5M, CBN160C
trempé IB25HA BXM10 BNC160, BC8110 KBN25M
BNC2020
Générale MB825,
BX360, BNX25, CB7125 MB8025, CBN150,
BX380, BN350, ! BC8120, CBN170,
1670 IB25HC BXM20, BNC200, CIEQ;)S B MB835, KENSOM CBNO6OK,
BXA20 BNC300 BC8020, CBN100P
BC8130

Nuances en céramique

IMII_

SN60,
A0, 710, AW120 €C620 - g0 sz KA30
SH2 HC2, NB90S
ALO,, TiC AB30 (€650 kY1615 ' HCs, 765 ' b1
28 SHa NBIOM
HC6
51506,
Si.N, ALO,, kY1310, SL508,
Y203,AIN ASS00 ) KY3000 SL606, o9 ) ) :
5L608
Si.N, Z10,, 2510 €C6090, mggg $1500, éﬂ KS6000, mﬁ?ggﬁ FX105,
A0, Y,03 €C6190 W10 5808 - KS6050 NS260 X710
SL550C,
SI554C,
Revétement KY3400, SL654C, SP2,
e 5C10 CC1690 VK25 T - CS7050  NS260C -
5L854C,
5L858C
SH2 HC2,
Matériaux trés Al,0,, TICN AB20 - - SH4’ HC5, = = 1X10
résistants a la HC7
chaleur  Revétement 1C4, A66N,
s AB2010  CC6050  KYA400 - P beoom VB100C X1
ALO,, W1,
A TC430 CC670 KY4300 - s - WX2000 -
: . kY2100,
Adertrempe H. 13020,  CCe060, K140, o Ks030,  SN1000s, .
e 163030 CC6065 KYS30, o KS6040  SN2000S

KYS25, KYS30P
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Nuances pour tron¢onnage et rainurage

150 | ingersoll [ Sandvik | Walter | _Seco | Kemametal | _MMC__| Sumitomo | Tungaloy | Kyocera | Korloy ] _lIscar ]

IC20N
GHI30  PV7040 :gg;
AHT2S  PROTS,PRITS  CN2O o
@0 W25 PRI2IS A30 el
{7525 o | e M5 NN NG S
TSI00 GQIIS  WeMids e T Nass AP AW WNeO N0 NGI0 o
OGS We2s (P NS AU S0 Taoie  nes  Be
0 G weMass 1o e VPO Ao a0 cess  nooso O
mas Gons o owewss e SOB o yeoracsion  osws0 eioss nesmo B0
w20 Gans o wewas o KOO geonacsaou wsesoeRiazs wowss O
MO0 GCM3 WsM43S RI9020 125008 T930  PRI6ZS  PC3S35
) Keu2s 1C250950)
601145 o w0 o0 posao (A0
1740 e poo O
108 PRA6O PC230 oo
U PRISS a0
1228
PYT040
CP200 PRO1S, PRI11S 'Icgé’g
T6P25 G RIS pord
5100 H13A T6P35 - S iez0, 620 canons)
Mmoo 6CI00s T6P45 ACZ150 TG0, TN
WSM135 KCU10 SH72s NS5 IC1008
M8 GCT0S T25M ACS10U TC40,TC60
WSM235 KGS010  VPIORT SH7025 NCS330 18250
M T903  GCl125 T350M ACS20U CR9025
WSM335 KCU2S  VP2ORT SHT30 PCO030  IC5400
T 613 890 ACS30U PRI2S,
WSMA3S KC5025 GH730 PCS00 IC1028
m2 6N CPS00 AC040M PRI22S,
KCM35B 1740 (830,928)
M2 GCI4S HX PRI30
AHTI0 Ic354
883 PRE30 o
CPe00 PRO60 o
PRI535
T6H1050
T6K1500 265 lc'%&
CBN200 AsoN
e WINSS o G130 preooM  Nesao (010
k10 63115 WKPI3S G10F 10428
890 K313 AHT25  PV040  PCS300A30
Ws05 G425 WAK2D MYSOTS  ACST0U 418
HX KCU10 A0 PRIOS  NCATIO
& meos0  GCIZs WKe2ss VIR ACS20U Ic807
T6P25  KCP2SB SH730 O PC9030
TR GO WAk T OHB v s 7 e o ow
M3 GCH25  WKP33S ACA25K 1C808(908)
T6P45 TH1O KW PCes10
6B WP 108250
i Gilils 102500950)
CPS00 PRI215 e
CP600
HI3A THIO KPDOOT 105
K313 G10F
K10 601005 890 o w0 aamsocige KOS KeDoi0 o 120
M8 GCTI0S W1 B3 e oo AAROSIOE sk kW10 o 1008
Mo GCI15 HX Ay, SHI25 s M0
601025 SHI0  PDLOZS 128
T6H1050 s
i Ic806
" . AH905 11007
601005 K313 6H130 10807
Egggg 601105 mgg c;*s)é)o KCUI0  RI90I0  ACAZSK  AH7OS E';gg% 10907
s 601115 KGS010  RI9020VPIORT  GIOE  AW7025 PC5300 1007
19030 WM33 883 kW10
601025 KU  VPRORT  ACIO30U  SH7Z5 120
4430 WsM43s  CPe0o W15
601145 KC5025 SH730 1008
18020 CBNOTO
TH10 10808(908)
CBNI70
CBN70C 00
10830928)
CBN10
T6H1050 10
T350M o 1850
CB7015 HX KCU10 11007
T080 cgrgs WA epvang keuzs - Y B A‘})‘ZSN - 10807 10907
CP200 s 10808(908)
890
883
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Tableau comparatif des duretés

Tableau comparatif des duretés

1900 93,1 80,5 - - - 500 (465) 471 753 491 622 66 1459
1800 - - 92,6 - 792 - - - 490 (456) 460 749 - 484 61,6 - 1460
1700 - - 91,9 - 77,9 - - - 480 488 452 745 - 477 613 64 1410
1600 - - 91,3 - 76,6 - - - 470 441 442 747 - 46,9 60,7 - 1570
1500 - = 90,5 = /53 = = = 460 433 433 73,6 - 461 601 62 1530
1450 - - 90,1 - 74,6 - - - 450 425 425 733 - 453 594 - 1459
1400 - - 896 - 74,0 - - - 440 415 415 728 - 445 588 59 1460
1350 - = 89,1 = 73,4 = = = 430 405 405 723 - 436 582 = 1410
1300 - - 88,7 - 72,7 - - - 420 397 397 7.8 - 427 515 57 1370
1250 - - 88,3 - 72,1 - - - 410 388 388 714 - M8 568 - 1330
1200 - S 87,9 = 71,5 = = o 400 379 379 708 o 408 560 55 1290
150 - = 87,5 = 70,9 = = = 390 369 369 703 = 398 552 = 1240
1100 - - 87,1 - 70,3 - - - 380 360 360 698 (110,0) 388 544 52 1250
1050 - o 86,6 o 696 - = o 370 350 350 692 o 37,7 53,6 o 1170
1000 - = 86,2 = 68,9 = = = 360 341 341 687 (109,0) 366 528 50 1130
940 - - 85,6 - 680 769 97 - 350 331 331 681 - & | 51 - 1095
920 o o 853 o 675 765 9 o 340 322 322 676 (1080) 344 511 47 1070
900 = = 85,0 = 67,0 761 95 = 330 313 313 670 = 333 50,2 = 1035
880 - (767) 847 - 664 757 93 - 320 303 303 664 (107,0) 322 494 45 1005
860 - (757) 844 - 659 753 92 - 310 294 294 658 - 310 484 - 980
840 - (745) 841 = 653 748 N - 300 284 284 652 (1055) 298 475 42 950
820 - (733) 838 - 64,7 743 90 - 295 280 280 648 - 292 471 - 935
800 - (722) 834 = 640 748 88 = 290 275 275 645 (1045) 285 465 41 915
780 - (710) 830 - 633 733 87 - 285 270 270 64,2 - 278 460 - 905
760 - (698) 826 - 62,5 726 86 - 280 265 265 638 (1035 27,1 453 40 890
740 - (684) 822 = 618 721 84 = 275 261 261 635 = 264 449 = 875
720 - (670) 818 = 610 715 83 = 270 256 256 63,1 (102,0) 256 443 38 855
700 - (656) 813 - 601 708 81 - 265 252 252 627 - 248 437 - 840
690 - (647) 811 o 597 705 o = 260 247 247 624 (101,0) 240 431 37 825
680 - (638) 808 = 592 701 80 = 255 243 243 62,0 = 231 42,2 - 805
670 - 630 80,6 - 588 698 - - 250 238 238 616 995 222 417 36 795
660 o 620 80,3 = 583 694 79 = 245 233 233 61,2 o 213 411 o 780
650 = 611 80,0 = 578 69,0 = = 240 228 228 607 981 203 403 34 765
640 - 601 798 - 573 687 77 2205 230 219 219 - 967 (180) - 33 730
630 - 591 795 - 568 683 - 2020 220 209 209 - 950 (157) - 32 695
620 = 582 792 = 563 679 75 1985 210 200 200 = 934 (134) - 30 670
610 - 573 789 - 557 67,5 - 1950 200 190 190 - 91,5 (11,00 - 29 635
600 - 564 786 - 552 670 74 1905 190 181 181 - 895 (85 - 28 605
590 = 554 784 - 54,7 66,7 = 1860 180 171 7 = 87,1 (600 - 26 580
580 - 515 78,0 - 541 662 72 1825 170 162 162 - 850 (30 - 25 545
570 - 535 7718 - 53,6 658 - 1795 160 152 152 - 817 (00 - 24 515
560 = 525 774 = 530 654 71 1750 150 143 143 - 78,7 - - 22 490
400 - 517 770 - 523 648 - 1750 140 133 133 - 75,0 - - 21 455
540 (496) 507 76,7 = 51,7 644 69 1660 130 124 124 = 71,2 = = 20 425
530 (488) 497 764 = 51,1 66,2 - 1620 127 121 - - 69,8 - - 19 410
520 (480) 488 76,1 - 505 635 67 1570 122 116 - - 67,6 - - 18 400
510 (473) 479 757 - 498 629 - 1530 n7 m = = 65,7 = = 15 380
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Vis et couple

Vis
| Référence [ Couple(Nm) [inbus JTorx [Ffiletage |
50220501 09 - 17 M2,2x0,45
S0 250501 0,9 - 17 M2,5x0,45
50250611 09 - T8 M2,5%0,45
S0 25065I 0,9 - 17 M2,5x0,45
50300401 2,0 - 79 M3x0,5
$0.30055! 2,0 - 9 M3x0,5
5030100l 2,0 - 79 M3x0,5
50 350801 3,0 - 715 M3,5%0,6
50351201 2,0 - 710 M3,5%0,6
50351241 30 - 715 M3,5%0,6 @
50 400501 35 - 715 M4x0,7 U]
5040073 35 - 715 M4x0,7
50 40085 35 - 715 M4x0,7
50451001 50 - 720 M4,5x0,75
50451301 50 - 720 M4,5%0,75
50 500901 55 - 720 M5x0,8
75351101 30 - 715 M3,5%0,6
75400971 35 - 715 M4x0,7
75 50A105! 55 - 720 M5x0,8
50500905 = 35 = M5x0,5
50601055 - 5 - M6x0,5 n_[
1CS2 25 2 = M5x0,8
1CS 28 25 2 - M5x0,8
1CS3 30 25 - Méx1,0
LCS 3B 25 2 - M5x0,8
LCS 3-NX 30 25 - Méx1,0
1CS4 4,0 3 - M8x1,0
1CS 4B 30 25 - M6x1,0
LCS 4s 4,0 3 - M8x1,0
LCS 5 4,0 3 - M8x1,0
1CS525.5 4,0 3 - M8x1,0
LCS6 6,0 4 - M10x1,0
LCS8 10,0 5 - M12x1,0
1CS 8139 10,0 5 - M12x1,0
1CS 8143 10,0 5 - M12x1,0
LCS 16C 30 25 - Méx1,0
1CS25C 6,0 4 - M10x1,0
DLS 3 20 25 = M4x0,7
DLS 4 4,2 3 - M5x0,8
DIS5 6,0 4 - Méx1,0
RSS M4 = 2 = M4x0,5
RSS M5 - 25 - M5x0,5
SSmAX0.7X4_NL - 2 - M4x0,7
AJM 5F - 2 - M5x0,5
ASM 6 - 25 - M6x0,75
Couple de serrage du porte-outil
Couple recommandé (Nm)
SH M5x0.8 55
SHMé6x1 8,0
SHM8x1.25 12,0
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Notes
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