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CIBLE, COMPACT, PRATIQUE. i

La vaste gamme d’outils Mitsubishi Materials est D|A6EDGE : ' ;
désormais présentée par domaine d'application, :
offrant aux utilisateurs un acces rapide et facile
a linformation recherchée.

Ce coffret compte 5 volumes :

TOURNAGE

PERCAGE

FRAISAGE MONOBLOC

FRAISAGE A PLAQUETTES

e MPLUS

Ce coffret facilite le stockage et offre 'espace nécessaire aux prochaines publications comme les brochures

« Nouveautés Produits » a paraitre au cours du cycle de vie de 2 ans du catalogue général. Pour compléter la
collection, vous pourrez ajouter les catalogues supplémentaires dans Uespace prévu a cet effet et effectuer les
remplacements au fil des 2 ans.

REMARQUES :
e Cette publication remplace toutes les éditions parues auparavant.
e Les brochures « Nouveautés Produits” sont publiées 2 fois par an en Avril et en Octobre.

¢ Ce nouveau catalogue général ne peut étre commandé que sous la forme du coffret de 5 volumes
(référence COO9F).

vy
<

s
- -
(4 <

[EI°:53[E] VERSION DIGITALE

Pour accéder a la version digitale du catalogue, veuillez scanner le QR code ou visiter notre
[=] site www.mhg-mediastore.net




TOURNAGE

QUALITE - LES NORMES LES PLUS STRICTES EN TERME DE PRODUITS ET DE SERVICES

Les outils de tournage Mitsubishi Materials incarnent cette philosophie et séduisent le marché
mondial depuis plus de 30 ans!

Les outils de précision Mitsubishi Materials procurent a Uindustrie métallurgique fiabilité,
productivité et précision.

La vaste gamme d’outils de tournage vise toujours la performance.




DIAYEDGE

CREER UN
MEILLEUR AVENIR
AVEC NOS CLIENTS

DIAEDGE, notre nouvelle marque rassemble nos outils de technologies de pointe pour tous
les utilisateurs passionnés.

Notre objectif n’est pas seulement d’offrir des outils a valeur ajoutée, mais aussi de réfléchir avec nos clients,
de partager nos inspirations et de continuer a relever ensemble de nouveaux défis.

2= MITSUBISHI MATERIALS




2022/2023

INDEX

TOURNAGE

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

PLAQUETTES PCBN & PCD

PORTE-OUTILS

OUTILS DE DECOLLETAGE

BARRES D'ALESAGE

GORGES ET TRONCONNAGE

FILETAGE

OUTILS HSK-T

PIECES DETACHEES

DONNEES TECHNIQUES

INDEX

INFORMATIONS GENERALES




A000

COMMENT LIRE LES CARACTERISTIQUES
DES PLAQUETTES DE TOURNAGE

@ Organisation de la page

@DElle est organisée en fonction de la forme de la plaquette.
(Se référer a I'index de la page suivante.)

@Les plaquettes sont classées dans I'ordre suivant :
- Plaquettes négatives (avec trou—sans trou)
- Plaquettes positives (avec trou-)sans trou)

@Les brise-copeaux sont classés dans I'ordre suivant :
Finition2Semi-finition2Ebauche Moyenne-
Ebauche-Travaux Lourds

- @ Graphique de contréle copeaux en fonction des matiéres

Désigne les brise-copeaux recommandés et la plage de controle des
copeaux en fonction de la matiére a usiner et de I'application de coupe.
Les graphiques sont colorés en conformité avec les applications de coupe
(Finition—Semi-finition—~Ebauche Moyenne—Ebauche—Travaux Lourds)
et contient des brise-copeaux spécifiques a chaque application.
Finition : == Semi-finition : === Ebauche Moyenne : ==
Ebauche : = Travaux Lourds ; ==

— RECOMMANDATION DES NUANCES
SUIVANT LES APPLICATIONS
Les conditions de coupe recommandées pour chaque type de matiéres
sont répertoriées dans le guide général en sélectionnant la nuance.

@ : Coupe Stable € : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
FORME ET ANGLE - REFERENCE DE PLAQUETTE

REFERENCE PLAQUETTE

—— ETAT DE STOCK

= APPLICATION DE COUPE
Désignée dans I'ordre suivant :

D'ATTAQUE POSITIVE/NEGATIVE
SECTION NOM DU PRODUIT SELON
LE TYPE DE PLAQUETTE — NUANCES PLAQUETTE
PRODUIT
@) PLAQUETTES CARBUR‘ET CERMET [NEGATIVES]
PLAQUETTES CNMG 12 04 02- FP
—0 u 80° c N AVEC TROU O Eptnd Saen s Sres
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX POUR MATERIAUX DE COUP - i i A e::;‘ ‘;;:
F, - Acier doux Mati ze cx |0 o0|ze|
i m liage titane o ecxoecs N
r N Rovits Sk o2
[ 2= gp
£z £8 B2
28 LK CNMG120404-LK | 0.4 008 a8
S5 CNMG120408-LK | 08 oox coo9  Zp
3 n CNWGTZ0#T2K | 12 oox g5 dy
o B
Matiére ‘Semi-finition — 00! 3
LS CNMG090304-1 04 o 008
'CNMG090308-L 08 XX €009
B oo 1o XY C S e |
Forme Reférence. CNMG120404. 04 oo o oos
s semtiton | —CNMGTZ0AT8.LS | 05 ses q 50
= SH CNMGO09T304-SH | 04 | @ .
m P CNMG120402-FP 0 CNMGOST308-SH | 08 | e m
= CNMG120404-F O v CNMGO09T312-SH | 12 EO015
[im: CNMG120408-FP o Q CNMG120404-SH [ 04 [x® % xx% . o x| E038
. - [ CNMG120412-FP 0 CNMG120408-5H | 08 [0 % aw . o3[ * Hoo .
Finition_ Semi-fini CNMG120412-SH 2
) I T T Y Y T =
R CNMG120404-FH [[04 || ® o Jox 009 =5 CNMG120408-SA | 08 [e® ex e« e x| 009 N
B o ios e o loe e (™) [cwonoemsa [12[es wexs B e
CNWGTZ0RT2FH | 12 CHiES e e Hox
. e samititon e
T CNwGTZ080AFS [ 04 . G +sw | cuwcroiorsw|oifse s¥e e o
B CNMG120408-FS || 0.8 0 Egtzg e CNMG120408-SW | 05 [e® exe e o0 gg?g
i} f e CNMG120412-SW | 12 |[e® e x® @ x %
P g erel- e
| P e e e,
FY | _cwworomiry [oi | e e oo S | oSy || % e o
CNMG120408-FY | 08 . o [+ ol Eg?g CNMG120408-SY | 0.8 . o | o ES?Z
oo o
Frton — oo
Ty | cneetoasd [o%s 0 T coon Wo | cszoavims o7 o eeles 0N
CNGG120401-FJ J[0.1 . [x | coo9 CNMG120408-MJ | 0.8 o oo joe o | cooo
ﬁ CNGG120402F9 | 02 o o] e ﬁ CNWGZ0#TZ M | 12 o Tee Jee £
CNGG120404-FJ |[ 0.4 .o ® | Hoos CNMG120416-MJ | 16 D oo [xeo Ho06
Finition J |l 0.8 oo 0 —008 Semi-finition —008
LP CNMG120404-LP || 0.4 e sscee ® €008 LN CNGG120404-MJ | 04 (1] [ole €008
P CNMG120408-LP [ 08 [pe eeeee 0 co09 CNGG120408-MJ | 0.8 .o [e[e | coos
Q cmct2oeraip [ 12 [ps eeeee Eois ﬁ Eots
sombiniton Hore somiion \_ A ) %
M CNMG120404-LM || 0.4 oee 008 * Veuillez vous référer p.AQ28 avant dutiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). —
P CNMG120408-LM || 0.8 e 009 T
Q CNMG120412-LM |[ 1.2 oee ESQS
HO06
Sominiton )
T BRISE-COPEAUX > A042
%IANEI- stocké.  : Article standard Japon. ) NUANCES > A030.
/A98" \_: Aricle non stocké - Fabrication sur commande uniquement. ‘DENTIFICATION > A02) A099
LEGENDE DES INDICATEURS DE NUMEROS DE PAGES
L'ETAT DE STOCK -BRISE-COPEAUX
En bas a gauche de la double page. -NUANCES
-DONNEES TECHNIQUES
Indique les pages, en bas a droite de chaque

extension de double page.

Finition—Semi-finition—
Ebauche Moyenne—Ebauche—
Travaux Lourds.

PHOTO DE LA PLAQUETTE

REFERENCE DU BRISE-COPEAUX
Indique I'état de stock du brise-copeaux.

@Pour la commande : Veuillez spécifier
®la référence de plaquette et @la nuance.

— PAGE DU PORTE-OUTIL COMPATIBLE
Indique les pages contenant les détails sur les
porte-outils compatibles.

—— RAYON DE POINTE (RE)



TOURNAGE

NUANCES

PLAQUETTES STANDARD

IDENTIFICATION =+++++rsssresserssrssssrsssssssanssssnssassssssssassssnssssnsssnsssssensanens A002
GEOMETRIE DU TROU- - sssssrsrrrrrrrrmmrrmnmmnmnmsnssssssssssssssssssssssssmmmmnnnnnn A004
BRISE-COPEAUX STANDARD ++-+++ssssssresssssssrannassssssmmmnnnssssssmnnnsassas A006
INTRODUCTION AU TOOL NAV|--++ssrrrressssassrmmnasssssssmmmnassssssmmsnsassas A009
SYSTEME BRISE-COPEAUX ++rrrrrrrrrmsmsnssssssssssssssssssssssssssrssnsnsnnnnnns A010
SYSTEME BRISE-COPEAUX AFFUTES ----+++sssssssssssssssssssssrsrssnnnnnns A026
PLAQU ETTES WIPER: -+ s s s s s s s nane A028
NUANCES TOURNAGE :+--++sssssremsssssssmmmmnsssssmmmmnassssmnnnnssss s A030
APPL'CAT'ONS EN TOURNAGE ................................................... A031
CARBURE REVETU (CVD) rrrsemmrrrrrsssnrs s A034
CARBURE REVETU (PVD) rrrseemrrrrssssnns st A036
CERIVIET sreeesssssssssssssssssmmmssinssnsssssssnnnsanas s sssnsnssssssssssssssssssssmsmnnnnnsnnnn A038
CERMET REVETU - essssettmmmmussnnnnsennmmmnsnnimmmmesesmmmsssmmmiee. A039
CARBURE NON-REVETU :++sssssssssmsrrssssssssssssssssssssmnnnnnnnsssssssssssssnnnes A040
CLASS'F'CA‘”ON DES PLAQUETTES .......................................... A042
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES -++++sssssssessasasssssnass A074

PLAQUETTES DE TOURNAGE STANDARD

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

{ -=*RHOMBIQUE 80° =+=+=x== A098 +*CARREE 90° *+sssssasasass A155
RHOMBIQUE 55° ==+++==x+ A105 +*CARREE 90°+++=s=sssassnss A157

RONDE ++essessassmssnnnnnn A112 ***TRIANGULAIRE 60° *=**** A158

**CARREE 90° =========sssus A113 **TRIANGULAIRE 60° ====== A161
***TRIANGULAIRE 60° *==*A119 ***TRIANGULAIRE 60° **+*** A162
***RHOMBIQUE 35° =+=++s=:- A126 ***RHOMBIQUE 35° +=+==++= A164

+=*TRIGONE 80° *=+=ss=ssssas A130 **RHOMBIQUE 35° *=+=++== A167

PLAQUETTES NEGATIVES SANS TROU RHOMBIQUE 35° ==+++= A170

CHTYPE--PARALLELOGRAMME 55°---A135 *"RHOMBIQUE 35°:+2:+2:2* AT

YPE::-RHOMBIQUE 80° +++++++++ A136 ***TRIGONE 80° =====r==s===+ A172

HITYPE--"CARREE 90° «=+=xssnrereee A137 ***TRIGONE 80° ====s==sx=+" A173

TN TYPE- - TRIANGULAIRE 60° -++++A138 ***TRIGONE 800w ssererereses A174

PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU **RHOMBIQUE 25°:+=+=++="* A175
{ ***RHOMBIQUE 80° *++==++"" A139 PLAQUETTE POSITIVE SANS TROU

*-*RHOMBIQUE 80° ==+++=s++ A146 TYPE RTG: - rrerererarmremmmminirararananes A176

**RHOMBIQUE 55° =+*=++* A147 SP{ ¥ ITYPE-::CARREE 90°+++-++=sssssse A177

***RHOMBIQUE 55° *+++==+" A153 TCLXTYPE: " TRIANGULAIRE 60° =*++= A179

RONDE sssssessssssannanaas A154 TP X 3TYPE: " TRIANGULAIRE 60° =*+++ A180
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

IDENTIFICATION

= _
t N
=
Symbole Forme plaquette
Plaquette triangulaire avec facette
H Hexagonale O [ Ic (Aréte de Coupe Secondaire)
o Octogonale O
@ Classe de Tolérance
P Pentagonale O )
Cote Sur bige Tolérance du Epaisseur Tolérances Plaquettes Classe M
S Carrée O Symbole OM (mmp)g Ce{g? inst):rit g (mm) @Cote sur pige M (mm)
mm - - -
T Triangulaire A A 50005 40025 50,025 D.C.I |Triangulaire| Carrée Rh%mqu”e Rhosmsquue Rh%msbloque Ronde
C | Rhombique 80° [T F 0005 10013 310025 6.35 |+0.08|+0.08|+0.08|+0.11|%0.16| —
+ + + + + —
D | Rhombiquesss  |/7 c +0.013 +0.025 +0025 | 2525 :0'08 ;0'08 :0'08 :0'11 £0.16
E | Rhombique 75° ~ H | +0013 +0.013 40025 [1%70 :0'13 10'13 ;0'13 :0'15 - | =
= —— o E +0.025 +0.025 +0.025 15.875 :0.15 I0.‘15 I0.15 :0.18 - -
ombique LT G +0.025 +0.025 +013 19.05 |*+0.15|%x0.15|*0.15|%£0.18| — -
M | Rhombique8s” | /7 J +0005 | £0.05—+0.15 | #0025 |2>40 | — |*018) = | = | = | =
—_ + —_ —_ —_ —_
V | Rhombique3s® |7 K* 0013 | £0.05-%0.15| +0.025 3;'75 +0.20 —
Tolérance du cercle inscrit (mm
w Trigone Q L* £0.025 £0.05—20.15 £0.025 M— . | Rhombigue|[Rhombique [Rhombique
: M*| +£0.08—*0.18 | +£0.05—+0.15 | +0.13 | DC. |Tienguice| Carrée | "go-""| 55~ | 35" | Ronde
L Rectangulaire c N*| £0.08—+0.18 | £0.05—+0.15 +0.025 6.35 |+0.05|%+0.05|+0.05|+0.05|+0.05| —
A | Parallélogramme 85° | [T U*| £013—+038 | £0.08—+025 | +013 9.525|+0.05| +0.05| +£0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05
B | Parallélogramme 82° | (] La surface de la plaquette marquée * est frittée. 12.70 |+0.08|+0.08| +0.08|+0.08| — |*0.08
+ + + + — |+
K Parallélogramme 55° | L7 15.875|+0.10 | *0.10| *£0.10 | £0.10 +0.10
19.05 |+0.10|%0.10|*0.10|(*0.10| — |%£0.10
R | Ronde @) 2540 | — |+013| — | — | — |*013
X Conception spéciale |== 31.75 — |+0.15| — — — |+0.15
@ Symbole Forme Plaquette @ Classe de Tolérance

| @

C

N

[ @ @
@ Angle de dépouille @ Type de fixation et/ou brise-copeaux
Symbole|  Dépouille Normale Métrique
o Configuration | Brise- . Configuration | Brise- .
A 3 S ) Symbole|  Trou du trou copeaux Schéma Symbole|  Trou du trou copealx Schéma
o Trou Cylindrique Trou
B 5 . S 7 W | Avec Trou 3:- q Non m E A |Avec Trou Cylindrique Non D]:l m
Avec Chanfrein Sur Trou Sur
o
c 7 \—& T | AvecTrou (40—60°) | une face E W M | AvecTrou Cylindrique | une face D]j m
o V Trou Cylindrique Trou Sur les
D 15 Q |Avec Trou 3;_ q Non [E:l G |AvecTrou Cylindrique | 2 faces D]j
. Avec chanfrein | Sur les
E 20 S ; U |Avec Trou (40—60°) 2 faces EEZ N |Sans Trou - Non |:| D
o v Trou Cylindrique _ Sur
F 25 B |Avec Trou 3;_ q Non m E R |Sans Trou une face Ij G
. Avec Chanfrein Sur Sur les
G 30 . i? H |Avec Trou (70—90°) | une face E W F |SansTrou - 2 faces IZZ
° Trou Cylindrique _ _ _ Conception
N 0 N C |Avec Trou 3:_ Non [E:l X spéciale
Avec chanfrein | Sur les
o
P | 11 W J |AvecTrou| " 2o "0ne” | S taces | I
o Autre angle de
dépouille
Dépouille
normale principale




Symbole Diamétre
du cercle
@ g g E‘ inscrit
] — (mm)
02 04 03 03 06 3.97 *L'épaisseur de la plaquette est définie de la face d'appui
de la plaquette au sommet de I'aréte de coupe.
L3 08 05 04 04 08 4.76 — A
03 09 06 05 05 09 556 Symbole Epaisseur (mm)
06 6.00 1 1.39 @ E
04 11 07 06 06 1 6.35 01 1.59 E &
=]
05 13 09 08 07 13 7.94 T0 1.79 %f_’
[T
08 8.00 02 2.38 o I&J
09 06 16 11 09 09 16 9.525 T2 2.78 3
(74
10 10.00 03 318 5
12 12.00 T3 307
08 22 15 12 12 22 12.70
04 4.76
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 19.05 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Epaisseur de la plaquette
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00 |
® Taille Plaquette @® Brise-copeaux
| LP MP RP

® ® [ @
P

12//04//08 (E) (NZ@- M

I I LK MK RK

@ Rayon de pointe Configuration de I'aréte ® Sens de Coupe

Symbole Rayon de pointe (mm) Schéma | Aréte de Coupe |Symbole Schéma Sens | Symhole . .
00 Angle Vif

V3 0.03 Aréte Vive F % Adoite| R LS MS RS
. —

o

08 0.8

12 1.2

02 0.2
o 04 / FP LP MP
Chanfrein T P/, Neure il g E
j —

)

16 1.6

=
=

Chanfrein + rayon| S MA SwW

-/
V5 0.05 g
01 0.1
j Rayon E _’Q'/ Agauche| L
/

20 2.0

24 2.4 fi;
Rayon de ' i
28 2.8 - plaquette en M
32 3.2 tolérance négative =
Les désignations
. —
00 :Inch Plaquette Ronde MITSUBISHI CARBIDE / P .

MO : Métrique omettent le symbole de

préparation d'aréte.

Référence de plaquette donnée a titre d'exemple

A003
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

GEOMETRIEDUTROU & +~ m &
-1 1a ia Ia —+1a
NEGATIVES POSITIVES
Dimensions (mm) ] Dimensions (mm) ]
23 ype de 203 ype de
Référence plaquette o1 i Référence plaquette o1 i
GNGA 3.81 A CCET 2.8 B
CNGG 3.81 A 4.4 B
CNGM 3.81 A CCGB 2.8 B
CNMA 5.16 A CCMB
CNMG 6.35 A CCGH
CNMM CCMH
CNMP 7.93 A
9.12 A 2.0 B
SE, 3.81 A 2.4 B
DNGG 5.16 A CCGT 2.8 B
DNGM 5.16 A 4.4 B
DNMA 5.5 B
DNMG 28 B
DNMM
DNMX CCMT 3.4 B
4.4 B
3.81 A 55 B
SNGA 5.16 A 2.0 B
2:3& 6.35 A oo 2.4 B
W
SNMG 7.93 A CCMW 2.8 B
SNMM 9.12 A 4.4 B
9.12 A 55 B
TNGA 2.26 A 3.4 B
CPGT
TNGG 3.81 A 4.4 B
TNGM
3.81 A 3.5 D
TNMA cEes
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A 3.5 D
CPMX
VNGA 3.81 A 4.6 D
DCGT
VNMA 4.4 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 5.5 B
WNGA 3.81 A DEGX 51 C
WNMA 3.81 A 3.6 D
WNMG 5.16 A 1204M0 4.2 D
6.35 A 1606MO0 5.2 D
RCMX
3.81 A 2006M0 6.5 D
120400 5.16 A 2507MO0 7.2 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 D
RNMG
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A




POSITIVES

Référence plaquette

Dimensions (mm)

D1

Type
de trou

Type B

Type C

D1

Référence plaquette

Dimensions (mm)

D1

238 B 1103 2.9
RCGT 3.4 B vear 1604 4.4
RCMT : VBGT o :
4.4 B VBMT
scMT 44 B VBGW
SCMW 55 B VCGT 08027 2.4 B
46 B VCMT 11037 2.8 B
SPMW
57 B VCGW 130375 3.4 B
4.4 B VMW 160 44 B
SPMT .
5.5 B VDGX 160 45 D
48 D VPET 0802 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 1103 2.85 B
2.3 B WBGT 02017 2.3 B
TCGoT 23 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 25 B WCGT 02017 23 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 04027 28 B
4.4 B WCMW 06T3 7" 4.4 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
25 o} WPMT 0603 4.4 B
3.0 C XCMT 15030 2.8 B
TPGX
3.5 c
48 D
2.7 C
3.2 C
TPMX 3.7 C
3.5 o}
4.8 D
TPGB A D
TPMB 2.9 D
TPGH 3.4 D
TPMH 44 D
TPGT 4.4 B
2.8 B
TPGV
3.4 B

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A005
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Brise-copeaux affutes

PLAQUETTES STANDARD AVEC SENS

O®PLAQUETTES NEGATIVES Unité : mm
Géométrie Référence plaquette LBB LE GAN
DNGG150404R/L 2.8 14.9 15°
[ -LBB_ AN DNGG150408R/L 2.8 14.3 15°
%/ DNGG150604R/L 2.8 14.9 15°
LE DNGG150608R/L 2.8 14.3 15°
Plaquette représentée a droite.
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15°
LBB. GaN SNGG090308R/L 1.8 1.6 15°
’ @—l SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
LE] SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°
Plaquette représentée a droite.
TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
é LBB_ caN & 300 TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
T % sz&# TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Plaquette représentée a droite.
TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°
@ FL\B—i%ﬁlAN 5727 TNGG160404R/L-F 25 5.2 15°
7 &#300 TNGG160408R/L-F 2.5 5.5 15°
LE
Plaquette représentée a droite.
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15°
LBB_ GAN TNGG160404R/L-K 1.5 5.4 15°
i_\—%!—l TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
LE
Plaquette représentée a droite.
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG110308R/L 1.3 2.7 15°
LBB_ GAN TNGG160304R/L 2.3 5.4 15°
F\—‘%!—l TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
iE TNGG160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG160408R/L 23 5.1 15°
TNGG220404R/L 2.8 9.4 15°
Plaquette représentée a droite. TNGG220408R/L 2.8 9.1 15°
VNGG160404R/L 1.8 15.6 15°
LBB., GAN
e
Plaquette représentée a droite.
VNGG160402R/L-F 2.5 7.4 15°
LBB_ AN VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

£

>~

Plaquette représentée a droite.




@PLAQUETTES POSITIVES Unité : mm
Géométrie Référence plaquette |LBB| LE Géométrie Référence plaquette |LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR | 2.2 | 6.4 DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1
CCET060201RILSR |22|63  / BB O & DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
GAN CCET060202R/L-SR | 2.2 | 6.2 L\¥ ( 1# ~ 207 |PCGT11T304MR-SRF| 1.0 | 3.4
E%ﬁo“q% CCET060204R/L-SR | 2.2 | 6.0
20° CCETO09T3V3R/L-SR | 3.2 | 9.6 Plaquette représentée a droite.
LE CCETO09T301R/L-SR | 3.2 | 9.5 DCET0702V3R/L-SR | 25| 7.7
CCETO09T302R/L-SR | 3.2 |94 DCET070201R/L-SR | 25| 7.6
Plaquette représentée a droite. [CCET09T304R/L-SR | 3.2 | 9.2 L8B GAN DCET070202R/L-SR | 25| 7.4
CCET060200R/L-SN | 1.0 | 6.4 ;g? ; 30° DCET070204R/L-SR |25 | 7.1
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 ' DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |11.6
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 |11.4
CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 |11.3
. F%B%Eé‘(# CCET060204R/L-SN | 1.0 | 6.0  Plaquette représentée & droite. [DCET11T304R/L-SR | 3.7 |11.0
CCETO09T300R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCET070200R/L-SN | 1.0| 7.7
LE CCETO09T3V3R/L-SN | 1.5 (9.6 DCET0702V3R/L-SN | 1.0 | 7.7
CCETO09T301R/L-SN | 1.5 | 9.5 DCET070201R/L-SN | 1.0| 7.6
' S CCETO09T302R/L-SN | 1.5 | 9.4 LB GAN DCET070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Plaquette représentée a droite. [CCET09T304R/L-SN | 1.5 | 9.2 i ) 120° DCET070204R/L-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 |11.6
e LBB GAN R LE X
{f\} k\-&h’—kzoo CCETO09T3V3R/LW-SN | 1.5 | 9.6 —=E ggsnggﬁsﬂ: ::;l 12 1 12
% DCET11T302R/L-SN | 1.5 |11.3
Plaquette représentée a droite. Plaquette représentée a droite. [DCET11T304R/L-SN [ 1.5 |[11.0
CCGH060202(M)R/L-F| 1.2 | 3.6 DCET0702V3R/LW-SN| 1.0 | 7.7
?\—-%11150 Ef CCGHO060204(M)R/L-F| 1.4 | 4.4 j ﬁ?g DCET11T3V3R/LW-SN| 1.5 | 11.6
LE] LE
PIaquette représentée a droite. Plaquette représentée a droite.
CCGT03S1V3L-F 08|14 DCGT070202R/L-F 1.0 3.0
CCGT03S101(M)R/L-F| 0.8 | 1.4 LBB, Gf;g‘g; DCGT070204R/L-F 1.0 3.2
35° CCGT03S102(M)R/L-F| 0.8 | 1.5 4 9 k\-é}'l "/Z%# DCGT11T302R/L-F 1.0| 3.0
LBB Gf‘.,".‘, CCGT03S104(M)R/L-F| 0.8 | 1.6 LE[ DCGT11T304R/L-F 1.0 | 3.2
w @}h LBE CCGTO04TOV3L-F 1.0 | 1.7 *DCGT11T3 3 type : 14°
CCGTO04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 Plaquette représentée a droite.
CCGT04T002(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 DCGT0702V3R/L-SS 1.0| 35
Plaquette vue a gauche. |CCGT04T004(M)R/L-F| 1.0 | 2.0 DCGT070201R/L-SS 1.0| 35
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 3.0 LBB Gf‘4"£ DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 k “%‘ DCGT11T3V3R-SS 1.0| 6.5
LBB 64\4@ CCGT060202(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
;%H CCGT09T3V3R/L-SS 1.0| 5.0 DCGT11T302(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
e CCGTO09T301(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 Plaquette représentée a droite. |[DCGT11T304MR/L-SS | 1.0 | 6.5
o CCGTO09T302(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0| 3.5
Plaquette représentée a droite. [CCGT09T304MR/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT070201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 | 3.0 LBB_ GAN DCGT070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 @120 DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB G’?ON’ CCGT060202(M)R/IL-SN| 1.0 | 3.0 it DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5(15.0 DCGT11T302(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
TE CCGT09T301(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 Plaquette représentée a droite. [DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGT09T302(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 2.8 15.2
Plaquette représentée a droite. |CCGT09T304(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 LBB_GAN DEGX150404R/L 2.8 |14.9
CPGT080204R/L-F 18155
LBB Gf‘s'ﬁ CPGT090302RIL-F | 1.8 | 5.4
. @’l CPGT090304R/L-F 18|55 Plaquette représentée a droite.
LE

Plaquette représentée a droite.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Brise-copeaux affutes

PLAQUETTES STANDARDS AVEC SENS

O®PLAQUETTES POSITIVES Unité : mm
Géométrie Référence plaquette |LBB| LE Géométrie Référence plaquette |LBB| LE
DEGX150402R/L-F |25 | 7.4 VBGT110302R/L-F 1.0 | 3.0
LBB, Gﬁ‘\s’ﬂq‘}, DEGX150404R/L-F | 2.5 | 7.6 LBB, Gf\;,!!q?’ VBGT110304R/L-F 1.0 | 3.2
V4 9 ;%h \’/Z{%o# éy ZZ&# VBGT160402R/L-F 15| 45
|LE] VBGT160404R/L-F 15| 4.7
Plaquette représentée a droite. Plaquette représentée a droite.
SPGR090304R 1.8 | 1.6 VBET1103V3R/L-SR | 25| 7.3
GAN
IS <5 P, veerionzRILSR |25 74
20° ' '
= LE VBET110304R/L-SR | 2.5 | 7.6
Plaquette représentée a droite. Plaquette représentée a droite.
TCGT0601V3L-F 1.0 29 VBET110300R/L-SN | 1.0 {11.0
gg LBB GAl 14° TCGT060101L-F 1.0 | 3.0 LBB G@org VBET1103V3R/L-SN | 1.0 [11.0
TCGT060102R/L-F 1.0 | 3.0 é? ;%ﬁ VBET110301R/L-SN | 1.0 {10.8
TCGT060104R/L-F 1.0 |32 VBET110302R/L-SN | 1.0 [10.5
Plaquette vue a gauche. Plaquette représentée a droite. [ VBET110304R/L-SN [ 1.0 |11.0
TEGX160302R/L 2.0|6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 [11.0
, LBB GQON’ TEGX160304R/L 2.0 | 6.0 7 LBB GZAJG
s <0 i
Plaguette représentée a droite. Plaguette représentée a droite.
TPGH080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25
TPGH080204R/L-FS | 0.9 | 2.9 _LBB_GAl Mg VCGTO080204R/L-F 08| 2.6
TPGH090202R/L-FS | 1.0 | 3.0 y k\-ih /Z&#
LBB GAN S
% TPGH090204R/L-FS | 1.0 | 3.2
TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2 Plaquette représentée a droite.
LLE. TPGH110304R/L-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20| 6.0
*TPGH1603:type : 14° | TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB GA 250 VDGX160304R/L 20| 61
Plaquette représentée a droite. | TPGH160308R/L-FS | 2.0 | 6.5
TPGR110304R/L 1.3 3.0
LBB_GAN TPGR160304R/L 23|54 Plaquette représentée a droite.
TPGR160308R/L 23|51 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
[ LE | VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Plaquette représentée a droite. ~‘ y Q’I ZZ&# VPET1103V3R/L-SRF | 1.0 | 2.9
TPGX080202R/L 1339 &N 20{VPET110301R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX080204R/L 1.3 | 4.1 Plaquette représentée a droite. [ VPET110302R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX090202R/L 16| 4.8 WBGT0201V3L-F 10| 20
Eﬁoﬂf% TPGX090204R/L 16|50 WBGT020101L-F 10| 2.0
20° TPGX090208R/L 14| 4.7 WBGT020102L-F 1.0 21
TPGX110302L 1.8 |54 WBGT020104L-F 1.0 22
TPGX110304R/L 1.8 |55 WBGTL302V3L-F 10| 20
Plaquette représentée a droite. [ TPGX110308R/L 1.8 159 WBGTL30201L-F 10| 2.0
WBGTL30202R/L-F 1.0 21
.| WBGTL30204R/L-F 10| 2.2
WCGT020102R/L 1.0| 21
WCGT020104R/L 10| 2.2
WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 1.0 22
WPGT040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
WPGTO060304R/L-FS | 1.0 | 3.2
Plaquette représentée a droite.




TOOL NAVI

Hl INTRODUCTION

Le TOOL NAVI est un support pour nos clients contenant toutes les informations et recommandations pour une utilisation optimale des
conditions de coupe pour chaque matiére en sélectionnant les plaquettes appropriées, et de ce fait améliorer les durées de vie des outils.

M ETIQUETTE D'IDENTIFICATION

avec des valeurs de coefficients différentes de celles ci-dessus.

520 @ Matiére

—— oy BE TN O A

CNMG432MP AHERRRRO AN < 2 M : Acier inox (Acier inoxydable austénitique 180HB)
|®\/c 31_19:;/“”" L o MADEINUAPAN S B K : Fonte (Fonte grise, fonte ductile 180HB) m
— 2 i s
L ® 5 a N : Alliage aluminium, métaux non-ferreux Eﬁ
e e : : _ S : Alliage titane 320HB, alliage base Ni,Co 400HB 30
1 Certaines plaquettes ont des recommendations pour plusieurs groupes matieres. o . < m
*2 Veuillez nous contacter pour les conditions de coupe recommandées H : Acier trempé 60HRC iw
B
(4
g
o

QVitesse de coupe (Performances et durée de vie) @ Standards de vitesse d'avance
S S .-- - ---A A A A A - - -S--- - Les vitesses d'avance minimales et maximales indiquées

Matiére D“r.ée delvic Matiere Dureté A 4
Durée de vie | Performance reposent sur la plage de contrOle des copeaux et dépendent de

P 90min 15min  |Acier carbone, acier allié| 180HB la géométrie du brise-copeaux.
M 90min 15min Acier inox 180HB
K 90min 15min Fonte 180HB

) ) Alliage titane 320HB
S 25min Smin 1 iage de base Ni.Co| 400HB
H 80min 10min Acier trempé 60HRC

*3 N : Durée de vie par nuance. Pour une coupe stable, choisissez la vitesse de coupe Performance et pour une coupe instable, choisissez la
vitesse d'avance Durée de vie de I'outil.

*4 La durée de vie de I'outil est donnée pour 'usure (VB) ci-dessous. Certaines matiéres peuvent générer d'autres types d'usure.
PMKS --- VB=0.3mm
H - VB=0.1mm

MW DUREE DE VIE
La vitesse de coupe a une grande influence sur la durée de vie de loutil. TOOL NAVI repose sur léquation de Taylor (relation Ve T"= C entre la nuance, les conditions de coupe
et la durée de vie de l'outil). La vitesse de coupe et la durée de vie de l'outil sont calculées pour chaque matiére a usiner. Sile client souhaite une autre durée de vie, calculez les
valeurs du coefficient de la nuance que vous utilisez a partir des tableaux ci-dessous. Il faut multiplier la vitesse de coupe par le coefficient pour calculer la vitesse de coupe comigée.

@ Valeurs du coefficient de vitesse de coupe pour une nuance P (Acier). @ Valeurs du coefficient de vitesse de coupe pour une nuance K (Fonte).

Nuance—Lutedevel  15min | 30min | 45min | 60min | 90mMin  Nuance—lUte®Ve| 15min | 30min | 45min | 60min | 90min
UE6105 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55 MC5005 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC6015
MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5015 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
MC6025 -

MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 (ex.) Ebauche moyenne de l'acier

MC6035 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73 La 1ére recommandation : MC6025
Plaquettes indexables : CNMG120408-MP

MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65 Vitesse de coupe recommandée : Vc=310m/min

NX2525 | 100 | 087 | 080 | 076 | 0.70 (Durée de vie : 15min.)

4

@ Valeurs du coefficient de vitesse de coupe pour une nuance M (Acier Inoxydable). Durée de vie demandée par le client : 30min.

Nuance—Lutedevel  45min | 30min | 45min | 60min | 90min
MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC7025 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62
Us735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

310x%0.83=257m/min

B DURETE DE LA MATIERE
La dureté de la matiére a usiner influe aussi sur la durée de vie. Le TOOL NAVI Mitsubishi indique les vitesses de coupe variables selon
les différences de dureté matiére. La valeur de coefficient pour chaque type de matiére est indiqué dans le diagramme ci-dessous. Multiplier
la valeur de coefficient par la vitesse de coupe recommandée suivant la nuance que vous utilisez pour calculer la nouvelle vitesse de coupe.

(Dureté de la piéce)

Matiére 120HB | 140HB | 160HB | 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

@ Sélection des plaquettes de tournage

Les schémas suivants indiquent pour chaque matiére la nuance adéquate et le brise-copeaux adapté en fonction

de I'opération effectuée.

ECONDITIONS DE COUPE

Coupe Continue

Profondeur de passe constante
‘ COUpe Stable Pré-usinage
Sécurité d'indexation

‘ Coupe Générale

Travaux Lourds Interrompus

# COUpe Instable Profondeur de Passe Irréguliére

Faible Sécurité d'Indexation

FY SY
O

VP25N VP25N

voe

P Acier doux” (ex. st7-2, ck10)

PLAQUETTES NEGATIVES

HOPERATIONS

b

Acier doux

o o N ™

-9

n

03 05 07
Avance (mm/tr)

Profondeur de Passe (mm)
[N

o =N

2
=l

Vc : Vitesse de coupe
f :Avance
ap : Profondeur de Passe

Opérations

1ére Recommandation

Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mml/tr) ap (mm)

F FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
. Coupe Stable

L SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20

L F FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80

‘ Coupe Générale

L SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20

F FY UE6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80
# Coupe Instable

L SY UE6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20

*Consultez la page A074 pour d'autres aciers.



P Acier Carbone - Acier Allé (180-200+8) ‘ Coupe Stable ﬂ Finition
£; |
26 ‘ Coupe Générale u Semi-finition
¢ s @D
[0} z
2] # Coupe Instable m Ebauche Moyenne A
[} RP
22 ]
£ @™ m Ebauche ‘u’iE
0 01 03 05 07 E 4
Avance (mm/tr) 'g L
Travaux Lourds g2
<
=y
Finition _ Ebauche Moyenne Ebauche Travaux Lourds é
<
o

NX2525 MC6115 MC6115 MC6115 MC6025

. FP LP MP RP HX

P Acier carbone ¢ Acier allié* (ex. cxas, 42crmos) Ve : vitesse de coupe
PLAQUETTES NEGAT|VES ap Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance V¢ (m/min) f (mmitr) ap (mm)
F FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00
Coupe Stable R RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
F FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M mP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
Coupe Générale R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
F FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
# M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
Coupe Instable R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00

*Consultez la page A074 pour d'autres aciers.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

M Acier inoxydable (<200HB)

2o
ab
S4 \

%0 01 03 05 07
Avance (mm/tr)

Semi-finition

LM

MC7015

LM

MC7025

LM

MP7035

Ebauche Moyenne Ebauche

MC7015

MC7015

£
MM

MC7025

MC7025

MP7035

MP7035

M Acier inOX” (ex. x5crNi189, X5CrNiMo1810)
PLAQUETTES NEGATIVES

. Coupe Stable
‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

u Semi-finition

Vc : Vitesse de coupe
f :Avance
ap : Profondeur de Passe

1ére Recommandation

Opérations Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
L LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00
Q M MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
Coupe Stable = HL Us735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
L LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00
@ M MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
Coupe Générale H HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00
L LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00
%} M MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
Coupe Instable H HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

*Consultez la page A078 pour d'autres aciers inoxydables.



P

s G . Coupe Stable u Semi-finition
[ ‘ Coupe Générale m Ebauche Moyenne
« $ coupe Instable m Ebauche

0.1 03 05 07
Avance (mm/tr)

_ Ebauche Moyenne Ebauche Travaux Lourds
LK MK RK Sans Brise-copeau

‘ MC5005 MC5005 MC5005 MC5005

~N @

Profondeur de Passe (mm)
N WA o

o =
—
=
Q
<
Q
[
x
—
o
c
=
o
]

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

* Vc : Vitesse de coupe
K Fonte™ (ex. GG30) Ve : Vitesse
PLAQUETTES NEGATIVES ap : Profondeur de Passe
Obérations 1ére Recommandation
P Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
L LK MC5005 230—365 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
R RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00
Coupe Stable .
H Sans brise-copeaux MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
‘ M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
c Général R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
oupe Lencrale H Sans brise-copeaux MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
# M MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
c | bl R RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
oupe Instable H Sans brise-copeaux ~ MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

*Consultez la page A083 pour d'autres fontes.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

. Coupe Stable ﬂ Finition

745. ‘ Coupe Générale u Semi-finition

# Coupe Instable m Ebauche Moyenne
m Ebauche

IN

N

~_|
0.1 0.2 03 04
Avance (mm/tr)

Finition _ Ebauche Moyenne Ebauche
LS LS MS RS

MT9015 MT9015 MT9015 MT9015

o

PLAQUETTES >
CARBURE ET CERMET
Profondeur de Passe (mm)
N w

Alliage titane (ex mi-caiav) Ve : Vitesse de coupe
; . Avance
PLAQUETTES NEGATIVES ap : Profondeur de Passe
Obérations 1ére Recommandation
P Brise-copeaux Nuance V¢ (m/min) f (mmltr) ap (mm)
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
. L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
c Stabl M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
oupe Stable R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
. M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Coupe Générale
R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Coupe Instable
R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

A014



. Coupe Stable E Finition

IN

w

: ‘ Coupe Générale u Semi-finition

# Coupe Instable m Ebauche Moyenne

N

Profondeur de Passe (mm)
N

m Ebauche

~_|
0.1 0.2 03 04
Avance (mm/tr)

o

Finition _ Ebauche Moyenne Ebauche
‘ LS LS MS RS

MP9005 MP9005 MP9005 MP9015

Alliage de base Ni,Co (ex. inconeior1g) Ve : Vtesse de coupe

PLAQUETTES NEGAT|VES ap Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance V¢ (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80

M MS MP9005 30—100 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Stable R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80

- M MSs MP9015 25—80 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Générale R RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MP9025 20—30 0.10—0.25 0.20—0.80

# L LS MP9025 20—30 0.10—0.25 0.20—0.80

M MS MP9025 20—30 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Instable R RS MP9025 15—25 0.20—0.35 1.00—4.00

CLASSIFICATION > A042

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A015



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

Finition _ Ebauche Moyenne
FP LP

NX2525 NX2525

PLAQUETTES >
CARBURE ET CERMET

=

MP

NX2525

. Coupe Stable

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

o

Acier doux

I

¢

Profondeur de Passe (mm)
N

o

0.1 02 03 04
Avance (mmitr)

P Acier doux™ (ex. st37-2, ck10) yo 1 Yitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mmitr) ap (mm)

F FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Stable M MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A087 pour d'autres aciers.

A016



F P LP M P ‘ Coupe Générale

NX2525 NX2525 NX2525 # Coupe Instable

: @ u Semi-finition
Vo £ - m Ebauche Moyenne

P Acier Carbone - Acier Allié (180-200g)

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

m
IS

N

Profondeur de Passe (mm)
N

o

0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/tr)

P Acier carbone ¢ Acier allié* (ex. ckas, 42civoa) Ve : vitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mmitr) ap (mm)

F FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Stable M MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MP MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MP MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A087 pour d'autres aciers.

CLASSIFICATION > A058 AQ017




PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A018

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

Finition

FM

VP15TF

FM

VP15TF

O

(W

FM

VP15TF

&

Semi-finition

LM

MC7025

MC7025

o] ]
LM MM

MC7025 MC7025

LM

MP7035

MP7035

Ebauche Moyenne

. Coupe Stable

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

M Acier inoxydable (<200HB)

IS

Profondeur de Passe (mm)

0

:

=T

. 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/tr)

M Acier inOX™ (ex. x5CrNi189, X5CrNiMo1810) Ve : Vitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm.andation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

Q L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Stable M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00

F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

@ L LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00

F FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

% L LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A089 pour d'autres aciers inoxydables.



MK ‘ Coupe Générale
M K M K Sans Brise-copeaux
MC5005 MC5005 MC5005 # Coupe Instable

1%
(0]
3
n
3
o
=}
PLAQUETTES

CARBURE ET CERMET

P

Fonte (=<350MPa)

IS

w

L]

N

Profondeur de Passe (mm)
N

o

0.1 02 03 04
Avance (mm/tr)

K Fonte™ (ex ca30) Ve :Vitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mmitr) ap (mm)

F MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

‘ L MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Stable M MK, sans brise-copeaux MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

‘ L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Générale M MK, sans brise-copeaux MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

# L MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Instable M MK, sans brise-copeaux ~ MIC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A092 pour d'autres fontes.

CLASSIFICATION > A058 A019




PLAQUETTES >
CARBURE ET CERMET

A020

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

Finition

AZ

HTi10

AZ

HTi10

=

N Alliage aluminium® (ex asos1, A7075)
7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

‘ Coupe Stable
c Coupe Générale

# Coupe Instable

ﬂ Finition

Vc : Vitesse de coupe
f :Avance
ap : Profondeur de Passe

1ére Recommandation

Opérations Brise-copeaux Nuance Vc (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
@ Coupe Stable F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
@ Coupe Générale F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
@ Coupe Instable F AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

*Consultez la page A093 pour d'autres alliages d'aluminium.



Finition _ Ebauche Moyenne . Coupe Stable
‘ Coupe Générale
FS-P LS-P MS

MT9005 MT9005 MT9005 # Coupe Instable

1%
(0]
3
n
3
o
=}
PLAQUETTES

CARBURE ET CERMET

IS

-

w

—T
0.1 02 03 04
Avance (mm/tr)

Profondeur de Passe (mm)
N

o

Alliage titane (ex Ti-6a-4v) Ve : Vitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap - Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm'clmdation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Stable M MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Générale M MSs MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40

# L LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Instable M mMSs MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00

CLASSIFICATION > A058 A021




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

Finition _ Ebauche Moyenne
FS LS(G) MS

MP9005 MP9005 MP9005

PLAQUETTES >
CARBURE ET CERMET

. Coupe Stable

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

IS

@

w

Profondeur de Passe (mm)
N

—T

o

0.1 02 03 04
Avance (mm/tr)

Alliage de base Ni,CO" (ex. inconei718) Ve :Vitesse de coupe

7° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recomm:.andation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F FS MP9005 25—95 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS(G) MP9005 25—95 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Stable M MS MP9005 20—80 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS(G) MP9015 20—75 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Générale M MSs MP9015 20—60 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.20—1.40

# L LS(M) MP9025 15—25 0.06—0.20 0.20—1.00

Coupe Instable M MS MP9025 15—20 0.08—0.25 0.30—2.00

*Des plaquettes de classe G sont recommandées pour les brise-copeaux FS/LS ci-dessus.

A022



Finition _ Ebauche Moyenne

R/L Standard Standard

NX2525

NX2525 NX2525

P Acier doux (ex. st37-2, ck10)

11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU

. Coupe Stable
‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

Vc : Vitesse de coupe
f :Avance
ap : Profondeur de Passe

1ére Recommandation

Opérations Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mml/tr) ap (mm)
F R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60
‘ L Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Stable M Standard NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 225—-320 0.05—0.12 0.20—0.60
‘ L Standard UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Générale M Standard UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60
# L Standard UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Instable M Standard UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICATION > A058, A066

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A023



!

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A024

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux
Finition _ Ebauche Moyenne . S SElE

‘ Coupe Générale

NX2525 NX2525 NX2525 # Coupe Instable

‘ R/L Standard Standard

P Acier carbone « Acier alli€ (ex. ckas, 42cimos) Ve : Vtesse de coupe
11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recommgndation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mml/tr) ap (mm)
F R/L NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
‘ L Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Stable M Standard NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
‘ L Standard UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Générale M Standard UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
# L Standard UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Instable M Standard UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00




' ] C Général
R/L Sans brise-copeaux  Sans brise-copeaux @ Coupe Generale

NX2525 MC5005 MC5005 # Coupe Instable

1%
(0]
3
I
3
o
=}
PLAQUETTES

CARBURE ET CERMET

v o

Fonte* (ex GG30) Vc : Vitesse de coupe
K : f :Avance
11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations 1ére Recommandation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F R/L NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60

L Sans brise-copeauxx ~ MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Stable M Sans brise-copeaux ~ MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60

L Sans brise-copeaux MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Générale M Sans brise-copeaux MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60

L Sans brise-copeaux VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Instable M Sans brise-copeaux VP15TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A096 pour d'autres fontes.

CLASSIFICATION > A066 AQ025




PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A026

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Brise-copeaux affutes

BRISE-COPEAUX ANGULAIRES ET PARALLELES (PLAQUETTES NEGATIVES)

BPLAGES DE CONTROLE DES COPEAUX

Profondeur de Passe (mm)

Brise-
copeaux

Brise-
F copeaux
Brise-
copeaux

Brise-
copeaux

R/L

Brise-
K copeaux

l Avance (mml/tr) >

EBRISE-COPEAUX, CARACTERISTIQUES

Caractéristiques

DNGG
Type

SNGG
Type

TNGG

VNGG
Type

FS

@ Pour une finition de précision.

@ Petit brise-copeaux rectifié pour un
meilleur contréle du copeau.

@ Aréte vive pour un état de surface
excellent.

@ Pour le dressage.

@ Brise-copeaux principal controlant le
flux de copeaux.

@ Aréte vive pour un état de surface
excellent.

@ Brise copeaux paralléle pour coupe
légére.

@ Excellent controle des copeaux
a faibles et moyennes avances.

RIL

@ Brise-copeaux parallele pour ébauche
moyenne.

@ Bon contrdle des copeaux avec avance
moyenne.

bbb b




BRISE-COPEAUX AFFUTES ET PARALLELES

B Brise-copeaux de décolletage

Profondeur de Passe (mm)

SN

Brise-
copeaux

SS

Brise-
copeaux

SR

Brise-
Gopeaux

SRF

Brise-
copeaux

l Avance (mm/tr)

B Brise-copeaux polyvalents

EBRISE-COPEAUX, CARACTERISTIQUES

Profondeur de Passe (mm)

Standard

R/L

Brise-

F copeaux

Brise-
copeaux

FS

Brise-
copeaux

l Avance (mm/tr)

Brise-
copeaux

Caractéristiques

CCET Type

CCGT Type

DCET Type DCGT Type

VBET Type

SRF

@ Le brise-copeaux pour coupe
moyenne est recommandé
Bour tour automatique.

@ Plaquette recommandé pour le
contréle des faibles flux de copeaux.

SR

@ Le brise-copeaux pour coupe
moyenne est recommandé
Bour tour automatique.

@ Plaquette recommande pour le
controle des faibles flux de copeaux.

SS

@ Le brise-copeaux paralléle pour
coupe légére, recommandé pour
tour automatique.

@ Excellent controle des copeaux
a faible avance.

SN

@ Le brise-copeaux paralléle pour
applications générales sur tour
automatique.

@ Excellent contréle des copeaux
a faibles et moyennes avances.

Ak R

Brise-
copeaux

Caractéristiques

CCGH/CCGT
Type

CPGT
Type

DCGT
Type

TPGH
Type

TCGT
Type

VBGT/VCGT
Type

WBGT
Type

WBGT
Type

WPGT
Type

FS

@ Pour la finition de précision.

@ Petit brise-copeaux pour un
excellent controle du copeau.

@ Aréte vive pour un état de
surface excellent.

@ Pour le dressage.

@ Brise-copeaux principal
contrélant le flux de copeaux.

@ Aréte vive pour un état de
surface excellent.

RIL

@ Brise-copeaux principal
pour coupe légeére.

@ Bon contréle des copeaux
a faible et moyenne avance.

Standard

@ Pour la semi-finition.
@ Bon contréle des copeaux
a faible et moyenne avance.

>

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A027



PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A028

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

@® Amélioration de I'état de surface
En utilisant les mémes conditions d'usinage qu'avec un brise-copeaux conventionnel,
mais avec une avance plus importante, I'état de surface de la piéce est amélioré.

@ Efficacité accrue

Qu'est-ce qu'une plaquette Wiper ? Fort taux d'avance réduisant la durée d'usinage, mais permettant également de

. . combiner ébauche et finition en une seule passe.
- La plaquette wiper a un plat de planage au point de

raccordement du rayon et du coté de la plaquette. @ Amélioration de la durée de vie
- Comparé a des géométries Quand on augmente l'avance, le temps de cycle d'une piéce est diminué, et donc un nombre plus important
de piéces est fait avec une aréte de coupe. De plus, 'avance étant plus importante, elle permet de réduire

1 Wiper
standards, I'état de surface, ne se / le frottement, et donc, retarde la progression de l'usure et augmente la durée de vie de la plaquette.

dégrade pas méme avec une . n
gracde p @ Meilleur contrdle copeaux

avance doublée. . ) .
En utilisant une plus forte avance, la section du copeau usiné augmente et se

«Usiner avec un fort taux d'avance X . A
) fragmente plus facilement, permettant un meilleur contréle copeaux.
accroie le rendement de coupe.

Etat de surface

. identique. M Plaquette de planage + usinage a grandes avances
Plaquette wiper Plaquette standard + Réduction du temps d'usinage
+ , — » + « Augmentation du taux de production (Nbre de piéces/heure)
Forte avance (avance doublée) Conditions avance normale - Meilleur contrale copeaux
*Utiliser la plaquette wiper avec une forte avance. .Plaquette Wiper + usmage avec avances habituelles

« L'opération de finition est remplacée par : ébauche et finition ensemble
(Opérations séparées d'ébauche et finition = une seule opération machine)

40 <Condition de coupe>

Matiere : DIN Ck45
PI tte standar
30 ?queesadad ,,,,,,,,,,, Plaquette : CNMG120408-
Vitesse de coupe=200m/min
Profondeur de Passe=1.5mm
[mommmmmo gl ot e TR Avance=0.2-0.6mm/tour
Géométrie MW Usinage extérieur avec arrosage

Rugosité de Surface
Rz (um)
N
o

10 b AT « Réduction du temps de cycle
¢ « Productivité augmentée
09 0.2 I 0.4 0.6 0.8 « Evite les arréts de production

Avance f (mm/tour)

<Ex>I'état de surface n'est pas détérioré méme Réduction de coiits !!

si l'avance est doublée (0.3—0.6) !

H Estimation de I'état de surface avec une plaquette wiper

o
Efficacité de la plaquette Wiper en usinage ¢ Rz(W)=Rzx0.5
extérieur, alésage et dressage de face. peck e Rz(W)=ETAT de surface avec une

. plaquette wiper.
Rz : ETAT de surface avec plaquette
conventionnelle.

sup. a5°

*L'état de surface produit sur unrayon Rou

|

! 3 Fo N \ | (Plaquette a usage standard)

| Surune pente sup. 35 est le méme quavec , = tilisation efficace d'une plaquette wiper
| une plaquette standard. | plag p

| = \auvaise utilisation de plaquette wiper

H Aucune attention particuliére requise avec les plaquettes CNMG WNMG CCMT

@ Pas de modification du
programme machine .
Programmation machine habituelle. \‘
(Les plaquettes CNMG, WNMG, CCMT ‘
sont standards 1SO.)

Angle d'attaque, Pas de &\

@®Pas de restriction porte-outil
Porte-outil standard utilisé sans modification.

(*Double fixation, grande rigidité du P.O
recommandée.)

Aucun ;
uqu 1 e La ;iléiquette CNI;/IIG correction
restriction peut étre aussi utilisée N .
en wiper avec l'angle necessaire

de 100°.

Il Une attention particuliére est requise avec les plaquettes DNMX et TNMX de par leur géométrie de coupe

@®Restriction porte-outil @ Correction nécessaire du
Utiliser un outil avec un angle de coupe de 93° pour améliorer I'efficacité du planage. Un programme machine
outil avec un angle de coupe de 91° peut marginalement améliorer I'efficacité du planage.
(Voir fig ci-dessous), néanmoins, ceci ne sera pas efficace avec un autre angle de coupe
60°, 90°, 107° etc...

En cas d'erreur de cote, correction
programme nécessaire.
- (Les DNMX et TNMX ne sont pas
Ex):Etat de surface théorique avec une . .
plaguette TNMX160412-MW ISO, voir page suivante.)

—~ 40 5
La géométrie du trou des DNMX et TNMX 3 £ mw :Z?;
sont de méme type que les DNMG et TNMG. £ LV *—
La lettre "X" désigne la géométrie spécifique F ° —— Rtayfé" fé‘ang‘e Plaquette
de l'aréte de coupe. (4} standar
p E §_ 20 standard Plaguette
T O wiper
93° Angle d'attaque 210 /
(Spécifié) a 0 Correction
pecirtie 01 02 03 04 05 06 nécessaire
Avance f(mm/tour) <Exemple du rayon plaquette>




H Correction programmes usinage avec plaquettes DNMX-TNMX

Procédé : Correction en axe- X et en axe-Z Correction en axe -Z
Corriger la différence entre une plaquette standard et axe-Z / axe- X. O
Plaquette standard
Corriger en axe- X o 0O
Plaquette standard DNMX, TNMX ©
(Indépendamment du rayon de pointe)

- 0.01mm
Cz 7 o) DNMX, TNMX

[

a5

Rayon de pointe 0.4,0.8: 0.04 mm E 5

Rayonde pointe 1.2 :0.05 mm 30

'_

<

ay

A) Correction de pente i est nécessaire de maintenir une pente correcte. 3
i . [4
Modifier en fonction de I'angle de pente. 5

Remarque) Corriger I'angle vers la ligne normale dans le cas ou la valeur
de correction est inférieure a (6 =60°—70°)
et n'est pas complétement usinée.

o
‘o’\o‘\gsge’ : 0
cl ificati < e © \ La géométrie actuelle 0 (+)
assirication

o

Rayon de Angle de pente 6
pointe -25—-15| -10 -5 0 5 10 15 20—35 40 45 50 55 60—65 70 75—85 90
1.2 0.04 0.03 0.01 0 0.02 0.03 0.04 0.05 0.04 0.04 0.02 0.01 -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 0.02 0.01 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.03 0.03 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 0.01 0.01 0 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0 -0.01 -0.01 0 0

Valeurs— +nombres : correction de I'angle de fuite, -nombres : correction de I'angle d'attaque (mm)

B) Correction de rayon d'angle R *Nécessaire de maintenir un rayon de pointe correct.
Modifier le diamétre d'usinage en fonction de la pente.

La valeur corrigée R usiné = Ex : cas d'un usinage d'un rayon R=2.0 quand on utilise une plaquette avec un rayon R=1.2.
R usiné + valeur de correction indiquée. Géométrie avec
*Aucune compensation du rayon d'angle n'est nécessaire. programme modifié

Le rayon d'angle de la Valeur de correction
plaquette réversible du rayon usiné

Rayon de pointe 0.4 = Rayon usiné+0.05(mm) !

=2.0+0.14

Rayon usiné Paramétres modifiés

Rayon de pointe 0.8 9 Rayon usiné+0.11(mm)
Rayon
usiné 2.0

. Rayon
Rayon de pointe 1.2= | Rayon usiné+0.14(mm) = usiné 2.0

“— La géométrie actuelle

La correction du rayon d'angle:
La méthode-correction-facile Il n'est pas nécessaire de modifier le programme machine,

toutefois prendre en compte un écart de max +/-0.03 d'approximation.
Correction de rayon Rentrez la valeur corrective pour chaque rayon.

La valeur du rayon corrigé Ex : L'usinage d'un rayon de 2.0 mm avec une plaquette réversible
= approximation ayant un rayon de 1.2mm.

*|| n'est pas nécessaire d'ajuster le programme dans ce cas.

Le rayon d'angle de la La valeur du rayon corrigé
plaguette réversible = approximation

Rayon de pointe 04 R0.36(mm)
Rayon de pointe 0.8 R0.76(mm)
Rayon de pointe 122 R1.16(mm)

Autres : La valeur de correction est la méme pour DNMX et TNMX. Les différences existent uniquement en relation avec différents rayons.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

NUANCES DE TOURNAGE

ONUANCES PLAQUETTES DE TOURNAGE
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CONDITIONS DE COUPE

P ACIER M ACIER INOXYDABLE
Cermet et éermet revétu
400 300 f.llj E
) . E2
MC6115 Carbure revétu PVD / CVD A 8 3
= UE6105 = MC7015 <0
£ 300 E B
£ B £ 0 B
3 “MC6015 Q 3
g “MC6125 E 3
[y [$]
S 200 || NX3D23 o Carbure revétu PVD / CVD
0 MP3025 -. :MC6025 2
%] . AN %]
% " YP4SN ‘MC§035 Carbure non-revétu % 100
100 VPISTE - ys73s5 MP7035
TRl *»/ Carbure non-revétu
UH6400---. <
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
K FONTE N METAUX NON-FERREUX
500 :
i ["i.PCBN fritté l
Vo _PCBN monobloc
' ' MBS140 s00 | |
BC5110 : \
400 H MB710 MD220
MB730 : MC5005
' MD2030 Diamant fritté
= MB4120 : =
E o E 600 ||
E 300 [ : £
qé— o Cermet et cermet revétu qé Carbure non-revétu
8 ) Carbure revétu PVD / CVD 8 /
3 * MC5015 8 400 | |
3 200 [1|NX2525 2 \/
p .- \i T*VP10ORT p
S : s
Tttt ‘VP15TF
100 HTiO5T - : 00— HTi10
Carbure non-revétu
HTi10
i —
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE

@ La préconisation de la nuance plaquette est basée en fonction de la vitesse de coupe et des conditions
pour chaque matiere.

P ACIER (Coupe Moyenne - Ebauche) P ACIER (Finition)
500 . . 400 .
nE= |
Ll MC6115 | ! 1
F2 —~ 400 R R REEE —_ !
L £ 1 1 )
g g UE6105 : g ]
é"ui 2 300 Mcet12s | o :
& g | | 5 APZSN | mp3o2s
@ 8 ! ! 8 |
4 ° ] ‘ o 200 ]
g © 0| MC6015 | MC6025 | ° ]
g 3 | 2 . NX3035
s ! | MC6035 g NX2525 |
j I 100 )
100 |------------- e !
| VP15TF | |
Conditions de coupe Conditions de coupe
M ACIER INOXYDABLE K FONTE
300 T T 500
= | | S 400 MC5005 SEREEEECEREES
E ! ! £ !
E 200 e REREREEED E
g MC7015 | | & 300 [FORCRERENN e i b
3 ! ‘ 3 : :
° . MC7025 p 3 3
P : : ° ' MC5015 '
2 ! ! P 200 [t es e A
g 100 [------coscioitoceeeoo-i MIP7035 3 ! !
VP15TF | > |
! 100 | NX2525 | VP15TF
@ ¢ @& ""®@ € 2
Conditions de coupe Conditions de coupe
K FONTE (PCBN)
1500
_ MB4120
= MB730
£
£ 1000
g
>
8
3 BC5110
2 MB710
8 500
>
0
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Vitesse de coupe (m/min) Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

600

400

200

100

75

50

25

400

300

200

100

N METAUX NON-FERREUX

b o e

&

Conditions de coupe

S ALLIAGES REFRACTAIRES

#

Conditions de coupe

H MATIERES TRAITEES / TREMPEES (PCBN)

BC8210

BC8110

BC8105

BC8220
BC8120

BC8130

Conditions de coupe

HECONDITIONS DE COUPE

Coupe Continue
Profondeur de passe constante
COUpe Stable Pré-usinage
Sécurité d'indexation

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

1500

1000

500

100

80
75

50
40

25

Travaux Lourds Interrompus
Profondeur de Passe Irréguliere
Faible Sécurité d'Indexation

N METAUX NON-FERREUX (PCD)

Conditions de coupe

®

S ALLIAGE TITANE

MT9005

Conditions de coupe

>
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CARBURE REVETU (CVD)

@ Structure fibreuse spéciale, trés tenace, qui améliore la résistance a l'usure et a I'écaillage.
@ Peut étre utilisé pour de trés nombreuses applications, ce qui réduit le nombre d'outils.

B SELECTION STANDARD

A @ TOURNAGE
- Mode de Nuance Vitesse de coupe : ot
g Matiére coupe recommandée recommandée (m/min) e Stz g llicaion
FE P ‘;‘
] 300 4 2 0
a;’,g UEG6105 (200 — 400) 0 ® g«(ﬁ i
[T b H
Coupe ) w e I
ow ] T} =) © )
§ Continue MC6115 “ 50330450) 20| E \ g g
g Acier Pl 7 o |8
© MC6125 200 30 =18
(100 — 350) | \ 0 |w |e
c 2 /8 |%
romp 150 <0 ©— o
Interrompue MC6035 (80 — 200) | g g
M
200 ]
Coupe mMco15 (160 — 250) 10 "
Continue 7 E §
20— ~
Acier inoxydable MC7025 150 M a3 = = «
y (120 — 200) 30 =) g
~
Coupe i ]
Continue et 100 40 \ = / E
Interrompue uUs735 (80 — 120) \ )
b =
’ L 3 |
Coupe 300 -] 0 g
Continue MC5005 (200 — 400) 10 \ 2 ( 2 2 g
Fonte 20 = 3 I
Fonte ductile K \ = \ =
Coupe 250
Interrompue MC5015 (150 — 300) 30
S . ) 10
Alliages Coupe Continue et 80 i =
réfractaires Interrompue US905 (50 — 100) S|5 <§

Résistance a I'usure et a I’écaillage améliorées par des revétements
de derniére génération.

MC6115

Il ,Super” Nano Texture

La technologie de nano-texturation
standard a été grandement améliorée,
le revétement Al203 Mitsubishi
Materials est la nouvelle référence

du marché. La durée de vie est
augmentée de maniere significative
grace a la finesse et a l'orientation
des cristaux de revétement.

Il Super TOUGH-Grip

La couche d’accroche Super
TOUGH-GRIP est composée
de cristaux fins qui renforcent
I'adhésion entre les couches de
revétement.

Meilleure identification des arétes
utilisées.

Excellente résistance a l'usure
en cratére et a la chaleur.

Couche d’accroche de derniére
génération.

Grande résistance a l'usure en
dépouille.
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B CARACTERISTIQUES DES NUANCES

A
Substrat Revétement
Matiere Nuance . .
Dureté (HRA) Composition Epaisseur m
, EZ
UE6105 90.8 TiCN-AI203-TiN Epais o u
g
MC6115 90.8 TiCN-AI203-TiN Epais é ﬂ
[4
MC6015 90.2 TiCN-AI203-TiN Epais é
. <
P Acier MC6125 90.0 TiCN-AI203-TiN Epais o
MC6025 90.2 TiCN-AI203-TiN Epais
MC6035 89.5 TiCN-AI203-TiN Epais
UH6400 89.5 TiCN-AI203-TiN Epais
MC7015 90.7 TiCN-AI203-TiN Mince
US7020 90.5 TiCN-AI203-TiN Mince
M |Acier inoxydable
MC7025 89.4 TiCN-AI203-TiN Mince
Us735 89.0 Composé TiN Mince
MC5005 91.0 TiCN-AI203 Epais
Fonte ]
Fonte ductile MC5015 91.0 TICN-AI203 Epais
Acier moulé . .
K réfractaire MH515 91.0 TiCN-AI203 Epais
Alliages . . .
S réfractaires Us905 92.2 TiCN-AI203-TiN Mince

Note 1) La dureté indiquée est une valeur nominale.

Résistance a I’écaillage renforcée

La fissuration provogquée par un usinage interrompu est
évitée grace a la réduction des contraintes de traction
dans le revétement. Dans la série MC6100, les contraintes
de traction ont été réduites de 80 % par rapport aux
plaquettes CVD conventionnelles.

MC6125

Choc pendant l'usinage Des fissures sont amorcées
a la surface de la plaquette

* Meilleure identification des arétes utilisées. par les chocs. Elles se

- Excellente résistance au collage Effort de | Effortde  Propagenta travers le
et a l'écaillage. traction o4 traction revetgment ve:;.rs le substrat
\E e o important (i important €N raison de l'important
xcellente résistance a l'usure effort de traction dans le
en cratére et a la chaleur. revétement.
+ Couche d'accroche de g: l%fé?: ne des écailages

derniere génération. \
Plaquette CVD conventionnelle

Réduction

Choc pendant l'usinage de Peffort de

- Grande résistance a l'usure en traction

dépouille.

Effort de g Effort de La série MC6100 présente
traction traction un niveau de contrainte
réduit réduit beaucoup plus faible que

les revétements CVD

conventionnels grace au

traitement de surface. Cela

réduit I'intensité des impacts
L. pendant l'usinage et

Série MC6100 protege la plaquette contre

I'écaillage.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CARBURE REVETU (PVD)

@ A conditions de coupe égales, le revétement PVD prolonge la durée de vie de I'outil comparé au
carbure non revétu.

@ Des outils revétus avec arétes vives : c'est possible. Sans traitement et sans changer la qualité
du substrat.

B SELECTION STANDARD

@ TOURNAGE
. o Vitesse de coupe ! P~
Matiere Nuance recommandée recommandée (m/min) ISO Gamme d'application
120 ]
VP10RT (100 =150) 10 =TT
. [ -
20— SH 8%
P Acier VP15TF (100 2%50) Pl 1 g \2 /k g
30 = N
i o o
120 40 > >
upP20m (100 =150) i
120 i
VP10RT (100 — 150) - -
120 ] Xz
VP1STF (100 — 150) 20 £ Mg o
M| Acier inoxydable 120 M- ; o |k E
30 H A N
VP20MF (100 — 150) | =\z e /1
> 2 /e
UP20M 120 0 o
(100 — 150) 7 =
120 e
VP10RT (100 — 150) 10 .
i 120 i =
K Fonte grise VP15TF (100 — 150) K |20 T m
120 30- > E’
VP20RT (100~ 150) ] g
60 TN
MP9005 (30 — 100) 10-HSH{e /2 /k
J\a|\a 8 8
S| Alliages réfractaires MP9015 (255—080) S$|20— Ell> E B g E‘g E‘ﬁ
9 @ )
30 (7] Q.
MP9025 (202_530) 1 = =

Plaquettes ISO pour le tournage des matériaux réfractaires

NEW

MP9005/MP9015/MP9025 NN

Revétement monocouche
(Al, Ti)N enrichi en Al

Substrat spécial en carbure

ISO Nuance Nuance Concept Application
S01 MP9005 Nuance de haute qualité pour résister a l'usure Ebau?hlltlear%?);gfrxﬁgtilrlgnition
. . i ] Alliage réfractaire
S10 MP9015 Premier choix pour un usage général Ebauche moyenne — Ebauche
e . . Alliage réfractaire
S30 NEW MP9025 Empéche les endommagements pour une stabilité accrue Coupe interrompue » semi-finition/ébauche




PARTICULARITE DU REVETEMENT MIRACLE VP

Comparé a la technologie de revétement conventionnel,
le revétement VP (MIRACLE) (Al, Ti)N a les
caractéristiques suivantes : augmentation importante
de la résistante thermique et de la force d'adhésion.

(c)

900

800

700

Température d'oxydation

600

Revétement MIRACLE

Résistance thermique augmentée

Nuance revétue du compétiteur

4

Force d'adhésion
augmentée

O »

PLAQUETTES

CARBURE ET CERMET

50 60 70 80 (N)
Force d'adhésion

B EXEMPLES D'APPLICATIONS

Plaquette (Nuance)

DCMT11T304-MV(VP15TF)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

Acier allié Acier Inox (Piéces de ventilateur)
Vatic 1 1. \
atiere @ 3 gé l - | %
e Vitesse de coupe  (m/min) 170 200
2 & | Avance (mm/tr) 0.14 0.25
'g 8 | Profondeur de Passe (mm) 0.25 0.5
o8 Arrosage Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée
0 500 1500 Pisces | arte Bri rCIaSSﬁI.’\f 0 400 800 Piéces / aréte
VP15TF (VP10RT) ]

Résultats

Revétement P30 concurrent
VP15TF, aucun écaillage.

durée de vie.

Permet un usinage plus stable avec une plus longue

Carbure P20 concurrent
(Classe M) /]

Brise-copeaux MJ atteint une durée de vie 1.5 fois plus importante.

Plaquette (Nuance)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

TNMG160408-MJ(VPO5RT)

Inconel 718 (Pointe)

Piéces en métal fritté (FH655)

D
Matiere | 1 — —_ % I g
S
2. Vitesse de coupe  (m/min) 31 120
£ & | Avance (mmitr) 0.2 0.05
'g 8 | Profondeur de Passe (mm) 2.3 0.5
o8 Arrosage Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée

o1 2
peaux MJ
(VP10RT)
Carbure revétu
concurrent =

Résultats

2 Piéces/ aréte

VP10RT a une durée de vie multipliée par 4.
Brise-copeaux MJ pour un excellent contrdle du
copeau et une trés longue durée de vie.

Classe M 0_75 150 300 Piéces / aréte
Brise-cop MJ
(VPO5RT)

Carbure K10 concurrent
(Classe M) =

Le brise-copeaux MJ a une durée de vie multipliée par 5.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CERMET

@L'alliage optimisé et le "liant" spécial améliorent aussi bien la résistance a l'usure que la résistance
a la rupture.

@ Peut étre utilisé pour de trés nombreuses applications, ce qui réduit le nombre d'outils.

@®NX3035 pour l'usinage avec arrosage.

@ NX2525 pour l'usinage a sec.

B SELECTION STANDARD

0+
ww
= @ TOURNAGE
]
30
[} s Mode de . Vitesse de coupe A
'_ '
é uuj Matiere coupe Nuance recommandée recommandée (m/min) ISO Gamme d'application
5
o i
< Coupe 220
S Continue NX2525 (180 — 250) @
0
P Acier P d S
20 X 3
Coupe 200 2 =]
Interrompue NX3035 (190 — 260) i Q
F 1
10
Fonte 180 Q
Finition NX2525 1 N
Fonte ductile (150 —210) K ﬂ
20 §

B CARACTERISTIQUES DES MATERIAUX DURS

Nuance Dureté (HRA)
NX2525 92.2
NX3035 91.5

Note 1) La dureté indiquée est une valeur nominale.
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CERMET REVETU

@®Le Cermet revétu (revétement PVD) dispose d'une résistance a l'usure et a la rupture supérieure et
offre ainsi des performances de coupe stable.

A
B SELECTION STANDARD oy
]
@®TOURNAGE E =
Wy
) 30
Matiere M(g)duepge Nuance recommandée rec\(/)lrtr?risaigZeC(()r%?riin) I1ISO Gamme d'application SE
g
VP25N 240 | &
Coupe
Continue AP25N (190 — 290) 10 5 2 3
. | & e 1n
P Acier P20 >—\ < N Z
=)
il = r
Coupe 230 a <
Interrompue MP3025 (180 — 280) 30 = ;
10 z 2
Fonte Finition VP25N 160 K 7 g 3
i AP25N (110 — 230) o
Fonte ductile 20 g &

Efficace pour le décolletage

Revétement PVD a base de titane
M P3025 pour une excellente résistance
a l'usure et au collage.

MP3025 garantit une
meilleure adhésion du
revétement grace

a un nouveau substrat
spécial. Une usure

en dépouille réguliere
assure une plus
grande durée de vie en
conservant d'excellents
états de surface.

La surface du substrat assure
une excellente adhésion du
revétement.

Substrat avec une résistance
a I'écaillage et aux chocs
thermiques améliorée.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CARBURE NON-REVETU

@ Les nuances UTi sont recommandées pour l'usinage des aciers et des fontes. Les nuances HTi sont
recommandées pour les matiéres non ferreuses et également pour les fontes.

B SELECTION STANDARD

@ TOURNAGE
. . Vitesse de coupe ' ot
EE Matiere Nuance recommandée recommandée (m/min) ISO Gamme d'application
o ]
ac
et 10
S 100 1
ouw h .
2 P Acier UTi20T (60 — 130) P |20 ] E
E 30 E -
5 ] =2
10
M| Acier inoxydable UTi20T 100 M |20 i
y (60 — 130) ] S
30 N
- i=
=
. 120 l B
HTi0ST (80 — 150) 10 § e
. 100 ] T E ;
K Fonte HTi10 (50 — 150) K (20 ] I 2
. 100 30 =
UTi20T (50 — 150) i 5
10 =
N | Métaux non-ferreux HTi10 300 20 | =
(100 — 600) N9 T
30
10
70 i S S 0 o
MT9005 RT9005 (50 — 100) 10— o\ 757 b
s AIIiagesl réfrac.taires s|20 7 E = e e
Alliage Ti MT9015 60 B = =
RT9015 (40— 80) 307
B COMPOSITION ET APPLICATION
ISO Composant principal Caractéristiques Matiere
p M WC-TiC-TaC-Co Résistance & la chaleur / & la déformation. | ASST i%%ﬁ%’fmgcgfgw% grise
K N WC-Co Haute rigidité et résistance a l'usure. Zf’gé?n%%?ﬁé?eta“x non-ferreux
S WC-Co Grande résistance thermique et a l'usure.| Alliages réfractaires, alliages Ti
B CARACTERISTIQUES DES MATERIAUX DURS
ISO Nuance Dureté (HRA)
p M UTi20T 90.5
N HTi05T 92.5
K HTi10 92.0
s MT9005/RT9005 92.2
MT9015/MT9010 91.8

1) La dureté indiquée est une valeur nominale.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

contréle des bavures.

0701 03 05
f (mmitr)

5|8 Désianationid
= ésignation du :
TS 4 g Section
ol ® e - P
=2|s bnsee(t:ci)l?eaux Caractéristiques géométrie
£|e '
. . P . i « Aci ié Pointe
- Premiére recommandation pour la finition des aciers ~Acier Carbone - AcierAllié
au carbone et alliés =3
& Contréle le copeau sur une large plage d'avances et évite Er
I'enroulement autour de la piéce. &1 20° Flancs
a | L'angle de coupe important réduit les vibrations et les déformations 0 01 03 05 ~/
_ pendant I'usinage de piéces de faible raideur. f (mmitr) CNMG120408-FP
.y . P . i « Aci ié Pointe
- Premiére recommandation pour la finition des aciers Acier Carbone - Acier Allié 120
au carbone et alliés - 8
Brise-copeaux double faces. E?
Contrble copeaux stable méme a faible profondeur de passe. &1 12° Flancs
07701020304
y f (mmitr) CNMG120408-FH
. . . . i Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers Acier doux 16°
doux - 3
Contrdle copeaux stable méme a faible profondeur de passe. E?
- L'aréte tranchante donne de meilleures performances. &1 — 8° Flancs
0701020304
f (mmitr) CNMG120408-FS
.3 . N . i Pointe
- Premiére recommandation pour la finition des aciers  /\cier doux 15°
c doux - 3
o
F=} Controle effectif des copeaux. E? Flancs
iE Convient a la finition des aciers de construction. &1 [ 15° 0.2 mm
0701020304
f(mmitr) CNMG120408-FY
. . T i ifficiles & usi Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour la finition des Les matiéres diffciles a usiner 44
réfractaires - 3
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages titanes. E?
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. &1 9° Flancs
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. 0 01020304
f (mmitr) CNGG120404-FJ
Finition de précision Acier Carbone * Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal étroit pour un bon contréle copeaux. € )
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. £ 14°
G ~ 4 J>|\ _—
T ;
0701020304
f (mmitr) TNGG160404R-FS
Finition Acier Carbone * Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. € )
N L'aréte tranchante procure un bon état de surface. i«_ 14"5’\/—
1
@
0701020304
f(mmitr) TNGG160404R-F
- Premiére recommandation pour la semi-finition des ~ /Acier Carbone - AcierAllié | 0.1mm Pointe
aciers au carbone et alliés et. =3
Bon contrdle du copeau en semi-finition. E, Flancs
c L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. &1 1 110M
.'g 0701 03 05
£ " f (mmitr) CNMG120408-LP
=
= . . P ier i o X Pointe
£ - Premiére recommandation pour la semi-finition des Ac'fr inoxydable 15°,_0-50mm
»n aciers inoxydables -
£3
g_, Contr.6Ie stable des c9peaux lors de semi-finition. \2 2 20° Flancs
Le brise-copeaux doté d'un grand angle de coupe offre un excellent © 1 — W

CNMG120408-LM
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8 Désianationid
= ésignation du .
TS 4 S Section
o| ® e - P
2ls brise copeaux Caractéristiques géométrie
) etill.
<
A
Premiére recommandation pour la semi-finition des ~ FoNt Flancs
N fonte - L[]
i w €3 L [ 1 15°0.15 mm
]: E Le témoin positif offre une bonne acuité d'aréte de coupe et réduit Eo [
] les efforts résistance de coupe. & 171 o
3e —— 6
cj’ m 0 01 03 05
& w f(mm/tr) CNMG120408-LK
['4
2 . . . i 4 i o 0.4 mm Pointe
) Premiére recommandation pour la semi-finition des A”'fge réfractaire 20
< les matiéres difficiles a usiner 23
© Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des £,
aciers inoxydables = 20%__ 0.6 mm Flancs
Amélioration de I'évacuation des copeaux pour des profondeurs de 0071 03 05
passe inférieures au rayon R. f (mmitr) CNMG120408-LS
. " An iy o Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Acier Carbone + Acier Alié 15v
aciers au carbone et alliés =3
Peut étre utilisé a de faibles profondeurs de passe et a grande avance. £, o :::CS
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. & 1 157 =
Recommandé pour les piéces de dureté comprise entre 160 et 250HB. 091 : 0_‘3 0.5
f (mmitr) CNMG120408-SH
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Acier Carbone » Acier Alli¢ 25°~0.3 mm Pointe
aciers au carbone et alliés 4 10°
€3
Meilleur contréle des copeaux a de faibles profondeurs de passe. E 5
M Aréte de coupe ondulée pour les opérations de copiage et dressage o ] 2507034 mm £
de face. — 8°
Recommandé pour les piéces de dureté comprise entre 200 et 300HB. 0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-SA
= Plaquette racleuse pour les aciers au carbone, alliés, Acier Carbone « Acier Allié 18°7;-0.15 mm Pointe
o inoxydables et la fonte 4 [ T] 7
= €3
c Par rapport aux brise-copeaux conventionnels, I'avance peut étre E 4‘
& ; a 5 o2 o 15 mm
3 doublée pour un méme état de surface. g, 18 : Flancs
an La conception du racleur garantit une plus grande productivité et un 0 7 05 o5 7°
n meilleur état de surface. ' y ’
f (mmitr) CNMG120408-SW
e . s e i Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des Aczer doux 10°M
aciers de construction =3
Controle effectif des copeaux. £, Flancs
Convient a la semi-finition des aciers de construction. &1 10° 0.2 mm
0 01 03 05
f (mmitr) CNMG120408-SY

A044

Brise-copeaux alternatif pour Iébauche moyenne et
la semi-finition des réfractaires

Idéal pour les alliages réfractaires et alliages titanes.
L'aréte tranchante procure un bon état de surface.

L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux.
Excellente résistance a 'usure en entaille.

Les matiéres difficiles a usiner
4

€3
Sor 1]
Q
@1
0701 03 05
f (mmitr)

9° Flancs

CNMG120408-MJ

Brise-copeaux alternatif pour Iébauche moyenne et

Les matiéres difficiles a usiner

M e < : 4
la semi-finition des réfractaires =3
Brise-copeaux double faces, Brise-copeaux simple face (D Type, V Type). £ ]
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. ®© 1 4 9° Flancs
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages titanes. 0 01 03 05
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. f (mmitr) CNGG120408-MJ
Semi-finition Acier Carbone + Acier Allié
4 Flancs
Brise-copeaux paralléles. €3 0.25 mm
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. »‘2 2 14° T—
© 1
0 01 03 05
f (mmitr) TNGG160404R-K
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5| @
= [ 2| Désignation du
g | S| 2es9 - Section
o| © g 4 PORRP
glg brise-copeaux Caractéristiques géométrie
e etill.
=il
<
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier Carbone « Acier Alli¢ 4507-0:15mm  Pointe
des aciers au carbone et alliés I
Convient a I'ébauche moyenne et a la semi-finition. E 3]
Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et tournage en tirant. a2 ] ] 0.2 Flancs
A P P . ) © , ° .2 mm
Géométrie de coupe pour un équilibre optimal entre acuité et 1 ] "
résistance a I'écaillage. 001 03 05
f(mm/tr) CNMG120408-MP
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne des  Acier inoxydable gor 2 m Pointe
aciers inoxydables _ ; H
€
La géométrie optimale du témoin, obtenue grace a la technologie £E 3 1
d'analyse par simulation, permet de maitriser la déformation e .. 10° 0.3 m Flancs
plastique de la pointe et d'allonger sa durée de vie. (1) ] 1]
0.1 0.3 0.5 0.7
f (mmitr) CNMG120408-MM
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne F°2te ‘ Flancs
des fonte 4] 15° 0.25 mm
Equilibre optimal entre acuité et haute résistance de I'aréte pour un £ g L] |
usage général. %1 —— 3°
0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-MK
. . "o i ifficiles a usi o 0.5 mm Pointe
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Lessma"eres dificles & usiner 25
des aciers inoxydables, de constructions et <4 ‘ 15°
matériaux difficiles a usiner E3
P e 250 0.5 mm Flan
Le grand angle de coupe assure de bonnes performances dans & ancs
les réfractaires et assure un bon contréle du copeau méme a faible 0 01 03 05 15°
avance. f (mmitr) CNMG120408-MS
o
c ari o i
S Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne des Ac'ser inoxydable 25 . 5mm  Pointe
2 aciers inoxydables et des réfractaires =4 L L] 15
= M La grande acuité offre une performance optimale. £ g [ | . 0.5 mm
2 Le témoin plat assure une grande résistance de l'aréte. %1 | l: 25 : Flancs
S Applicable pour les nuances autres que MP9005, MP9015, MP9025, 057 03 05 15°
©
s MT9015. f (mmitr) CNMG120408-MS
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition a ébauche Fo’;te T Flancs
moyenne d'fonte = \
E 5T 159 0.25 mm
Brise-copeaux plat et polyvalent, aréte de coupe stable. g 3 H ;:S\_/
SR
1 [ 1T
001030507
f (mmitr) CNMG120408-GK
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition a ébauche Acier inoxydable 25°§-5 mm  Pointe
moyenne d'acier inoxydable Ai T 1] 15°)
€
Brise-copeaux alternatif aux brise-copeaux principaux LM et MM. E3[] ]
Excellente résistance a I'abrasion en cratéres pour la semi-finition g2] | ,: 25° :5MM  Flancs
a ébauche moyenne. 1 159
0 01 03 05
f (mmitr) CNMG120408-GM

Brise-copeaux Multi-Assist

Brise-copeaux polyvalent et multi-matieres
Témoin positif pour une bonne acuité d'aréte.

Acier Carbone + Acier Allié

X

5 [
£
%f 1] ; 22° 6‘?.2 mm Flancs
0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-MA

Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne
des aciers au carbone et alliés

Premiére recommandation pour I'ébauche des
aciers de construction

Bon contrdle du copeau et grande poche a copeaux.

Acier Carbone « Acier Allié

5 [
E:H
Sl R e g
0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-MH
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8 Désianationid
= ésignation du ;
TS 4 g Section
o| ® e - P
glg brise-copeaux Caractéristiques géométrie
= ° etill.
<
A Point
i . . : . Aci & 4cosd. ointe
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne Acier Carbone « Acier Allié. 45 -0.23 m
X des aciers au carbone et alliés =4
EE N Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  £3
{m 5 i l des fontes g2 1507~0:25 MM  Flancs
2 i . . - ~ . . 1
g E Témoin plat pour une résistance d'aréte élevée. 051 0_‘3 ‘ 0_‘5
é ﬁ _ Grande résistance a I'écaillage. f (mmitr) CNMG120408
['4
=] . ” i « Aci ié o Pointe
3 - Plaquette racleuse pour les aciers au carbone, alliés, Ac'gr Carbone - Acier Allié. 1g° [~0.23 mm
< inoxydables et la fonte <4 []
© I Le Wiper permet d'augmenter jusqu'a deux fois l'avance. E3[] 3
)‘ JEe . . o2 19° U2 MM Flgncs
b i Une large poche a copeaux prévient le bourrage copeaux. @ T
: 0701 03 05
M f(mm/tr) CNMG120408-MW
o
= . : Iy Acier inoxydable
5 - Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne s Y Flancs
2 des aciers inoxydable =4
= i~ Bon équilibre entre renfort et acuité d'aréte. £ g L] E 150216 mm
_dc’ A Brise-copeaux a droite ou a gauche pour diriger I'évacuation & 1 T
§ - ; des copeaux. 0701 03 05
ﬁ f (mmitr) TNMG160404R-ES
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne ACiser Carbone - Acier Allié Flancs
des aciers au carbone et alliés =4
S Les brise-copeaux paralléles assurent le bon contrdle des copeaux. £ Z 14° 0.2mm
Convient a la semi-finition et a I'ébauche moyenne. %1 —
T 0701 03 05
f (mmitr) TNMG160404R-2G
Ebauche moyenne Acier Carbone * Acier Allié
5 Flancs
Brise-copeaux paralléles. €4 0.25 mm
G Bon controle des copeaux pour une avance moyenne. gg 14° =
e — .
I = 0701 03 05
h f (mmitr) TNGG160408R
s . 'z i « Aci ié . Pointe
- Premiére recommandation pour I'ébauche des AC';” Cario‘"‘e Acier Allié 033 mm
aciers au carbone et alliés 2 5l ]
4 = Pour I'ébauche au choc et I'écrodtage. £ 3 HH 'z 0.33 mm
[ Yty Géomeétrie d'aréte avec une grande résistance a I'écaillage. %1 1 A ) ws/_
- 001030507
f(mm/tr) CNMG120408-RP
- Premiére recommandation pour I'ébauche des inox A% '"°iy‘d‘ab'e 0:32mm  Pointe
Excellente résistance a |'écaillage lors de coupe interrompue grace Es5rr n
) a son angle et a son honing. \i 3 EE E 0.32 mm
/ Z ® 1 T e°w
5 f (mmitr) CNMG120408-RM
§ M Fonte
. . y 2
| - Premiére recommandation pour I’ébauche des fonte 7 Flancs
Coupe rendue stable méme lors d’usinage interrompu grace a son g 5 n 15° 0.35 mm
large témoin. =3
Qo ||
@ —
1 [ 11
001030507
f (mmitr) CNMG120408-RK
Premiére recommandation vz Les matiéres difficiles a usiner ., 0-2mm Pointe
pour I’ébauche des 7 20
réfractaires = 10°
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche des aciers £ 5 H
inoxydables a3 | . 02mm  Flancs
Méme a faible vitesse de coupe, le témoin positif empéche le collage (1) 01 o.ra 0507 10°
et I'abrasion avec un trés bon contréle copeaux. f (mmitr) CNMG120408-RS
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8
b= Désignation du :
TS 4 A Section
o| ® e , P
25 brise copeaux Caractéristiques géométrie
g5 etill.
<|F
- . "z . i « ACi ié B Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers Acier Ca’fo‘"‘e Adier Alli¢ go 7~0.32 mm
au carbone et alliés et la fonte. 2 I m
| - Pour I'ébauche au choc et I'écroltage. EEi 3 {E’: o 032mm
6 \... : La combinaison d'un témoin large et d'une grande poche a copeaux © (1] 18 ancs
@ . s | permet des avances élevées. 0701 0"3‘0“5 0.7
S| f(mm/tr) CNMG120408-GH
S
© e f
o Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche des Les7ma"eres difficies & usiner 18°1$F§L{£mte/‘
réfractaires %5
Excellent équilibre entre acuité d'aréte et renfort. E 3 015 mm
Géométrie d'aréte avec une grande résistance a I'écaillage. & 0 L) 18° = Flancs
001030507
f(mm/tr) CNMG120408-GJ
Premiére recommandation pour I'ébauche des aciers  Acier Carbone * Acier Alli¢ 23° 043mm Pointe
au carbone, et alliés I
Couvre la gamme moyenne du tournage lourd. E 10 mE ] 0.52 mm
Du fait de I'aréte droite et du chanfrein, cela procure un équilibre o 6] 21° Flancs
entre acuité et renfort. ® TTT1
Témoin variable et brise-copeaux ondulé pour un bon contréle des 002061014
copeaux. f (mmitr) CNMM190616-HX
Premier choix pour les aciers inoxydables Acier inoxydable
Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone N 2 . H
ié € ] n
et allies £, 150 0.34 mm
Couvre les faibles avances en tournage lourd. 2, T
L'aréte incurvée et le chanfrein étroit permettent un contréle efficace des 0 } } }
copeaux et une coupe précise. Les points sur le rayon de la plaquette 0.103050.7
garantissent un bon contrdle des copeaux a faible profondeur de passe. f (mmitr) CNMM190616-HL
Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers Acier Carbone * Acier Alié
au carbone, et alliés —
. . - A e R € 10+ . 0.58 mm
Adapté aux ébauches difficiles grace a I'utilisation d'une aréte de E o] N 20°
coupe droite et hautement résistante. & HH o 4DE‘\
Controle copeaux efficace et tout en douceur lors de profondeurs de (2)0 506 ‘1 ‘0 ‘1 18
passe importantes et d'usinages a forte avance. flmmi) CNMM250924-HR
° . . 'z . i « Aci ié o . Pointe
S - Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers Acier Carbo’;e‘ ‘Ac'erA"'e 20 0.68 mm
o au carbone et alliés =10
8, M Pour grandes avances et profondeurs de passe. E 6 L . 0.68 FI
g Le témoin large et le grand chanfrein offrent une aréte renforcée. 3 ) (1] 20 s mm Fancs
§ Un large brise-copeaux empéche le bourrage. 002061014
= f (mmitr) SNMM190616-HV

Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers
au carbone et alliés

Pour faibles avances et profondeurs de passe.
Faible puissance absorbée grace au témoin positif et a I'aréte incurvée.

Le profil permet le contrdle des copeaux sans augmenter 'effort de coupe.

Acier Carbone ¢ Acier Allié

1

=
£

ALTTTT

[
0 []
: ﬁE
2
002061014
f (mmitr)

220 42 mm Pointe
%‘Sb\
220 -0:42mm  Flancs
&

CNMM190616-HZ

Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone,

Acier Carbone « Acier Allié

alliés et inoxydables 14 1
G |
| = Pour avances et profondeurs de passe moyennes. L'aréte incurvée E 10 ] [T 16° 0.32 mm
[ ;; et le chanfrein étroit permettent un controle efficace des copeaux et o 6 T DR
/— = une coupe précise. Des points en forme de larme le long de I'aréte ® o, T
s s e N . a ~ A 0
de coupe garantissent un bon contrdle des copeaux, méme a des 0206101418
profondeurs de coupe variables. f (mmtr) CNMM190616-HM
. . . P i 25° 0.35 Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche difficile des Ac'ﬁr dou"‘ -
aciers de construction et aciers inoxydable 2ol M
. ..: ~ Pour avances et profonde.urs de passe moyennes. . i 6 [ [ 30°/ >\ 0.55 Flancs
i Rapport équilibré de I'acuité et renfort d'un étroit chanfrein et d'un ®, e —
_ témoin variable. 002 0_‘6‘1_‘0 T4
f(mm/tr) SNMM250724
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8
b= Désignation du :
T | S 4 A Section
o| ® e , P
2ls brlsee(t:ci)l?eaux Caractéristiques géométrie
HE '
- Premier choix pour I'ébauche des fontes lamellaires Fo’;te
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand Ts 0°#
- £ 7
M renfort d'aréte. <3 __
1 HH
‘g 0010305 0.7
S f (mmtr) CNMA120408
o
3 - Pour les fontes Fogte
o
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand = 0°,
G P renfort d'aréte. g_ 3 HH '
e y Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec © ] } } }
- des plaquettes de classe G. 001030507
f (mmitr) DNGA150408
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du ;
oS .y A Section
S8 brise-copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
- Premier choix pour la finition des aciers au carbone, ~Acker Carbone * AdierAllie Pointe
alliés et doux = 3
La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux, £2 Flancs
‘ méme a de petites profondeurs de passe. &1 6°
Renforce la solidité de I'aréte de coupe a I'angle et évite les fractures 0 010203 04
" | soudaines. f (mmitr) VBMT110304-FP
- Premier choix pour la finition des aciers inoxydables Acier inoxydable 6 Pointe
3
La protubérance a la pointe du brise-copeaux contrle les copeaux, =
M méme a de petites profondeurs de passe. E2 Flancs
Renforce la solidité de I'aréte de coupe a l'angle et évite les fractures &1 6°
- soudaines. 0 01020304
S f(mmite) VBMT110304-FM
=
£ ; : c i ; Acier Carbone * Acier Allié Pointe
i - Premier choix pour la finition des aciers au carbone, 18°M_
alliés, doux et inoxydables = 3
Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E? Flancs
avances. &1 8°
L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 010203 04
d'excellentes performances de coupe. f (mm/tr) VBMT110304-FV
Finition Acier Carbone * Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation du copeau. € )
G . Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. £ 13°
- |§{ % 1
— 0010203 04
f(mmitr) VBGT110304R-F
- Premiére recommandation pour la semi-finition/ Acier Carbone - Adier Allié Pointe
finition des aciers carbone et alliés = 3
Excellente acuité de l'aréte de coupe grace au grand angle de coupe.  E 2 Flancs
‘ Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. &1 8°
{ La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la profondeur de et 0 01 02 03 04
_ assure une grande plage de fonctionnement. f (mmitr) VBMT110304-LP
- Premiére recommandation pour la semi-finition/ Acier inoxydable .. Pointe
finition des aciers inoxydables = 3
Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. & 2 Flancs
) ‘ Empéche le collage et éviteun état de surface blanchatre. 1T — g°
g y La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la 0 01020304
= _ profondeur de et assure une grande plage de fonctionnement. f (mm/tr) VBMT110304-LM
= -
£ [M{—
= NEW . . e ele aras difficilas 3 e Pointe
£ Premier choix pour la semi-finition des Lesama"eres difiiles a usiner o,
»n réfractaires = "‘
. 2
Evite le collage et assure un bon état de surface. E Flancs
43 ° d
X 0 010203 04
T == £ (mmit) VBMT110304-LS
. . . i . Aci i Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone, ~ Acier Carbone « Acier Allié o,
alliés et inoxydables - 3 T
; Le grand angle de coupe offre une coupe tranchante. E? Flancs
s Le profil du brise-copeaux garantit le bon contréle copeaux pour des &1 | 8°
ﬁ profondeurs de passe jusqu'a 1mm. 0701020304
f(mmitr) VBMT110304-SV
= - Premier choix pour I’ébauche moyenne des aciers Acier Carbone « Acier Allié. ;0.1 mm Pointe
o au carbone, alliés et doux 3 ‘ ‘
&) €
. . A— 2
= M Lfe .temom Qlat de Iaretfe d’e cgupe assure I'équilibre entre la g .. 0Amm Flancs
2 ’ résistance a l'usure et a I'écaillage. o 1 ] 25 .
o La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et empéche la vibration et le 0 070203 04
© a . . . . .
2 T bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) VBMT160404-MP
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
A ie i 6 Acier inoxydabl 04mm Pointe
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne cier inoxydable 5o o
Py des aciers inoxydables 3 L ‘
i w . N S £
': s Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la E2
w g résistance a l'usure et la résistance a la rupture. &1 ] 250 01mm  Flancs
<] |L_’ La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et empéche la vibration et le 0 0702 03 04
w bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. Fmmitr)
é &J (mmitr) VBMT160404-MM
2 Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Fonte
x des fonte =T ] Flancs
© Equilibre de coupe optimal entre acuité et haute résistance de l'aréte € 2 0.1 mm
pour un usage général. S — 25 E\i ~
0 I I
0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmitr) VBMT160404-MK
Premier choix pour I’ébauche moyenne des Les matieres diffciles & usiner s, ~-0-1 MM Pointe
réfractaires 2] V
) . . . ) €
Idéal pour les alliages réfractaires, les alliages de titane E?
et les alliages de chrome-cobalt. S1 . 250 0.1 mm Flancs
Le brise-copeaux large permet |'usinage avec des profondeurs de 0 002 03 04
" passe importantes. £ (mmitr) VBMT160404-MS
. . . ] « Aci ié . Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche moyenne Acier Carbone - Acier Allie  _, , 0.1 mm
des aciers au carbone, alliés et inoxydables - 3 L ‘
Equilibre entre renfort et acuité d'aréte grace a la combinaison E? 0.4 mm
du témoin plat et d'un grand angle de coupe. &1 | 25° 7~ Flancs
0 010203 04
2 f(mmitr) VBMT160404
c
o . } . ; o Aci ié Pointe
3 Brise-copeaux alternatif pour ’ébauche moyenne Acier Carbone + Acier Allié. 4, ;0.1 mm
= des aciers au carbone, alliés, doux et inoxydables - 3 L ‘ 10
o
1:) Plaquette positive avec un grand angle de coupe réalisant i 2 04 mm Flancs
g les performances d'une aréte tranchante. 1 ]7 18° 5
o Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe 0 010203 04 10°
i assure un bon contréle du copeau. f (mm/tr) VBMT160404-MV
. . A i « Aci ié Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche moyenne Acier Carbone « Acier Allié g0 ~0.16 mm
des aciers au carbone, alliés, doux et inoxydables - 3 L ‘ 8°
Plaquette positive avec un grand angle de coupe réalisant i 2 016 Flancs
les performances d'une aréte tranchante. 1 ]7 20°W
Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe 0 01020304 8°
assure un bon contrdle du copeau. f (mmitr) WBMTL30204R-MV
. ; Acier Carbone * Acier Allié
Ebauche moyenne en décolletage 3 Flancs
Un large brise-copeaux. E 2 30°
Conception plaquette pour faible effort de coupe, o 1
~ @
et bon controle des copeaux. . [
0.1 0.2 0.3 0.4
£ (mmitr) VBET1103V3R-SR
. , Acier Carbone * Acier Allié
Ebauche moyenne en décolletage 6T [ Flancs
Brise-copeaux paralleles. g 4 ] 20°
E Excellent contrdle des copeaux  faible et moyenne avance. g5\ H- A\\ﬁ
001 03
£ (mmitr) VBET1103V3R-SN
p , Acier Carbone * Acier Allié
Ebauche moyenne en décolletage 6 T 1] Flancs
Brise-copeaux paralléles. E 4 ] 200
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. g7 -
Le Wiper produit un excellent état de surface. o N
0.1 0.3
£ (mmitr) VBET1103V3RW-SN
. Fonte
) Ebauche des fontes 3
c = °
LE Surface plate. £ 0 }
- M Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand a 1 \
3 renfort d'aréte. ® P e
o 0.1 0.2 0.3 0.4
£ (mmitr) VBMW160408

A056
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E=} ésignation du .
©| S .y AT Section
% g brise ct;ql,lgeaux Caractéristiques géométrie
oy |§ et lll.
<
A .
- Premier choix pour la finition des aciers au carbone,  Acier Carbone « Adier Allé Pointe
Py alliés et doux 3
i . N . ) -
': s A 2 La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux, E 2 Flancs
I.:I’J ﬁ méme a de faibles profondeurs de passe. 2 6°
o° _ La pointe renforcée réduit I'écaillage. |
j E 0 01020304
Su " f (mmitr) CCMTO09T304-FP
['4 .
2 - Premier choix pour la finition des aciers inoxydables Acier inoxydable & Pointe
4
< La protubérance a la pointe du brise-copeaux contréle les copeaux, o 3
o méme a de faibles profondeurs de passe. E2 Flancs
La pointe renforcée réduit I'écaillage. S 6°
001020304
f (mmitr) CCMTO09T304-FM
. . o M . i ifficiles a usi Pointe
Premier choix pour la finition des réfractaires Les matiéres difficiles & usiner Wjﬁ\/
' . . ’ 3
Idéal pour les superalliages, les alliages de titane et les alliages €
chrome-cobalt. i 2 Flancs
L'aréte vive assure une excellente précision. @ 1 9°
L'aréte de coupe incurvée permet de grands débits de copeaux. 0 01020304
f(mm/tr) CCGT09T302M-FS
. . . . . i i Pointe
Premier choix pour la finition des alliages de titane ~ Alliage fitane 14°1ﬁ\/
) . . 3
Idéal pour les alliages de titane et de cuivre. T
L'aréte vive assure une excellente précision. »‘2 2 Flancs
L'aréte de incurvée améliore le contréle du copeau. © 1 9°
Le polissage (miroir) de la plaquette améliore grandement la 0 01020304
résistance au collage et prolonge la durée de vie de l'outil. f(mmitr) CCGT09T302M-FS-P

A058

Finition

Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers au

Acier Carbone + Acier Allié

Pointe
18°

carbone, alliés, doux et inoxydables = 3
Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E2
avances &1 o Flancs
' ] 8

L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
d'excellentes performances de coupe. f (mm/tr) CCMTO09T304-FV

. . - Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Acier Carbone « Acier Allié o,
aciers au carbone et alliés = 3
Le contrdle copeaux est amélioré grace a une géométrie de i 20011 Flancs
brise-copeaux spécifique pour le copiage. @ 1 8°

0 010203 04

f(mmitr) XCMT150304-SVX
. . . i ifficiles & usi Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Les matiéres diffciles a usiner 440
aciers au carbone et alliés < 3
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages de titane. g 2 Flancs
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. © 1 9°
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. 0 01020304
f (mmitr) CCGT09T302-FJ

Pour alliage aluminium

Le grand angle de coupe, trés positif, et I'aréte de coupe
incurvée 3D procurent acuité au point de coupe.

De plus, la forme 3D sur la face de coupe permet un excellent
contrble copeaux.

La face supérieure de la plaquette est polie miroir de fagon

a améliorer la résistance au collage.

Alliage Aluminium

‘ 0‘.3
f (mmitr)

0.5

Flancs

30°T—

DCGT11T304-AZ

Finition
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux.
Aréte tranchante donnant un treés bon état de surface.

Acier Carbone « Acier Allié

3

%,

g

0

[

0.1 02 0.3 0.4

1
f (mmitr)

Flancs

17°V

CCGT03S102L-F
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
o =3 A Section
S8 brlse-cqpeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
Finition Acier Carbone ¢ Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal. €
. Excellent contréle des copeaux a faible avance. ‘E_ 2 15°#j\f
= © 1
c 0 01020304
o . f(mm/tr) WCGT020104R
=
§ G NEW | . Acier Carbone * Acier Allié + Acier inoxydable *
[ - Finition Les matiéres difficiles & usiner Flancs
Le brise-copeaux orienté assure un bon enroulement des copeaux. T 3
L'aréte de coupe tranchante offre un bon état de surface. £? 15°
s V
0701020304
f(mmitr) DCGT11T301MR-SRF
- Premier choix pour la semi-finition des aciers au Acier Carbone + Acier Allié 4ge FOINte
carbone, alliés et doux 3
Excellente acuité de |'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. E 2 Flancs
& Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. S 8°
. La protubérance du brise-copeaux s'adapte a profondeur de passe et 00702 53 04
_ assure une grande plage de fonctionnement. F (mmitr) CCMT09T308-LP
- Premiére recommandation pour la semi-finition/finition Acier inoxydable 1ger— ointe
des aciers inoxydables 3
M ~ Excellente acuité de |'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. E 2 Flancs
. Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. S T_: 8°
. La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la profondeur 007 02 53 04
de passe et assure une grande plage de fonctionnement. Fomi) CCMT09T308-LM
0 . . id ifficiles 3 usi Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des Lesama"eres dificiles a usiner 4 g
réfractaires =
7~ Evite le collage du copeau et le matage des surfaces usinées. £? Flancs
i)™ a1 8
077010203 04
f(mm/tr) CCMTO09T308-LS
. . . e ifficiles a usi Pointe
c - Premiére recommandation pour la semi-finition des '-es4ma"eres diffciles & usiner 12°1>‘\/—
g matériaux difficiles a usiner =3 l
é )y Idéal pour les réfractaires, les alliages de titane et les alliages £ \
é de chrome cobalt. & 60 Flancs
[ Grande résistance a I'entaille 0 01 03 05
2 Bon contréle du copeau sur une grande plage de profondeur de passe. f (mmitr) CCGT09T304M-LS
G
. . P . . i i Pointe
- Premier choix pour la semi-finition des alliages de titane A”'fge titane 12°]>‘\/—
Idéal pour les alliages de titane et de cuivre. €3
; Grande résistance a I'entaille. £,
| A-_., — Bon contréle du copeau sur une grande plage de profondeur de passe & \ Flancs
> N : e o o 1 6°
_ Le polissage (miroir) de la plaquette améliore grandement la résistance 057 o5 os
au collage et prolonge la durée de vie de l'outil. £ (mmitr) CCGTO9T304M-LS-P
. . P . i « Aci ié Pointe
- Brise copeaux alternatif pour la semi-finition des aciers Acier Carbone « Acier Allié o,
au carbone, alliés, de construction et inoxydables = 3
i\ Grand angle de coupe assure une action de coupe tranchante. E2 Flancs
E__,\E,h Le profil du brise-copeaux assure un bon controle des copeaux dans &1 | 8°
des profondeurs de passe inférieures a Tmm. 0071 020304
M _ f(mmitr) CCMHO060204-SV
- . . . i « Aci ié . Pointe
- Plaquette réversible Wiper pour la semi-finition des ~ Ader Carbone - Ader Allé 9= ;;0.12 o
aciers au carbone, alliés, et inoxydables - 3 12
[ Le Wiper permet de doubler I'avance. E?
)/ , \: Témoin positif pour une bonne acuité. & 16°M
J 5
077010203 04
f(mmitr) CCMTO09T304-SW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers

Acier Carbone + Acier Allié

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 3 brise ct:qpeaux Caractéristiques géométrie
o |§ etill.
<
g - Brise-copeaux de semi-finition pour le décolletage ACigr Carbone - Acier Allié Flancs
= Brise-copeaux paralléle. E 4
s G L Excellent contréle des copeaux a faible avance. z 14°jj\ﬁ
0 Q.
E @ 2| ]
f(mm/tr) CCGT09T302R-SS
- Premier choix pour I’ébauche moyenne des aciers au Acier Carbone * Acier Allé ., 0-1 mm Pointe
carbone, alliés et doux 3 ‘ ‘
- Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance E 2
A al'usure et a I'écaillage. o, ti 18° 0.1mm  Flancs
e La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le
_ bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes 0 01020304
' ' f(mmitr) CCMTOQ9T308-MP
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier inoxydable qgep-2tymm  Pointe
des aciers inoxydables 3 ‘ ‘
~ Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance E 2
A al'usure et a I'écaillage. 2, &’7 18°] 01mm  Flancs
La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 0 5T 05 0554
_ bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) CCMT09T308-MM
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Fonte Flancs
des fonte = 3 ‘ ‘
" Equilibre de coupe optimal entre acuité et haute résistance de l'aréte £ 2 18° 0.1 mm
pour un usage général. i ] M
0 010203 04
f (mmitr) CCMTO09T308-MK
. . , ia inilas 3 US 0.1mm Pointe
- Premier choix pour I’ébauche moyenne des Les matiéres difficiles & usiner 4
réfractaires - 8 ‘ ‘
o Idéal pour les alliages réfractaires, les alliages de titane et les alliages £ 2 , . 01mm
= de chrome-cobalt. g1 — 18 Flancs
g La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 07010203 04
§ - bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) CCMTO09T308-MS
g 01mm Pointe
S 18°
u%’
) 0.1 mm
Acier Carbone « Acier Alli¢ 18 I Flancs
Brise-copeaux alternatif pour ’ébauche moyenne des _ 3 L ‘
aciers au carbone, alliés, doux, inoxydables et des £ CCMT09T308
i . fontes =
/ /—_ Equilib " at forcée et acuité ardce 3 | binai @1 I Flancs
{ - quilibre entre are'e renforcée et acuité grace a la combinaison 0" 07020304 0.2mm
- du témoin plat et d'un angle de coupe important.  (mmitr) 150
RCMX1204M0

au carbone, alliés, de constructions et inoxydables

Plaquette positive et grand angle de coupe donnent

une acuité d'aréte importante.

Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe donne
une bonne évacuation copeaux.

3

£
S

0

N

0.1 0.2 03 04
f (mmitr)

20° 7=0:18 mm
12°

20°7,:0.18 mm Flancs
12°
CCMH060204-MV

Plaquette réversible Wiper pour I'ébauche des aciers
au carbone, alliés, de constructions, et inoxydables

Le Wiper permet de doubler I'avance.
Une large poche a copeaux évite le bourrage copeaux.

Acier Carbone « Acier Allié

3
2

ap (mm)

1
0

0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmitr)

18° 2 mm Pointe
M
7°

CCMTO09T308-MW




Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°
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Trigone 80°

Ronde

Brise-copeaux
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© A142 © A149 F/_
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CCMT_MM DCMT_MM SCMT_MM TCMT_MM VCMT_MM -
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
o =3 A Section
S8 brlse-cqpeaux Caractéristiques géométrie
Q|3 etill.
al o
<|F
- Ebauche moyenne en décolletage Acfr Carbone - Acier Allié Flancs
) Brise-copeaux large. €
E| & Conception plaquette pour faible effort de coupe, ‘E_ 2 30°
et bon contréle des copeaux. 1
0 01020304
f(mm/tr) CCETO09T3V3R-SR
- Ebauche moyenne en décolletage ACiGer Carbone * Acier Allié Flancs
Brise-copeaux paralléle. E,
G L Excellent contréle des copeaux & faible et moyenne avance. § ZOGV
o 2|\[ ]
f(mm/tr) CCGTO09T3V3R-SN
o
S - Ebauche moyenne en décolletage Ac'gr Carbone + Acier Allié Flancs
3 Brise-copeaux paralléle. T,
= Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. g 1] 20
% Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. @ 2\l ||
3 001 03
Q _  (mmitr) CCETO09T3V3R-SN
ou E
- Ebauche moyenne en décolletage Acier Carbone « Acier Alié Flancs
Brise-copeaux paralléle. € 4 .
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. i 20
Le Wiper produit un excellent état de surface. @ 2f\[ ]
f(mm/tr) CCETO09T3V3RW-SN
- A i « Aci ié Pointe
- Ebauche moyenne en décolletage AC':r Carbone - Acier Alié 14°1>‘\/—
Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. € 5
G Les plaquettes de classe G procurent une action de coupe £
P o oy H Flancs
tranchante pour la réalisation d'usinage de précision. © 9°
Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et tournage 0 01020304
en tirant. f(mmtr) CCGT09T304M-SMG
= - Tournage lourd des aciers au carbone et alliés Ac'fr CaﬁO“e Acier Allié
g . Brise-copeaux avec une large gorge pour prévenir les bourrages T § . ~0.3mm
% M 1.. ‘.’ - copeaux dans des grandes profondeurs de passe. i I 28
2 e’ 15 Les petites fossettes améliorent le contréle copeaux a faible T 4 T
'g' =< profondeur de passe. 0702 06 1.0 14
= f(mm/tr) RCMX2006M0-RR
- Ebauche des fontes Fo’;te
Plaquette plate. € 0°
. . N N 2 i
M Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand g
renfort d'aréte. a1 ]
T T
-2 077010203 04
2 f(mm/tr) CCMWO09T308
S
3 - Pour l'usinage des fontes Fo’;te
o
. Surface plate. s 0°
G o ‘ Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand g 2 1
= renfort d'aréte. o]
Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec 0 0i1 oiz 03 04
des plaquettes de classe G. f(mmtr) CCGWO09T300




Rhombique 80° | Rhombique 55° Carrée 90° Triangulaire 60° | Rhombique 35° Trigone 80° Ronde Brise-copeaux
et
Section
CCET_R/L-SR | DCET_R/L-SR
@ A143 @ A150
CCGT_R/L-SN | DCGT_R/L-SN
@ A144 @ A151
CCET_R/L-SN | DCET_R/L-SN

© A145

© A151

CCET_R/LW-SN
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©A145 ©A152
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

f (mmitr)

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. —— Section
% 5 brlseect:?lfeaux Caractéristiques géométrie
SE
. . N . i o Aci ia Pointe
- Premier choix pour la finition des aciers au Acier Carbone « Acier Allié o,
carbone, alliés, doux et inoxydables = 3
M ¥ Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E?
| Lt S, avances. &1 g Flancs
S L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
% .\ | d'excellentes performances de coupe. f (mmitr) CPMH090304-FV
Finition Alliage Aluminium
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. =
. ' Bon contrdle des copeaux pour une avance moyenne. g 2 25°1ﬁ\ﬁ
8 2
‘\ ;
_ 0701020304
. f (mmitr) CPGT090304
- Brise-copeaux pour la finition des aciers au carbone, Acier Carbone  Acier Allié Flancs
alliés, inoxydables, fontes et alliages d’aluminium = 3
Brise-copeaux de faible largeur. E? 15°
Aréte tranchante donnant un tres bon état de surface. &1
0701020304
f(mmir) TPGH090204R-FS
Finition Acier Carbone ¢ Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. T
M Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. »‘2 2 15°
g1
)]
- = 0 01020304
S f(mmitr) CPMH090304R-F
iE Finition Acier Carbone « Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. €
‘ Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. i 2 15°V
g1
> 0701020304
G f(mmir) CPGT090304R-F
Finition Acier Carbone + Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. €
Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. i 2 10°1ﬁ\ﬁ
g1
0 01020304
f(mmitr) TPGX090204R
Finition Acier Carbone + Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. s
M [ ‘ Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. g 2 10°
i © 1
)
0701020304
f (mmitr) TPMX090204L
Finition Acier Carbone + Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. €
E Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. i 2 15°V
S
f (mmitr) VPET080201R-SRF
i : e ; Acier Carbone * Acier Allié Pointe
5 Premiére recommandation pour la semi-finition des aciers au 18°
S : carbone, alliés, de constructions, inoxydables et des fontes < 3
é Grand angle de coupe produisant une action de coupe tranchante. E?2
é | Le profil du brise-copeaux assure un bon contréle des copeaux dans &1 | 8° Flancs
$ 3 des profondeurs de passe inférieures a 1 mm. 0 01020304

CPMH090304-SV




Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Rhombique 35°

Trigone 80°

Ronde

Brise-copeaux

Section

CPMH_FV

© A162
O A146
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© A162 ©A174
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O A146
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-
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 3 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
: : Iy f Acier Carbone * Acier Allié Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers 10°
au carbone, alliés et inoxydables - 3 L ‘
/ ‘, Brise-copeaux principal en alésage. EZ?
Q.
: &1 o Flancs
N, D e
_ 0.1 02 0.3 0.4
f (mmitr) CPMX090304
a=> M Pointe
g - Premiére recommandation pour I'ébauche des aciers au Acier Carbone - Acier Allié 29-7~-0.:2 mm
2 carbone, alliés, de constructions, inoxydables et des fontes = 8 L ‘ 8°
= Plaquette positive et grand angle de coupe donnent E?
) \ A aQ 20° 0.2 mm Flancs
c . une acuité d'aréte importante. 1 ||
g ﬁ Double brise-copeaux en face de coupe pour une large gamme 0 01020304 8
‘é d'opérations. f (mmitr) CPMH090304-MV
. . ; o Aci P4 Pointe
- Ebauche moyenne sur tours automatiques Am:r Carbone - Acier Allié 140
Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. € )
G Les plaquettes de classe G procurent une action de coupe £
PR - a Flancs
tranchante pour la réalisation d'usinages de précision. © 11°
Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et le tournage 001020304
en tirant. f (mmitr) VPGT110301M-SMG
- Ebauche des fontes F°r3“e
Le plus efficface pour les usinages instables grace a son grand ’é ) o°#
M '\ renfort d'aréte. :%/ u \
T T
‘2 _ 07701020304
S f (mmito) SPMW120308
o
3 - Pour I'usinage des fontes Fo’;te
o
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand T ) 0°
© w renfort d'aréte. i !
Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec 1]
des plaquettes de classe G. 0 011 012 03 04
_ f (mmtr) SPGX120308
o
15° PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU
§ | 8| pesianation d
= ésignation du ;
] § brisg-copeaux Caractéristiques $ect|pq
=S| : géometrie
25 etill.
<|F
2 - Pour l'usinage des alliages d'aluminium Alllsge Aluminium Flancs
EE: Brise-copeaux principal. € 5 .
s |G Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. £ 25
g : &
g Q 07701020304
2| [ — f (i) VDGX160302R




Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Rhombique 35°

Trigone 80°

Ronde

Brise-copeaux
et
Section

CPMX

© A146

© A163

CPMH_MV

TPMH_MV

WPMT_MV

IO OR 0L 0RO

VPGT_SMG
QAT
SPMW
-
© A157
SPGX TPGX
© A157 © A163
Rhombique 80° | Rhombique 55° Triangulaire 60° | Rhombique 35° Trigone 80° Ronde
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Brise-copeaux
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A070

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 20° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 3 brise ct:qpeaux Caractéristiques géométrie
o |§ etill.
<
- Pour l'usinage des alliages d'aluminium A”‘:ge Aluminium
£ Brise-copeaux principal. € 200 Flancs
s Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. E?2
= Q
£ » Gl
g 07701020304
w G \h f (mmtr) DEGX150402R-F
o
=] . -
= - Pour I'usinage des alliages d'aluminium Alliage Aluminium
© Bri . — Flancs
e rise-copeaux paralléles. £3 250
g Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. »‘2_ 2]
o \ Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. © 17
- T T
S— 001 03 05
a———— ] f (mmito) DEGX150402R
§ | 8| pesianation d
E=] esignation du :
S| S| hrice. A Section
% 3 brise ct:qpeaux Caractéristiques géométrie
o |§ etill.
<
- Pour I'ébauche des aciers au carbone et alliés Acier Carbone - Acier Alié Flancs
.dc, Brise-copeaux simple face. = 1 - 0.2
g M| ¢ Peut étre utilisé pour le copiage. i«_ 3 | ; 12¢ :
_S | Brise-copeaux de forme contrélant la formation des copeaux. ®© [
qu — 1 11
: _ 001030507
f (mmitr) KNUX160405
- Ebauche des fontes Fonte
Plaquette plate. E 5] 0°
M Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort =50 1
d'aréte et sa stabilité de serrage. e, } } }
§ 001030507
LE f (mmitr) SNMN120408
o
3 - Pour l'usinage des fontes F°gte
o
Plaquette plate. €51 0°
G Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort i 3 1
d'aréte et sa stabilité de serrage. @ } } }
Plaquette de classe G pour 'usinage de précision. 0701030507
f(mmitr) SNGN120408




Rhombique 80° | Rhombique 55° Carrée 90° Triangulaire 60° | Rhombique 35° Trigone 80° Ronde Brise-copeaux
et
Section
DEGX_RI/L-F

TEGX_RIL

(00 6

L

-
© A153 © A161
Rhombique 80° Carrée 90° Triangulaire 60° |Parallélogramme 55°

AV

Brise-copeaux
et
Section

KNUX_R/L-M1/2

© A135 |_\/_
© A136 © A137
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b=
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° SANS TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| S| hrice. A Section
% 3 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
o - Pour I'usinage des fontes Fonte
‘g Plaquette plate. = 0%
LG Grande efficacité en conditions instables grace a la grande ‘E_ 1 1
5 résistance d'aréte. © —
n? Plaquette rectifiée de classe G. 0 01020304
== (i) TNGN160408
A o
PLAQUETTES POSITIVES A 11° SANS TROU
S| e
= | 2 | Désignation du :
| S| hrice. A Section
2|5 brise copeaux Caractéristiques géométrie
2l s etill.
<|F
Finition Acier Carbone * Acier Allié
3 Flancs
g Brise-copeaux paralléle. = ‘
216G Bon contrdle des copeaux pour une avance moyenne. S_ 2 15°
= Eesimme @1
[
0701020304
_ f(mm/tr) SPGR090304R
Q . ] « Aci ié Aréte
< - Finition et semi-finition des aciers au carbone, Acier Carbone « Acier Al
3 alliés et inoxydables - s 1]
é’ Brise-copeaux principal en alésage. EZ?
® I l g ] 0° Flancs
s M f(mmitr) SPMR090308
= T [ P Acier Carbone * Acier Allié¢ 7° Aréte
p= - Finition et semi-finition des aciers au carbone, 7 ﬁ\/ﬁ
5 alliés et inoxydables 3
10 €
= — Grande poche a copeaux pour une excellente évacuation. E2
s 4 Double brise-copeaux en face de coupe pour une grand gamme &1 ‘ 7° Flancs
g o d'opérations. 07010203 04
(7] f(mmitr) SPMR120308
- Ebauche des fontes F°r3“e
Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort € 09,
M d'aréte et sa stabilité de serrage. E? 1 \
&1
T T
g \ 0701020304
5| | f (me) SPMN090308
5 e Fonte
o - Pour l'usinage des fontes s
o
Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort = 0°
n e €2
G d'aréte et sa stabilité de serrage. z 1
[ Plaquette de classe G pour l'usinage de précision. o 1]
T T
0701020304
s f () SPGN090308




Triangulaire 60°
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et
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PLAQUETTES D'USINAGE SPECIFIQUES

o o ] : o S| o
Carrée 90 Triangulaire 60 Ronde Brise-copeaux _% S
et oflg Porte-outil Type Plaquettes
Section 2|3
<|F
TPGR_R/L RTG
glc| (NTypeTLID A ¢
Q.
7
© A176
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SPMR-80 TPMR-80 -
[ A
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© A177 © A180 \
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| Y
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe

® | F | 1 FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80

® | F |2 FY NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.80

®  F | 3 Fs NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

® | L | 1 sy VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20

T ® | L | 2 sy NX2525 245—350 0.16—0.33 0.50—1.20

E2 Acier doux € F |1 FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80

§§ (St37-2, Ck10) =180HB € | F |2 FY NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80

é u € | F | 3 FS NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

§ € | L | 1 sy MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20

g e | L |2 sy NX3035 240—340 0.16—0.33 0.50—1.20

8| F | 1 FY UE6020 285—465 0.09—0.23 0.20—0.80

£ L | 1 sy UE6020 260—425 0.16—0.33 0.50—1.20

® | F | 1 FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

® | F |2 FH AP25N 220—345 0.08—0.20 0.20—1.00

®  F | 3 FH NX2525 210—300 0.08—0.20 0.20—1.00

® | F | 4 | RLF | MP3025 215—330 0.05—0.15 0.10—0.50

®  F | 5 PK NX2525 200—285 0.10—0.30 0.20—1.00

® | L | 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L | 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 3 LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L | 4 LP UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 5 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | s SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

. ® | L |7 SH UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | s LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | o SH AP25N 200—315 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L | 10| sH NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 1 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

® L | 12| sA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

Acier Carbone * 180 ® | L | 13| sA UE6105 225—410 0.10—0.40 0.30—2.00

(Ck£§|35%¥&o4) 280|HB ® | L | 14| sA NX2525 190—275 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L | 15 sw MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50

® | L 16| sw MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50

® | L | 17| sw UE6105 225—410 0.10—0.50 0.30—2.50

® | L 18| sw MP3025 195—300 0.10—0.50 0.30—2.50

® L | 19| sw NX2525 190—275 0.10—0.50 0.30—2.50

@ | L | 20| RLK | MP3025 195—300 0.08—0.20 0.30—1.20

C MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

® | M| 2 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

® ™M | 3 MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00

® | M | 4 MP UE6105 205—375 0.16—0.50 0.30—4.00

® ™M | 5 MP MP3025 180—275 0.16—0.50 0.30—4.00

® ™M | s MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00

® | ™M | 7 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00

® ™M | s MA UE6105 205—375 0.20—0.50 0.30—4.00

® ™M | 9 MH UE6105 205—375 0.20—0.55 1.00—4.00

® | M | 10| st MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00

® | M | 11| sd MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M(%du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
[ ] M 12 Std UE6105 205—375 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 13 Std MP3025 180—275 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 14 Std NX2525 175—250 0.25—0.60 1.50—5.00
[ ] M 15 Std UTi20T 90—130 0.25—0.60 1.50—5.00
® M | 16 MW MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 17 Mw MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
[ ] M 18 Mw UE6105 205—375 0.20—0.60 0.90—4.00
®@ ™M | 19 RIL MP3025 180—275 0.15—0.32 0.40—2.00
® R 1 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
o R 2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] R 3 RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 4 RP UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 5 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 6 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
[} R 7 GH UE6105 190—355 0.25—0.60 1.50—6.00
[ ] H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H 2 HX UE6110 165—280 0.50—1.26 3.00—11.00
[ ] H & HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 4 HV UE6110 135—230 0.70—1.30 4.00—12.00
[ ] H 5 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 6 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00
[ ] H 7 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00
® H 8 HL UE6110 165—280 0.40—1.00 1.50—8.00

Acier Carbone 180 ® H 9 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00
(Ckfg’,'ir{é"r'ﬁm) 280|HB ® | H | 10 HM UE6110 165—280 0.50—1.10 2.00—10.00
[ F 1 FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00
[ - F 2 FH MP3025 215—330 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < F & FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < F 4 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00
([ < L 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L & LP MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 4 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 5 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 6 SH MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 7 SA MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 8 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 9 SA MC6015 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 10 LP UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
[ < L 11 SH UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
¢ L | 12 SA UE6110 210—360 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 13 LP MP3025 195—300 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 14 SH NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 15 SA NX3035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < L 16 SW MC6115 250—480 0.10—0.50 0.30—2.50
[ - L | 17 sSwW MC6125 275—425 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < L 18 SwW MC6015 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50
([ < L 19 SW UE6110 210—360 0.10—0.50 0.30—2.50
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe

€ | L | 20 swW NX3035 185—260 0.10—0.50 0.30—2.50

e ™ 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

€ ™ 2 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

€ ™ 3 MP MC6015 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00

ok € ™ 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00

E E € ™M | 5 MA MC6115 230—440 0.20—0.50 0.30—4.00

3 |t_> € ™ 6 MA MC6015 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00

é w € ™ 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00

§ € ™ 8 MH MC6115 230—440 0.20—0.55 1.00—4.00

g € ™ 9 MH MC6015 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00

€ | m | 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00

e | ™M | 1 Std MC6115 230—440 0.25—0.60 1.50—5.00

€ ™M | 12 Std MC6015 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00

€ ™M | 13 MP UE6110 195—330 0.16—0.50 0.30—4.00

€ ™M | 14 MA UE6110 195—330 0.20—0.50 0.30—4.00

€ M | 15 MA NX3035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00

€ | ™M | 16 MH UE6110 195—330 0.20—0.55 1.00—4.00

€ ™M | 17 Std UE6110 195—330 0.25—0.60 1.50—5.00

€ | M | 18 Std NX3035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00

€ | ™M | 19 MW MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00

€ | M | 20 MW MC6115 230—440 0.20—0.60 0.90—4.00

e ™M | 21 MW MC6015 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00

€ ™M | 22 MW UE6110 195—330 0.20—0.60 0.90—4.00

Acier Carbone ¢ 180 [ - R 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

P Acier Allié |

(Ck45, 42CrMo4) 280HB [ < R 2 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00

€ R 3 RP MC6015 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R 4 RP UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R 5 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R 6 GH MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00

€ R 7 GH UE6110 185—310 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | H 1 HX MC6025 165—265 0.50—1.26 3.00—11.00

€ | H 2 HV MC6025 135—220 0.70—1.30 4.00—12.00

€ | H 3 HZ MC6025 165—265 0.40—1.20 2.00—10.00

€ | H 4 HL MC6025 165—265 0.40—1.00 1.50—8.00

€ | H 5 HM MC6025 165—265 0.50—1.10 2.00—10.00

€ | H 6 HR MC6025 135—220 0.70—1.30 3.00—12.00

€ | H 7 HZ UE6110 165—280 0.40—1.20 2.00—10.00

$ | F 1 FP MC6025 230—375 0.08—0.25 0.10—1.00

$ | F 2 FP MC6015 230—395 0.08—0.25 0.10—1.00

$ | F 3 FH UE6110 230—395 0.08—0.20 0.20—1.00

$ | L 1 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

$ | L 2 LP MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00

$ | L 3 LP MC6035 185—260 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L 4 SH MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

$ | L 5 SH MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L 6 SA MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

® | L 7 SA MC6025 210—345 0.10—0.40 0.30—2.00

$ | L 8 SA UE6020 200—330 0.10—0.40 0.30—2.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M(%due:)ge Priorité | Brise-copeaux|  Nuance Vites(sn?/ﬁﬁ)o Lhe (Q\r%a/?:uer) Profont%(;tirrg()a Passe
s M 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00
£ 4 M 2 MP MC6025 195—315 0.16—0.50 0.30—4.00
2 M 3 MP MC6035 170—240 0.16—0.50 0.30—4.00
£ M 4 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 5 MA MC6025 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
2 M 6 MA MC6035 170—240 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 7 MH MC6125 250—390 0.20—0.55 1.00—4.00
£ M 8 MH MC6025 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
£ 3 M 9 MH MC6035 170—240 0.20—0.55 1.00—4.00
£ M 10 Std MC6125 250—390 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 3 M 1" Std MC6025 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
£ M 12 Std MC6035 170—240 0.25—0.60 1.50—5.00

Acier Carbone « 180 £ 3 M 13 Mw MC6125 250—390 0.20—0.60 0.90—4.00
Acier Allié | $ M 14 MW MC6025 195—315 0.20—0.60 0.90—4.00
(Cka5, 42CrMo4) 280H8B s R 1 RP MC6125 235—-370 0.25—0.60 1.50—6.00
s R 2 RP MC6025 185—295 0.25—0.60 1.50—6.00

£ 4 R 3 RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00

s R 4 GH MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

£ 4 H 1 HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00

£ 4 H 2 HX UH6400 140—195 0.50—1.26 3.00—11.00

2 H 3 HV MC6035 115—165 0.70—1.30 4.00—12.00

£ 5 H 4 HV UH6400 115—160 0.70—1.30 4.00—12.00

£ 3 H 5 HZ MC6035 140—200 0.40—1.20 2.00—10.00

2 H 6 HZ UH6400 140—195 0.40—1.20 2.00—10.00

s H 7 HL MC6035 140—200 0.40—1.00 1.50—8.00

s H 8 HM MC6035 140—200 0.50—1.10 2.00—10.00

£ 3 H 9 HR MC6035 115—165 0.70—1.30 3.00—12.00

>
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe

[ ] L 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00

[} L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

[} L 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00

fﬁ 5 [} M 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00

E E ® R |1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00

8 f_’ (] H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

é ﬁ [ ] H 2 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

§ ([ < L 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00

g ([ < L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 5 MA US735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < R 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

Acier inoxydable ([ < R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

austénitique <200HB

(X5CrNi189, X5CrNiMo1810) ¢ H 1 HL USs735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

([ < H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

£ 3 L 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

£ 3 M 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00

" s M & MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00

8 M 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 4 M 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 4 M 6 MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00

£ 5 M 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00

2 M 8 MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00

£ 5 M 9 Std VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00

2 R 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

£ 5 R 2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

s H 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

£ 5 H 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

[ ] L 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00

o L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ] L 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00

[} M 1 MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

[} M 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00

[} R 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00

Acier inoxydable ® H 1 HL Us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00

austénitique >200HB

(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) o H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

([ < L 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00

([ < L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

([ < M 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00

([ < M 2 GM MC7025 125—165 0.16—0.50 0.50—4.00

([ < M 3 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

([ < M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrﬁr(]:)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
([ < M 5 MA US735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00
[ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00
([ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00 fﬁ E
8| L | 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00 E =
s L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00 8§
s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00 é ﬁ
s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00 ?:;
Acier inoxydable ® | m | 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00 g
austénitique >200HB ©
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) s M 4 MS US735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ M 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 3 M 6 MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 7 MS UTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 8 MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 9 Std VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ 4 R 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
s R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
£ 4 H 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
s H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
[ ] L 1 LM MC7015 120—190 0.10—0.30 0.30—2.00
[ ] L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] L 3 SH NX2525 40—90 0.10—0.40 0.30—2.00
[ ] M 1 MM MC7015 110—175 0.15—0.45 0.70—5.00
[ ] M 2 GM MC7015 110—175 0.16—0.50 0.50—4.00
[ ] R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00
[ ] H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
® H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
([ < L 1 LM MC7025 110—145 0.10—0.30 0.30—2.00
([ < L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
([ < M 1 MM MC7025 100—135 0.15—0.45 0.70—5.00
([ < M 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < M 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00
Acier inoxydable Duplex |  <g0 10 € M | 4| Mms Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
(X3CrNiCu1894) € M| 5| ma us735 60—115 0.20—0.50 0.30—4.00
([ < R 1 RM MC7025 95—125 0.25—0.55 1.50—6.00
([ < R 2 GH US735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00
([ < H 1 HL US735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00
([ < H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00
£ 5 L 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.30 0.30—2.00
2 L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
£ 5 M 1 MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
s M 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
s M & MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
s M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00
s M ) MS VP15TF 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
s M 6 MS UP20M 65—100 0.16—0.50 0.50—4.00
£ 5 M 7 MS UTi20T 50—75 0.16—0.50 0.50—4.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe

8| m MA VP15TF 50—90 0.20—0.50 0.30—4.00

g | m Std VP15TF 50—90 0.25—0.60 1.50—5.00

Acier inoxydable Duplex | <o £ | R | 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00

(X3CrNiCu1894) 2| R |2 GH US735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00

T 8| H | 1 HL Us735 50—95 0.40—1.00 1.50—8.00

E = £ H | 2 HM Us735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00

8u|t_>J ® | L | 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.30 0.30—2.00

é E; ® | L | 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

2 ® L | 3 SH NX2525 65—135 0.10—0.40 0.30—2.00

g C MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00

® | m | 2 GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00

® | R | 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00

® | H | 1 HL Us735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

® | H | 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

€ | L | 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.30 0.30—2.00

e | L | 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

€ | M| 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00

e | m | 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00

e | m | 3 MA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00

e | m | 4 MA Us735 90—170 0.20—0.50 0.30—4.00

€ | m | 5 MS Us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

o € | R | 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00

AC'?gfﬁ't?;Jg;‘ ae?les <200HE € | R |2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

y (XTO?‘?%?';%‘@? . € | H | 1 HL US735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

€ | H | 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

8| L | 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.30 0.30—2.00

® L |2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00

8| m| 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00

| m| 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00

£ | m| 3 MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00

| m| 4 mMS Us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00

£ | m| 5 MS VP15TF 80—135 0.16—0.50 0.50—4.00

£ | m| s MS UP20M 100—150 0.16—0.50 0.50—4.00

| m| 7 MS UTi20T 80—115 0.16—0.50 0.50—4.00

£ | m| s MA VP15TF 80—135 0.20—0.50 0.30—4.00

£ | m| 9| sud VP15TF 80—135 0.25—0.60 1.50—5.00

£ | R | 1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00

£ | R | 2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00

8| H | 1 HL Us735 75—140 0.40—1.00 1.50—8.00

£ | H| 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00

® | L | 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.30 0.30—2.00

® | L | 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

o ® L | 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00

AC'?gfri't?gjgg 2?'63 - 200HE C MM MC7015 135—215 0.15—0.45 0.70—5.00

(xwrgﬁ\rlﬁg"t';ggéﬂs) ® | m | 2 GM MC7015 135—215 0.16—0.50 0.50—4.00

® | R | 1 RM MC7015 130—205 0.25—0.55 1.50—6.00

® | H | 1 HL Us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00

® | H | 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrﬁr(]:)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
€ | L | 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.30 0.30—2.00
e | L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | m | 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00
e | m | 2 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00
e | m | 3 MA Us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00 T
e ™M | 4 ms Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00 E =
€ | R | 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00 8§
€ | R |2 GH us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00 é o
€ | H | 1 HL Us735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00 §
€ | H | 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00 g
8| L | 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.30 0.30—2.00
Aciers inoxydables £ | L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
r;‘;ﬂgﬁ;ﬁ:ueés >200HB (M| 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00
(X17CrNi162, X30Cr13) g | ™ 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00
£ | m| 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00
£ | m| 4 MS Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00
£ | m| 5 MS VP15TF 65—110 0.16—0.50 0.50—4.00
£ | m| s MS UP20M 80—125 0.16—0.50 0.50—4.00
| m| 7 MS uTi20T 65—95 0.16—0.50 0.50—4.00
£ | m| s MA VP15TF 65—110 0.20—0.50 0.30—4.00
£ m| 9| sud VP15TF 65—110 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | R | 1 RM MP7035 70—115 0.25—0.55 1.50—6.00
| R | 2 GH Us735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00
" 8| H | 1 HL US735 60—120 0.40—1.00 1.50—8.00
£ | H | 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00
® | L | 1 LM MC7015 95—130 0.10—0.30 0.30—2.00
® | L | 2 | Ls(M) | MP9005 125—175 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L 3 SH Us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 4 SH NX2525 35—75 0.10—0.40 0.30—2.00
® | M | 1 MM MC7015 90—120 0.15—0.45 0.70—5.00
® | M| 2 GM MC7015 90—120 0.16—0.50 0.50—4.00
® ™M | 3 MS MP9005 115—160 0.15—0.30 0.50—3.00
® | R | 1 RM MC7015 85—110 0.25—0.55 1.50—6.00
® | H | 1 HL Us735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00
® | H | 2 HM Us735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00
€ | L | 1 LM MC7025 85—110 0.10—0.30 0.30—2.00
(QSC(':?IQISCL“N%’%T%%?JE'ff% <450HB | € | L | 2 | SsH Us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
€ | L | 3 | LsM | MP9015 120—165 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | M| 1 MM MC7025 80—100 0.15—0.45 0.70—5.00
e | m | 2 GM MC7025 80—100 0.16—0.50 0.50—4.00
e | m | 3 MA MC7025 80—100 0.10—0.30 0.50—3.00
e | ™M | 4 MS Us735 50—95 0.15—0.30 0.50—3.00
€| m | 5 MA Us735 50—95 0.10—0.30 0.50—3.00
e ™M | 6 MS MP9015 110—150 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RM MC7025 75—95 0.25—0.55 1.50—6.00
€ | R |2 GH Us735 45-90 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R | 3 RS MP9015 100—140 0.20—0.35 1.00—4.00
€ | H | 1 HL Us735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrc]air(]:f Lhe (Q\r/na/?:uer) Profon(%(:grrg()a Passe

€ H |2 HM Us735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

£ L | 1 LM MP7035 55—85 0.10—0.30 0.30—2.00

£ L |2 SH Us735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00

A £ L | 3 |LsM | MP9025 80—95 0.10—0.25 0.20—0.80
T £ M| 1 MM MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00
E = 8 m |2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00
8§ £ M| 3 MA MP7035 50—80 0.10—0.30 0.50—3.00
é w £ M| 4 MS Us735 50—95 0.15—0.30 0.50—3.00
:=: £ M| 5 ms VP15TF 45-75 0.15—0.30 0.50—3.00
g M (QSC(':‘?IQISCL”N%%‘Z’"%%SWK'f?% <450HB | ® | M | 6 | ms UP20M 55—85 0.15—0.30 0.50—3.00
£ M| 7 mMs UTi20T 45—65 0.15—0.30 0.50—3.00

£ M| 8 MA VP15TF 45—75 0.10—0.30 0.50—3.00

£ M| o std VP15TF 45—-75 0.25—0.60 1.50—5.00

£ ™M | 10| wms MP9025 75—90 0.15—0.30 0.50—3.00

£ R | 1 RM MP7035 45-75 0.25—0.55 1.50—6.00

£ R |2 GH Us735 45—90 0.25—0.60 1.50—6.00

£ R | 3 RS MP9025 70—85 0.20—0.35 1.00—4.00

£ H | 1 HL Us735 40—80 0.40—1.00 1.50—8.00

£ H | 2 HM us735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Rgsif;%?ig?] a M(%du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
® | L | 1 LK MC5005 230—365 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 2 MA MC5005 210—335 0.20—0.50 0.30—4.00
® | M | 1 MK MC5005 210—335 0.20—0.55 1.00—4.00
® | M | 2 GK MC5005 210—335 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 3| sud NX2525 155—210 0.25—0.60 1.50—5.00 T
® | ™M | 4 MW MC5005 210—335 0.20—0.60 0.90—4.00 E =
® | R | 1 RK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—6.00 8§
® | R | 2 | Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00 é o
® | R | 3 | Flat HTi10 95—140 0.20—0.60 2.50—6.00 §
® | H | 1 Flat MC5005 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00 g
€ | L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L | 2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
€ | L | 3 | sw MC5015 205—335 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | M| 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
F‘zggggfe <350MPa | € | M | 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M | 3| su HTi10 105—150 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M| 4 | mMw MC5015 190—305 0.20—0.60 0.90—4.00
€ | R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | R | 2| Fat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ L | 1 LK MC5015 205—335 0.10—0.40 0.30—2.00
£ | L | 2 MA MC5015 190—305 0.20—0.50 0.30—4.00
g m| 1 MK MC5015 190—305 0.20—0.55 1.00—4.00
£ | m| 2 GK MC5015 190—305 0.25—0.60 1.50—5.00
£ m| 3| sud uUTi20T 85—120 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | R | 1 RK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 2| Fat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | R | 3 | Flat uUTi20T 80—110 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | H | 1 Flat MC5015 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
® | L | 1 LK MC5005 215—350 0.10—0.40 0.30—2.00
® | L | 2 MA MC5005 195—315 0.20—0.50 0.30—4.00
C MK MC5005 195—315 0.20—0.55 1.00—4.00
® | m | 2 GK MC5005 195—315 0.25—0.60 1.50—5.00
® | M| 3 | sud NX2525 145—195 0.25—0.60 1.50—5.00
® | R | 1 RK MC5005 185—300 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 | Flat MC5005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00
® | R | 3 | Flat HTi10 90—135 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5005 185—300 0.20—0.60 2.50—6.00
F?ggg:‘g)”e <450MPa | @€ | L | 1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L |2 MA MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00
€ L | 3| sw MC5015 195—315 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | M| 1 MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00
e | m | 2 GK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | M| 3| sud HTi10 95—140 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | R | 2 | Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
€ | H | 1 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
8| L | 1 LK MC5015 195—315 0.10—0.40 0.30—2.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Résit?;%rt}gi a M&duepge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(srs/g:aiﬁ)o e (rﬁ\r%a/?:l?r) Profon(mrn(:()e Passe
8| L | 2 MA MC5015 180—285 0.20—0.50 0.30—4.00
g M| 1 MK MC5015 180—285 0.20—0.55 1.00—4.00
| m| 2 GK MC5015 180—285 0.25—0.60 1.50—5.00
Fonte ductile <450MPa | m| 3 Std UTi20T 80—110 0.25—0.60 1.50—5.00
T (GGG40) 2| R | 1 RK MC5015 170—275 0.25—0.60 1.50—6.00
E2 $ | R | 2 | Fiat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
8u|t_>J £ R | 3 | Flat uTi20T 75—105 0.20—0.60 2.50—6.00
é w ® | H | 1 Flat MC5015 170—275 0.20—0.60 2.50—6.00
23: ® | L | 1 LK MC5005 195—310 0.10—0.40 0.30—2.00
g ® | L | 2 MA MC5005 175—280 0.20—0.50 0.30—4.00
® M | 1 MK MC5005 175—280 0.20—0.55 1.00—4.00
® | M | 2 GK MC5005 175—280 0.25—0.60 1.50—5.00
® ™M | 3 std NX2525 130—175 0.25—0.60 1.50—5.00
® | R | 1 RK MC5005 165—270 0.25—0.60 1.50—6.00
® R | 2 Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00
® | R | 3 | Flat HTi10 80—120 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 1 Flat MC5005 165—270 0.20—0.60 2.50—6.00
K € | L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00
e | L |2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00
€ | L | 3 SwW MC5015 175—285 0.10—0.50 0.30—2.50
€ | M| 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00
Fonte ductile <800MPa e | m | 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00
(GGG70) e | m | 3 Std HTi10 85—125 0.25—0.60 1.50—5.00
€ | R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00
€ R |2 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
8| L | 1 LK MC5015 175—285 0.10—0.40 0.30—2.00
8| L | 2 MA MC5015 160—255 0.20—0.50 0.30—4.00
8| m| 1 MK MC5015 160—255 0.20—0.55 1.00—4.00
| m| 2 GK MC5015 160—255 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | m| 3 std uTi20T 70—100 0.25—0.60 1.50—5.00
£ | R | 1 RK MC5015 150—245 0.25—0.60 1.50—6.00
£ | R | 2 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | R | 3 | Flat UTi20T 65—95 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H | 1 Flat MC5015 150—245 0.20—0.60 2.50—6.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M(%du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
® | F | 1 | LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ RT9010 45—95 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | Mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
® | M | 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00 T
® | M | 2 MS RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00 E =
® | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00 8:6:
® R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00 é o
€ | F | 1 | LsmM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80 §
€ | F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00 g
€ | L | 1 |LsM | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | Mmym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
A'“f‘gfg\i}?”e - € L | 3 | MJG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | M| 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 MS RT9010 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ | R |2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
£ | F | 1 | Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F | 2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
£ | L | 1 |Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
£ | L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
£ | L | 3 | MIG) | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
g m| 1 MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
£ | R | 1 RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
£ | R | 2 GJ RT9010 35—75 0.16—0.35 1.00—3.00
® | F | 1 | LSMM) | MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
® | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
® | L | 1 | LSM | MP9005 30—110 0.10—0.25 0.20—0.80
® | L | 2 | MM | MP9005 30—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 3 | MM | VPO5SRT 30—65 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 4 | mum US905 55—110 0.07—0.25 0.40—1.50
® | L | 5 | MJG) | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
® | M | 1 MS MP9005 30—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® | m | 2 MS VPO5RT 30—60 0.15—0.30 0.50—3.00
® | | m | 3 MS US905 50—100 0.15—0.30 0.50—3.00
® | R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
A”i(?r?fo;ég[?%"’;"e - ® R |2 | a VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
® R | 3 GJ US905 45—95 0.16—0.35 1.00—3.00
€ | F | 1 | LS | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | F |2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
€ | L | 1 | LsM | MP9015 25—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | mym | MP9015 25—80 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | L | 3 | Mmm | VPIORT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
€ | M| 1 MS MP9015 25—80 0.15—0.30 0.50—3.00
e | m | 2 MA MP9015 25—80 0.10—0.30 0.50—3.00
e | m | 3 MS VP10RT 25—50 0.15—0.30 0.50—3.00
€ | R | 1 RS MP9015 20—75 0.20—0.35 1.00—4.00
€ R |2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux

Matiére Dureté M(%due:)ge Priorité | Brise-copeaux|  Nuance Vites(sn? /(rjri r;:)o Lhe (Q\r%a/?:uer) Profont%(;tirrg()a Passe
- F 1 LS(M) MP9025 20—30 0.10—0.25 0.20—0.80
s F 2 FJ VP15TF 20—40 0.07—0.20 0.10—1.00
s L 1 LS(M) MP9025 20—-30 0.10—0.25 0.20—0.80
A s L 2 MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
T A"i(?r?fo[]éeflr?fg"e - 8| m| 1 MS MP9025 20—30 0.15—0.30 0.50—3.00
E = | m| 2 MA MP9025 20—30 0.10—0.30 0.50—3.00
8§ E M 3 MS VP15TF 20—-35 0.15—0.30 0.50—3.00
é umJ £ R 1 RS MP9025 15—25 0.20—0.35 1.00—4.00
§ s R 2 GJ VP15TF 15—30 0.16—0.35 1.00—3.00

:

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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B PLAQUETTE POSITIVEA 7°

Matiére Dureté M(%du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
[ ] F 1 FP NX2525 225—-320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 2 FV NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F 3 R/L-F MP3025 230—355 0.05—0.12 0.10—0.50
[} L 1 LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00 ] i
[ ] L & MV MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 E E
(] L 4 Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 8§
[ ] M 1 MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00 é E
([ < F 1 FP MC6015 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90 :32
([ < F 2 FP UE6110 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90 g
([ < F 3 FP MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 220—310 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
75 o) <180HB | € | L | 2 | LP UE6110 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L S LP MP3025 230—355 0.06—0.25 0.20—1.00
([ < L 4 Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < L ) SW MC6015 250—425 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < L 6 SW MP3025 230—355 0.06—0.24 0.20—1.50
([ < M 1 MP MC6015 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 MP UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M & MP MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
P ([ < M 4 Mw MC6015 210—355 0.10—0.35 0.80—2.50
s F 1 FP MC6025 250—405 0.04—0.20 0.20—0.90
8 L 1 LP MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
£ 4 L 2 SV MC6025 250—405 0.06—0.25 0.20—1.00
2 L 3 SW MC6025 250—405 0.06—0.24 0.20—1.50
£ 5 M 1 MP MC6025 210—340 0.08—0.30 0.30—2.00
8 M 2 Mw MC6025 210—340 0.10—0.35 0.80—2.50
® F 1 FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[ ] F 2 FV NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
[} F & R/L-F MP3025 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
[ ] L 1 LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
[} L 2 Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
® L 3 MV MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
[} L 4 Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier Carbone « 180 [ J L 5 SV MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Acier Allié | [} L 6 SW MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
(Ckd5, 42CMo4) 280HB [} M 1 MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[} M 2 MwW MP3025 140—220 0.10—0.35 0.80—2.50
([ < F 1 FP MC6015 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 2 FP UE6110 185—315 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 3 FP MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 4 FV MP3025 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < F 5 FV NX3035 160—230 0.04—0.20 0.20—0.90
([ < L 1 LP MC6015 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00

A087



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVEA7° Brise-copeaux : Std : Standard Flat : Sans Brise-copeaux

Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrﬁr(]:f Lhe (Q\r/na/?:uer) Profon(%(:grrg()a Passe
e L | 2 LP UE6110 185—315 0.06—0.25 0.20—1.00
¢ | L 3 LP MP3025 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
€ | L 4| su UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
A € | L | 5 | sw MC6015 185—315 0.06—0.24 0.20—1.50
T € | L | 6 | sw MP3025 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
E E € | M | 1 MP MC6015 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
ES’,E Acier Carbone - 180 e | m | 2 MP UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
2w Acier Allié | e | m | 3 MP MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
23: (CkaS, 42CrMod) 280HB € M | 4| MW | Mceos 155—260 0.10—0.35 0.80—2.50
g . 2| F | 1 FP MC6025 185—300 0.04—0.20 0.20—0.90
® L | 1 LP MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
® L |2 sv MC6025 185—300 0.06—0.25 0.20—1.00
L | 3| sw MC6025 185—300 0.06—0.24 0.20—1.50
(M| 1 MP MC6025 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
2 (m | 2 mw MC6025 155—250 0.10—0.35 0.80—2.50
C T MP NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Adier Carbone - 280 e | M | 1 MP MC6015 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier Allié | C MP UE6110 110—185 0.08—0.30 0.30—2.00
(40CrNiMoA) 350HB € M| 3| w MP3025 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
2 m | 1 MP MC6025 110—175 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrﬁr(]:)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
® | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F | 2 | su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 2 | su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
C MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00 T
€ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90 E =
€ | F | 2| su Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00 8§
Acier inoxydable € | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00 é E:j
austénitique <200HB | @ | L | 2 | std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00 2
(XSCrNi189, X5CrNiMo1810) e ™M | 1| mm MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00 g
2| F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2| su US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
8| L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
2L |2 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
£ | L 3| sd Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
8| m| 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
2 (M| 2| Mm VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
®@ | F | 2| su Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 2| su Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
C MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
€ | F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier inoxydable € | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00
_austénitique >200HB € | L 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X2CANIN1B10, X2CrNMoN1813) e ™M | 1| mm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2| su US735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
2L | 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00
2L |2 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00
£ | L | 3| sd Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
8| m| 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00
2 (M| 2| Mm VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
® | F | 2 | su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
® | L | 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
® | L 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
C MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
or i € | F | 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
ACle&gg)r(l)\/l(ing I188&5)‘?)plex =280HB ¢ | L 1 LM MC7025 95—130 0.06—0.25 0.20—1.00
€ | L 2| su Us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
e | M | 1 MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2| su US735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00
2L | 1 LM MP7035 55—90 0.06—0.25 0.20—1.00
8| L | 2 LM VP15TF 50—85 0.06—0.25 0.20—1.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVEAT® Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe

£ | L | 3| sud Us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00

ACie(;(igg’r‘,{’fi’gmeggf)p'ex <o80HB | ® | M | 1 | mMm MP7035 45—75 0.08—0.30 0.30—2.00

£ m| 2 MM VP15TF 40—70 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

T ® | F |2 Std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

E = ® | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

8u|t_>J ® | L | 2 std us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

é E‘j C MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00

3 € | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

g € | F |2 std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

Aciers inoxydables € | L | 1 LM MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00

r;:ﬁgﬁ;teigueés <200HB e L |2 std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

(X10Cr13, X8Cr17) € ™ 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00

£ | F | 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90

£ F | 2 std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 2 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00

£ | L | 3| sd Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00

| m| 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00

£ m| 2 MM VP15TF 60—105 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

® | F |2 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

® | L | 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00

y ® | L | 2 std us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

® | M | 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

€ | F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

€ | F |2 std us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

Aciers inoxydables ([ < L 1 LM MC7025 120—160 0.06—0.25 0.20—1.00

r;gﬂgf;ﬁgueés >200HB € L | 2| st us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

(X17CrNi162, X30Cr13) € Mm 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

£ F | 1 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90

£ F | 2 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

£ L | 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00

£ | L | 2 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00

£ L | 3| s Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

g M| 1 MM MP7035 60—95 0.08—0.30 0.30—2.00

£ m| 2 MM VP15TF 50—90 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F | 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90

® | F |2 FS MP9005 110—150 0.04—0.12 0.20—1.40

® | F| 3| sud Us735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00

® | L | 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00

® | L | 2 | LS@©G) | MP9015 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00

&géer{l?ciu”,\ﬁ)’%j?Q;%Srh}iﬂtf% <450HB | @ | L | 3 | LS(M) | MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00

® | L | 4 std Us735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00

® | M | 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00

® | m | 2 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00

® | M | 3 |RCMTStd| MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00

€ | F | 1 FM VP15TF 40—70 0.04—0.20 0.20—0.90

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M(%due:)ge Priorité | Brise-copeaux|  Nuance Vites(sn?/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\éf/?gfr) Profont%t;tirrg()a Passe

€ | F |2 FS MP9015 105—140 0.04—0.12 0.20—1.40
€ | F| 3| sud Us735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00
€ | L | 1 LM MC7025 75—95 0.06—0.20 0.20—1.00
€ | L | 2 | Ls@) | MP9015 105—140 0.04—0.15 0.30—3.00 A
€ | L | 3 |LsM | MP9015 105—140 0.06—0.20 0.20—1.00 T
€ | L | 4 std Us735 40—75 0.08—0.25 0.30—2.00 E =
€ | M| 1 MM MC7025 60—80 0.08—0.25 0.30—2.00 8?>_J
e | m | 2 MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.30—2.00 é o
€ | M | 3 |RCMTStd| MP9015 85—120 0.25—0.45 1.50—3.00 §

&\ggﬁczmﬁa2;%?h}|§;ge$) <450HB | ® | F | 1 | Fm VP15TF 40-70 0.04—0.20 0.20—0.90 g
£ F | 2 std Us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00
£ L | 1 LM MP7035 4575 0.06—0.20 0.20—1.00
£ | L | 2 | Lsm | MP9025 70—85 0.06—0.20 0.20—1.00
£ | L | 3 LM VP15TF 40—70 0.06—0.20 0.20—1.00
£ | L | 4 std Us735 40-75 0.08—0.25 0.30—2.00
g m| 1 MM MP7035 40—60 0.08—0.25 0.30—2.00
£ m| 2 MS MP9025 60—70 0.08—0.25 0.30—2.00
£ m| 3| mm VP15TF 35—60 0.08—0.25 0.30—2.00
® | M | 4 |RCMTStd| MP9025 60—70 0.25—0.45 1.50—3.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVEA7° Brise-copeaux : Std : Standard Flat : Sans Brise-copeaux
Matiére Rgsi?;iggi a M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrﬁr(]:)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
® F | 1| MK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| mK MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | Mc5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| WK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
ot F?E;tggg)se <350MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
E E € | M| 1 Flat MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
3o £ F 1| MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
Sl £ L 1] MK MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
§ £ M | 1| Flat | Mc5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
g ® | F | 1| MK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| MK MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | Mc5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
K F‘igggj‘(’)t)“e <450MPa | € | L | 1 | MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M | 1 | Flat | Mc5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F 1] MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L 1] MK MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M | 1| Flat | mcs015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
® F | 1| MK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® L | 1| mK MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 1 | Flat | Mc5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1| WK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
F?ggg%t)“e <800MPa | @€ | L | 1 MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ M | 1 | Flat | mMcs5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F 1| MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
£ L 1] MK MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
£ | M | 1| Flat | Mc5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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Matiére Dureté M(%due:)ge Priorité | Brise-copeaux|  Nuance Vites(sn?/ﬂiﬁ)o Lhe (Q\r%a/?:uer) Profont}t:rtirnci()a Passe
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
Pz'}i%%%f‘"‘;%";g’;‘ Si<5% €| F | 1| Az HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
A'”ag&ec":g)i”i“m 5%<Si<10% | @ | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
® | F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
A('g""g&az“’lggg)m Si>10% €  F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00
2| F | 1 AZ HTi10 300—700 0.10—0.40 0.20—3.00

>

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVEATT® Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiere Dureté M&due:)ge Priorité | Brise-copeaux|  Nuance Vites(\:,ﬁ /grfi r(]:)o upe (Q\éf/?gfr) Profon(é?‘rlirn(:«)e =
() F 1 FS-P MT9005 40—-80 0.04—0.12 0.20—1.40
() F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
o L 1 LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
() L 2 LS(M) MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
(u’j E () M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
E E o M 2 |RCMT-Std MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00
8 |L—> [ 4 F 1 FS-P MT9005 40—-80 0.04—0.12 0.20—1.40
é ﬁ ([ 4 F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
2:: Alliage titane ~ € | L | 1 | LsP | MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
g (Ti-6Al-4V) € | L | 2 | Lsm | MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
([ < M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
([ < M 2 | RCMT-Std MT9005 35—65 0.25—0.45 1.50—3.00
s F 1 FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.20—1.40
s F 2 FJ RT9010 35—75 0.04—0.12 0.20—1.40
s L 1 LS-P MT9005 40—80 0.04—0.15 0.30—3.00
s L 2 LS(M) MT9005 40—80 0.06—0.20 0.20—1.00
s s M 1 MS MT9005 35—65 0.08—0.25 0.30—2.00
s M 2 | RCMT-Std MT9015 30—60 0.25—0.45 1.50—3.00
() F 1 FS MP9005 25—95 0.04—0.12 0.20—1.40
() F 2 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
() L 1 LS(G) MP9005 25—95 0.04—0.15 0.30—3.00
() L 2 LS(M) MP9005 25—95 0.06—0.20 0.20—1.00
(] M 1 MS MP9005 20—80 0.08—0.25 0.30—2.00
() M 2 |RCMT-Std MP9005 20—80 0.25—0.45 1.50—3.00
[ 4 F 1 FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.20—1.40
Alliage réfractaire € F | 2| R VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
(Inconel718) B € | L | 1 |Ls@G | MmPo0i5 20—75 0.04—0.15 0.30—3.00
¢ L 2 LS(M) MP9015 20—75 0.06—0.20 0.20—1.00
[ 4 M 1 MS MP9015 20—60 0.08—0.25 0.30—2.00
([ < M 2 | RCMT-Std MP9015 20—60 0.25—0.45 1.50—3.00
s F 1 FJ VP10RT 20—45 0.04—0.12 0.20—1.40
s L 1 LS(M) MP9025 15—25 0.06—0.20 0.20—1.00
s M 1 MS MP9025 15—20 0.08—0.25 0.30—2.00
£ M 2 |RCMT-Std MP9025 15—20 0.25—0.45 1.50—3.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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B PLAQUETTE POSITIVE A 11°

Matiére Dureté M(%due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sn?/crjrc]air(]:f Lhe (Q\r/na/?:uer) Profon(%(:grrg()a Passe
[ ] F 1 R-R/L NX2525 225—-320 0.05—0.12 0.20—0.60
[} L 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
[} M 1 R-Std NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < F 1 R-R/L NX2525 225—320 0.05—0.12 0.20—0.60 A
([ < L 1 R-Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00 gj i
([ < L 2 R-Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 E E
(S't“;?if_’; dgﬁo) <180HB | @€ | L | 3 | R-Std | NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00 36
) j E
([ < M 1 R-Std UE6110 210—355 0.08—0.30 0.30—2.00 ow
([ < M 2 R-Std MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 ?:;
([ < M & R-Std NX3035 180—255 0.08—0.30 0.30—2.00 g
2 F 1 R-R/L UTi20T 115—165 0.05—0.12 0.20—0.60
®$ | L | 1 | NFlat UP20M 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
£ 4 M 1 N-Flat UP20M 105—160 0.08—0.30 0.30—2.00
: [} F 1 R-R/L NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
[ ] L 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
[ ] M 1 R-Std NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F | 1 | RRL | NX2525 165—240 0.05—0.12 0.20—0.60
([ < L 1 R-Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier Carbone « 180 ([ < L 2 R-Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier Allié | ([ < L & R-Std NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00
(Ckds, 42CMod) 280HB ([ < M 1 R-Std UE6110 155—260 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 2 R-Std MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
([ < M 3 R-Std NX3035 135—190 0.08—0.30 0.30—2.00
s F 1 R-R/L UTi20T 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
8 L 1 N-Flat UP20M 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00
s M 1 N-Flat UP20M 80—120 0.08—0.30 0.30—2.00

A095



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVE A 11° Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Rgsif;%?ig?] a Mcc;due:)ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grrg()a Passe
@ | F | 1 | RRL | NX2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60
@ | L | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | NFlat | NXx2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
T @ | M | 1 | NFlat | MC5005 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00
E2 @ | M | 2 | NFlat | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
8?_3 @ | M | 3 | RStd | NX2525 120—165 0.08—0.30 0.30—2.00
é ; Fonte grise <a500Pa € | F | 1 | RRL | NXx2525 145—200 0.05—0.12 0.20—0.60
2 (GG30) € F | 2 | RRL | HTi0 100—140 0.05—0.12 0.20—0.60
g € | L | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 125—200 0.08—0.30 0.30—2.00
# | F | 1 | RRL | uUTi20T 80—115 0.05—0.12 0.20—0.60
$ | L | 1 | NFat| VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | VPI5TF 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
@ L | 1 | NFlat | Mc5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | N-Flat | Nx2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 1 | NFlat | MC5005 155—250 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 3 | RStd | NX2525 115—155 0.08—0.30 0.30—2.00
. Fonte ductile <450MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 140—190 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG40) € | F | 2 | RRL HTi10 95—135 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 140—230 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | uUTi20T 75—105 0.05—0.12 0.20—0.60
® | L | 1 | NFat| VPI5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00
® | M | 1 | NFlat | VP5TF 110—150 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
@ L | 1 | NFlat | Mc5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | L | 2 | NFlat | Nx2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
@ L | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
@ M | 1 | NFlat | MC5005 140—225 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 2 | NFlat | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
@ | M | 3 | RStd | NX2525 105—140 0.08—0.30 0.30—2.00
Fonte ductile <800MPa € | F | 1 | RRL | NX2525 125—170 0.05—0.12 0.20—0.60
(GGG70) € | F | 2 | RRL HTi10 85—120 0.05—0.12 0.20—0.60
€ | L | 1 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | L | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 1 | NFlat | MC5015 125—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ | M | 2 | NFlat | UE6110 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00
® | F | 1 | RRL | uUTi20T 65—95 0.05—0.12 0.20—0.60
$ | L | 1 | NFat| VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00
% | M | 1 | NFlat | VPI5TF 95—135 0.08—0.30 0.30—2.00

CONDITIONS DE COUPE : @: Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable
OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds
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A097



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
c N PLAQUETTES CNMG 12 04 02- FP
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
B E8 = 8
£y £ £ £
T T 5o | T
Qs Qs Qs \ &5
S4 S4 S4 S4 TN
53 33 € 33 ] 33
22 22 22 ] 22
= 0 01 03 05 07 0 07 03 05 07 S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
28
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F
é M | Acier inoxydable oc®® ceslo | ool
5 Matiére K | Fonte [ X X 7 cs |@ 00X €C
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE 8_‘g
AFA VOOV O WL VY _ VLVLEEFELL _|vvw n IS
aEe Forme Référence mm)[EESESSS22ssN8unesessNxEpSAsdzzb S| 33
TROU R R R E AR I AR EE 1 N 1 L == = E=
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S &3
CNMG120402-FP | 0.2 [ X ) o |0 C008
CNMG120404-FP | 0.4 [ X) o |o €009
CNMG120408-FP | 0.8 o0 - ESQS
o CNMG120412-FP | 1.2 ( X J o |0 H006
—008
CNMG120402-FH | 0.2 * * *|@® C008
i CNMG120404-FH |04 | ® o (ox €009
CNMG120408-FH | 0.8 ([ o 00 Eg;g
CNMG120412-FH | 1.2 ® * HO06
S Finition —008
FS CNMG120404-FS | 0.4 [ ] C008
ey CNMG120408-FS | 0.8 ) C009
T r,m 5 E015
Lo E038
HO06
v Finition —008
FY CNMG120404-FY (04 [ ] Oxk © C008
CNMG120408-FY | 0.8 [ ® | © C009
EO015
W E038
HO06
Finition —008
CNGG1204V5-FJ | 0.05 [ * C008
CNGG120401-FJ | 0.1 ° * C009
CNGG120402-FJ | 0.2 ° o | o0
CNGG120404-FJ (04 [ X ) [} H006
CNGG120408-FJ | 0.8 o0 [} —008
CNMG120404-LP |04 |o® e0000® ® €008
CNMG120408-LP |08 ([e® eeeee ° 28?2
CNMG120412-LP (12 |[ex eeo®ee®® £038
HO06
—008
CNMG120404-LM | 0.4 o000 C008
CNMG120408-LM | 0.8 o000 Eg?g
CNMG120412-LM | 1.2 [ X X ] £038
HO06
Semi-finition —008
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A098 [I:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.




Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier QCECECRERO sET0CICOOZ
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiere K | Fonte [ X X 4 cE |0 00X C
N | Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| SSTet| Carbure @ =
== NEW NEW NE g8
A& LOLVLVVOWLLLLY DY VVLWLFFLL 0 7o) =
Forme Reference mm) 2288288855338 8 o0 odgaEERSSzRESs 38
P RERS88582Booahavotana e nSREaNEERE = T
DODSSSSS5555500S5555555552Z=<>pbTieks| £3 EE
LK CNMG120404-LK | 0.4 o0 €008 L
CNMG120408-LK | 0.8 o0« Eg?g 35
o w
n CNMG120412-LK | 1.2 0 x £038 x
H006 o
Semi-finition —008 P
LS CNMGO090304-LS | 0.4 o000 C008
CNMGO090308-LS | 0.8 (X X ) (E)0(1)9
BV | cwmoranzs o2 o & [N
CNMG120404-LS | 04 000 ®| Hoo6
Semi-finition CNMG120408-LS 0.8 [ X X J ® —008 #‘n!'l]'l}'
SH CNMGO09T304-SH | 0.4 () ® 008
CNMGO09T308-SH | 0.8 () C009
CNMGO09T312-SH | 1.2 O E015
CNMG120404-SH | 04 [*x® k% % ® o x| * E038
CNMG120408-SH | 0.8 (0@ x* * % ° ox| * o .
CNMG120412-SH | 1.2 (@ % * Kk k% O
CNMG120404-SA | 04 (@@ * Kk k% * % C008
CNMG120408-SA | 0.8 (0@ @® %@ % * % 28?2 R
CNMG120412-SA | 1.2 (@@ * k k% * £038
H006
Semi-finition —008 S
* SW CNMG120404-SW | 04 ([@e®@ @%@ * @ ® *|* C008
=] CNMG120408-SW | 0.8 (0@ exe® * ® 0 C009
e, CNMG120412-SW | 12 (0@ @ x® ® x|* E015
— ' E038 T
Semi-finition HO06
(Arasage) —008 v
CNMG120404-SY | 0.4 * ® |x © C008
CNMG120408-SY | 0.8 ° o |x o C009
E015
E038 ]
H006
—008
CNMG120404-MJ | 0.4 [ ) o0 o0 [ ) C008
CNMG120408-MJ | 0.8 (] (X I X ) () C009
CNMG120412-MJ | 1.2 [ ) (X I X ) Eg;g
CNMG120416-MJ | 1.6 [ ) o0 %O H006
—008
CNGG120404-MJ | 0.4 ([ X ) L) C008
CNGG120408-MJ | 0.8 [ X ) Y0 C009
E015
E038
H006
Semi-finition —008
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A099




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
c N PLAQUETTES CNMG 12 04 04- MP
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
E; E; E; E;
o 2o 5o | 2o {
§ 5 § 5 § 5 \ § 5
m@ e, Sa
- e | e |
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
““&’ P | Acier QECRBCRCRERO TE0CICOOE
é M | Acier inoxydable ocs s ceslo | oole
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs (@ [ X JE4( 3
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & =
m AFA RE :E‘lllv':mmmcmmmm mmNEwmmN:')I—I—u. 0 |0 17 8'§
aVEE Forme Référence mm [B28sS o885 c88uneons e A8 =z2z0 22 3§
ThOU Rt i R i S e et e
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S &3
MP CNMG120404-MP | 04 l0o® ©00®000O *
CNMG120408-MP | 0.8 e® eoe0®000® () C008
CNMG120412-MP | 1.2 ([e® eeee@e® ° €009
) CNMG120416-MP | 16 |[x* ®eeeee o
CNMG160608-MP | 0.8 (x®@ x@® @ H006
CNMG160612-MP | 12 ([e® *x® @ —008
P Ebauche Moyenne CNMG160616-MP | 16 (@x x@® @
MM CNMG120408-MM | 0.8 (X X}
CNMG120412-MM | 1.2 (XX}
S CNMG120416-MM | 1.6 (X X} C008
-- CNMG160608-MM | 0.8 (X X ) C009
CNMG160612-MM | 1.2 XY ol
T CNMG160616-MM | 1.6 000 HO06
CNMG190608-MM | 0.8 (XX} —008
v CNMG190612-MM | 1.2 (X X}
Ebauche Moyenne CNMG190616-MM | 1.6 (X X}
MK CNMG120404-MK | 0.4 ( X )
CNMG120408-MK | 0.8 ( X )
W CNMG120412-MK | 1.2 ( X ) C008
CNMG120416-MK | 1.6 * @ €009
= CNMG160608-MK | 0.8 xe ol
CNMG160612-MK | 1.2 ( X ) HO006
CNMG160616-MK | 1.6 ( X ) —008
CNMG190612-MK | 1.2 * @
Ebauche Moyenne CNMG190616-MK | 1.6 * @
* MS CNMG090304-MS | 0.4 (X X}
CNMGO090308-MS | 0.8 (X X} C008
CNMG120404-MS | 0.4 (X X} e| CO009
g CNMG120408-MS | 0.8 XY o o
CNMG120412-MS | 1.2 (X X} ® Hoo6
CNMG160612-MS | 1.2 *0 0 *| —008
Ebauche Moyenne CNMG160616-MS | 1.6 * % @ *
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A100 O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier QCECECRERO sT0CICO00|
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte [ X X 4 cE |0 [ X JE [ 2
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cermet ?g{émtﬁt Carbure gé
E s RE |, Q:E‘nlxvammmcmmmm mmNEwmmN:':l—l—l.L 10 10| 1) 82
orme Reference (mm) [EESESodn8ssS80nc o0 daapA88=20 85 35
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S ok
DDD=S=S=S==SDS=S==DD==S=S===>>>D0Z2Z=<>DTxE| a3 ':E
MS CNMG090304-MS | 0.4 ° L i
CNMG090308-MS | 0.8 | * ° 35
CNMG09T304-MS | 0.4 ° ° auw
CNMGO09T308-MS | 0.8 | ® ° Co08 B
S CNMG120404-MS | 04 | * ° (XXX *e | C009 S
@f / CNMG120408-MS | 08 | ® o0 XX oo Eg;g
CNMG120412-MS | 1.2 * o *x 000 o H006
CNMG160608-MS | 0.8 * —008 m
CNMG160612-MS | 1.2 *
' CNMG190612-MS | 1.2 ° ke
Ebauche Moyenne CNMG190616-MS | 1.6 ®
GK CNMG120404-GK | 0.4 o0 C008
CNMG120408-GK | 0.8 o0 x gg?g
E CNMG120412-GK | 1.2 o0 x E038
, HO06 )
Ebauche Moyenne —008
GM CNMG120404-GM | 0.4 YY) C008
CNMG120408-GM | 0.8 YY) C009 R
ILQ// CNMG120412-GM | 1.2 YY) Eg;g
, HO06
Ebauche Moyenne —008 S
MA CNMG120404-MA | 0.4 (@ eeee@ eee 00 o0 o | x
CNMG120408-MA | 08 (e® eo000@®@@® 000 00 Xx 00 [ ] [ ]
CNMG120412-MA | 12 [e® eeeee o000 00x 00 x | x C008 T
CNMG120416-MA | 16 (0@ * % ° o0 C009
CNMG160608-MA | 0.8 [x® eeeex ° Eg;g .
CNMG160612-MA | 1.2 ([e® @e@@ @ * ° HO06
CNMG160616-MA | 1.6 [x* ®e@e@ @ x ° —008
CNMG190612-MA | 1.2 [x® @eee@x °
Ebauche Moyenne CNMG190616-MA | 16 | ®© 000 O % ) W
MH CNMG120404-MH | 04 (@@ %@
CNMG120408-MH | 0.8 ([e® ®@@ @ %
CNMG120412-MH | 1.2 ([e® ®@@ @ * O C008
e CNMG120416-MH | 16 [x*x @ €009
.Y CNMG160608-MH | 0.8 [x® ** Eg;g
— CNMG160612-MH | 12 (0@ e®®@x HOO6
CNMG160616-MH | 1.6 [x® % —008
CNMG190612-MH | 1.2 [x® ®e@e®e®x*
Ebauche Moyenne CNMG190616-MH | 16 [**x x @
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A101




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

c N PLAQUETTES CNMG 09 03 08
. 8 0 o AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggr:gfzfgirn;ela -

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
30 30 50 |2 30 {
:: i I AN HEREEY
P Ve | B B
0= “é ! “é ! @ “é ! ! “é 1
E"'EJ 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
o P | Acier ecCEECRECERELO ssleclcoo|s
é M | Acier inoxydable ocs s ceslo | ool
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs |@ 00X €C
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & %
m AfA RE [T} Q:Ezv?mmmcmmmm mmNEwmmN:')I—I—u. 0 |0 T2 8§
aVEE Forme Référence mm [B28sS o885 c88uneons e A8 =z2z0 22 3§
Thou 88888280 0E G800 e RResNEERS 8=
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S a3
Standard CNMG090308 08 [

CNMGO09T304 0.4 (] (X J (]

CNMGO09T308 0.8 (] (X J *

CNMG120404 04 @0 0000 @ % |*x o0

D CNMG120408 08 |o® eoeo0e00® o |0 |x o0 €008

CNMG120412 12 le® eeeee® * |x C009

2 CNMG120416 16 [xx eoee Eg;g
CNMG160608 08 [oex eeee0O H006
CNMG160612 12 | *® 00000 (] —008
S CNMG160616 16 [x* 00000
CNMG190608 08 |x® o000
CNMG190612 12 [**x 00000
T Ebauche Moyenne CNMG190616 16 [0ox 00000
* MW CNMG120408-MW| 0.8 e® ee®ee0e® (X J C008
{ ) . C009
v CNMG120412-MW| 12 (e® o000 ® (X J 015
H : E038
Ebauche Moyenne H006
(Arasage) —008
W RP CNMG120408-RP | 0.8 e® eeoo®00®

CNMG120412-RP | 1.2 (e® o000 0 C008

CNMG120416-RP | 16 |[*x ©0eee® C009

CNMG160612-RP | 1.2 [ex eeeee Eg;g

CNMG160616-RP | 16 [@ex ©eoe00@® H006

CNMG190612-RP | 1.2 [** 000060 —008
Ebauche CNMG190616-RP | 16 | *x® ©00000®

RM CNMG120408-RM | 0.8 (X X}

CNMG120412-RM | 1.2 (XX J Co008
o~ CNMG120416-RM | 1.6 (XX gg?g
=k | CNMG160612-RM | 1.2 Y E038
— CNMG160616-RM | 1.6 X0 HO06

CNMG190612-RM | 1.2 (X X} —008
Ebauche CNMG190616-RM | 1.6 (X X J

* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux MW (plaquettes wiper). ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A102 O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.




Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier PCECHEECEEEO c AL X 40X X JES
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiere K | Fonte [ X X 2 cE |® [ X JEA[ 2
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE ¢cce
Revétu Cermet ?g{émtﬁt Carbure ¢ g
For fex RE 7o) Q:Evu‘;mmmcmmmm mmNEwmmN:)l—l—u. 0 |0 0 8-8
me Reference mm) [EES 28 S2S 58 8nns e Naxb AN z20 25 35
P88 88000 R b0 2R R ranRRESEEREl B ok
DDD=S=S=S==SDS=S==DD==S=S===>>>D0Z2Z=<>DTxE| a3 ':E
RK CNMG120408-RK | 0.8 Yy L &
CNMG120412RK | 1.2 o0 35
CNMG120416-RK | 16 P oo ay
E CNMG160608-RK | 0.8 x® E015 D
CNMG160612-RK | 1.2 oo E038 <
CNMG160616-RK | 1.6 oo H006
CNMG190612-RK | 1.2 *x® —008
Ebauche CNMG190616-RK | 1.6 *x® m
RS CNMG120408-RS | 0.8 'Y °
CNMG120412-RS | 1.2 oo o coos AVEC
TROU
CNMG120416-RS | 1.6 o0 x| €009
CNMG160612-RS | 1.2 Y * Eg;g
CNMG160616-RS | 1.6 (X ) *|  HOO6
CNMG190612-RS | 1.2 'Y *| —008
Ebauche CNMG190616-RS | 1.6 o0 *
GH CNMG120408-GH | 0.8 [e® x® °
CNMG120412-GH | 12 ([e@ x @ ° C008
ey CNMG120416-GH | 16 [x® *x ° C009
[$e2 | CNMG160612-GH | 1.2 [e® xe ° Eg;g
— CNMG160616-GH | 1.6 [x® x® HO06
CNMG190612-GH | 12 [x® x@® ° —008
Ebauche CNMG190616-GH | 16 [@e%x x@ | )
GJ CNMG120408-GJ | 0.8 * 'Y °
CNMG120412-GJ | 12 ° P o | %
[@/ CNMG120416-GJ | 1.6 ° o0 * | E015
= CNMG160612-GJ | 1.2 * ° e | EO38
CNMG190612-GJ | 1.2 * ° o | HOO6
Ebauche CNMG190616-GJ | 1.6 * ° o | 0%
HX CNMM120408-HX | 0.8 * *
CNMM120412-HX | 1.2 * %
CNMM160612-HX | 1.2 ** o8
CNMM160616-HX | 1.6 * Kk E015
CNMM190612-HX | 12 | * YY) E038
CNMM190616-HX | 1.6 | ® Y ° HO06
CNMM190624-HX | 2.4 | % e —008
Travaux Lourds CNMM250924-HX | 2.4 () o000
HL CNMM120408-HL | 0.8 | ® 'Y °
CNMM120412-HL | 12 | @ ') °
CNMM120416-HL | 16 | ® ° O oo
CNMM160612-HL | 1.2 | @ Y * £015
CNMM160616-HL | 16 | ® Y * E038
CNMM190612-HL | 12 | ® oo * Hoos
CNMM190616-HL | 16 | ® Y * 008
Travaux Lourds CNMM190624-HL | 2.4 O [ X ) *
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A103




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
c N PLAQUETTES CNMM 25 09 24- HR
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
E8 E8 E8 E8
Es Es Es Es
T T 5o | T
a5 a5 a5 \ a5
S4 S4 S4 S4 TN
53 33 € 33 ] 33
22 22 22 ] 22
e | S @ | et
= 0 01 03 05 07 0 07 03 05 07 S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
38
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.l&.l P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F
é M | Acier inoxydable oc®® ceslo | ool
5 Matiére K | Fonte [ X X 7 cs |@ 00X €C
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE 8_‘g
54 VOO O IWWW LW WY VLVEEL |vwv/v o =
MEE Forme Référence (mm)‘°_,‘ZSgg§§§$§§§8£8§§£ggg%§55%83%%59_55 §8
TROU RN C000 R0 0a a0 TR AR Raan|RREnalcERe o5
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S a3
CNMM250924-HR | 2.4 [ X )
D Travaux Lourds
HV CNMM190616-HV | 1.6 * [ X X J
R ‘r‘:‘ CNMM190624-HV | 2.4 * [ X B4 008
2 CNMM250924-HV | 24 * 000
C009
S Travaux Lourds
HZ CNMM120408-HZ | 0.8 [ ] (X )
CNMM120412-HZ | 1.2 [ ] o0 008
T CNMM120416-HZ | 1.6 [} C009
CNMM160612-HZ | 1.2 [ EO015
CNMM160616-HZ | 1.6 * E038
| H006
CNMM190612-HZ | 1.2 * [ —008
CNMM190616-HZ | 1.6 * *
W Travaux Lourds CNMM190624-HZ | 2.4 O
HM CNMM160612-HM | 1.2 [ ] o000 ()
CNMM160616-HM | 1.6 [ ] [ X 2N *
CNMM190612-HM | 1.2 [ ) [ X X ) () C008
CNMM190616-HM | 1.6 O [ X I [ ) C009
CNMM190624-HM | 2.4 O [ X I [ )
Travaux Lourds CNMM250924-HM | 2.4 O (X X J O
Sans Brise-copeaux | CNMA120404 0.4 o0 °
CNMA120408 0.8 0% (]
CNMA120412 1.2 o0 C008
CNMA120416 1.6 o0 €009
CNMA160612 12 oo o
CNMA160616 1.6 (X J H006
CNMA190612 1.2 [ X ) —008
CNMA190616 1.6 o0
CNMA190624 24 [ X ]
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A104 O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



D N PLAQUETTES DNMG 15 04 02- FP
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Riggnr gfz f:irn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTRGLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @) Ebauche--- @ Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

£y E7 £y
(0] (0] (0]
%6 %6 %6
a5 a5 &5
[0} [0} \ [0} j

P e | B B A
“é 1 @D “é 1 \i—l “é 1 nk-
01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 =
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E ﬁ
=]
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F “"!'.:J
M | Acier inoxydable ocus ceulo | ools B
Matiére K | Fonte [ X X J cE |0 [ X JEA( - 5
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure g%
F AFA RE 0 Q:Evu\":mmmcmmmm mmNEwmlnN:)I—I—u. 0 v|(Ww n 8'8 m
orme Référence mm) |BE2SESES28 5 8800808 dan bRz Z0 028 35 gy
88888280 0E G800 e RResNEERS 8= TROU
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S a3
FP DNMG150402-FP | 0.2 * * * |®
DNMG150404-FP | 0.4 * * * |% co10 ¢
DNMG150408-FP | 0.8 * * * |k CO11
Y, DNMG150412-FP | 1.2 ° Eg;g
= DNMG150602-FP | 0.2 ** * % 040
DNMG150604-FP | 0.4 [ X ) * |® H009
DNMG150608-FP | 0.8 [ X ) * |® —011 R
Finition DNMG150612-FP | 1.2 ([ X ) o |®
FH DNMG150402-FH | 02 | * **|® Co10
DNMG150404-FH | 0.4 (] @ *|[k x CO11 S
g DNMG150408-FH | 08 | ® o [xx Eg;g
DNMG150602-FH | 0.2 * * %|® —040
DNMG150604-FH | 0.4 (] () HO009 T
Finition DNMG150608-FH | 0.8 () () —011
FS DNMG150404-FS | 0.4 (] C010 v
DNMG150408-FS | 0.8 ° coit
DNMG150604-FS | 0.4 () E038
DNMG150608-FS | 0.8 ° o .
Finition —011
FY DNMG150404-FY | 0.4 * * k|k @ C010
DNMG150408-FY | 08 | « * |0 * coll
, DNMG150604-FY | 0.4 ° E038
DNMG150608-FY | 0.8 ° ° oo
Finition —011
FJ DNGG150404-FJ 0.4 ([ X ) [ ] C010
DNGG150408-FJ | 0.8 oo o | S0
E038
—040
HO09
Finition —011
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A105




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
D N PLAQUETTES DNMG 11 04 04- LP
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rag;)nr gfz fgirn;elaBg:(;-;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

Es £ £
a: a: a:
g° g° g°
ab ab ab
B4 B4 B4 TN
53@ ?,3 ?,3
° ° °
c2 m c2 I] c2
S S S
S 1 ‘§1 \I_I ‘§1

=
Es
(0]

@6
a5
Sa
33
gz
51
)

EE 01 03 05 07 0 07 03 05 07 S0 04 03 05 07 S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D'E::J P | Acier QCECECREEEO sTE0CICOOE
E M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs @ [ X JEA( -
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure gé
4 RE |, o:aE‘lltv"mmmommmm mmNEWmmNil—l—u. 10wl 0 88
aVEE Forme Référence mm [B28sS o888 c88uneons e R8Nz 22 3§
ThoU bt St P e S R AR S e
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S a3
LP DNMG110404-LP | 04 @ ® (X X} P
C DNMG110408-LP | 0.8 [®* Y ° Co10
DNMG150404-LP | 0.4 [e® eee®e0@® ) Co11
DNMG150408-LP | 0.8 [e® eeeee * Eg;g
DNMG150412-LP | 1.2 [** eeeee® * —040
DNMG150604-LP | 0.4 (e® ©e®0000 () HO009
R DNMG150608-LP | 0.8 ([e® eeeee® ° —011
Semi-finition DNMG150612-LP | 1.2 [(x® 000060
LM DNMG110404-LM | 0.4 (X X )
S DNMG110408-LM | 0.8 (X X ) C010
DNMG150404-LM | 0.4 0 x Co11
DNMG150408-LM | 0.8 o0 x Eg;g
T DNMG150412-LM | 1.2 * % % —040
DNMG150604-LM | 0.4 (X X J H009
v DNMG150608-LM | 0.8 (X X ) —011
Semi-finition DNMG150612-LM | 1.2 * * k
LK DNMG110408-LK | 0.8 * @
" DNMG150404-LK | 0.4 o0 x gg]?
DNMG150408-LK | 0.8 (X} E015
' DNMG150412-LK | 1.2 * % E038
DNMG150604-LK | 0.4 o0 —040
DNMG150608-LK | 0.8 oo Eg??
Semi-finition DNMG150612-LK | 1.2 o0
LS DNMG150402-LS | 0.2 (X X ) ®| CO010
DNMG150404-LS | 0.4 dodid o Eois
@ DNMG150408-LS | 0.8 YY) ®| E038
DNMG150604-LS | 0.4 YY) o o8
Semi-finition DNMG150608-LS | 0.8 (X X} ® —011
SH DNMG110404-SH | 04 (@ ® ) )
DNMG110408-SH | 0.8 (@ ® () ® C010
DNMG150404-SH | 0.4 [*® * % % % ® x| *x Co11
DNMG150408-SH | 0.8 [x® % % * % ° ox x Eg;g
DNMG150412-SH | 1.2 [** K% k% * * * —040
DNMG150604-SH | 0.4 (0@ * % H009
DNMG150608-SH | 0.8 @@ * % —011
Semi-finition DNMG150612-SH | 1.2 (*® *x % )
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A106




Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier PCECHEECEEEO sT0CICO00|
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte [ N X 2 cE |® [ X JE [ 2
N | Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cce
Revétu Cemet| SSTet| Carbure gé’
E ex RE |, Q:E‘nlxvammmcmmmm mmNEwmmN:':l—l—l.L 10 10| 1) 82
orme Reférence (mm) [ESS 28 S2S 58 8nns e Naxb AN z20 25 35
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S ok
DODDEE =S =S =D =E=S==EDD======2>>>D|ZZl=e«<> DT = a3 ':E
SA DNMG150404-SA | 0.4 (@@ * % % % *® Cco10 o W
DNMG150408-SA | 0.8 (0@ * * * * * * CO11 35
~ DNMG150412-SA | 12 [**x * % % % * ot -
panr DNMG150604-SA | 0.4 (eeex® ° —040 @
DNMG150608-SA | 0.8 [e@@ x @ ° H009 S
Semi-finition DNMG150612-SA | 1.2 (eeee®e® * —011
*  gW DNMX110404-SW | 0.4 [e °
DNMX110408-SW | 0.8 | ° m
DNMX150404-SW | 0.4 [® ° ® x|x Eg}g
DNMX150408-SW | 0.8 (@ ® ° * %% E038 RVEG
TROU
DNMX150412-SW | 1.2 [% * ° * K E040
DNMX150604-SW | 0.4 (@ ® ° o xo :8??
semifinition | DNMX150608-SW | 0.8 (@ ® ° o x|o
(Arasage) DNMX150612-SW | 1.2 (x® () * *
4 DNMG150404-SY | 0.4 ° * | % C010
DNMG150408-SY | 0.8 ° e B B colt
g DNMG150604-SY | 0.4 v E038
DNMG150608-SY | 0.8 ° - oo
Semi-finition —011
MJ DNMG150404-MJ | 0.4 ° Y °
DNMG150408-MJ | 0.8 * Y ® | coto
DNMG150412-MJ | 1.2 ° 00 |xx co11
DNMG150416-MJ | 1.6 * 00 |xx Eg;g
DNMG150604-MJ | 0.4 ° o0 xo 040
DNMG150608-MJ | 0.8 (] o0 %O H009
DNMG150612-MJ | 1.2 ° 00 |xx —011
Semi-finiton | DNMG150616-MJ | 1.6 * o0 xeo
MJ DNGM150404-MJ | 0.4 * % *%x | €010
DNGM150408-MJ | 0.8 *x® *x | ol
E038
—040
HO09
Semi-finition —011
MP DNMG150404-MP | 0.4 (0@ eeeee *
DNMG150408-MP | 0.8 [x® eeeee * co10
DNMG150412-MP | 1.2 [x® eeeee * COo11
L:/ DNMG150416-MP | 16 [*x *xexee Eg;g
DNMG150604-MP | 0.4 (@ eeeee ° 040
DNMG150608-MP | 0.5 [e® eeeee ° H009
DNMG150612-MP | 1.2 (@ eeeee * —011
Ebauche Moyenne DNMG150616-MP | 1.6 |e® eeee®e®
MM DNMG150408-MM | 0.8 YY) C010
s | DNMG150412-MM | 1.2 * * ok colt
ﬁ DNMG150608-MM | 0.8 YY) E038
' DNMG150612-MM | 1.2 x00 ;833
Ebauche Moyenne —011
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A107




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
D N PLAQUETTES DNMG 11 04 08- MK
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

E8
£ £ £
E7 E7 Ey
2 < rll RK )
4° 4° 4°
a5 ob \ ob
Q Q Q

Sa

33

gz

51

)

< 4 34

’53@ 53

g2 m || i: ]
c c 1
¥ s [

"ﬁE 01 03 05 07 0 01 03 05 07 o 01 03 05 07 0 01 03 05 07 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.L&l P | Acier QECRECRCRERO sTE0CICOOE
é M | Acier inoxydable ocs s ceslo | ool
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs @ [ X JEA( -
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & %
m E . RE mco:ﬂgmmmommmm mmNEwmmN:,I—I—u. 0 [0 o 8'§
— orme Reférence mm) [SSSESc823gsdswnsorssNeaESAsNzzIEo 2 33
ThOU B EEBBE882a b hato e oo sraNORaNSERS B
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S a3
MK DNMG110408-MK | 0.8 * @
c DNMG150404-MK | 0.4 oo gg]?
DNMG150408-MK | 0.8 (X J E015
’ DNMG150412-MK | 1.2 (X J E038
DNMG150604-MK | 0.4 o0 —040
DNMG150608-MK | 0.8 oo Fons
P Ebauche Moyenne DNMG150612-MK | 1.2 (X
* MS DNMG150404-MS | 0.4 (X X ) ®| o010
DNMG150408-MS | 0.8 (X X ) e| CO11
S g DNMG150412-MS | 1.2 XY * Eg;g
DNMG150604-MS | 0.4 o000 ® _o40
DNMG150608-MS | 0.8 (X X ) ®( HO009
T Ebauche Moyenne |  DNMG150612-MS | 1.2 (Y X} x| —011
MS DNMG110408-MS | 0.8 ® ®
v DNMG150404-MS | 0.4 | * ®x Y 88]?
; . DNMG150408-MS | 0.8 * o * (X X B9 ® E015
A% 7 | DNMG150412-MS | 12 | * o * oo E038
DNMG150604-MS | 0.4 | ® o x *0 @ —040
W DNMG150608-MS | 0.8 | * oo oo Fons
Ebauche Moyenne DNMG150612-MS | 1.2 | % [ X (X
GK DNMG150404-GK | 0.4 0 x Co10
DNMG150408-GK | 0.8 (X J Co11
’ DNMG150412-GK | 1.2 o0 Eg;g
DNMG150604-GK | 0.4 (X J —040
DNMG150608-GK | 0.8 ( X ) H009
Ebauche Moyenne | DNMG150612-GK | 1.2 o0 —011
GM DNMG150404-GM | 0.4 (X X} Cco10
DNMG150408-GM | 0.8 * % % Co11
Y DNMG150412-GM | 1.2 * % K Eg;g
i DNMG150604-GM | 0.4 00 x —040
DNMG150608-GM | 0.8 (X X} H009
Ebauche Moyenne | DNMG150612-GM | 1.2 * * * —011
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A108 [:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.




Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier eciCRCEEEO® % sloc/coos
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte ece cs @ | oolzle
N Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cce
Revétu Cermet ?g{émtﬁt Carbure gé
5 RE [, :Eammmcmmmm mmNEwmmNjn—l—u. 0 0 &g
Forme Reference (mm) (28 ESodnSssS80nc o0 daapmA8d=20 25 35
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S I
DDD=S=S=S==SDES=S==DOD==S=S=S==>>>D0Z2Z=<>DTxS| a3 ':E

MA DNMG110404-MA | 04 (@ ® ([ X ) gg
DNMG110408-MA | 08 (@ ® X 35
DNMG110412-MA | 1.2 (e ® ) CO10 auw
DNMG150404-MA | 04 [(x® eeee ox0 00 o0 x | o COo11 é
DNMG150408-MA | 0.8 (0@ eeeee oxe 00 o0 x | o Eg;g S
DNMG150412-MA | 1.2 (x® ©e000@® * % * * [ X ) * * —040
DNMG150604-MA | 0.4 (e® eeee® o0 00 o0 o | o HO09
DNMG150608-MA | 0.8 (e® eeeee e00 o0 o0 o | o —011 m
DNMG150612-MA | 1.2 (e® eeeee *x%x® 00 00 x | x

Ebauche Moyenne | DNMG150616-MA | 1.6 | ® e
MH DNMG150404-MH | 04 [x® % C010
DNMG150408-MH | 0.8 (x® ©©®0® ® % CO011
J&d DNMG150412-MH | 1.2 [x® @@ @ e * Eg;g
' # DNMG150604-MH | 0.4 (0@ * % —040
DNMG150608-MH | 0.8 [e® eee®e@x HO09
Ebauche Moyenne |  DNMG150612-MH | 1.2 (0@ ©@®® @ % —011
Standard DNMG110408 0.8 () *
DNMG150404 04 ©o® 0000 @ *|*x ()
DNMG150408 08 [x® eeeee PR PO e ° 88]?
DNMG150412 12 [x® eeeee *x |x E015
A DNMG150416 1.6 * * % * E038
— DNMG150604 04 [x®@ eeee o |o —040
DNMG150608 08 [ee eeeee * o |® Fons
DNMG150612 12 [*x® 00000 *
Ebauche Moyenne DNMG150616 16 | @ (X X
* MW DNMX150408-MW | 0.8 [* % ) * @ C010
\ DNMX150412-MW | 1.2 [* % [ * @ Eg;g
DNMX150608-MW | 0.8 (@ ® () [ X ) £040
Evaushe Moyerne | DNMX150612-MW | 1.2 [e @ ° oo HO09
(Arasage) HO11

R/L DNGG150404R 04 ® * [ 1}'3
DNGG150404L 0.4 o x *| %k Co10
DNGG150408R 0.8 ® * [ ) Co11

- DNGG150408L | 0.8 * % Eg;g

T— DNGG150604R 0.4 oo ° 040
DNGG150604L 0.4 % H009
DNGG150608R 0.8 Ok —011

Ebauche Moyenne DNGG150608L 0.8 %

RP DNMG150408-RP | 08 [ eeeee Co10
DNMG150412-RP | 12 [**x ©0 00060 Cco1M11
DNMG150416-RP | 1.6 [**x %% & %% Eg;g
DNMG150608-RP | 0.8 @e® eooee®e0®e@® —040
DNMG150612-RP | 1.2 [xe eeeee HO009

Ebauche DNMG150616-RP | 16 [ex eeeee® —011
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux MW (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A042
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
D N PLAQUETTES DNMG 15 04 08- RM
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

Es £ £
a: a: a:
g° g° g°
ab ab ab
B4 B4 B4 TN
53@ ?,3 ?,3
° ° °
c2 m c2 I] c2
S S S
S 1 ‘§1 \I_I ‘§1

"ﬁE 01 03 05 07 0 01 03 05 07 o 07 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&J P | Acier QCECECREEEO sTE0CICOOE
é M | Acier inoxydable ocs s ceslo | ool
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs @ [ X JEA( -
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
m Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure gé
Forme Référence RE "’°°:’Egm33°mmﬁm mmNEwm "’N:”_'_"' velR el §§
AVEC (mm) ?-“Z8=v5oo$33o8£3852853%§55%83%%'5‘955 -08
ThOU I A E R e
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S a3
RM DNMG150408-RM | 0.8 YY) Co10
c DNMG150412-RM | 1.2 * @ % Cco11
- DNMG150416-RM | 1.6 T Eg;g
DNMG150608-RM | 0.8 *0 0 —040
DNMG150612-RM | 1.2 * @ % H009
Ebauche DNMG150616-RM | 1.6 * * % —011
R RK DNMG150408-RK | 0.8 [ X ) 881?
DNMG150412-RK | 1.2 [ X ) E015
’ DNMG150608-RK | 0.8 ( X ) E038
S ) DNMG150612-RK | 1.2 o0 a0
Ebauche —011
RS DNMG150408-RS | 0.8 oo o comno
T DNMG150412-RS | 1.2 [ X ) e| CO11
g DNMG150416-RS | 1.6 oo * Eg;g
v DNMG150608-RS | 0.8 [ X ) ® 40
DNMG150612-RS | 1.2 o0 ®| H009
Ebauche DNMG150616-RS | 1.6 o0 *[ —o011
GH DNMG150408-GH | 0.8 [*® *x @ () C010
W DNMG150412-GH | 12 [x® *x * el
A=) / DNMG150608-GH | 0.8 ([e® x@® ° E038
DNMG150612-GH | 1.2 (0@ @ D oad
Ebauche —011
GJ DNMG150408-GJ | 0.8 * (X J * C010
DNMG150412-GJ | 1.2 * * @ * CO011
DNMG150416-GJ | 1.6 * * K * Eg;g
DNMG150608-GJ | 0.8 ° ) —040
DNMG150612-GJ | 1.2 * * HO009
DNMG150616-GJ | 1.6 * o —01
DNMM150408-HL | 0.8 * % * C010
DNMM150412-HL | 1.2 * * * el
DNMM150608-HL | 0.8 [ ] [ X ) o E038
DNMM150612-HL | 12 | ® oo ° oo
Travaux Lourds —011
o - nEw

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A110 O :Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier oCLCRCERELO s zloclcoos
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte ece cs |0 o o|zle
N | Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| C&'met| Carbure ¢ =
RE NEW NEW NE 8_‘g
A4 DWW WO WMWY VW VWO L 0 0 =
Forme Reférence mm) [EEScdsa8SosaswnssusScNex-=RRNZz=l0 20| 35
e 88888 R0 oRE L R0 R R s aRR R SEERe] S5 i
BE88sS=s5=5s55558%555=5233525=%38b5ks| £3 E%
HZ DNMM150408-HZ | 0.8 * K C010 gg
DNMM150412-HZ | 1.2 * % col 35
DNMM150608-HZ | 0.8 * * % E?)?L% oy
—_ 2
DNMM150612-HZ | 1.2 * * K HO09 2
Travaux Lourds —011 S
Sans Brise-copeaux DNMA150404 0.4 o0 * Co10
DNMA150408 0.8 [ X ) * * CO11
DNMA150412 1.2 oo Eg;g m
, DNMA150604 0.4 (X ) —040
DNMA150608 08 oo Hoog M
DNMA150612 1.2 [ X ) —011
Sans Brise-copeaux DNGA150404 0.4 * C010
DNGA150408 0.8 * gg} : c
e s DNGA150604 04 () E(())(Z%
" DNGA150608 0.8 0 1049
—011
® = NEW
R
S
T
']
W

BRISE-COPEAUX > A042
NUANCES > A030
IDENTIFICATION > A002  A111




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

RN PLAQUETTES RNMG 12 04 00
AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela -

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
€8 = =
E7 E E
26 26 g6
g5 g5 &5
S4 S4 K
A g3 33 33
22 22 22
1 1 X
(72N o <4 <
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
30
j m Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
oB P | Acier PCEECEECEEBRO sZ0oCcicC00|8
> —
g M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
S Matiere K | Fonte eoce cs (@ [ X JES( 4
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cece
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & 2
e NEW NEW NEW <3
F4 1010 10 0 00 00
Forme Référence 32821\1\—«1«:83‘—013.9“,o\—mgﬁgEE&Egggzz" 22 -gg
AVEC (mm) I8 8 rrocoFocoomicorcookshSbilefslooss 3]
COOVOVOOOOCONNNNGNNLIDD O v+ ANNRNP NN S o=
TROU HWwoOOOOOITNOOAnmnOLOIAALAAdaaAlXXAaalFiEFE =
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S oo
Standard RNMG120400 127 | % * @
= -
D ,
Ebauche Moyenne
® = NEW
T
)
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A112



DQ90° SN

PLAQUETTES
AVEC TROU

SNMG 12 04 04- FP

) — 7 ST —
Dimension Epaisseur Rayon de pointe Brise-copeaux

* Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
8 E8 8
£y £s £s
[ [ [
%6 %6 %6
a5 a5 \ a5
L) L) L)
o 4 o 4 © 4 N
53 53 53
() () () ()
g2 & g2 g2 ] g2
g1 D S g1~ S
o o o o
0 01 03 05 07 0 01 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)

Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable

P | Acier QCECRECEEEO TEL0CICO00|E
M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
Matiére K | Fonte [ X X 2 cs |@® [ X JE3( 2
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure %5 %
RE NEW NEW NE 8‘g
fex LW OWWLWLL VW VWO 'e) 17
Forme Reférence mm) [SE8ES=888 5 a8 nssnsoNuxb A8 z=0 25 35
R E AP A AR E o o N g = ==
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S &3
FP SNMG120404-FP | 0.4 * % * %
oy SNMG120408-FP | 0.8 o0 o |0 Cgl ?,
A : Z
| ,,j SNMG120412-FP | 1.2 oo ° |o 016
E037
Finition
SNMG090304-FH | 0.4 *
SNMG090308-FH | 0.8 * C012
SNMG120404-FH | 0.4 | * ° |x Eg:g
SNMG120408-FH 0.8 * * E037
SNMG120408-FS | 0.8 °
co12
—015
E016
E037
SNMG120404-LP | 04 [xx eeeee *
SNMG120408-LP | 08 [xx eeeee * Co12
SNMG120412-LP | 12 [x* eeeee Eg:g
E037
SNMG120404-LM | 0.4 ® X %
SNMG120408-LM | 0.8 o0 x Cgl g
E016
E037
SNMG120408-LK | 0.8 oo
SNMG120412-LK | 1.2 o0 co12
—015
E016
E037
Semi-finition
SH SNMG120404-SH | 0.4 | %
— SNMG120408-SH | 08 |[e® x @ * C012
o SNMG120412-SH | 12 | * —015
A : E016
E037
Semi-finition
® = NEW
NUANCES > A030
BRISE-COPEAUX > A042 IDENTIFICATION > A002

>

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

AVEC
TROU

A113



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

Dimension Epaisseur Rayon de pointe Brise-copea
‘ 9 0 AVEC TROU I I e * SYe référelr ala plage A00u2x.
PLAGE DE CONTRO LE DES COPEAUX Finition--- @il Semi-finition-- @) Ebauche Moyeme - @) Ebauche---- @l Travaux Lourds - @D
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
S8 8 8
£ £ £y
T T T
Qs a5 \ Qs
B4 34 $4
@ ; s ] s 5
22 22 22 ] 22
0= g1 S S — S
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
wvance (mm/tr wvance (mm/tr wvance (mm/tr, wvance (mm/tr,
EE Avance (mm/t) Avance (mmtr) Avance (mmtr) Avance (mmtr)
20
o Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
<
‘“&J P | Acier QCECECREEO g 0CICO00|E
é M | Acier inoxydable oOC&H® C & B$|O [@X@] E:3
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs |@ [ X JEA( -
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
m Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure gé
Forme Référence . m°°2’Evﬁvmﬁgommgm gmszmlnN:H—I—u. 0 |v - |ow §_§
AVEC (mm)?.::g::FSooS’.ESoSRSQSFSSg%%EE%88%%oo55 © 8
TROU PR Re88882800ahaoo s nRREaEERE 5=
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S &3
SNMG120404-SA | 04 ( *
c SNMG120408-SA | 08 [x® x@ ° cgl g
SNMG120412-SA | 1.2 [ ] * E016
E037
D Semi-finition
SNMG120408-SY | 0.8 [ ] *
C012
R —015
E016
E037
Semi-finition
MP SNMG120404-MP | 04 [** ©00060 *
— SNMG120408-MP | 0.8 [ x® ©eee®ee®e® ) C012
T f"_"tl( SNMG120412-MP | 12 [xx eeeee * oo
L |
E037
v Ebauche Moyenne
MM SNMG120408-MM | 0.8 000
SNMG120412-MM | 1.2 *00
SNMG120416-MM | 1.6 * %
W Cc012
SNMG150608-MM | 0.8 * @ % —015
SNMG150612-MM | 1.2 [ X B¢ E016
SNMG150616-MM | 1.6 * % E037
SNMG190612-MM | 1.2 * *x @
Ebauche Moyenne SNMG190616-MM | 1.6 * % @
MK SNMG120408-MK | 0.8 [ X )
SNMG120412-MK | 1.2 o0
P SNMG120416-MK | 1.6 * @ Co12
e SNMG150612-MK | 1.2 xe® oo
SNMG150616-MK | 1.6 * @ E037
SNMG190612-MK | 1.2 * @
Ebauche Moyenne |  SNMG190616-MK | 1.6 * @
* MS SNMG120404-MS | 0.4 (X X} ()
SNMG120408-MS | 0.8 000 () co12
SNMG120412-MS | 1.2 (X X J *x| —015
SNMG150612-MS | 1.2 b X ) x| EO016
SNMG150616-MS | 1.6 x0® x| E037
Ebauche Moyenne SNMG190612-MS | 1.2 (X X
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A114 [O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier QCEECEECRERO sET0CICOOZ
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte [ X X 4 cE |0 [ X JES( 4
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| SSTet| Carbure ¢ =
AFA RE E}Evu:mmm (Tellis N e M) mmNEwlﬂlﬁNihl— wn g-g
Forme Réference | mm) (282923285 38vnssesadaa =R88=220 25 35
EEE8B8502800tha0020285 a0 0R acERE B
DDD=S=S=S==SDES=S==DOD==S=S=S==>>>D0Z2Z=<>DTxS| a3
MS SNMG090304-MS | 0.4 *
SNMG090308-MS | 0.8 *
_ SNMG120404-MS | 0.4 * () C012
}@I SNMG120408-MS | 08 | ® oo eoee o [x Eng
—— SNMG120412-Ms | 12 | « X o0 E037
SNMG120416-MS | 1.6 *
Ebauche Moyenne SNMG190616-MS | 1.6 °
GK SNMG120404-GK | 0.4 [ X B
P SNMG120408-GK | 0.8 ( X ) C(())?lg
L SNMG120412-GK | 1.2 o0 *x £016
] E037
Ebauche Moyenne
GM SNMG120404-GM | 0.4 * @ %
SNMG120408-GM | 0.8 *0 0 C012
] SNMG120412-GM | 1.2 *x® —015
T EO16
) E037
Ebauche Moyenne
MA SNMG120404-MA | 04 (x® @000 oOx0® 00 ([ X ) * *
SNMG120408-MA | 08 o® ©e0000 oOx0® 00 ([ X J * *
SNMG120412-MA | 1.2 |00 00000 *xx0® 00 ( X J * *
SNMG120416-MA | 1.6 o0 C012
SNMG150608-MA | 0.8 [x® x® ° Eg:g
SNMG150612-MA | 12 [x® 0000 X [ E037
SNMG150616-MA | 1.6 * o0 x
SNMG190612-MA | 1.2 [*x® © 00 0 % (]
Ebauche Moyenne SNMG190616-MA | 16 [*x* © 0@ ® % °
MH SNMG120408-MH | 0.8 [ x® ©©0® @ %
) SNMG120412-MH | 1.2 |[*® © 00 ® % C012
P SNMG190612-MH | 1.2 [x® x® oo
—— SNMG190616-MH | 1.6 [0 % %@ £037
Ebauche Moyenne
Standard SNMG090304 04 x (X ) * %% *
SNMG090308 08 [x@ [ X ) * % |k [ 132
SNMG120404 04 [ e0000 * * @
SNMG120408 08 [ eeo000® () * (@ %% o0
— SNMG120412 12 | *x® 00000 () * * Cc012
|~ SNMG120416 16 | * e O * * oo
- SNMG120420 2.0 *0e® £037
SNMG150612 12 k*x 00000 [}
SNMG150616 1.6 * 00
SNMG190612 12 0% 00000 *
Ebauche Moyenne SNMG190616 16 |0 ©00000[] *

BRISE-COPEAUX > A042

NUANCES

> A030

IDENTIFICATION > A002

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

AVEC
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

PLAQUETTES SNGG 090304 R
‘ 9 0 O N AVEC TROU Dimension./Epaisseu(fggﬁgifgin;elﬁboz
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (1e0-20018) | M Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E; E; E;
g6 g6 g6
: B EES
g g ] g
il fiat= o NS
E"'EJ 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
“'H:é P | Acier QECRECRCRERO TE0CICOOE
E M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
5 Matiere K | Fonte eoce cs (@ [ X JE4( 3
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & =
m A4 RE :E‘lltv':mmm 0|V v 1 mmNEwmmNil—l— 0 28
e Forme Référence mm [B28sS o888 c88uneons e R8Nz 22 3§
ThoU bt St P e S R AR S e
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S a3
R/L SNGG090304R 0.4 * @ * |k
c SNGG090304L 0.4 * * *
— SNGG090308R 0.8 * * Co12
) \@i SNGG090308L | 0.8 * % —015
premm—— SNGG120404R 0.4 * % |® * EO016
SNGG120404L | 0.4 *xlx |x E037
R SNGG120408R 0.8 * % |k
Ebauche Moyenne SNGG120408L 0.8 * K * |k
RP SNMG120408-RP | 08 [*xx @eeee®e®
SNMG120412-RP | 12 [x® eeeee®
o SNMG120416-RP | 16 [** 000060 C012
-~ SNMG150612-RP | 12 [xx ®eeee oo
T == SNMG150616-RP | 1.6 (0 x @eeee E037
SNMG190612-RP | 12 [*x* 000060
v Ebauche SNMG190616-RP | 16 |[x® eeeee
RM SNMG120408-RM | 0.8 g X
SNMG120412-RM | 1.2 *x00
SNMG120416-RM | 1.6 * *x @ C012
W SNMG150612-RM | 1.2 oxeo oo
SNMG150616-RM | 1.6 * % Kk E037
SNMG190612-RM | 1.2 * @ %
Ebauche SNMG190616-RM | 1.6 00
RK SNMG120408-RK | 0.8 ( X )
SNMG120412-RK | 1.2 ( X )
= SNMG120416-RK | 1.6 ( X ) C012
@ SNMG150612RK | 1.2 xe oo
SNMG150616-RK | 1.6 * @ E037
SNMG190612-RK | 1.2 * @
Ebauche SNMG190616-RK | 1.6 * @
RS SNMG120408-RS | 0.8 ( X ) [ J
SNMG120412-RS | 1.2 [ X ) () Co12
SNMG120416-RS | 1.6 * @ *x| —015
SNMG150616-RS | 1.6 ( X ) *| EO016
SNMG190612-RS | 1.2 ) E037
SNMG190616-RS | 1.6 ([ X ) *
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A116 O :Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier PCECHEECEEEO sT0CICO00|
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiere K | Fonte [ X X 4 cE |® [ X JE [ 2
N Non-ferreux [ 7
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cce
Revétu Cermet ?g{émtﬁt Carbure ¢ g
Forme Réfé RE mcc:Evu‘;mmmcmmmm mmNEwmmN:)l—l—u. 0 (WO [Te 8_§
ference | (mm) SRS 2828 B2 880080 2 EkESRBR2z2 22 35
8888888800 Eha00 e s dRREsEERe &= Py
ODODO5SSESES5SESEDDSESESE5555ZZ=E<SDTies| £ 3 Eg
GH SNMG120408-GH | 0.8 [e@ *@ ° T
SNMG120412-GH | 1.2 (@@ %@ * %’E
—— SNMG120416-GH | 16 |[@% *x* ° Co12 oy
- SNMG150612-GH | 1.2 [x® @ s 3
-_— SNMG150616-GH | 16 | ® £037 S
SNMG190612-GH | 12 [x® x @ *
Ebauche SNMG190616-GH | 16 [**x %@ O °
HX SNMM120408-HX | 0.8 * % m
SNMM120412-HX | 1.2 * %
SNMM150612-HX | 1.2 * % Co12 AVEC
- TROU
SNMM190612-HX | 1.2 | * Y 015
SNMM190616-HX | 1.6 | @ Y ° E016
SNMM190624-HX | 24 | @ e E037
SNMM250724-HX | 24 | % e
Travaux Lourds SNMM250924-HX | 2.4 * (X X
HL SNMM120408-HL | 0.8 | @ o0 °
SNMM120412-HL | 12 | O o0 °
SNMM150612-HL | 1.2 | O o0 * Co12
SNMM150616-HL | 1.6 | O Eg;g
SNMM190612-HL | 1.2 | @ Y * £037
SNMM190616-HL | 1.6 | @ Y *
Travaux Lourds SNMM190624-HL | 2.4 | [ X ) *
HR SNMM250724-HR | 2.4 o0
p— SNMM250924-HR | 2.4 o0
k| -
Travaux Lourds
HV SNMM190616-HV | 1.6 | @ Y
— SNMM190624-HV | 2.4 | % YY) coro
- SNMM250724-HV | 2.4 | % YY) Cota
SNMM250924-HV | 2.4 | * e
Travaux Lourds
HZ SNMM120408-HZ | 0.8 | * * %
SNMM120412-HZ | 1.2 | * * % Co12
SNMM150612-HZ | 1.2 | % 015
SNMM190612-HZ | 1.2 | % ° E016
SNMM190616-HZ | 1.6 | * * E037
SNMM190624-HZ | 2.4 °
SNMM150612-HM | 1.2 | O YY) °
SNMM150616-HM | 1.6 | O 0 0
PR SNMM190612-HM | 12 | O Y °
=~ SNMM190616-HM | 16 | O X 3 e
T— SNMM190624-HM | 2.4 | O oo °
SNMM250724-HM | 2.4 | O YIS °
Travaux Lourds SNMM250924-HM | 2.4 O o0 O
® = NEW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
s N PLAQUETTES SNMM 25 07 24- HXD
. 900 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Riggnr gfe:é ?:irn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTRGLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
€8 €8 €8
Ey £s £s
ob &5 &5
S4 S4 \ S4 TN
A ek 2 ek ek
g2 & g g2 ] ] g2
0~ AR S 1=+t g
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
i
20
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D.I&J P | Acier QECRECRCRERO g 0CICO00|E
é M | Acier inoxydable ocs s ceslo | ool
s Matiére K | Fonte [ XX ey |@ [ X JES( 4
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
RE NEW NEW NE| <3
E R&fE wooLVVVBoLBLY VY L3R LEEL oy ow s €
AVEC orme eerenee (mm) e E e S 5883558388852 858K EESASSZZC oSS 3
ThOU RGO C0CERCoLnRACCEEEERTanlRReaalcERE 25
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S &3
SNMM250724-HXD | 2.4 (]
H
D
Travaux Lourds
Sans Brise-copeaux SNMA090304 0.4 *
R SNMA090308 0.8 * * *
SNMA120408 0.8 [ X ) L[
SNMA120412 1.2 [ X ) Y CO‘]]Z
SNMA120416 16 oo I
SNMA150612 1.2 o0 E037
SNMA150616 1.6 ( X )
T SNMA190612 1.2 ( X )
SNMA190616 1.6 ( X )
v Sans Brise-copeaux SNGA090304 0.4 *
SNGA120404 0.4 ° Cglg
i @ SNGA120408 0.8 * [ ] E016
w — E037
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A118



T N PLAQUETTES TNMG 16 04 02- FP
‘ 600 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Riggnr gfz f:irn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTRGLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @) Ebauche--- @ Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
E8 E8 E8 E8
Ey E7 £ £
cs a5 a5 \ a5
Sa Sa Sa Sa TN
33 33 [sw ] 33 ] 33 A
22 22 22 1 22
@ | gt - o
0 01 03 05 07 0 07 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07 =
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 4
33
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier QCECECREEEO TH0CCO0OY n"!'g'l
M | Acier inoxydable oce® csslo | ools é
Matiére K |Fonte [ X X 2 cE |0 [ X JES( - 5
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X &7 cece
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & g
RE NEW NEW NE <3
AFA VOOV O WL VY _ VLVLEEFELL _|vvw n IS
Forme Référence (mm) [SESENSS8e 5532808002 s KEERANIZZIECST 35 gy
R R EERE AR I A R S o 8] N = B = X= TROU
LS8 s=ss=s5==5=89=55=23352Z=%855ks| £3
FP TNMG160402-FP 0.2 * * * |k
A TNMG160404-FP | 0.4 o0 * |® Co16 H
é.= TNMG160408-FP | 0.8 o0 x |® Eg:g
TNMG160412-FP 1.2 [ X ) o |® E037 )
Finition
FH TNMG110304-FH 0.4 *
TNMG160402-FH | 0.2 | * * *|® Co16 R
A TNMG160404-FH | 04 | ® o x[ox o
TNMG160408-FH 0.8 (] * @ % % E037
Finition S
FS TNMG160404-FS 04 (]
& TNMG160408-FS | 0.8 ° co16
fQ\l —018
§ . EO016
E037
Finition v
FY TNMG160404-FY | 04 (] *0|® ©
TNMG160408-FY | 0.8 ° *x |x ® Cgl g
& o6
E037
Finition
R/L-FS TNGG160402R-FS| 0.2 () *
TNGG160402L-FS| 0.2 (] * Co16
é TNGG160404R-FS| 0.4 ° * —018
e TNGG160404L-FS| 0.4 () * EO016
new TNGG160408R-FS| 0.8 ° E037
Finition New TNGG160408L-FS | 0.8 (]
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 o [xOx
TNGG160402L-F 0.2 * [ K|k co16
6 TNGG160404R-F 04 o [xOx —018
e TNGG160404L-F | 0.4 o |[xofx E016
TNGG160408R-F | 0.8 VU PO E037
Finition TNGG160408L-F 0.8 * [k K|k
® = NEW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

T N PLAQUETTES TNMG 16 04 04-LP
A 60° AVEC TROU

— 4 Y T~
Dimension Epaisseur Rayon de pointe Brise-copeaux
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

* Se référer a la page A002.
P Acier doux

P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K
Ey Ey P E7
(0] (0] (0]
%6 %6 %6
© © ©

ab ab \ as
L) L) L)
o 4 o 4 o 4
R sw ] S, s,
: a | i 1 g
c2 c | c
o o o
3 1 R N 3 1

0+ 3
= 01 03 05 07 0 07 03 05 07 S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
30
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier QCECECREEEO TE0CICOOE
é M | Acier inoxydable oOC&H® C & B#|O [@X@] E:3
5 Matiére K |Fonte [ X X 7 cs |@ [ X JES( -
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X &7 cece
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE <3
A4 VOO ILWW WY VLWLWBEEL _|(vwvlwv 1) =
e Forme Reference mm) |SESENsS2S s a8 pnesescNeaESASNzZzEo 2 B3
ThOU PR Re88882800ahaoo s nRREaEERE 5=
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S &3
LP TNMG160404-LP 04 @ox eo0000 ®
¢ A TNMG160408-LP | 0.8 (0@ eeeee o C016
/ﬁg&_ TNMG160412-LP | 1.2 [ex eeeee o o
) =y TNMG220408-LP | 08 [x* ©@eeee® * E037
Semi-finition TNMG220412-LP 12 k*x 00000
LM TNMG160404-LM | 0.4 o0 0
P '\ TNMG160408-LM | 0.8 *0e0 co16
4w, | TNMG160412-LM | 1.2 * x o
E037
S Semi-finition
LK TNMG160404-LK | 0.4 ( X )
TNMG160408-LK | 0.8 (X ) Cg}g
A TNMG160412-LK | 1.2 * @ E016
E037
v Semi-finition
LS TNMG160402-LS 0.2 o000 ()
TNMG160404-LS | 0.4 LY X)) ° Cgl g
W TNMG160408-LS 0.8 o000 ® £016
E037
TNMG160404-SH | 0.4 |0 @ * % % % (] 00 *x
A TNMG160408-SH | 0.8 [x® * % % % ° o0 * Co16
SN TNMG220408-SH | 0.8 (@ x ** * —018
i E037
Semi-finition
SA TNMG160404-SA | 0.4 |0@® * % % % * @
i, TNMG160408-SA | 0.8 (0@ * % % % *® C016
) TNMG160412-SA | 12 (0@ x@ * o
TNMG220408-SA 08 | *x® @% E037
Semi-finition TNMG220412-SA | 1.2 ()
* SW TNMX160404-SW | 0.4 |® % ([ ] o %x|®
P TNMX160408-SW | 0.8 (@ ® () @ *|*x
- Co17
E—— —018
Semi-finition
(Arasage)
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier PCECHECEEEO c AL X 40K X JES
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiere K |Fonte [ X X 4 cE |® [ X JEA[ 2
N | Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| SSTet| Carbure @ =
sz RE :Evu:mmmcmmmm mmNEwmmN:H—I— ['e] 7o) 8_§
Forme Réference | (mm) |B2S 2N 28BS 5788008 s 08 el =R8R=20 022 S5
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S
DDD=S=S=S==SDS=S==DD==S=S===>>>D0Z2Z=<>DTxE| a3
sY TNMG160404-SY | 0.4 ° *xlo @
TNMG160408-SY | 0.8 ° * [ @ Cgl g
E037
Semi-finition
MJ TNMG160404-MJ | 0.4 ° oo oo °
TNMG160408-MJ | 0.8 ° oo o0 ° Cgl 2
& TNMG160412-MJ | 1.2 ° ee xo e
E037
Semi-finition
R/L-K TNGG160402R-K | 0.2 * x| %
TNGG160402L-K | 0.2 * | Co16
fé\ TNGG160404R-K | 0.4 * *|® ~018
e TNGG160404L-K | 0.4 x| E016
TNGG160408R-K | 0.8 * E037
Semi-finiton | TNGG160408L-K | 0.8 °
MP TNMG160404-MP | 04 [e® @eeee@ *

2 TNMG160408-MP | 0.8 [e® eeeee ° C016
PN TNMG160412-MP | 1.2 [0 x ®o0eee® * Eg}g
— TNMG220408-MP | 0.8 (x® eeeee E037

Ebauche Moyenne TNMG220412-MP | 12 [** ©eeee®
TNMG160408-MM | 0.8 Y
TNMG160412-MM | 1.2 * % % C016
TNMG220408-MM | 0.8 *x® % Eng
TNMG220412-MM 1.2 * % k E037
Ebauche Moyenne TNMG220416-MM | 1.6 * @ %
MK TNMG160404-MK | 0.4 o0
TNMG160408-MK | 0.8 o0 Co16
TNMG160412-MK | 1.2 o0 018
A TNMG220408-MK | 0.8 *® E016
TNMG220412-MK | 1.2 * * E037
Ebauche Moyenne TNMG220416-MK | 1.6 * *
* MS TNMG160404-MS | 0.4 YY) °
TNMG160408-MS | 0.8 Y X e| CO16
é TNMG160412-MS | 1.2 YY) * Eg}g
TNMG220408-MS | 0.8 YY) *| E037
Ebauche Moyenne TNMG220412-MS | 1.2 o000 *
MS TNMG160404-MS | 0.4 | @ o x YY) *
__ TNMG160408-MS | 0.8 | * ® 000 x| x e | CO16
P TNMG160412-MS | 1.2 | * oo *x® Eg11§
G | TNMG220408-MS | 08 | ®x X0 0x E037
Ebauche Moyenne TNMG220412-MS | 1.2 ®
GK TNMG160404-GK | 0.4 o0
TNMG160408-GK | 0.8 LX) C016
A TNMG160412-GK | 1.2 oo x Eg}g
TNMG220408-GK | 0.8 *® £037
Ebauche Moyenne TNMG220412-GK | 1.2 * *
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
BRISE-COPEAUX > A042 NUANCES > A030 IDENTIFICATION > A002
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

A T N PLAQUETTES TNMG 16 04 04- GM
‘ 6 0 O AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rag;)nr gfz fg:n;elaB;:z;ozzaou;
PLAGE DE CONTRO LE DES COPEAUX Finition--- @il Semi-finition-- (@l Ebauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds - @D
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
8 8 S8 8
£s Es £y £y
30 30 50|10 30 {
5. 5. 5. \ Se
§ 3 § 3 m@ § 3 ] § 3
- e |y ||
E g 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D'E::J P | Acier QECRECRCRERO TE0CICOOE
E M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
5 Matiere K |Fonte eoce cs (@ [ X JE4( 3
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X &7 cece
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & =
m - RE iE‘nlxv':mmm 1010 O mmNEwmmN:ol—l— 0 0 8'§
e Forme Référence mm [B28cS o885 c88uneons e A8 =z2z0 22 3§
ThoU bt ST P e S R AR S
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S a3
GM TNMG160404-GM | 0.4 (XX}
C . TNMG160408-GM | 0.8 X Co16
- TNMG160412-GM | 1.2 * @ % o
— TNMG220408-GM | 0.8 * ok *
E037
D Ebauche Moyenne [ TNMG220412-GM | 1.2 * * Kk
MA TNMG160404-MA | 04 l0® @000 000 00 ([ X ) * [}
R TNMG160408-MA | 08 |le® ©e0000 o000 00 ([ X J * [
TNMG160412-MA | 1.2 | *x® ©00000 *00 (%O ( X ) * *
TNMG220408-MA | 0.8 | x® ©e®e000® OXxO® k% ([ X ) * co16
S N TNMG220412-MA | 1.2 |[*x® ©00000 **k @ |kKk (X J * —018
LIS TNMG220416-MA | 1.6 o0 E016
TNMG270608-MA | 08 [xx ** O E037
TNMG270612-MA | 1.2 P*x * % (]
TNMG270616-MA | 1.6 ( X )
v Ebauche Moyenne TNMG330924-MA | 2.4 (X
MH TNMG160404-MH | 04 |**x *x @
& TNMG160408-MH | 0.8 |00 ©0 0 @ % C016
W e TNMG160412-MH | 12 [0 x e®e@oe@x J
== TNMG220408-MH | 0.8 (x® @00 @ X E037
Ebauche Moyenne TNMG220412-MH | 12 |[*® © 000 %
Standard TNMG110304 04 | @ (X} *|%
TNMG110308 0.8 * * @
TNMG160304 0.4 * * * *
TNMG160308 0.8 * * @ *
TNMG160404 04 | x® ©000 *  |@ k| ok
TNMG160408 08 le® o000 [ *x  |@ %[k [ 1h ¢
TNMG160412 12 @0 eee000 (] co16
.\\ TNMG160416 16 | *  *xx * Zo18
E TNMG220404 04 |*x® 00000 * ° E016
TNMG220408 08 [x0 eeeee® * * ° E037
TNMG220412 12 [x® 00000 ()
TNMG220416 1.6 * (X X}
TNMG270608 0.8 * * % *
TNMG270612 1.2 * * % (]
TNMG270616 1.6 *
Ebauche Moyenne TNMG330924 2.4 *
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A122 U:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier QCECEECRERO sT0CICO00|8
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte [ X X 4 cE |0 [ X JE [ 2
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cce
Revétu Cemet| SSTet| Carbure @ =
E s RE |, Q:E‘nlxvammmcmmmm mmNEwmmN:al—l—l.L 10 10| 1) 82
orme Reference (mm) (28 ESodn8ssS80nc o0 daapmA8d=20 25 35
PR 888882800 Eha00 a0 anSaRcacERe B o
DDDSSS=S=SD0S=S===SDD==S=S===5>5>5D|Z2ZI=E<> DTSl a3 Eg
* MW TNMX160408-MW | 0.8 [x ® ° oo T
R TNMX160412-MW | 1.2 (@ ® ° oo 35
A C016 *E
I =]
Ebauche Moyenne 2
(Arasage) 5
R/L-ES TNMG160404R-ES| 0.4 °
TNMG160404L-ES| 0.4 ° Co16
TNMG160408R-ES| 0.8 ° 018 m
TNMG160408L-ES| 0.8 ° E016
TNMG220408R-ES| 0.8 ° E037 e
Ebauche Moyenne TNMG220408L-ES| 0.8 o "
R/L-2G TNMG160404R-2G| 0.4 *
TNMG160404L-2G| 0.4 * C016
A® TNMG160408R-2G| 0.8 * o
R TNMG160408L-2G| 0.8 * E037
Ebauche Moyenne
R/L TNGG110302R 0.2 *
TNGG110302L 0.2 * *
TNGG110304R 0.4 * *
TNGG110304L 0.4 * *
TNGG110308R 0.8 *
TNGG110308L 0.8 * *
TNGG160304R 0.4 * * *
TNGG160304L 0.4 * * C016
{._ TNGG160402R | 0.2 PO P Y 018
a TNGG160402L 0.2 ® x|x E016
TNGG160404R 0.4 eole oo E037
TNGG160404L 0.4 oo/x |0
TNGG160408R 0.8 oxlx [x®
TNGG160408L 0.8 *oxlx [x|x
TNGG220404R 0.4 * * °
TNGG220404L 0.4 * * *
TNGG220408R 0.8 * * *
Ebauche Moyenne TNGG220408L 0.8 * * *
RP TNMG160408-RP | 0.8 [x® eeeee
TNMG160412-RP | 12 [xx eeeee
y TNMG220408-RP | 08 [*xx ®eeee Co16
/_ﬁ\ TNMG220412-RP | 12 [x* ®eeee o
TNMG220416-RP | 16 [** eeeee® £037
TNMG270612-RP | 1.2 [k* *kx k k%
Ebauche TNMG270616-RP | 1.6 |k * k% k k *
RM TNMG160408-RM | 0.8 * @ %
A TNMG160412-RM | 1.2 **x @ 331 2
- TNMG220408-RM | 0.8 * @ % E016
E———) TNMG220412-RM 1.2 * % K E037
Ebauche TNMG220416-RM | 1.6 * @ %
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux MW (plaquettes wiper). ® = NEW
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

A T N PLAQUETTES TNMG 16 04 08- RK
‘ 6 0 O AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fg:n;elaB;saz;ozzaou;
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
E; E; E; E;
%j 5 MBI %j
- e e |
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.L&l P | Acier QECRECRCRERO sT0CICO00|E
é M | Acier inoxydable ocae® ceslo | oole
5 Matiere K |Fonte eoce cs (@ [ X JE4( 3
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X &7 cece
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & =
m AFS RE |4 :Evlgmmmcmmmm mmNEwmmN:al—l—u. 10 (v ) 8_§
aVEE Forme Référence mm [B28cS o885 c88uneons e A8 =z2z0 22 3§
ThOU bt R R Rt S e e e
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S oo
RK TNMG160408-RK | 0.8 [ X )
c TNMG160412-RK | 1.2 oo 016
TNMG160416-RK | 1.6 [ X ) —018
A TNMG220408-RK | 0.8 o0 E016
0 TNMG220412-RK | 1.2 oo E037
Ebauche TNMG220416-RK | 1.6 (X
R TNMG160408-RS | 0.8 ( X ) ()
TNMG160412-RS | 1.2 o0 e| CO16
TNMG220408-RS | 0.8 oo | o
S TNMG220412-RS | 1.2 ( X ) *| E037
Ebauche
GH TNMG160408-GH | 0.8 |[*x® % x (]
TNMG160412-GH | 1.2 |[*® * %
A TNMG220408-GH | 0.8 |**x * % (] Eglg
- TNMG220412-GH | 1.2 |*® * % °
] y ) EO016
— TNMG220416-GH | 1.6 |x® %% E037
TNMG270612-GH | 1.2 [ *x * % *
TNMG270616-GH | 1.6 |**x * %
W TNMM160408-HL | 0.8 [ ] [ X ) *
TNMM160412-HL | 1.2 (] ( X} * C016
TNMM220408-HL | 08 | ® oo ° e
TNMM220412-HL | 1.2 (] ( X ) (] E037
TNMM220416-HL | 1.6 (] ( X} (]
TNMM160408-HZ | 0.8 * * %
A TNMM160412-HZ | 1.2 * * 931 g
-JQ.—-?-—S—'. TNMM220408-HZ | 0.8 * £016
— TNMM220412-HZ | 1.2 | * E037
Travaux Lourds TNMM220416-HZ | 1.6 *
® = NEW
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier 0CLCRECRERO sslec/lcoos
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K |Fonte ece cs (0 | eooze
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| C&'met| Carbure ¢ =
F AFA RE [Te) Q:Evu‘:mmmcmmmm IOIONEWIOIDN:)FI—LI. 0 |0 n 8-8
orme Reférence mm) (282 8s888 s 8nnssndoNea=R8N=20025 35
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S ok
DDD=S=S=S==SDS=S==DD==S=S===>>>D0Z2Z=<>DTxE| a3 ':E
Sans Brise-copeaux TNMA160404 0.4 o0 ° o W
TNMA160408 0.8 oo *|® 35
TNMA160412 1.2 (X} oy
TNMA160416 16 ) Co16 B
A TNMA160420 | 2.0 * % o <
TNMA220404 04 * E037
TNMA220408 0.8 (X J * * @
TNMA220412 1.2 oo m
TNMA220416 1.6 (X *
Sans Brise-copeaux TNGA110304 0.4 * ‘r‘m
TNGA110308 0.8 * * C016
N TNGA160402 0.2 * * e
—— TNGA160404 0.4 * £037 C
TNGA220404 0.4 *
® = NEW D
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
VN PLAQUETTES VNMG 16 04 02- FP
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E8 E8 E8 E8
E7 Es Es Es
T T T T
s a5 a5 a5
S4 S4 S4 S4 TN
33 33 33 33
22 22 22 — 22
0+ o1 [:‘;B o1 ( mp ) K l—\ o1
= 0 01 03 05 07 0 07 03 05 07 0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
38
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D.I&J P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F
é M | Acier inoxydable oOC&H® C & #|O OOl
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs |@ 00X €C
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE 8_‘g
54 VOO O IWWW LW WY WVLLEEL _|vwwv ) £
s Forme Reférence mm) |SESESSS29ssSgwngsesoaExpSAnaNzzo Sl 35
ThoU e 88888 E800ERa00RRRR SRR REESE o=
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S &3
FP VNMG160402-FP | 0.2 * % * %
c _ VNMG160404-FP | 0.4 0 *x |o Co19
: VNMG160408-FP | 0.8 (X J *x |@ —021
0 VNMG160412-FP | 1.2 ( X J o |o EQ017
Finition
FH VNMG160402-FH | 0.2 * * %@
R VNMG160404-FH | 0.4 * o (0% Cco19
VNMG160408-FH | 0.8 * * k[ K —021
EO017
S Finition
FS VNMG160404-FS | 0.4 °
T —021
EO017
Finition
FJ VNGG1604V5-FJ | 0.05 [ ] *
VNGG160401-FJ | 0.1 [ ] [ Cco19
== | VNGG160402-FJ |0.2 ° o | —o021
w E017
Finition
R/L-F VNGG160402R-F | 0.2 * ok
VNGG160402L-F | 0.2 * [ K|k Cco19
LY | VNGG160404R-F | 0.4 o |[xx|x —021
VNGG160404L-F | 0.4 * [k k[x E017
Finition
LP VNMG160404-LP |04 (e® ©o0000 ()
VNMG160408-LP |08 |e® eee®e00® * co19
EO017
Semi-finition
LM VNMG160404-LM | 0.4 000
- VNMG160408-LM | 0.8 *x @ % co19
Vel —021
EO017
Semi-finition
® = NEW
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier PECRBCRECRERO sET0CICOOZ
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiere K | Fonte [ X X 2 cE |0 00X C
N | Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| SSTet| Carbure @ =
RE NEW NEW NE g8
A4 DOV WO WLWLWLLY VW VWO L 0 1) =
Forme Reference— |mm) [EES S o888 553 88egoesodnepSRANZ2E 5 25
PRE888882800akhavotamarasnsRenaEERE S T
ODODO5SSESES5SESEDDSESESE5555ZZ=E<SDTies| £ 3 EE
LK VNMG160404-LK | 0.4 (X} o W
VNMG160408-LK | 0.8 oo C019 35
o 4 —021 og
E017 2
©
Semi-finition S
LS VNMG160402-LS | 0.2 (X X ) )
VNMG160404-LS 04 [ X X J [ ] C019
VNMG160408-LS | 0.8 (X X ) *[ —021
E017
Semi-finition ‘T‘gl!lfl
SH VNMG160404-SH | 0.4 [®@%x k%% oxl ®
VNMG160408-SH | 0.8 |@ % % % % % O x| X co19
- —021 C
E017
Semi-finition 1
SA VNMG160404-SA | 0.4 * * *
VNMG160408-SA | 0.8 * * * C019
= —021 R
EO017
Semi-finition
MJ VNMG160404-MJ | 0.4 ° oo oo [ ) S
VNMG160408-MJ | 0.8 ) o0 oo * C019
VNMG160412-MJ | 1.2 * 00 |k X —021
EO017 1
Semi-finition
MJ VNGM160404-MJ | 0.4 [ *
VNGM160408-MJ | 0.8 ) * co19
— —021
E017
Semi-finition W
MP VNMG160404-MP | 04 [0o® e®ee®e0® )
VNMG160408-MP | 0.8 |lo® eo®eo®e0® * co19
P VNMG160412-MP | 1.2 [xx eeeee® —021
E017
Ebauche Moyenne
MM VNMG160408-MM | 0.8 (X X )
C019
—021
EO017
Ebauche Moyenne
MK VNMG160404-MK | 0.4 (X}
VNMG160408-MK | 0.8 o0 X% Co19
L | VNMG160412-MK | 12 oo —021
EO017
Ebauche Moyenne
® = NEW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
VN PLAQUETTES VNMG 16 04 04- MS
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
8 8 8 8
E7 Es Es Es
(0] (0] (0] (0]
26 26 26 26 —g
as a5 Qs Qs
34 4 4 4 TN
33 33 33 33
22 22 22 — 22
o | 21 o | o
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
36
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&J P | Acier QECRBCRECRERO g 0CICO00|F
é M | Acier inoxydable oOC&H® G & |0 OOl
5 Matiere K | Fonte [ X X 7 cs |@ 00X €C
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE 8_‘g
A VOOV oI WLLW WY WVLLEEL _|vwwv 0 £
e Forme Reférence (mm) [SESESsdeSosa8unssescdeaE=ASNZZEo S 35
TROU PR ERC 0SS eBcoa oo TR s nSnleaNEERE o=
S55=ss=s55=s=s=38=55=55888522=3S55ks £3
* MS VNMG160404-MS | 0.4 o000 *
c VNMG160408-MS | 0.8 X ® oo
7 4 —021
EO017
D
VNMG160404-MS | 0.4 [ J ® *x 00 x
R o VNMG160408-MS 0.8 * ® * ( X ] * [ ] C019
- —021
EO017
S Ebauche Moyenne
GK VNMG160404-GK | 0.4 (X J
VNMG160408-GK | 0.8 o0 co19
T AL | VNMG160412-GK | 1.2 oo —021
E017
Ebauche Moyenne
GM VNMG160404-GM | 0.4 [ X B
» VNMG160408-GM | 0.8 *x00 co19
s —021
w E017
Ebauche Moyenne
MA VNMG160404-MA | 04 |0®@ ©0000O ox0® 00 *
VNMG160408-MA | 0.8 (0e® ©e®0000O ox0® 00 (] co19
—021
EO017
Ebauche Moyenne
MH VNMG160404-MH | 04 (*»® % %
VNMG160408-MH | 0.8 |0 x ©0 0 ® % co19
—021
EO017
Ebauche Moyenne
Standard VNMG160404 04 @@ e000@ * @ %[k *|®
o VNMG160408 08 e® eooeo000® * (@ %|x * @ C019
- - VNMG160412 12 |00 00000 * —021
E017
Ebauche Moyenne
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier eczECRCLERO s sleoclcoon
M | Acier inoxydable OCHHB C & B|O OO|1®
Matiére K | Fonte ece ' X LY JEI
N | Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ oCTO0CE cece
Revétu Cemet| SSTet| Carbure @ =
== NEW NEW NE g8 A
Iy VOOV O LIWWYL VW VLOLWVEEL _|(vwvlwv o =
Forme Reference mm) 2288288855338 8 o0 odgaEERSSzRESs 38
R R R P A AR R E 4 A o o = < .- = Y
5555555552555 55555523852Fs3555ks| £3 Eg
R/L VNGG160404R 0.4 * % *|® o 3
VNGG160404L | 0.4 * * * co19 35
— —021 au
E017 2
3 (74
Ebauche Moyenne S
Sans Brise-copeaux | VNMA160404 0.4 * @
VNMA160408 0.8 * ® C019
VNMA160412 1.2 * ® —021
P E017
AVEC
. TRoU
Sans Brise-copeaux |  VNGA160404 0.4 °
VNGA160408 0.8 * C019
- —021 C
G EO017
D
® = NEW
R
S
T
W
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
WN PLAQUETTES WNMG 08 04 02- FP
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr: gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

Es Ey £
[ [ [
g° g° g°
ab a5 ab
4 4 4 HELN
g;;m ?,3 ?,3
° ° °
52 ap || 52 52
o1 o1 o1

7Y 3
= 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
30
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.l.&.l P | Acier QCETCECEEZEO TLT|0CCO00|E
é M | Acier inoxydable oces esslo | oole
5 Matiére K | Fonte o¢ceC cE |0 [ X JE3( 7
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane (] ocCEO0CY [ I X -
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure| ¢ %
m RE NEW NEW NE g_‘g
£A wooRVLBoLLYWY LY BLRREEL_|nne ow £
AVEC Forme Reférence (mm)3525%8%%38E§§33§85§8§%g5§"N’gg"z’"z"éegé §8
TROU P RECO000TINOOLKROOIRTaaalkstancEeE] 95
DDDES=SSSDSSSSDOD=S=SS=S=S=S>>>D|ZZ=<«<>DTKS| 4 3
FP WNMG080402-FP | 0.2 * K *  |x
c o WNMG080404-FP | 0.4 o0 *x |® C022
LN WNMGO080408-FP | 0.8 oo * |o 023
0 = WNMG080412-FP | 1.2 ) o |o E017
Finition
FH WNMGO080404-FH | 0.4 * o |x
R p WNMG080408-FH | 0.8 * * kK C022
fo cozs
E017
S Finition
FS WNMGO080404-FS | 0.4 *
WNMG080408-FS | 0.8 () C022
T Cc023
EO017
v Finition
FY WNMGO080404-FY | 0.4 * |k
WNMGO080408-FY | 0.8 * *x |k ok Cc022
& c023
EO017
Finition
LP WNMG060404-LP | 0.4 |» % (X X} ()
WNMG060408-LP | 0.8 |® % (X X} *
I WNMGO06T304-LP | 0.4 |»x % 000 * C022
22 WNMGO6T308-LP | 0.8 | * XY ° coas
i WNMG080404-LP | 0.4 [e® ee®ee® * E039
WNMG080408-LP | 08 | x® ®e0ee®e®e@® ()
Semi-finition WNMGO080412-LP | 1.2 |** 00000
WNMG060404-LM | 0.4 [ X X}
WNMG060408-LM | 0.8 [ X B3 c022
WNMG080404-LM | 0.4 o000 C023
WNMG080408-LM | 0.8 eoo E017
Semi-finition
® = NEW
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier OCECECEEEZEO ERL X A0 X X JES
M | Acier inoxydable OCHH GCH O OO|1%
Matiére K | Fonte [ X X - c¥E |® 00X €
N Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane (] (X 0 X 2 ¢cce
Revétu Cemet| SSTet Carbure @ =
RE NEW NEW NE g8
A& DLWV LWOWLIWLLY VY VLWLFFL e) 1) =
Forme Référence (mm)525325283558833852888%25'55558%%'&:28 -38
et N e RN S S i - T
DODSESSS=S5=5=SS=E0DSSS=5S=555552Z=<50Ts| £ 3 EE
LK WNMG080404-LK | 0.4 ( X ) o W
WNMG080408-LK | 0.8 o0 022 35
‘ WNMG080412-LK | 1.2 o0 X C023 oW
E017 2
(4
Semi-finition S
LS WNMG080402-LS | 0.2 o000 ®
WNMG080404-LS 0.4 000 [ ) C022
@ WNMG080408-LS | 0.8 (X Y e Co023
E017
Semi-finition ‘T‘gl!lfl
SH WNMGO06T304-SH| 04 |@® ()
WNMGO06T308-SH| 0.8 |@® ®
P WNMG060404-SH | 0.4 (@ ® ° €022 C
Sy WNMG060408-SH | 0.8 (@ ® ° ggfg
(Wl
=t WNMGO080404-SH | 0.4 [@ %x * % % % () ® E039 D
WNMGO080408-SH | 0.8 |[x® * % % % ° [}
Semi-finition WNMGO080412-SH | 1.2 [*® * % % % *
SA WNMGO080404-SA | 0.4 [, *x H**x*x* * % R
Pa WNMGO080408-SA | 0.8 |@0@® * % % % * @ Cc022
/ P\ WNMGO080412-SA | 1.2 [x® ** x % * €023
M E017
S
Semi-finition
* SW WNMG060404-SW| 0.4 |* *x () o (o
(:_,: s WNMG060408-SW| 0.8 |@® (] e (o C022 T
i ) WNMG080404-SW| 0.4 (0@ exe * * ® x|* c023
S""'""emi_ﬁnmon WNMG080408-SW| 0.8 (0@ @%@ * @ * *|® E017 -
(Arasage) WNMGO080412-SW| 12 [@x @%@ * %[ %
SY WNMG080404-SY | 0.4 * %
WNMG080408-SY | 0.8 [ * k[k Kk C022
‘ c023
EO17
Semi-finition
WNMG080408-MJ | 0.8 ® eo® o0
WNMG080412-MJ | 1.2 * o0 %O co22
WNMG080416-MJ | 1.6 * 00 kX C023
E017
Semi-finition
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). ® = NEW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
WN PLAQUETTES WNMG 06 04 04- MP
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @l Semi-finition-- @l Evauche Moyeme - @l)  Ebauche--- @l Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)

Es Es E7
(0] (0] (0]
@6 @6 @6
a5 a5 a5
%4m B4 B4 HELN
g3 33 33
© © ©
52 ap || 52 52
o1 g‘l g‘l

"ﬁE 01 03 05 07 0 01 03 05 07 o 07 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
““&’ P | Acier QCETCECEEZEO EE L X A0 X X JES
é M | Acier inoxydable oCcE® c#%l0 | oo
5 Matiere K | Fonte [ X X 2 cs |@ [ X JEA( 4
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane (] [ X €0 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (ﬁg\gg}ﬁt Carbure & %
m L2 RE 7o) ::;Evu\;mmmommmm mmNEwmmN:')I—I—LL n 0 8§
e Forme Reférence mm) [B28cds888 8 8undonssNexb=R8Nz2E0 25 3§
Thou R bt e g e e
DDODD=E=S==S=D=E=S==DD=E=====>>>D|ZZ=E«>D TS| A o
MP WNMG060404-MP | 0.4 @ ® (X X
c WNMG060408-MP | 0.8 (@ ® Y
WNMGO060412-MP | 1.2 |®@ % (X X )
0 ) WNMGO06T304-MP| 04 |x® (X X ) C022
@ WNMGO06T308-MP| 0.8 [x® Y C023
é-—_- WNMGO6T312-MP | 1.2 % * Y E017
R WNMG080404-MP | 04 (x® eeeee * E039
WNMGO080408-MP| 0.8 |le® eee®ee®@® *
WNMGO080412-MP| 1.2 |le® e000® *
S Ebauche Moyenne |  WNMG080416-MP | 16 |[ex ©®0e@e®®
MM WNMG060408-MM| 0.8 *0®
i WNMG060412-MM| 1.2 *00 Cc022
T £9%0 WNMG080408-MM| 0.8 X co23
- WNMG080412-MM| 1.2 (Y X E017
v Ebauche Moyenne
MK WNMG080404-MK | 0.4 (X J
WNMG080408-MK | 0.8 o0 Cc022
A WNMG080412-MK | 1.2 ([ X ) C023
WNMG080416-MK | 1.6 *® E017
Ebauche Moyenne
* MS WNMG080404-MS | 0.4 (X X ) )
_ WNMG080408-MS | 0.8 eo0o e| C022
& WNMG080412-MS | 1.2 XY x| 2023
, E039
Ebauche Moyenne
MS WNMGO060404-MS | 0.4 * ()
WNMG060408-MS | 0.8 * [
A\ WNMGO06T304-MS| 0.4 ) () €022
[\ WNMGO6T308-MS | 0.8 | * ° coas
WSS | WNMG080404-MS| 04 | ® ° 039
WNMGO080408-MS | 0.8 () (X ) (X X ) )
Ebauche Moyenne WNMGO080412-MS | 1.2 * (X ) ( X ) O
*Nouveau brise-copeaux : MP9005, MP9015, MP9025, MT9015 ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A132 O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier OCECECEEEZEO ERL X A0 X X JES
M | Acier inoxydable OCHH GCH O OO|1%
Matiere K | Fonte [ X X - cE |0 00X €
N Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane (] (X 0 X 2 ¢cce
Revétu Cemet| SSTet Carbure gé
E Y RE |, °33Evu\;mmmcmmmm mmNEWmmN:n—I—u. w0 1o|v 0 &g
orme Reférence (mm) [EE8Edsd88 o S8unsonSoNasEARNz2002 S5
COOOOOOVOOONNNNOGUVLIOD or ~ANNOOAaNNT S o —
LULS8S3252232 8888352538835 25%80EkE| &3
GK WNMG060404-GK | 0.4 * *
WNMG060408-GK | 0.8 *xe c022
A WNMG080404-GK | 0.4 ([ X ) C023
WNMG080408-GK | 0.8 o0 X E017
Ebauche Moyenne |  WNMGO080412-GK | 1.2 o0 x
GM WNMG060404-GM| 0.4 o000
A WNMG060408-GM| 0.8 *x00 c022
YL )N WNMG080404-GM| 0.4 xoe c023
— WNMG080408-GM| 0.8 YY) E017
Ebauche Moyenne |  WNMGO080412-GM| 1.2 *0 0
MA WNMGO06T304-MA| 04 |*x @ ()
WNMGO06T308-MA| 0.8 (x® ®
WNMGO06T312-MA| 1.2 |» % *
WNMG060404-MA| 04 |®@® ([ X ) () C022
_. WNMG060408-MA| 0.8 (@ ® o0 ox0 (xo ° C028
H WNMG060412-MA| 1.2 |[* % o0 *x00 |x© * E017
WNMG080404-MA| 0.4 [x® eeee oxo 00 o0 o | o E039
WNMG080408-MA| 0.8 |lo® eeo0e0e@® o000 00 [ X J ([ *
WNMGO080412-MA| 1.2 |l0o® o000 @® o000 00 [ X J * *
Ebauche Moyenne|  WNMGO080416-MA| 16 (0@ @@ (Y
WNMGO080404-MH| 04 |[*® %@
WNMGO080408-MH| 0.8 |00 ©00 0 % 022
WNMGO080412-MH| 1.2 |00 © 00 0 % C023
EO017
Ebauche Moyenne
Standard WNMGO080404 04 |[x® 0000 o [x
2\ WNMG080408 08 (o0 eeeee o o [x o C022
(- WNMG080412 12 (00 eeeee * * 023
E—— EO017
Ebauche Moyenne
* MW WNMG060408-MW | 0.8 |*x @ ([ X ) ([ X )
2Bl WNMG060412-MW | 1.2 (% ® (X} *x©® C022
£ WNMG080408-MW | 0.8 (0@ eeee oo 023
Ebmme WNMG080412-MW | 1.2 [e® eeee oo E017
(Arasage)
RP WNMGO080408-RP | 0.8 le® eeoee0e®
A WNMG080412-RP | 1.2 [e® eeeee 022
LY c023
B E017
Ebauche
RM WNMG060408-RM| 0.8 *xx
o WNMG060412-RM | 1.2 * x 022
zﬁ\ WNMG080408-RM | 0.8 [ X X J C023
— WNMG080412-RM | 1.2 eoo E017
Ebauche
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux MW (plaquettes wiper). ® = NEW
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A133



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]
WN PLAQUETTES WNMG 08 04 08- RK
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Riggnr gfz f:irn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @il Semi-finition-- @) Evauche Moyerne- @l)  Ebauche--- @I Travaux Lourds- @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | | P Acier Carbone - Acier Allié wiper) | Ml Acier inoxydable (<200H8) K Fonte (<350MPa)
E8 E8 E8 E8
Es Es Es Es
a5 a5 a5 a5
S4 S4 S4 S4 TN
A 33 33 [sw ] 33 33
g 2 g 2 a g 2 g 2
o= o1 o1 o1 S 1
= 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
30
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier QCETCECEEZEO $LT|0CCO00|E
é M | Acier inoxydable oc®® ceglo | oole
5 Matiére K | Fonte [ X X 2 cs |@ [ X JEA( 4
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane (] [ X €0 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
m RE NEW NEW NE S ‘g
AFS VooV oWV WY VVLEEFEL _|vw[w 0 £
g Forme Reference (mm) [SES=ScS8essSgungonssNxLESRANZZE S 33
TROU PR O0000ENO0RKRVOIRERTaaa|RReaalcERe] 2=
DOD=SS=S==S5S==S=SDODO=====S=S>>>D0|Z2ZZ=<>0xxS| o 3
RK WNMG080408-RK | 0.8 o0
c WNMG080412-RK | 1.2 o0 x C022
‘ WNMG080416-RK | 1.6 o0 % C023
EO017
D Eb
auche
RS WNMG080408-RS | 0.8 ( X ) ()
R < WNMGO080412-RS | 1.2 [ X ) ® (022
! WNMGO080416-RS | 1.6 ( X ) *| C023
WNMG100612-RS | 1.2 o0 x| EO017
S Ebauche
GH WNMGO080408-GH| 0.8 |e® %@ ()
e WNMGO080412-GH| 1.2 |0e®@ %@ ) C022
T e N C023
[ EO017
v Ebauche
GJ WNMG080408-GJ | 0.8 (] ° *
~ WNMG080412-GJ | 1.2 * [ ] * Cc022
@ WNMG080416-GJ | 1.6 * . * | co23
— WNMG100612-GJ | 1.2 ° *x | EO17
Ebauche
Sans Brise-copeaux] WNMA060408 0.8 * @
WNMA060412 1.2 * @
WNMA080404 0.4 oo ° 88§§
‘ WNMA080408 0.8 oo o E017
WNMAO080412 1.2 ([ X ) O
WNMAO080416 1.6 ([ X )
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A134 O:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. BRISE-COPEAUX > A042




* Se référer a la page A002.

KN PLAQUETTES KNUX 16 04 05 R-M1
‘ 5 5 o SANS TROU Dimension Epaisseur Rayon de pointe Brise-copeaux

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche-- @l
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
= €8 €8
£y Es E5
(0] (0] (0]
%6 %6 %6
&5 &5 £s
S4 S4 S4
ek ek ek A
22 22 22
g g g py
0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 =
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 4
w
20
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier QECRECRCRERO g 0CICO00|F n.l&J
M | Acier inoxydable ocus ceulo | ools é
Matiére K | Fonte [ X X 7 cs @ [ X JES( 4 5
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cece
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure g%
RE NEW NEW NEW] s®
Forme Référence wooLLOBgLVLNY WY  WLWLWLIEEL (bW ow| SE
mm)|SESENSSBes S8 uodseesNEXESNSINZZIE TSl S8 gy
COOOWOOVOOOCONNNNOIVUBLOIID o+ AN ANNT SO o _—
HWwoOOOOOITNOOAnmnOLOIAALAAdaaAlXXAaalFiEFE D= TROU
DODESEES=S=S=SDSES=S=SSDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<> T =S a3
R/L-M1 KNUX160405R-M1 0.5 [ X ] PS
_ KNUX160405L-M1 | 05 | @@ ° H
\B KNUX160410R-M1 1.0 [ X ) -
KNUX160410L-M1 1.0 [ X ) o
Ebauche
R/L-M2 KNUX160410R-M2 1.0 [ )
— R
— —
Ebauche S
® = NEW
T
)
W

BRISE-COPEAUX > A070
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

c NPLAQUETTES CNMN 12 04 08
. 8 0 o SAN S TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela -

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Travaux Lourds-- @l

K Fonte (<350MPa)
=
E5
%6
&5
Sa
A 53
Q
22
1
0+ o
= 0 01 03 05 07
I: 4 Avance (mm/tr)
Wi
30
jE Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier QECRECRCRERO g 0CICO00|F
> —
g M | Acier inoxydable OCHPH G & &H|O O Of%%
s Matiére K | Fonte [ X X ey |@ [ X JES( 4
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
a Cermet , O
Revétu Cemet| Tevaty | Carbure ¢s
e NEW NEW NEW o8y
Forme Reéférence 8eRedCld8 2 B rnldPlkEEsRE&2z2[H_22 3§
SANS (mm) I2 8 rrocoFolcoomicorcoolkshSbilefslooss 3]
OCOOOWOVOVOOOONNNNOIVVLIID O -NAMNOPANANNT D o -
TRoU LWWOOOOOIN00annOOILaaRaaalxREaalEiEeE 92
DODESEESE=SS=SDS=S=S=SDD==S=S=S==>>>oZzZl=e<«<> T =S oo
Sans Brise-copeaux CNMN120408 0.8 * @
CNMN120412 1.2 * @
g CNMN120416 1.6 *® -
D
® = NEW
R
S
T
)
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A136 [:Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



s PLAQUETTES SNMN 09 03 08
o 90° SANS TROU e

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Travaux Lourds-- @l

Fonte (<350MPa)

P

Profondeur de Passe (mm)
O =~ N W hHh OO N

A
N+
01 03 05 07 =
Avance (mm/tr) E 4
W
30
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F n"!'g'l
M | Acier inoxydable oce® csslo | ools é
Matiére K | Fonte [ X X J cE |0 [ X JEA( - 5
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 ¢cce
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure ¢ =
RE NEW NEW NEW <3
AF A VOOV oW VY VWLV EEL _|[vwow ow IS
Forme Référence (mm)?.::g:98388383833882853%'&,‘55gggﬁﬁgogs '88 Sans
PR 888888800aha00 TR s sNRRRSEERe S TROU
::):EEEEE:EEEE::EEEEEE%%%:zzE<§:>:|:n:E &3
Sans Brise-copeaux SNMN090308 0.8 O
SNMN120408 0.8 * ® * o/ x H
SNMN120412 1.2 * @ * ® —
SNMN120416 1.6 * K )
SNMN190412 1.2 (]
Sans Brise-copeaux SNGN090308 0.8 *
SNGN120404 0.4 * |k R
SNGN120408 0.8 * —
i
® = NEW
T
)
W

BRISE-COPEAUX > A070
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [NEGATIVES]

T N PLAQUETTES TNMN 16 03 08
‘ 6 0 o SANS TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela -

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Travaux Lourds-- @l

K Fonte (<350mPa)

e

Es
(0]

g0
a5
Sa
33
'gz
51
)

A
7Y
pe 01 03 05 07
E 4 Avance (mm/tr)
W
30
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier QCECECREEEO g 0CICO00|F
é M | Acier inoxydable oc®® ceslo | ool
5 Matiére K | Fonte [ X X J cE |0 [ X JES( -
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ [ X 23 X 27 cece
Revétu Cermet (r:gg}ﬁt Carbure & %
RE NEW NEW NE| <3
Forme Référence (mm)gegggggggggggmmgggggg'iEtsﬂggzzgcei‘-’ -
oy e R P R b S P e
I =]
8885555555388 =55552235255%%55ks| £3
Sans Brise-copeaux TNMN160308 0.8 *
C TNMN160408 0.8 *® *
TNMN160412 1.2 * @
i A TNMN160416 1.6 * %
TNMN220408 0.8 ®
TNMN220412 1.2 ()
R Sans Brise-copeaux TNGN110304 0.4 °
TNGN110308 0.8 ()
TNGN160404 0.4 * —
S — TNGN160408 0.8 *
® = NEW
)
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A138 BRISE-COPEAUX > A070




PLAQUETTES DE TOURNAGE [POSITIVES]

c c PLAQUETTES CCMT 06 02 02- FP
. 8 0 O AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
83 @D 8 @ 3 s @D 83
g 1 | |\ g 1 || |\ g 1 «é 1 oy
®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 - g
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 5
=]
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO sd|oecico0C|E n"!'z'l
M | Acier inoxydable cs e el easlo | o0 |2 B
Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J ([ X J $ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure @ é ‘POSI
e RE 0o W W mmNEwmm:Evnil—l—u. ) o) &g r
Forme Retrence |mm)|225385S8ynSopscddex Q8822200282188 4y
R CC 28 0e R0 itBraan|sieaanalcceel oS ™o
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
FP CCMT060202-FP | 0.2 o0 o (@ C024
. CCMT060204-FP (04 | @@ ® o |o D010
E CCMT09T302-FP |02 | @ ® o o ooy
CCMTO09T304-FP | 0.4 o000 e |0 E032
Finition CCMTO09T308-FP | 0.8 *x 00 *x |@® E036 D
FM CCMT060202-FM | 0.2 (] C024
= CCMT060204-FM | 0.4 ® D010
E007 R
CCMT09T302-FM | 0.2 [ ] E008
CCMTO09T304-FM | 0.4 ) E032
Finition CCMTO09T308-FM | 0.8 [ ] E036 S
FS CCGT060201M-FS| 0.08 [ N ) C024
B CCGT060202M-FS| 0.18 (X ) D010
§~= 2 CCGT09T301M-FS]| 0.08 oo Egg; T
CCGT09T302M-FS| 0.18 [ N ] E032
Finition CCGT09T304M-FS| 0.38 (X ) E036 v
FS-P CCGT060201M-FS-P| 0.08 [ J ® |C024
— CCGT060202M-FS-P| 0.18 ° e |DO10
Pl' CCGT09T301M-FS-P| 0.08 o o |EY
= CCGT09T302M-FS-P| 0.18 ° ® (o3 W
Finition CCGT09T304M-FS-P| 0.38 [ ® |EO036
FV CCMT060202-FV | 0.2 o (00| o o C024
5 CCMT060204-FV | 0.4 o 00| o o D010
[ | coumostaozv |02 B REC c007
= CCMTO09T304-FV | 0.4 oo/ o o £032
Finition CCMTO09T308-FV | 0.8 Ox| © © E036
FJ CCGTO0602V5-FJ | 0.05 [ ]
CCGT060201-FJ | 0.1 ( C024
e CCGT060202-FJ | 0.2 ° D010
g CCGTO09T3V5-FJ | 0.05 o ooy
CCGT09T301-FJ | 0.1 ® ) E032
CCGT09T302-FJ | 0.2 [ ] () E036
Finition CCGTO09T304-FJ |04 o et
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A139




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

c c PLAQUETTES CCGT 06 02 02- AZ
. 8 0 O AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
83 @D 8 @ 3 s @D 83
21 21 21 21
g | LD O
I: = /f-J\'\Jancg'(zmm/(t)r'i5 o4 /f-J\-\Jancg'(zmm/?r'ii o4 /(-J\'\Jancg(zmm/(t)f? o4 %Jancg-(zmm/(zg o4
W £
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.l.&.l P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable ee e el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J $ €
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ] ocsTCcocC: ccocC
~ ppel| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure | 3
Pos! £ RE | owwownwn mmNEwmm:Evnil—l—u. 0 v|v l.nnn1§"g
e Reference  |mm) (B2 258588 0o s s eS8 alea b= A8R2220 028535
TROU D OS2 0 oEhaolltied rnnlR e sEERRE 23
DD=E=ED=S=E=EDD=======>>>D|2Z|I=E<>>DTIX==|a o
AZ CCGT060202-AZ | 0.2 [ ]
CCGT060204-AZ | 0.4 [ ]
CCGTO09T302-AZ | 0.2 [ ] 88?3
0 “ ] CCGT09T304-AZ | 0.4 [ ] E007
i;'—""_jv CCGTO09T308-AZ | 0.8 [ ] E008
CCGT120402-AZ |02 ° Eggg
R Ebauche Moyenne CCGT120404-AZ | 04 [ ]
Finition CCGT120408-AZ | 0.8 d
R/L-F CCGT03S1V3L-F | 0.03 e |0
S CCGT03S101L-F | 0.1 e |0
CCGT03S102L-F | 0.2 o | |o
CCGT03S104L-F |04 o |0 |x E018
T CCGTO04TOV3L-F | 0.03 ® |x
CCGTO04T001L-F | 0.1 e |0
v CCGT04T002L-F | 0.2 e | |o
CCGTO04T004L-F | 0.4 o | |o
New CCGT03S101MR-F | 0.08 [ ]
New CCGT03S101ML-F | 0.08 [ ]
W New CCGT03S102MR-F | 0.18 [ ]
New CCGT03S102ML-F | 0.18 [ ]
New CCGT03S104MR-F | 0.38 [ ]
New CCGT03S104ML-F | 0.38 [ ] E018
New CCGT04T001MR-F | 0.08 [ ]
New CCGT04T001ML-F | 0.08 [ ]
New CCGT04T002MR-F | 0.18 [ ]
New CCGTO04T002ML-F | 0.18 [ ]
New CCGT04T004MR-F | 0.38 [ ]
Finition New CCGT04T004ML-F | 0.38 [ ]
R/L-F CCGHO060202R-F | 0.2 ® |x * * C024
p— CCGH060202L-F | 0.2 o |o * * D010
' CCGH060204R-F | 0.4 o [ | * * ey
CCGH060204L-F | 0.4 e (o * * E032
Finition E036
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A140



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier ececzs o % sloc(cooc|s
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte ece ez |o o0 |z
N Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH ccocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure @ 2
- RE 00 o W w mmNEwmm:E‘n’tvﬂ—l-u. 0 0 0 28
Forme Reference |mm) 222885 S8 s escsdmar A8 dz=2122535
R E LRI EEE 1 A 2 N PR D SR R (i
DD=SD=S=SE=SD0D=SE=S=S=S===>>>D|Z2Z=e<«<>>|DT|x==|a 3 ':E
New CCGH060202MR-F| 0.18 ® C024 1_1,43
new CCGH060202ML-F | 0.18 ° Dot S
xew CCGH060204MR-F| 0.38 ° Egg; =y
New CCGHO060204ML-F| 0.38 ® E032 E
E036 S
CCMT060204-LP | 0.4 (N N ) o (o C024
CCMT060208-LP | 0.8 *x00 o |(x D010
CCMT09T304-LP |04 | @ e @ o |o ooy ;QSI
CCMTO09T308-LP | 0.8 o000 ® |x E032
Semi-finition E036 ‘T‘:I[lfl
LM CCMT060204-LM (| 0.4 [ N ) () C024
- CCMT060208-LM | 0.8 o *x ® D010
E CCMTO09T304-LM | 0.4 oo ° Egg;
CCMT09T308-LM | 0.8 [ N J [ ) E032
Semi-finition E036
CCMT060202-LS | 0.2 00 ® [C024 D
CCMT060204-LS | 0.4 ee00 e |D0O10
CCMTO09T302-LS | 0.2 XX ° Egg; .
CCMT09T304-LS (04 o000 ® |F032
Semi-finition CCMTO09T308-LS | 0.8 o000 ® |[E036
LS CCGT060201M-LS| 0.08 o0 C024 S
— CCGT060202M-LS| 0.18 o0 D010
1‘,& ,- CCGT09T301M-LS| 0.08 oo oo
CCGT09T302M-LS]| 0.18 [ X J E032 T
Semi-finition CCGT09T304M-LS| 0.38 o0 E036
LS-P CCGT060201M-LS-P| 0.08 () ° ® |C024 v
: - CCGT060202M-LS-P| 0.18 () ) e |DO10
/8 | ccetosaotmLsp| 0.08 0 D o |57
CCGT09T302M-LS-P| 0.18 ([ J [ ] ® [E032
Semi-finition CCGTO09T304M-LS-P| 0.38 () [ ® |E036 W
SV CCMHO060202-SV | 0.2 () [ ® |® %x|x * C024
ST CCMH060204-SV | 0.4 [} ° ® |Xx %x|® * D010
M E007
— E008
wa— E032
Semi-finition E036
* SW CCMT060202-SW | 0.2 o000 o |0 *x C024
T CCMT060204-SW | 0.4 o000 o | % D010
LB,J CCMTO09T302-SW |02 | e e e o o « Egg;
o | ccMT09T304-SW [04 | e @@ o [0 x 032
(Arasage) E036
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux SW (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
IDENTIFICATION > A002 A141




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]
c c PLAQUETTES CCGT 06 02 V3 R-SS
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rag;)nr gfz fgirn;elaRl:;:gZe-/c\thgazu‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E 4 E 4 E 4 E4
E E E E
83 @D 3 @D % s GD 43
o |3 D ¢
E"EJ ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable ee e el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J $ €
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ] [ X 2 31 N 2 - ccocC
~ post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure gé
° F ses RE NoVWowww mmNEwmm:Evlil—l—u. 0 (v o ww 8%
e orme Reférence mm |[SES8gS8 eSS oagxarSAsdzzzEo5252
TROU PR CCEBoahao0ER B RRen RFEER2E 2=
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
R/L-SS CCGT0602V3R-SS| 0.03 *
CCGT0602V3L-SS | 0.03 *
CCGT060201R-SS | 0.1 *
CCGT060201L-SS | 0.1 *
o CCGT060202R-SS | 0.2 * coa
CCGT060202L-SS | 0.2 (] E007
R CCGT09T3V3R-SS| 0.03 * E008
CCGT09T3V3L-SS| 0.03 * Eggg
CCGT09T301R-SS| 0.1 [ ]
S CCGT09T301L-SS | 0.1 *
CCGT09T302R-SS| 0.2 (]
5 CCGT09T302L-SS | 0.2 [ ]
T CCGT060201MR-SS| 0.08 [ ]
New CCGT060201ML-SS | 0.08 [ ]
CCGT060202MR-SS| 0.18 [
) C024
New CCGT060202ML-SS | 0.18 [ D010
CCGTO09T301MR-SS| 0.08 [ ] E007
New CCGTO09T301ML-SS| 0.08 ( E008
W E032
CCGT09T302MR-SS| 0.18 [ ] 036
New CCGTO09T302ML-SS| 0.18 [ ]
CCGT09T304MR-SS| 0.38 [ ]
Semi-finition [New CCGT09T304ML-SS| 0.38 o
MP CCMT060204-MP | 0.4 000 e |0
CCMT060208-MP | 0.8 o000 * |k C024
- CCMTO09T304-MP | 0.4 (X X o |o D010
E} CCMTO09T308-MP |08 | @@ ® o |x oo
-— CCMT120404-MP (04 | @0 ® * |® E032
CCMT120408-MP | 0.8 o000 ® |x E036
Ebauche Moyenne CCMT120412-MP | 1.2 * 0O * %
MM CCMT060204-MM | 0.4 [ N ) (]
CCMT060208-MM | 0.8 [ X ) (] C024
q —) CCMTO09T304-MM | 0.4 [ X ) (] D010
@' CCMT09T308-MM | 0.8 X o oo
e CCMT120404-MM | 0.4 o0 ° E032
CCMT120408-MM | 0.8 [ N ) (] E036
Ebauche Moyenne [  CCMT120412-MM | 1.2 ® x °
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A142



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier ececzs o s zloclcooc|z
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte ecce c: (@ o0 |zle
N Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cCcocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure @ 2
F A4 RE 7o) VwWoWwwnww mmNEwmm:Evl:Ial—l—u. 0 | 0w 8'8
ome Reference  |mm) [S 2 E 88288 82082 8RREE=RBRZ22 (282 35
R E LRI EEE 1 A 2 N PR D SR R ey
DD=SD=S=SE=SD0D=SE=S=S=S===>>>D|Z2Z=e<«<>>|DT|x==|a 3 I:E

MK CCMT060204-MK | 0.4 [ N ) o W
CCMT060208-MK | 0.8 oo co4 2
CCMTO09T304-MK | 0.4 [ X Do10 oy

@ CCMTO09T308-MK | 0.8 oo Egg; 3
CCMT120404-MK | 0.4 [ X} E032 S
CCMT120408-MK | 0.8 [ N ) E036

Ebauche Moyenne [  CCMT120412-MK | 1.2 * @

MS CCMT060202-MS | 0.2 (XX} ° POSI
CCMT060204-MS | 0.4 XX ° 1
CCMT060208-MS | 0.8 o000 ® |[(Co24  AvC
CCMT09T302-MS | 0.2 Y poto ™
CCMT09T304-MS | 0.4 XX o |0
CCMTO09T308-MS | 0.8 XX ® |03
CCMT120404-MS | 0.4 o000 ® |EO036
CCMT120408-MS | 0.8 o000 [ )

Ebauche Moyenne| CCMT120412-MS | 1.2 00 o

Standard CCMT060202 0.2 ) ° 000 x )

CCMT060204 04 (@@ ° o 00|60 % ()

CCMT060208 0.8 (] [ ] o (x (]

CCMT080302 0.2 *

CCMT080304 0.4 [ [ ® x|® % () 88?3
g CCMT080308 08 | @ ° ° £007

— CCMT09T302 02 | o ° oolo x E008
CCMT09T304 04 |@® ° o [eojex o Eggg
CCMTO09T308 08 (@ee® ° o |00/0 % ()

CCMT120404 04 [*x @ [ ] o (o000 x (]
CCMT120408 08 [« @ [ ] o (eo|® ()
Ebauche Moyenne| CCMT120412 1.2 ° ° *
CCMH060202-MV | 0.2 () ° ® [xx|®@%x *x C024
CCMH060204-MV | 0.4 ° ° ° o (eojex o D010
E007
EO008
) E032
Ebauche Moyenne E036
* MW CCMT060204-MW | 0.4 [ X J o |0 *x

— CCMT060208-MW | 0.8 000 ® |k 88?3

ﬁf CCMTO09T304-MW |04 | e e @ o |0 x E007

/_ CCMT09T308-MW | 0.8 o0 0 o @ x E008

Evauche Noyeme | CCMT120404-MW 0.4 | e o @ ° * Eggg
(Arasage) CCMT120408-MW | 0.8 000 o *
R/L-SR CCET0602V3R-SR| 0.03 *x | *
- CCET0602V3L-SR| 0.03 o |*x * 88?3
CCET060201R-SR| 0.1 x| * E007
§ CCET060201L-SR | 0.1 *x |x * E008
CCET060202R-SR| 0.2 *x | * Eggg

Ebauche Moyenne| CCET060202L-SR| 0.2 o (@ *
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux MW (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]
cc PLAQUETTES CCET 06 02 04 R- SR
. 800 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaRl:;:gZe-/c\thgaZu‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
83 @D 8 @ 3 s @D 83
21 21 21 21
g |4 O D
I: = /f-J\-\Jancg'(zmm/(t)r'i5 o4 /f-J\'\Jancg'(zmm/?r'ii o4 /(-J\'\Jancg(zmm/(t)f? o4 %Jancg-(zmm/(zg o4
L £
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&J P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable ee e el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
T ppel | Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure | 3
Pn.?! o RE 0o YW mmNEwmm:Evnil—l— 0 mm1§"g
e Réference 1 mm) |82 288588 s S s08 882888222 285135
TROU D OS2 0 oEhaolltied rnnlR e sEERRE 23
DD=E=ED=S=E=EDD=======>>>D|2Z|I=E<>>DTIX==|a o
R/L-SR CCET060204R-SR| 0.4 * [ *
CCET060204L-SR| 0.4 o (o *
CCETO09T3V3R-SR| 0.03 * [ * C024
i - CCETO09T3V3L-SR| 0.03 ® (x * D010
CCET09T301R-SR] 0.1 o |x * E007
g CCETO09T301L-SR| 0.1 ® (x * E008
R CCET09T302R-SR| 0.2 *x |x * Eggg
CCETO09T302L-SR| 0.2 ® (x *
CCETO09T304R-SR| 0.4 ® |x *
S Ebauche Moyenne | CCETO09T304L-SR| 0.4 ® |k *
R/L-SN CCGT0602V3R-SN| 0.03 (]
CCGT060201R-SN| 0.1 *
T CCGT060201L-SN | 0.1 *
CCGT060202R-SN| 0.2 (]
v CCGT060202L-SN | 0.2 (] C024
CCGT09T3V3R-SN| 0.03 * D010
CCGT09T3V3L-SN| 0.03 * oy
W CCGTO09T301R-SN| 0.1 [ J E032
CCGT09T301L-SN | 0.1 * E036
CCGT09T302R-SN| 0.2 (]
CCGT09T302L-SN | 0.2 (]
E CCGT09T304R-SN| 0.4 (]
CCGT09T304L-SN | 0.4 (]
CCGT060201MR-SN| 0.08 ( [ ]
New CCGT060201ML-SN| 0.08 ()
CCGT060202MR-SN| 0.18 ( J [ ] c024
New CCGT060202ML-SN| 0.18 [ J D010
CCGT09T301MR-SN| 0.08 ® () E007
New CCGTO09T301ML-SN| 0.08 () E008
CCGT09T302MR-SN| 0.18 ° ° Eggg
New CCGTO09T302ML-SN| 0.18 ()
CCGTO09T304MR-SN| 0.38 ( °
Ebauche Moyenne |New CCGT09T304ML-SN| 0.38 ®
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A144 U: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier ececxzeoO 2 seclco 0|z
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte ece¢ cs |@ o0 |%¢
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cCcocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure @ 2
Forme Référ RE NoPWowww mmNEwmm:Evuval—l—u. 0 | 0w 8'8
e om) [S2288 288008t 8 EREE=IR8 222 28235
R TN AR E i S S i -t Y
DD=SD=S=SE=SD0D=SE=S=S=S===>>>D|Z2Z=e<«<>>|DT|x==|a 3 I:E
R/L-SN CCET060200R-SN| 0 * [ * ‘_1,43
CCET060200L-SN | O * [ * %E
CCET0602V3R-SN| 0.03 * |k * ey
CCET0602V3L-SN| 0.03 *x | * B
CCET060201R-SN| 0.1 * |k * S
CCET060201L-SN | 0.1 * [ *
CCET060202R-SN| 0.2 * [ *
CCET060202L-SN | 0.2 *  |x * coa POSI
CCET060204R-SN| 0.4 x |* * Cog
CCET060204L-SN | 0.4 o (X * E007 ‘T‘:I[lfl
CCETO09T300R-SN| 0 o |x * E008
CCET09T300L-SN| 0 *x |* * Eggg
CCET09T3V3R-SN| 0.03 ® (x *
CCETO09T3V3L-SN| 0.03 * [ *
CCETO09T301R-SN| 0.1 ® (x *
CCETO09T301L-SN| 0.1 ® (x * D
CCET09T302R-SN| 0.2 ® (x *
CCET09T302L-SN| 0.2 ® [x * R
CCETO09T304R-SN| 0.4 o (x *
Ebauche Moyenne| CCETO09T304L-SN| 0.4 ® [x *
R/LW-SN | CCET0602V3RW-SN| 0.03 * C024 S
*o— CCET0602V3LW-SN| 0.03 (] D010
=) CCET09T3V3RW-SN| 0.03 * E007
= E008
Ebauche Moyenne CCETO09T3V3LW-SN| 0.03 * E032 T
(Arasage) E036
SMG CCGT060201M-SMG| 0.08 ) coz4 v
CCGT060202M-SMG| 0.18 () (] D010
CCGT060204M-SMG| 0.38 ° ° E007
’ CCGT09T301M-SMG| 0.08 ° E008
CCGT09T302M-SMG| 0.18 ° Eggg W
Ebauche Moyenne CCGT09T304M-SMG| 0.38 ()
Sans Brise-copeaux| CCMW060202 0.2 °
CCMWO060204 0.4 [ X ) (] ()
CCMW060208 0.8 * * C024
CCMWO09T304 0.4 () O ° D010
= CCMWO09T308 | 0.8 oo oo Egg;
CCMWO09T312 1.2 * % E032
CCMW120404 0.4 [ X ) O [ ) E036
CCMW120408 0.8 [ X ) O (]
CCMW120412 1.2 * @
Sans Brise-copeaux| CCGWO060200 0 * C024
_ CCGW0602V5 0.05 (] D010
-~ CCGWO09T300 | 0 ° Egg;
T CCGWO09T3V5 0.05 [ E032
E036
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux R/LW-SN (plaquettes wiper). ® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
IDENTIFICATION > A002 A145




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]
c P PLAQUETTES CPMH 08 02 02- FV
. 800 AVEC TROU D|menS|on Epa|sseur *Rag;)r::fzfglrn;eIaB;:z;oz%aou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i

Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | M Acier inoxydable (<200HB)

o

4;

mm)
-~
N

w
w
w

N

Profondeur de Passe (mm)
=N N

Profondeur de Passe (mm)
N
Profondeur de Passe (

EE 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D'E::J P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E
E M | Acier inoxydable CE® G| G & #H|O 0O |¥
5 Matiére K | Fonte oc¢C €c ¥ [} [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
~ post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure 1“':’%
1 F6 RE 0o w(ow ool o B, 0 88
e Réference 1 mm) (B2 2882880888 e =888222c 28535
TROU PR CS 28 oehaCC 2R eaan|RRERsEER2R| o2
DOD=S=D5=S=S=SDOD==S==S==S=>5>>5DZZ=e<>>50xjx==|a 3
CPMH080202-FV 0.2 ® [x x|k
CPMH080204-FV 0.4 ® @ x|k
i_ ( CPMH090302-FV | 0.2 o |[x x|* ooy
CPMH090304-FV 04 ® [x x|k
D Finition CPMH090308-FV 0.8 ® |k k|x
Standard CPGT080202 0.2 ®
R < CPGT080204 0.4 ®
“ CPGT090302 0.2 * —
= CPGT090304 0.4 °
S Finition
R/L-F CPMHO080204R-F 0.4 ® (X *
= CPMH080204L-F 04 o [x *
I CPMH090304RF | 0.4 o |x x Egg;
CPMH090304L-F 0.4 ® (X * *
v Finition
R/L-F CPGT080204R-F 0.4 *
CPGT080204L-F 04 *
W “ CPGTO090302R-F | 0.2 * B
—— CPGT090302L-F 0.2 *
CPGT090304R-F 0.4 *
Finition CPGT090304L-F 04 *
SV CPMH080202-SV 0.2 () [ ) ® (@ x|k *
CPMH080204-SV 04 () ° o (®x|® (]
E CPMH090302-SV | 0.2 ° ° o [xx|x x E007
E008
— CPMH090304-SV 0.4 (] [ ) ® (@ %x|x (]
Semi-finition CPMH090308-SV 0.8 (] [ ® |® k| *
Standard CPMX080204 0.4 * *
s CPMX080208 0.8 * *
= CPMX090304 04 | *|* " -
— CPMX090308 0.8 * * *
Ebauche Moyenne
CPMH080204-MV | 0.4 () (] () ® (OXx|x®@ O
CPMH080208-MV | 0.8 [} ° () ® |k k|k Kk k
CPMH090304-MV | 0.4 o o o o ([oex[xeo o oot
CPMH090308-MV | 0.8 [ [ ) [} ® @ Kk|kxx *x
Ebauche Moyenne
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A146 BRISE-COPEAUX > A064




D c PLAQUETTES DCMT 07 02 02- FP
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
83 @D 8 @ 3 s @D 83
p e |58 | De PN
g 1 | |\ g 1 || |\ g 1 «é 1 oy
®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 - g
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 5
=)
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E D.I&J
M | Acier inoxydable GC8e el easlo | o0 |2 B
Matiére K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure @ g ‘POSI
E Réfé RE | o0 owww mmNEwmm:Evnil—l—u. 10 v|© coww §"§ r
Yy SST 2L 88SSSESE 2 L35S 8S 5555583 ™
FP DCMTO070202-FP | 0.2 o000 o (o C025
DCMT070204-FP (04 | @@ ® o |o Do ©
g DCMT11T302-FP |02 | e @@ o o E010
DCMT11T304-FP |04 | e e @ o |o Eg;}
Finition DCMT11T308-FP | 0.8 o0 0 o |0 E033
FM DCMT070202-FM | 0.2 (] C025
| DCMT070204-FM | 0.4 o D02
g DCMT11T302-FM | 0.2 o E010
DCMT11T304-FM | 0.4 ° Eggl
Finition DCMT11T308-FM | 0.8 ol E033 S
FS DCGT070201M-FS| 0.08 [ X ) C025
_ DCGT070202M-FS| 0.18 X oo
’ DCGT11T301M-FS| 0.08 [ N ) EO010 T
DCGT11T302M-FS| 0.18 o0 58:151
Finition E033 v
FS-P DCGT070201M-FS-P| 0.08 ° (] C025
DCGT070202M-FS-P| 0.18 ( J ® DO
5, new DCGT070204M-FS-P| 0.38 ° ngg W
DCGT11T301M-FS-P| 0.08 o ® |E011
DCGT11T302M-FS-P| 0.18 ° e |EO031
Finition |vew DCGT11T304M-FS-P| 0.38 ° E033
FV DCMTO070202-FV | 0.2 [ ) o 00| © C025
DCMT070204-FV | 0.4 (] o 00| © D011
# DCMT070208-FV | 0.8 o [xx ngg
DCMT11T302-FV | 0.2 o |0x% E011
DCMT11T304-FV | 0.4 (] o 00| © E031
Finition DCMT11T308-FV |08 | ® o [ox o E033
AZ DCGT070202-AZ | 0.2 ® C025
| DCGT070204-AZ |04 o Dors
: Gﬁ DCGT11T302-AZ | 0.2 ® EO010
Enauche Moyeme | DCGT11T304-AZ | 0.4 ° 58:131
Finition DCGT11T308-AZ | 0.8 o E033
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

D c PLAQUETTES DCGT 07 02 02 R-
‘ 5 50 AVEC TROU D|menS|on Epa|sseur *Raggnr :fz fgln;eI:/IF;:;e z)ggazux

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
83 @D 8 @D 3 s @D 83
a5 DD £ D g 3
E"'EJ So 1 02 03 04| TO 01 02 03 04| YO0 01 02 03 o4l TO0 i 02 03 o4
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D.I&J P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable es s el eeslo o0 |e
5 Matiére K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
" post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure @ é
1° e RE 1DV o YWY mmNEwmngvlil—l—u. 0 0 v &g
e Reference  |mm) (B2 2585880 ns s w88l b= R8N 2220 028535
TROU D OS2 8 oEhaolltied rnnlw e lsEERRE o3
DD=E=ED=S=E=EDD=======>>>D|2Z|I=E<>>DTIX==|a o
R/L-F DCGT070202R-F | 0.2 o (@ *
C DCGT070202L-F | 0.2 o o | x * C025
DCGT070204R-F | 0.4 o (@ * D011
@/ DCGT070204L-F | 0.4 o (o [ x * ngg
DCGT11T302R-F | 0.2 o (@ * E011
DCGT11T302L-F | 0.2 e |0 * * E031
R DCGT11T304R-F | 0.4 o (@ * E033
Finition DCGT11T304L-F | 0.4 o (@ * *
R-SRF DCGT11T301MR-SRF| 0.08 ® C025
s = DCGT11T302MR-SRF | 0.18 o Do
a DCGT11T304MR-SRF | 0.38 o E010
EO11
E031
T Finition E033
LP DCMT070204-LP | 0.4 o000 o [x C025
v DCMT070208-LP | 0.8 * 00 *x |k 88;(13
g DCMT11T304-LP |04 | @ e ® o |o E010
DCMT11T308-LP |08 | e e ® * |® Egg}
W Semi-finition E033
LM DCMT070204-LM | 0.4 o0 () C025
DCMT070208-LM | 0.8 X * oo
@ DCMT11T304-LM | 0.4 X0 ° E010
DCMT11T308-LM | 0.8 o0 ° Eggl
Semi-finition E033
LS DCMT070202-LS | 0.2 e00 e ([C025
DCMT070204-LS | 0.4 X0 ° |os
DCMT11T302-LS | 0.2 o000 ® |E010
DCMT11T304-LS | 0.4 XX ° Egg}
Semi-finition DCMT11T308-LS | 0.8 000 ® |E033
LS DCGT070201M-LS| 0.08 o0 C025
DCGT070202M-LS| 0.18 o0 D011
@ DCGT070204M-LS| 0.38 o0 ngg
DCGT11T301M-LS| 0.08 o0 E011
DCGT11T302M-LS| 0.18 o0 E031
Semi-finition DCGT11T304M-LS| 0.38 o0 E033
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

A148



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P Acier OCCE O TET0oCCO0OOCE
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiere K Fonte [ N N - [ 2 7 [ } [ N ) ¥ €
N | Non-ferreux ([ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cCcocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure @ 2
s RE 01 o WY mmNEwmm:Ethn—l- 0 28
Forme Reference | mm) |82 288588 nnscns8c88aab=R882225 255 35
BBS0TRoLnRSCZERE BT aa|NRELREEEREE S 2k
DDOD=E=D=E=E=DD=======2>>>D|2Z|I2<>>DOTIx==|a o I:E
LS-P DCGT070201M-LS-P| 0.08 ° ° ® [cos Yu
DCGT070202M-LS-P| 0.18 ° ° e |DOM1 %5
7, DCGT070204M-LS-P| 0.38 ° ° ° ngg Mﬂ,:g
= DCGT11T301M-LS-P| 0.08 ° ° ® (o @
DCGT11T302M-LS-P| 0.18 ) ) ® |[E031 S
Semi-finition DCGT11T304M-LS-P| 0.38 ) ) e |E033
sV DCMT070202-SV | 0.2 ° o [oe * C025
DCMT070204-SV |04 | @ ° o (oo ° Do11 | POSI
DCMTO070208-SV |08 | ® ° o o« x ngg 1
DCMT11T302-SV |02 | ® ° o |00 ° oy S
DCMT11T304-SV |04 | @ ° o (oo ° E031
Semi-finition DCMT11T308-SV | 0.8 ° ° o |®ox ° E033
R/L-SS DCGT0702V3R-SS| 0.03 *
DCGT0702V3L-SS| 0.03 *
DCGT070201R-SS| 0.1 * ggﬁ’
DCGT070201L-SS | 0.1 ° D026
DCGT070202R-SS| 0.2 * E010
DCGT070202L-SS | 0.2 * EO011
DCGT11T3V3R-SS| 0.03 ° Egg;
DCGT11T301R-SS| 0.1 °
DCGT11T302R-SS| 0.2 °
5 DCGT070201MR-SS| 0.08 °
new DCGT070201ML-SS | 0.08 °
DCGT070202MR-SS| 0.18 () c025
new DCGT070202ML-SS | 0.18 ° DO11
DCGT11T301MR-SS| 0.08 ° ngg
new DCGT11T301ML-SS | 0.08 ° E011
DCGT11T302MR-SS| 0.18 ° E031
new DCGT11T302ML-SS | 0.18 ° E033
DCGT11T304MR-SS| 0.38 °
Semi-finition [New DCGT11T304ML-SS | 0.38 °
MP DCMT070204-MP |04 | e e @ * |® C025
DCMT070208-MP |08 | xe® * |* D011
-~ DCMT11T304-MP |04 | e e @ o |0 ngg
= DCMT11T308-MP (08 | e e ® * |® E011
DCMT150404-MP |04 | e e ® * % E031
Ebauche Moyenne|  DCMT150408-MP | 0.8 (¥ X * [* E033
MM DCMT070204-MM | 0.4 o0 ° C025
DCMT070208-MM | 0.8 o x ° DO11
@ DCMT11T304-MM | 0.4 o0 ° ngg
— DCMT11T308-MM | 0.8 o0 ° E011
DCMT150404-MM | 0.4 o x ° E031
Ebauche Moyenne|  DCMT150408-MM | 0.8 ® x ° EO033
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
IDENTIFICATION > A002 A149




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

a D c PLAQUETTES DCMT 07 02 04- MK
O Dimensi(m'/Epaisseur( Rayon d; pointe B@Beaux
‘ 5 5 AVEC TROU * Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
83 @D 3 @D % s G 43
., @ ., @ . e
é 2 ? é 2 ? é 2 m 5 2 \\
o | 3 DD § D
E"EJ ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
n.L&l P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable ee e el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
T ppel | Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure | 3
Pn.?! 5 RE LYo WYY mmNEwmm:Evnil—l— ) mm1§"g
e Réference 1 mm) |82 288588 s S s08 882888222 285135
TROU D OS2 0 oEhaolltied rnnlR e sEERRE 23
DD=E=ED=S=E=EDD=======>>>D|2Z|I=E<>>DTIX==|a o
MK DCMT070204-MK | 0.4 * @ C025
c DCMT070208-MK | 0.8 x® DO11
E DCMT11T304-MK | 0.4 o0 ngg
DCMT11T308-MK | 0.8 [ X ) EO011
DCMT150404-MK | 0.4 * @ E031
Ebauche Moyenne|  DCMT150408-MK | 0.8 * @ E033
R MS DCMT070204-MS | 0.4 000 (] 883?
DCMT070208-MS | 0.8 00 (] D026
_ DCMT11T304-MS | 0.4 000 ® |EO010
S ’ DCMT11T308-MS | 0.8 0 o |EOT
Ebauche Moyenne| DCMT11T312-MS | 1.2 o000 ® [EF033
Standard DCMT070202 0.2 [ ° (LN ) o
T DCMT070204 04 (@@ [ J o (eoj00 (]
DCMT070208 0.8 * ° 00 x c025
v DCMT11T302 0.2 (] [ J o000 (] D01
- DCMT11T304 04 |@® ° o ([eojee o ggfg
— DCMT11T308 08 |@@® ° o (000 % ° E011
W DCMT11T312 1.2 * E031
DCMT150404 0.4 [ ] [ ] ® Ok % (] E033
DCMT150408 0.8 (] [ ] o 0|k (]
Ebauche Moyenne| DCMT150412 1.2 )
MV DCMT070202-MV | 0.2 o o [ o |oexj00 O C025
DCMT070204-MV | 0.4 o o [ (] o (exj0® X D01
g DCMT070208-MV 08 | ® @ o | o o [xxloee x ngg
DCMT11T302-MV | 0.2 o o [ ] o (eoj0e® o E011
DCMT11T304-MV | 0.4 e o [ ] (] o o000 O E031
Ebauche Moyenne [  DCMT11T308-MV | 0.8 o o ) ° o (eojlee o E033
R/L-SR DCET0702V3R-SR| 0.03 * |k *
DCET0702V3L-SR| 0.03 * |k * C025
DCET070201R-SR| 0.1 * [ * DOM
~ DCET070201L-SR | 0.1 *x | * ngg
DCET070202R-SR| 0.2 * |k * E011
DCETO070202L-SR | 0.2 * |k * E031
DCET070204R-SR | 0.4 *  |x * E033
Ebauche Moyenne DCET070204L-SR | 0.4 * % *
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

A150



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P Acier OCCE O TET0oCCO0OOCE
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiere K Fonte [ N N - [ 2 7 [ } [ N ) €
N Non-ferreux ¢
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cecocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure @ 2
o RE 01 o WY mmNEwmm:Ethn—l- 0 28
Forme Reference | mm) |82 288588 nnscns8c88aab=R882225 255 35
R TN AR E i S S i -t Y
DD=SD=S=SE=SD0D=SE=S=S=S===>>>D|Z2Z=e<«<>>|DT|x==|a 3 ':E
R/L-SR DCET11T3V3R-SR| 0.03 o |x * L i
DCET11T3V3L-SR| 0.03 P * C025 ‘5’5
DCET11T301R-SR| 0.1 * |x * Do11 2w
- DCET11T301L-SR | 0.1 * |x * [E’gfg é
— DCET11T302R-SR| 0.2 o |x * E011 S
DCET11T302L-SR | 0.2 *  |x * E031
DCET11T304R-SR| 0.4 o |[x * E033
Ebauche Moyenne DCET11T304L-SR| 0.4 ® |x * PpSl
R/L-SN DCGT0702V3R-SN| 0.03 ° 1
DCGT070201R-SN | 0.1 ° ]
DCGT070202R-SN | 0.2 °
DCGT070202L-SN | 0.2 ) c025
DCGT11T3V3R-SN| 0.03 * D011
DCGT11T3V3L-SN| 0.03 * ngg
DCGT11T301R-SN| 0.1 ° E011
DCGT11T301L-SN | 0.1 ° E031
DCGT11T302R-SN| 0.2 ° E033
DCGT11T302L-SN | 0.2 °
DCGT11T304R-SN| 0.4 °
g DCGT11T304L-SN | 0.4 S
DCGT070201MR-SN| 0.08 ° °
new DCGT070201ML-SN | 0.08 °
DCGT070202MR-SN| 0.18 ° °
xew DCGT070202ML-SN | 0.18 ° ggﬁ
new DCGT070204MR-SN| 0.38 ° D026
DCGT11T301MR-SN| 0.08 ° ° E010
new DCGT11T301ML-SN | 0.08 ° EO011
DCGT11T302MR-SN| 0.18 ° ° Egg;
New DCGT11T302ML-SN | 0.18 °
DCGT11T304MR-SN| 0.38 ° °
Ebauche Moyenne [New DCGT11T304ML-SN | 0.38 ®
R/L-SN DCET070200R-SN| 0 o [x *
DCET070200L-SN | 0 *  |x *
DCET0702V3R-SN| 0.03 o |[x *
DCET0702V3L-SN| 0.03 * |x *
DCET070201R-SN| 0.1 o |x *
DCET070201L-SN | 0.1 o |x * ggﬁ
_ DCET070202R-SN| 0.2 o |x * D026
-/ DCET070202L-SN | 0.2 o |x * E010
DCET070204R-SN| 0.4 *  [x * EO11
DCET070204L-SN | 0.4 o |x x Egg;
DCET11T300R-SN| 0 * |x *
DCET11T300L-SN | 0 *  |x *
DCET11T3V3R-SN| 0.03 o |x *
DCET11T3V3L-SN| 0.03 * | *
Ebauche Moyenne| DCET11T301R-SN| 0.1 ® [x *
® = NEW
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

Dc PLAQUETTES DCET 11 T3 01 L- SN
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *R;ggr: gfz fgirn;elgil;:gleﬁggeg‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
83 @D 3 @D % s G 43
a5 DD R IRNA g 3
Eg ®o 1 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable es s el eeslo oo |&
5 Matiére K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
" post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure & é
1° A A RE nuWwowwvw mmNEWIDm:EVI:”l—l—I.I. 'e] 0w 8_8
e Reference  |mm) (B2 258588 0o s s eS8 alea b= A8R2220 028535
TROU PR CCEBoahao0ER B RRen RFEER2E 2=
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
R/L-SN DCET11T301L-SN| 0.1 o (x * C025
DCET11T302R-SN| 0.2 o |» * Doos
~N/ DCET11T302L-SN | 0.2 o |[x * E010
’ DCET11T304R-SN| 0.4 o [x * Eg;}
Ebauche Moyenne DCET11T304L-SN | 0.4 ® |x * E033
R/LW-SN DCET0702V3RW-SN| 0.03 ® C025
e 1 247 | DCETOT02VaLWsN| 003 * oo
gf/ DCET11T3V3RW-SN| 0.03 [ EO010
Evauche Moyeme | DCETTIT3VLW-SN| 0.03 * o
S (Arasage) E033
SMG DCGT070201M-SMG| 0.08 () C025
DCGT070202M-SMG| 0.18 () ® D011
T ’ DCGT070204M-SMG| 0.38 ° ° [E’gfg
DCGT11T301M-SMG| 0.08 () E011
v DCGT11T302M-SMG| 0.18 () [ ) E031
Ebauche Moyenne|  DCGT11T304M-SMG| 0.38 ) ° E033
Sans Brise-copeaux| DCMWO070204 0.4 o0 ° C025
. DCMW11T304 | 04 oo O *|o Do
DCMW11T308 0.8 X ) [ E010
, DCMW150404 04 ° Eggl
DCMW150408 0.8 o E033
Sans Brise-copeaux]| DCGWO070200 0 * €025
DCGWO0702V5 | 0.05 * Dors
- DCGW11T300 0 * E010
o— DCGW11T3V5 0.05 ° Eggl
DCGW11T304 0.4 L4 E033
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux R/LW-SN (plaquettes wiper). ® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A1 52 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement. BRISE-COPEAUX > A058




D PLAQUETTES DEGX 1504 02L-F
‘ 5 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rg/gnr gfe:é Egirn;elzla?/;:glefggzg‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finiion- @) Ebauche Moyenne-- @D

N Alliage Aluminium

I

w

Profondeur de Passe (mm)
N

A
1
7Y
0 01 02 03 04 =
Avance (mm/tr) E [
m}
20
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E n"!'g"
M | Acier inoxydable s el esslo | co |® é
Matiére K | Fonte oc¢C cE (@ o0 (¥ ¢ 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Cermet , @ T
Revétu Cermet] Tevetu Carbure % 2 POSI
Forme Référence RE VoWVWowww gmN;Wmm:Ev:al—l—u. 0 »|(w©v - ownw g_é L
mm |- 5885888885288 8 K538 2SZZ3[22585(8 me
S RA0LnRCCZEeadrana|sREanalcc el s mw
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
R/L-F DEGX150402L-F 0.2 *
- | DEGX150404R-F | 0.4 * C
DEGX150404L-F 0.4 * C034
Finition
(Pour alliage aluminium)
R/L DEGX150402R 0.2 °
) .-——- DEGX150402L 0.2 * R
A DEGX150404R 0.4 [} C034
Ebauche Moyenne DEGX150404L 0.4 ®
(Pour alliage aluminium) S
® = NEW
T
)
W

BRISE-COPEAUX > A070
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

PLAQUETTES RCGT 08 03 MO- AZ
AVEC TROU Dimensi(;n/Epaisseur( Rayon d; pointe Br@opeaux

* Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyerne- @) Travaux Lourds. @D

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | M Acier inoxydable (<200HB)
7 7 @ | £
%6 %6 %6
Qs Qs Qs
A BB l \ N l \ N l \
"-ﬁE £ :J 01 03 05 07 £ (11 01 03 05 07 £ :J 01 03 05 07
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
o P | Acier ecczzeo s sleclcooc|s
é M | Acier inoxydable es s el eeslo oo |&
5 Matiére K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
~Post| Revétu Cermet C,Eg\;g}ﬁt Carbure gé
° AFA IC n v 0|0 v mmNEwmm:Evn“’al—l—u. t) 0 8'8
e Réference 1 mm) 82288588 s Ss08 882888222t 285135
TROU PRCC 2B oahaCC e e RRER SEER2E| 82
DODSSS5S=SESD0D=S=S=S=S=sS:=S>55>502Z=E<>50xjkss|f 3
AZ RCGT0803MO0-AZ | 8.0 ®
C RCGT10T3M0-AZ | 10.0 °
(o)
D Ebauche Moyenne
Finition
Standard RCMT0602M0 60| @ o000 ® XXk ) o0
- RCMT0803MO 8.0 [ ) ° o000 ® * % (] [ X )
@/ New RCMT10T3MO 10.0 o000 ® ®|C027
-— New RCMT1204MO 12.0 000 o0
S Ebauche Moyenne [New RCMT1606MO 16.0 (X X} o0
Standard RCMX1003M0 00| © @ o [ * *|*
RCMX1204M0 120|x® @ o0 o * @ ® *|*%x
T < RCMX1606M0 160[x® @% o0 oo C026
v RCMX2006M0 | 200 (@ ® @ % ° HO12
v RCMX2507MO0 250 [* % @
Ebauche Moyenne RCMX3209M0 32.0 |* *
RCMX1606MO0-RR | 16.0 * 060 °
RCMX2006MO0-RR | 20.0 e oo °
W RCMX2507M0-RR | 25.0 * ©060 ° —
RCMX3209M0-RR | 32.0 *
Travaux Lourds
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

A154



sc PLAQUETTES SCMT 09 T3 04- FP
. 900 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Riggnr gfz f:irn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | M Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
3 GD 3 @D 33 @D 43
& o L ( Lp ) & C Il O
2 2 2 82
21 21 21 21
s N 2 NN e
o o o o W w
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 =
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E ¥
36
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E n"!'g"
M | Acier inoxydable s el esslo | co |® é
Matiére K | Fonte oc¢C €c ¥ [} [ N J ¥ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Cermet , @ P —
Revétu Cermet] Tevetu Carbure b POSI
RE NEW NEW N ST 7°
2oa Do wYowww VW WYY L |0 w|w 0w £
Forme Reférence mm) |2 5885888885288 KarENSAZ225o225(38
S RA0LnRCCZEaadraaa|NREanalcc el s mw
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
FP SCMTO09T304-FP 0.4 *x 00 *x |k
SCMTO09T308-FP 0.8 *x 00 *x |k C
C028
E035
Finition D
FM SCMT09T304-FM 0.4 [ ]
——a SCMTO09T308-FM 0.8 [ ]
( C028 R
' . E035
Finition
FV SCMTO09T304-FV 0.4 *x @ Kk X
I’g C028 I
| E035
Finition v
LP SCMTO09T304-LP 04 o000 *x X
: - SCMTO09T308-LP 0.8 *x 00 ® |x
B Cc028
4 E035 W
Semi-finition
LM SCMTO09T304-LM 0.4 * [
i SCMT09T308-LM 0.8 * (]
H co28
) E035
——
Semi-finition
MP SCMT09T304-MP 0.4 *x 00 * |k
. \ SCMT09T308-MP 0.8 o000 *x |®
@ SCMT120404-MP |04 | xe® * |x coes
— SCMT120408-MP 0.8 *x 00 *x |@®
Ebauche Moyenne
MM SCMT09T304-MM 0.4 ® X °
] SCMT09T308-MM 0.8 ® * [
E} SCMT120404-MM | 0.4 °x ° coes
: SCMT120408-MM | 0.8 o0 °
Ebauche Moyenne
® = NEW
NUANCES > A030

BRISE-COPEAUX > A058 IDENTIFICATION >A002 A155




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

Dimension Epaisseur Rayon de pointe Brise-copeaux
‘ 9 0 AVEC TROU * Se référer a la page A002.
PLAGE DE CONTRGLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | M Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
3. GD 3 @D 33 GD 43
g o L o & C Il O
S 2 82 g2 82
A 5 5 5 a 5 \
- ° | | ° | | | 3 °
W w o o o o
E= 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
o 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
20
o Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
<
n.L&J P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E
é M | Acier inoxydable es s el esslo o0 |e
5 Matiére K | Fonte ece¢C cs |0 o0 B¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
PoSI Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure 1“':’%
° NEW NEW S ®
L Forme Référence RE lpowingwiny SPwld AR LSRR L |enw| SE
AVEC (mm) 258855888232 858888E3(R33|18553|s=585|28
TROU R ERER IR EE RS 2 N B N S =5
::EE:EEE::EEEEEEE%%%:zzE<%%SEEEE &3
MK SCMT09T304-MK 0.4 [ X J
C . SCMT09T308-MK | 0.8 )
SCMT120404-MK | 0.4 x e o8
o SCMT120408-MK 0.8 [ N J
Ebauche Moyenne
MS SCMT09T304-MS 0.4 000 °
R — SCMT09T308-MS 0.8 o000 °
@ SCMT120404-MS | 0.4 XX o |02
SCMT120408-MS 0.8 000 (]
Ebauche Moyenne| SCMT120412-MS | 1.2 (X X} )
Standard SCMT09T304 04 |*x® ° 0Ok % °
S = SCMT09T308 08 |®@@® [ 00 X ()
(= C028
T e SCMT120404 04 (@@ [ ] @ XX E035
— SCMT120408 08 (@ ® ° eolex o
v Ebauche Moyenne| SCMT120412 1.2 )
Sans Brise-copeaux | SCMWO09T304 0.4 ( X ) o0
SCMWO09T308 0.8 [ N J Co28
" H SCMW120408 08 oo coz8
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
A156 BRISE-COPEAUX > A058




s PLAQUETTES SPMT 09 03 04
. 900 AVEC TROU Dimension Epaisseur Rayon de pointe

* Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
E4 E4 E4
E E E
43 43 43
C D C (G c  (CERE
$2 $2 $2
A
21 21 21
L2 L2 L2
S S S 0
%o 01 02 03 04 %o 01 02 03 04 %o 01 02 03 04 w g
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 4
W
20
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO ss|0ocicO00 €S n"!'g"
M | Acier inoxydable s el esslo | co |® é
Matiere K | Fonte o¢CcE¢C cs |0 o0 (¥ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Cermet , @ T
Revétu Cermet] Tevetu Carbure b POSI
RE NEW NEW s ® 11°
Forme Référence wolASLRY SLL,8LYREEL [ e8¥®lsEgE ———
mm) 2588558888528 85X L ER295ZE[52585[28 e
S RA0LnRCCZEaadraaa|NREanalcc el s mw
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
Standard SPMT090304 0.4 *
SPMT090308 0.8 * C
SPMT120308 0.8 [ * -
. D
Ebauche Moyenne
Sans Brise-copeaux SPMW090304 0.4 * @@ o0
SPMW090308 0.8 * @|% L) R
n SPMW120304 04 *x @0 ()} -
- SPMW120308 0.8 * 0@ o0
Sans Brise-copeaux SPGX090304 0.4 * *
SPGX090308 0.8 *
ﬂ SPGX120304 0.4 * - T
|
s SPGX120308 0.8 *
— )
® = NEW
W
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

o Tc PLAQUETTES TCMT 09 02 02- FP
‘ 60 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fg:n;elaB;sazzoR%aou;
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
83 @D 3 @D % s G 43
21 21 21 21
gg LS IS
I: = /f-J\'\Jancg'(zmm/(t)r'ii o4 /f-J\'\Jancg'(zmm/?r'i5 o4 /(-J\'\Jancg(zmm/(t)f? o4 %Jancg-(zmm/(zg o4
W £
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&’ P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
é M | Acier inoxydable ee e el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J $ €
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
T%! Revétu - _ Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure % %
o Q
AVEC Forme Reference (rﬁi)§§§§§§§§£3§§2§§§§EEE§ﬁﬁﬁ%%g's°§§§%5
TROU PRCC 2B oahaCC e e RRER SEER2E| 82
DODSSS5S=SESD0D=S=S=S=S=sS:=S>55>502Z=E<>50xjkss|f 3
FP TCMT090202-FP | 0.2 *x 00 * |k
c TCMT090204-FP |04 | e ® o |o
A TCMT110202-FP |02 | o ® * |o 02
TCMT110204-FP | 0.4 000 *x |@
L Finition TCMT16T304-FP | 0.4 o000 o (o
FM TCMT090202-FM | 0.2 *
R TCMT090204-FM | 0.4 [ ] 029
TCMT110202-FM | 0.2 [ ] £030
TCMT110204-FM | 0.4 [ ]
S Finition TCMT16T304-FM | 0.4 o
FV TCMT110204-FV (0.4 o0 o o
TCMT16T304-FV | 04 oo o 029
Lo 2 E030
v Finition
AZ TCGT110202-AZ | 0.2 [ ]
TCGT110204-AZ (0.4 [ ]
W | /‘;‘\ TCGT110208-AZ | 0.8 ° C029
— TCGT16T302-AZ (0.2 ) E030
Ebauche Moyenne TCGT16T304-AZ (0.4 [ ]
Finition TCGT16T308-AZ (0.8 d
R/L-F TCGT0601V3L-F | 0.03 *
TCGT060101L-F | 0.1 e |0
TCGT060102R-F | 0.2 * |k * £019
TCGT060102L-F | 0.2 e (o *
TCGT060104R-F | 0.4 [ ] *
y TCGT060104L-F | 0.4 o |o *
A New TCGT060101MR-F| 0.08 [ ]
New TCGT060101ML-F | 0.08 [
NEw TCGT060102MR-F| 0.18 [ ] E019
NEw TCGT060102ML-F | 0.18 [ ]
New TCGT060104MR-F| 0.38 [ ]
Finition New TCGT060104ML-F | 0.38 [
® = NEW
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier eceEesz O s s(oclco 0|z
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte ecc¢ cs |@ o0 (%€
N | Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cCcocC
Revétu Cemet| GS™Met | Carbure gé’
F AFA RE 7o) nwWwowwww mmNEwmm:Ethal—l—u_ 'e] n w 8'8
orme Reference | mm) |82 288588 nnscns8c88aab=R882225 255 35
R TN AR E i S S i -t Y
DD=SD=S=SE=SD0D=SE=S=S=S===>>>D|Z2Z=e<«<>>|DT|x==|a 3 ':E
LP TCMT090204-LP 04 * 00 * |@® ‘_1,43
TCMT090208-LP | 08 | *e® * |x 35
é TCMT110204-LP | 04 | x @ ® o |[x C029 Mﬂ.:g
—_— TCMT110208-LP | 08 | xo@ ® *x |x E030 2
TCMT16T304-LP [ 04 | x @ @ * (@ S
Semi-finition TCMT16T308-LP | 0.8 * 00 * [x
LM TCMT090204-LM | 0.4 ® (]
TCMT090208-LM | 0.8 * * * POSI
é TCMT110204-LM | 04 [ X ) (] C029 17
: = TCMT110208-LM | 0.8 [ X ) () E030 ‘T‘:I!lfl
TCMT16T304-LM | 04 ® * (]
Semi-finition TCMT16T308-LM | 0.8 ® * ®
TCMT090202-LS 0.2 o000 ()
TCMT110202-LS 0.2 00 [}
C029
EO030
Semi-finition
MP TCMT090204-MP | 0.4 *x 00 * |*x
TCMT090208-MP | 0.8 * 00 * |k
TCMT110204-MP | 0.4 000 *x |@

A TCMT110208-MP | 0.8 *x 00 *  |*x C029
TCMT130304-MP | 04 * 00 * % E030
TCMT16T304-MP | 0.4 o000 *  |%

TCMT16T308-MP | 0.8 o000 o |®

Ebauche Moyenne TCMT16T312-MP | 1.2 *x 00 *x |k
MM TCMT090204-MM | 0.4 o x ®
TCMT090208-MM | 0.8 * * *
TCMT110204-MM | 0.4 [ X ) (]

lé& TCMT110208-MM | 0.8 ® * ° c029

== TCMT130304-MM | 0.4 * * * E030
TCMT16T304-MM | 0.4 [ N ) (]

TCMT16T308-MM | 0.8 [ X ) ®

Ebauche Moyenne| TCMT16T312-MM | 1.2 LX) °
MK TCMT110204-MK | 0.4 * @
TCMT110208-MK | 0.8 * @

A TCMT16T304-MK | 0.4 oo gggg

TCMT16T308-MK | 0.8 [ N )
Ebauche Moyenne| TCMT16T312-MK | 1.2 * @
MS TCMT090204-MS | 0.4 o000 °
TCMT090208-MS | 0.8 o000 ()
& TCMT110204-MS | 0.4 o000
o TCMT110208-MS | 0.8 Y €029

e TCMT16T304-MS | 0.4 XY °

TCMT16T308-MS | 0.8 o000 (]
Ebauche Moyenne| TCMT16T312-MS | 1.2 00 o
® = NE
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

Tc PLAQUETTES TCMT 08 02 04
‘ 6 0 o AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela -

PLAGE DE CONTRGLE DES COPEAUX Finition- @l Semi-finition- @ Ebauche Moyenne-- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E4 E4 E4 E4
E E E E
3. @ 3 @D 3 @D 83
i o @ o < . Ol O
A § 2 § 2 § 2 @ § 2 \
a3 N ¢ D
Eg &0 01 02 03 04 &0 01 02 03 04 &0 01 02 03 04 &o 01 02 03 04
I.:I’J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
m%J P | Acier oCcCeCEEO sg|0occo0C(E
g M | Acier inoxydable CE® G| G & &0 o0 |
5 Matiere K | Fonte ece¢e cs |0 o0 B¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
" post| Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure gé
1° e RE DY o 1YW mmNEwmm:Evnil—l—u. 0 0 v g8
e Reference  |mm) (B2 258588 0o s s eS8 alea b= A8R2220 028535
TROU D OS2 0 oEhaolltied rnnlR e sEERRE 23
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
Standard TCMT080204 0.4 L0 [
c TCMT090204 04| * oolxe0 o
TCMT110202 0.2 (] [ * (@ @]k X
TCMT110204 04 | % @ [ o |00|0 & (]
D A TCMT110208 08 |x® * ° C029
— TCMT130302 0.2 * % E030
R TCMT130304 0.4 ([ ] [ J ®|x
TCMT16T304 04 @@ [ ] *x |00 % [ ]
TCMT16T308 08 (@@ [ ] o 00|06 % (]
S Ebauche Moyenne TCMT16T312 1.2 )
Sans Brise-copeaux TCMW110204 0.4 o0 °
TCMW130304 0.4 *
a TCMW16T304 | 0.4 oo o coe
TCMW16T308 0.8 [ N J [ ]
v TCMW16T312 1.2 *
o - WEW
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
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T PLAQUETTES TEGX 16 03 02 R\
‘ 600 AVEC TROU Dimension Epaisseur Rayon de pointe R/L

* Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

N Alliage Aluminium

I

R/L

w

Profondeur de Passe (mm)
N

A
1
7Y
0 01 02 03 04 =
Avance (mm/tr) E 4
W
30
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E n"!'g"
M | Acier inoxydable X el esslo | co |® é
Matiére K | Fonte oc¢C cE (@ o0 (¥ ¢ 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTcCcocC? ccocC
Cermet , @ T
Revétu Cermet] Tevetu Carbure % % P0§|
Forme Référence RE wolldS8SLaY gmN;Wm'"'T’EV'Z"_'_"‘ Y = _|28% SE 200
M| 588350888S8528588 5235|838 323|5<525/°8 mee
R OS2 R oE a0l B annlR o sEERRE| o5 ™
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
R/L TEGX160302R 0.2 °
f/ TEGX160302L | 0.2 ° coss C
/M | TEGX160304R | 04 . cose
— TEGX160304L | 0.4 °
Ebauche Moyenne . D
(Pour alliage aluminium)
® = NEW
R
S
)
W
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

A T P PLAQUETTES TPMH 08 02 02- FV

O Dimensi(m'/Epaisseur( Rayon d; pointe Br@éopeaux
‘ 6 0 AVEC TROU * Se référer a la page A002.
PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @D Semi-finition-- @ Ebauche Moyenne--- @D
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)

4;

mm)
-~
N

w
w
w

N

Profondeur de Passe (mm)
= N

Profondeur de Passe (mm)
N
Profondeur de Passe (

EE 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
&g P | Acier ecc:izeo 2 sleclcooc|z
é M | Acier inoxydable es s el ezslo o0 |e
5 Matiere K | Fonte oc¢C €c ¥ [} [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Ts'! Revétu _ - Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure % %
L Référence RElbowggworn  lwo,s0eeobbuesesol, || loge SE
ke (mm) | B 38R e RS RREs0008 03(Ro8882R2355/58
ou L8822 8522228S885|252 %L 5555 F3
FV TPMH080202-FV 0.2 ® [k %[k
c TPMH080204-FV | 0.4 ® |x x[x
TPMH090202-FV 0.2 ® |0x|®
TPMH090204-FV 0.4 ® [k %[k
b AN TPMH110302-FV 0.2 ® (% x|®
AN E009
= TPMH110304-FV 0.4 ® |x x|®
R TPMH110308-FV 0.8 *  |@ x|k
TPMH160302-FV 0.2 * |k K|k
TPMH160304-FV 04 * |k K|k
S Finition TPMH160308-FV 0.8 * koK
R/L-FS TPGH080202R-FS | 0.2 o |x *
TPGH080202L-FS | 0.2 ® [x |x@© *
TPGH080204R-FS | 0.4 ® |x *
TPGH080204L-FS | 0.4 ® |x |x@ *
v TPGH090202R-FS | 0.2 ® |x *
TPGH090202L-FS | 0.2 ® [x |x@ *
TPGH090204R-FS | 0.4 o |x *
Q TPGH090204L-FS | 0.4 o [x |®% *
W E009
TPGH110302R-FS | 0.2 e (o *
TPGH110302L-FS 0.2 ® |x |x@ *
TPGH110304R-FS | 0.4 o |x *
TPGH110304L-FS 04 o |6 |00 *
TPGH160304R-FS | 0.4 ® |x *
TPGH160304L-FS | 0.4 ® [x [x *
TPGH160308R-FS | 0.8 o |x *
Finition TPGH160308L-FS | 0.8 LS R *
R/L TPGX080202R 0.2 (]
TPGX080202L 0.2 (] ok
TPGX080204R 04 (] *
TPGX080204L 0.4 o0 o0
. TPGX090202R 0.2 (] E009
@ TPGX090202L 0.2 (] L I0) E027
TPGX090204R 04 (] °
TPGX090204L 0.4 [ 20 ) o0
TPGX090208R 0.8 *
Finition TPGX090208L 0.8 ot bt
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier ececzzeo zzloclcooc(s
M | Acier inoxydable CH B Gl G & H|O 00 |¥
Matiére K | Fonte ece¢ c: |@ o0 |zl¢
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCSH ccocC
Revétu Cemet| GE'ME | Carbure @ 2
F AFA RE 7o) nWwowmwoww mmNEwmml’:val:I"l—l—u. v | 0w 8'8
ome Reference | mm) |S 2 E 8828 Br 8 82 8RR EE=IR882 22 28825
RS2 B oEhal00 e ed aan|sREadsEERRE 22 i
DOD=E=D=E=E=DD=======>>>DZ2ZI2C<>>DOTIX == o I:E
R/L TPGX110302L 0.2 (] () o 3
TPGX110304R 0.4 oo * 35
=) TPGX110304L 0.4 ole oo E009  Fw
— E027 &
TPGX110308R 0.8 * * a
Finition TPGX110308L 0.8 ol® () S
L TPMX090204L 04 *

A TPMX110304L 04 * 009
& oy | POSI
Finition AVEC
SV TPMH080202-SV 0.2 () * ® |0 x|k ThoU

TPMH080204-SV 0.4 [ ) (] ® (@ x|k *
TPMH090202-SV 0.2 () [ ] @ |x %[k
TPMH090204-SV 04 [ J (] ® |0 x|k °
= TPMH110302-SV 0.2 ( (] * |k K|k *
A TPMH110304-SV 04 () (] o |00k * E009
o= :
TPMH110308-SV 0.8 [ * * |k K|k (]
TPMH160302-SV 0.2 [ * * [k K|k *
TPMH160304-SV 0.4 [ * * |k K|k *
Semi-finition TPMH160308-SV 0.8 () * * % k& *
Standard TPMX110304 0.4 * % | %
A TPMX110308 0.8 * % K
-~ E009
.S Ny E027
Ebauche Moyenne
MV TPMH080202-MV 0.2 [ (] * |k K|k
TPMH080204-MV 04 () ° (] ® |® K|k *x X
TPMH090202-MV 0.2 () ° ® |® x|k
TPMH090204-MV 04 ® (] () ® |OXx|kO® X%
@ TPMH090208-MV | 0.8 ° ° ° * | % 009
&= | TPMH110302-Mv | 0.2 ° * *x [@x|xx
TPMH110304-MV 0.4 () (] [} ® |®k|kxx *x
TPMH110308-MV 0.8 () ° (] @ |Xxk|kkx k
TPMH160304-MV 04 () ° [} ® |k k|k*x K
Ebauche Moyenne| TPMH160308-MV | 0.8 ) ) ) ® [k x|x*x K
Sans Brise-copeaux | TPGX080202 0.2 [
TPGX080204 0.4 * *|@® *|®
TPGX080208 0.8 * *
TPGX090202 0.2 (]
TPGX090204 04 *|® [ )
& TPGX090208 0.8 x|® *|x 000
(= | TPGX110302 0.2 °
TPGX110304 04 * *|@® ()
TPGX110308 0.8 *|@® *| ®
TPGX160304 0.4 * o x
TPGX160308 0.8 *| ®
o = W
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

v B PLAQUETTES VBMT 11 03 02-FP
. 3 50 AVE C TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
83 @D 3 @D 3 s G 43
e D e P e |F N
o | 2 D 5 IENEN
E"EJ ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
o P | Acier ececzxeo s sleclcooc|s
é M | Acier inoxydable es s el eeslo oo |&
5 Matiére K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
~ post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure @ é
9° e RE 1DV o YWY mmNEwmngvlil—l—u. 0 0 v g8
e Reference  |mm) (B2 258588 0o s s eS8 alea b= A8R2220 028535
TROU D OS2 0 oEhaolltied rnnlR e sEERRE 23
DD=E=ED=S=E=EDD=======>>>D|2Z|I=E<>>DTIX==|a o
FP VBMT110302-FP | 0.2 o000 o (o D010
c VBMT110304-FP | 04 | e e @ o |o D013
<LBZ | VBMT110308-FP |08 | *e® *|* E013
VBMT160404-FP | 04 | e e @ o |o E014
b Finition VBMT160408-FP | 05 | @ e ® o |o HOT3
FM VBMT110302-FM | 0.2 ® D010
R VBMT110304-FM | 04 ® D013
ZBF | VBMT110308-FM | 0.8 * E013
VBMT160404-FM | 0.4 ° E014
S Finition VBMT160408-FM | 0.8 * Ho13
FV VBMT110304-FV | 0.4 o (@x D010
VBMT110308-FV | 0.8 ® [k x D013
T < ® 7 | VBMT160404-FV | 0.4 o [ox E013
VBMT160408-FV | 0.8 o [xx E014
Finition HO13
R/L-F VBGT110302R-F | 0.2 ® |k |k K *
VBGT110302L-F 0.2 o (x |®x *
VBGT110304R-F | 04 o |x * * D010
W VBGT110304L-F | 0.4 o [x [ x * [E’gg
VBGT160402R-F | 0.2 o |x * * E014
VBGT160402L-F 0.2 o (% * * HO13
VBGT160404R-F | 0.4 ® |x * *
Finition VBGT160404L-F 0.4 o (x * *
LP VBMT110304-LP | 0.4 * 00 * |@ D010
VBMT110308-LP | 0.8 o000 ® (% D013
A7 | VBMT160404-LP | 04 | e @@ o |o E013
VBMT160408-LP | 08 | e e ® o |o E014
Semi-finition HO13
LM VBMT110304-LM | 04 [ X ) () D010
VBMT110308-LM | 0.8 * * ® D013
<77 | vBMT160404-LM | 0.4 ) ° E013
VBMT160408-LM | 0.8 o x ° E014
Semi-finition HO13
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
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Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier oCcCCEZEO gEoc|co0O0C(E
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte [ N N - [ [ ] [ N ) ¥ €
N Non-ferreux { ]
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH cCcocC
Revétu Comet| GS'MeE | Carbure | ¢ 2
RE NEW NEW §_‘g
AfA nwowwmww, 0 v nuWwwwkE-F L n nw I
Forme Reférence mm)[2EcSgsSgnos e RSNz =210o285 35
R R R
DOS=5=S=SS03S=5S=S=S=5555|2Z[=<>5|0xje=s5|L 3
LS VBMT110302-LS 0.2 o000 [
VBMT110304-LS | 0.4 (X X ) ()
&B7 | vBMT110308-LS | 0. XX ° 5812
VBMT160404-LS | 0.4 (X X ) [ )
Semi-finition VBMT160408-LS | 0.8 00 d
SV VBMT110304-SV | 0.4 ® * D010
) VBMT110308-SV | 0.8 () () D011
L~ VBMT160404-SV | 0.4 ° ° E013
VBMT160408-SV | 0.8 ° * E014
e HO013
Semi-finition
MP VBMT160404-MP | 0.4 o000 * |@
VBMT160408-MP | 0.8 o000 *  [x
HO13
Ebauche Moyenne
MM VBMT160404-MM | 0.4 (X ) ()
VBMT160408-MM | 0.8 o0 ®
W EO013
—_— HO13
Ebauche Moyenne
MK VBMT160404-MK | 0.4 * *
VBMT160408-MK | 0.8 * *
HO013
Ebauche Moyenne
MS VBMT160402-MS | 0.2 (X X ) )
VBMT160404-MS | 0.4 (X X ) ()
<7 | VBMT160408-Ms | 0.8 X o |00
VBMT160412-MS | 1.2 (X X ) ()
Ebauche Moyenne
Standard VBMT160404 0.4 ()
VBMT160408 0.8 ®
(~~IP EO13
: / HO13
Ebauche Moyenne
MV VBMT110304-MV | 0.4 () ° ) o (ex/j0e® X D012
_ VBMT110308-MV | 0.8 ® * ) ® (@x|x@® X% D013
2 VBMT160404-MV | 04 |@ @ (] [ J [ [ J o000 O EO013
VBMT160408-MV | 08 (0@ @ ° ° o exlee «x E014
: HO13
Ebauche Moyenne
® = NEW
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

VB PLAQUETTES VBET 11 03 V3 R- SR
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *R;ggr: gfz fgirn;elgil;:gleﬁggeg‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
€4 €4 E 4 E4
E E E E
83 @D 3 @D 3 s G 43
e D e P e |F N
a2 DD £ D
Eg 001 02 03 04| YO0 01 02 03 04|l TO o1 02 03 04| TO  0f 02 03 o4
'-:"J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
o P | Acier ececzxeo s sleclcooc|s
é M | Acier inoxydable es s el eeslo oo |&
5 Matiere K | Fonte [ N - e ¥ [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
~ ppel | Revétu Cermet C,Eg\;g}ﬁt Carbure | ¢ g
Pnﬁs! s RE LYo WYY mmNEwmm:Evnil—l— ) mm1§"g
e Réference 1 mm) |82 288588 s S s08 882888222 285135
TROU PR CCEBoahao0ER B RRen RFEER2E 2=
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
R/L-SR VBET1103V3R-SR| 0.03 * [ *
C VBET1103V3L-SR | 0.03 *x | *
VBET110301R-SR | 0.1 o |x * D012
VBET110301L-SR | 0.1 o |x * D013
b VBET110302R-SR | 0.2 o |x * EO013
VBET110302L-SR | 0.2 *x |* * E014
R VBET110304R-SR | 0.4 ® (x *
Ebauche Moyenne VBET110304L-SR | 0.4 * |k *
R/L-SN VBET110300R-SN | 0 o (x *
S VBET110300L-SN | 0 * [ *
VBET1103V3R-SN| 0.03 ® (x *
VBET1103V3L-SN | 0.03 ® (x * D012
T Py VBET110301R-SN | 0.1 ® (x * D013
VBET110301L-SN | 0.1 ® |x * EO013
VBET110302R-SN | 0.2 o |[x * E014
VBET110302L-SN | 0.2 o |x *
VBET110304R-SN | 0.4 o |Xx ()
Ebauche Moyenne |  VBET110304L-SN | 0.4 LR *
W R/LW-SN VBET1103V3RW-SN| 0.03 (]
* VBET1103V3LW-SN | 0.03 * D012
—”7 D013
EO013
Ebauche Moyenne E014
(Arasage)
Sans Brise-copeaux| VBMW160408 0.8 * %
EO013
V. 4 HO13
* Veuillez vous référer p.A028 avant d'utiliser les brise-copeaux R/LW-SN (plaquettes wiper). ® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
A166 BRISE-COPEAUX > A054




vc PLAQUETTES VCMT 11 03 02- FP
. 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E 4 E 4 E 4 E4
E E E E
3. GD 3 @D 33 @D 43
& o o o e C Il O
S2 S2 S2 S2
@ | AN
g 1 |\ g 1 |\ g 1 g 1
g H g Hi g g prym
®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 ®o 01 02 03 04 wy
=
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E ¥
28
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCCEEO sg|0occo0C(E n"!'z'l
M | Acier inoxydable XX ¢l eagslo | oo |® é
Matiére K | Fonte o¢Cc¢C [ 3 2 [ J [ N J ¥ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure | &2
e NEW NEW §_"§ ; 9 I
en Do VoW’ VL _ WLLVLWLEEL _[(bwvlw 0w £
Forme Reférence mm)|[SES835828egoescSdxapSAsNZz22Eo22535
iR R RN -8 e [ P [ g T T
DODSSS5S=SESD0D=S=S=S=S=sS:=S>55>502Z=E<>50xjkss|f 3
FP VCMT110302-FP | 0.2 o000 e |® C030
VCMT110304-FP 0.4 000 o |® C031 C
KLBZ | VCMT160404-FP [ 04 | @@ @ o |o D013
VCMT160408-FP | 08 | e e ® * |® E034
_— E035 D
Finition
FM VCMT110302-FM | 0.2 (] C030
VCMT110304-FM | 04 (] C031 R
L7 | VCMT160404-FM | 0.4 D D013
VCMT160408-FM | 0.8 * E034
Finiti E035
inition S
FV VCMTO080202-FV | 0.2 [ ® (@ %x|x C030
_ VCMT080204-FV | 0.4 ° o @ x|x C031
“® 7 | VCMT160404-FV | 04 | oo/ o SOME |
VCMT160408-FV | 0.8 (] o0 o E034
Finition E035
AZ VCGT160404-AZ | 04 ®
VCGT160408-AZ | 0.8 ° ggg?
s -
B~ | VvCGT160412-AZ | 12 o il A
Ebauche Moyenne E035
Finition
R/L-F VCGT080202R-F | 0.2 o (x * *
VCGT080202L-F 0.2 ® |x * *
VCGT080204R-F | 0.4 o | | % * e
VCGT080204L-F 0.4 ® (x * *
Finition
LP VCMT110304-LP 0.4 * 00 e |® C030
VCMT110308-LP 0.8 * 00 o |0 C031
Ela)d VCMT160404-LP | 04 | @@ ® °o |o D013
VCMT160408-LP | 08 | xe® ® * |* E034
Semi-finiti E035
emi-finition
LM VCMT110304-LM | 0.4 [ X ) () C030
VCMT110308-LM | 0.8 [ X ) (] C031
A7~ | VCMT160404-LM | 0.4 ) ° D013
e
VCMT160408-LM | 0.8 o X ° E034
e E035
Semi-finition
® = NEW
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

vc PLAQUETTES VCMT 11 03 02-LS
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Raggnr gfz fgirn;elaBgsaz;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition- (D Semi-finition-- @) Ebauche Moyenne- @i
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | |IMl  Acier inoxydable (<20018) | |K Fonte (<350MPa)
E 4 E 4 E 4 E4
E E E E
3. @ 2 @ 3 @D 83
] ¢ £ ¢ omm»
32 g2 82 82
21 21 21 21
ww ) &9 &9 )
= 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
30
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
o P | Acier ecczzeo s sleclcooc|s
é M | Acier inoxydable es s el esslo o0 |e
5 Matiére K | Fonte o¢Cc¢C [ 3 2 [ J [ N J ¥ €
N | Non-ferreux (3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTCcocC: ccocC
Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure | &2
P“S! RE NEW NEW §_§
en Do VoW’ VL _ WLLVLWLEEL _[(bwvlw 0w £
- Forme Reférence mmESc3ScSgwp s oo s ESNANZ2Z0 o585 33
TROU N0 EROaEnROOIEtedEaan|RRea aslEER el o
DODS=D5=S=S=SDOD=S=S==S==S=>5>>5D0|ZZ=E<>>50xjx==|a 3
LS VCMT110302-LS | 0.2 000 ® C030
C VCMT110304-LS | 0.4 X0 ® |[Cost
&P | veMT160404-LS |04 XY e |Do13
VCMT160408-LS | 0.8 eoeo e [E034
D Semi-finiti E035
emi-finition
LS VCGT110301M-LS| 0.08 o0
R VCGT110302M-LS| 0.18 o0 C030
J VCGT110304M-LS| 0.38 [ N ) D013
VCGT130301M-LS| 0.08 [ X ) E034
S VCGT130302M-LS| 0.18 0 E035
Semi-finition VCGT130304M-LS| 0.38 (X )
LS-P VCGT110301M-LS-P| 0.08 ®
T VCGT110302M-LS-P| 0.18 ® |co30
- VCGT110304M-LS-P | 0.38 ® (D013
Py
=== VCGT130301M-LS-P| 0.08 e |E034
VCGT130302M-LS-P| 0.18 e |[FO35
Semi-finition VCGT130304M-LS-P| 0.38 ®
W SV VCMT080202-SV | 0.2 [ (] * |
VCMT080204-SV | 0.4 () (] * | %
- EO013
— E014
Semi-finition
MP VCMT160404-MP | 0.4 o000 o |0
VCMT160408-MP | 0.8 (XX o |x ggg?
<57 | VCMT160412-MP [12 | * e ® x |o E034
E035
Ebauche Moyenne
MM VCMT160404-MM | 0.4 o0 ®
VCMT160408-MM | 0.8 [ X ) ® ggg?
LB | yCMT160412-MM | 1.2 * % S cost
E035
Ebauche Moyenne
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A168 BRISE-COPEAUX > A058




Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier ececzzeo 2 zloclcooc(s
M | Acier inoxydable CH B Gl GCG&HH|O o0 |¥
Matiére K | Fonte ece c: (@ o0 |Zl¢
N Non-ferreux ( 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCH ccocC
Revétu Cemet| GSrmet | Carbure ¢s
RE NEW NEW 8_§
A nwowwwn 0 v DWWk =L Y 0w v =
Forme Reférence mm)[2EcSgsSgnos e RSNz =210o285 35
PS8 280ahacC 2R eaanRRER FEER2E 82 ak
DDS=S5SSS0D0SSS=S==S=5>550|2Z=E<>5|0xjek =S| 3 EE
MK VCMT160404-MK | 0.4 o0 X gg
VCMT160408-MK | 0.8 0 cos0  Zg
V. 4 cost A
E034 x
E035 E
Ebauche Moyenne S
MS NewVCMT110302-MS | 0.2 o000
newVCMT110304-MS | 0.4 (N X e |C030
LB |\=nVCMT110308-MS | 0.8 XX o |03 [posi
VCMT160404-MS | 0.4 XX e |eoss U
Ebauche Moyenne|  VCMT160408-MS | 0.8 eo00 d ‘T‘:lllfl
Standard VCMT110304 0.4 ) [ ) o (000 x * |k €030
VCMT160404 04 (@@ [ J o 00 & @ * C031
- | VCMT160408 08 (@@ ° o (eojox |0 D013 c
VCMT160412 12| ® ° ® * E034
. E035
Ebauche Moyenne o
MV VCMT080202-MV | 0.2 [ [ ] ® |OXx|x@® X%
VCMTO080204-MV | 0.4 [ [ ] () o (OXx|x@® X
P> E013
: EO014 R
Ebauche Moyenne
Sans Brise-copeaux| VCMW110304 0.4 ° C030 S
VCMW160404 0.4 oo ° G031
VCMW160408 0.8 o0 X ® D013
. 4 E034 -
E035
® = NEW
W
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

v D PLAQUETTES VDGX 16 03 02 R\
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela pa;/|_AOOZ.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

N Alliage Aluminium

I

w

2

Profondeur de Passe (mm)

A
1 D
7Y
pe 0 01 02 03 04
I: 4 Avance (mm/tr)
=15
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
‘“&J P | Acier oCcCCEEO gd|l0oc|c00O0C|E
é M | Acier inoxydable e8 s el eeslo o0 |#
s Matiére K | Fonte o¢Cc¢C cE (@ o0 (¥ ¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
PoSI Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure 1“;’%
15° RE NEW NEW ST
Forme Référence wolASLRY SL 8Ll g|owlw - |e8wlsE
AVEC (mm)8::::83888338:,28888%%55%88%%%°°588US
COOOOONNNRHINBVLIIDIDNor -NNdSOPANFNT SO O
TROU LWOOINOLwROOIaLLaLNTaoalXxX2aadlciEREE|l S
DD=E=ED=ES=E=EDD=======>>>D2ZI=E<>>DOTX==|a o
R/L VDGX160302R 0.2 [}
c - VDGX160302L | 0.2 °
== | VDGX160304R | 0.4 ° C036
0 Ebauche Moyenne VDGX160304L 0.4 )
(Pour L'aluminium)
® = NEW
R
S
T
W

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.
A170 BRISE-COPEAUX > A068




VP PLAQUETTES VPET 08 02 01 R- SRF
‘ 3 50 AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rg/gnr gfe:é ?:irn;elzla?/[l;:gleﬁggzg‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @il Ebauche Moyenne-- @il
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)

%3 33 33

L svi J c CD L svi J

$2 g2 $2

g [ swr | g [ swr | g [ svr | e

0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 w g
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E ﬁ
=]
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO s¥ecico0C|E n"!'g"
M | Acier inoxydable cs e el easslo | oo |8 B
Matiere K | Fonte ece¢ cs |0 o0 B¢ 5
N | Non-ferreux [ 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure 1“;’% ‘POSI
LA RE 0 OVWoWwww mmNEwmmI’:aEvn“’)I—I—u. v W|WY 0w 8'8 L
Forme Réference  am) (2258858800808 88up=R8I822200285188
R RPN AREE S8 | N S PN Pl g SR T
DOD=S=D5=S=S=SDOD==S==S==S=>5>>5DZZ=e<>>50xjx==|a 3

R/L-SRF | VPET080201R-SRF | 0.1 *

VPET080201L-SRF | 0.1 * H
VPET080202R-SRF | 0.2 *
VPET080202L-SRF | 0.2 *

’ VPET1103V3R-SRF | 0.03 * D012 0
VPET1103V3L-SRF | 0.03 * D013
VPET110301R-SRF | 0.1 [ J R
VPET110301L-SRF | 0.1 *

VPET110302R-SRF | 0.2 *
Finition | VPET110302L-SRF | 0.2 * S
SMG VPGT080201M-SMG | 0.1 *

VPGT080202M-SMG| 0.2 *

& |VPGT110301M-SMG| 0.1 o el

VPGT110302M-SMG| 0.2 [ J
Ebauche Moyenne
o - NEw
W

BRISE-COPEAUX > A066
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

WB PLAQUETTES WBGT 0201 V3 L-F
. 8 O (o] AVEC TROU Dimension Epaisseur *Rg/gnr gfe:é fgirn;elgil;:gleﬁggeg‘x

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition--@Jl)  Ebauche Moyenne-- @il
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
E4 E4 E4
E E E
% 3 % 3 % 3
o o o
EE o 01 02 03 04 o 01 02 03 04 o 01 02 03 04
I.:I’J 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
“‘HDE P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E
g M | Acier inoxydable CE® G| G & #H|O 0O |¥
5 Matiére K | Fonte oe¢c¢ cs |0 o0 B¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
~ ppel | Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure | &3
Pnﬁs! as RE LYo WYY mmNEwmm:Evn"’al—l— ) trvtt'a§"g
e Réference 1 mm) (B2 2882880888 e =888222c 28535
TROU R OS2 R oEha00 i ted aan|sREadsEERRE| 23
DOD=S=D5=S=S=SDOD==S==S==S=>5>>5DZZ=e<>>50xjx==|a 3
R/L-F WBGT0201V3L-F 0.03 * |k
c WBGT020101L-F | 0.1 o |o
WBGT020102L-F 0.2 o |0 (x
WBGT020104L-F 0.4 o |0 (x
D WBGTL302V3L-F 0.03 o |x EO012
WBGTL30201L-F 0.1 * |k EO018
R WBGTL30202R-F 0.2 * |k
WBGTL30202L-F 0.2 o (0 |x
WBGTL30204R-F 0.4 ® |x
S Finition WBGTL30204L-F 0.4 ® |x |®
R/L-MV | WBMTL30202R-MV | 0.2 [ ] * % *|x *
PN WBMTL30202L-MV | 0.2 [ J * |k kK * E012
T A@®). | WBMTL30204R-MV | 0.4 ° * [xx[x ois
| \WBMTL30204L-MV | 0.4 ° o [xeofx «
v Ebauche Moyenne
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A172 BRISE-COPEAUX > A054




wc PLAQUETTES WCGT 02 01 02 R\
. 8 O O AVEC TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela pagZ/I/_\OOZ

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
%3 33 33
22 22 22
3 3 3
o 01 02 03 04 o 01 02 03 04 o 01 02 03 04 "ﬁE
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E ﬁ
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E n.l&J
M | Acier inoxydable cs e el easslo | oo |8 B
Matiére K | Fonte oe¢c¢ cs |0 o0 B¢ 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure gé ‘POSI
E Réfé RE |howwowwn mmNEwmm:Ev:)I—I—u. 0 0|0 o nw §_§ r
Y SSS82L 085S 2833558588555 ™
R/L WCGT020102R 0.2 o
WCGT020102L 0.2 ° ° H
WCGT020104R 04 * £029
WCGT020104L 0.4 () [
WCGTL30202L | 0.2 . D
Finition WCGTL30204L 04 (]
Standard WCMT020102 0.2 * ° 00 x [ R
WCMT020104 04 * (] 00 (]
WCMTL30202 0.2 * (] ® Ok % [ ]
o WCMTL30204 | 0.4 | * ° oolex o £026 S
— WCMT040202 02 | = ° oojex |o
WCMT040204 0.4 * [ ] ® *x|® % o
WCMTO06T304 0.4 * [ ] 00 [ T
Ebauche Moyenne |  WCMTO06T308 08 | % ° ® *|*x % °
o = @ ']

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A173




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

PLAQUETTES WPGT 04 02 04 R- FS
. 800 AVEC TROU Dimensic;n/Epaisseur( Rayon d; pointe\ﬁi/LBn@Jpeaux

* Se référer a la page A002.

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition-- @il Ebauche Moyenne - @il
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-20018) | Ml Acier inoxydable (<200HB)
E4 E4 E4
E E E
83 83 83
© © ©
$2 $2 $2
A 5 5 5
Y. R g g
= S0 01 02 03 04 || 0 01 02 03 04| TO0 01 02 03 04
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
fm}
20
o Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
<
‘“&J P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E
é M | Acier inoxydable es s el eeslo o0 |#
s Matiére K | Fonte oc¢C cE (@ o0 (¥ ¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure | &2
Nhsc! RE NEW NEW §_§
— — Forme Référence nwoownw Bw wwBLLEEL |on|o oww 5€
AVEC (mm)8:o83888£38o28888%§55SSS%%%Sogggvg
TROU R OS2 R oEha00 i ted aan|sREadsEERRE| 23
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
WPGT040204R-FS | 0.4 ® |x
c WPGT040204L-FS | 0.4 o |x
WPGTO060304R-FS | 0.4 ® |x E012
D WPGTO060304L-FS | 0.4 ® |x
Finition
MV WPMT040202-MV 0.2 [} * @ |x x|k
R i WPMT040204-MV 0.4 (] [ ] [} o (00| *
&_(ﬂg WPMTO060304-MV | 0.4 ° o | o o |ox|x E012
S | WPMT060308-MV | 0.8 ° ° ° ® % x|x *
S Ebauche Moyenne
® = NEW
T
)

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A174 BRISE-COPEAUX > A066




xc PLAQUETTES XCMT 15 03 02- SVX
‘ 2 50 AVE C TROU Dimension Epaisseur *Rig:nr gfe:é Egirn;elaBgsa(;-;ozzaou;

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finition--- @l
P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-200H8)
E4 E4
E E
(0] (0]
@3 @3
© ©
o o
S2 82
A
© ©
5’ 5’
e 3 e 3 Y
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 w g
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 4
w
30
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E ‘“&J
M | Acier inoxydable ee s el esezlo oo |# é
Matiére K | Fonte o¢CcE¢C cs |0 o0 (B € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ J ocsTcCcocC? ccocC
Revétu Cermet Cr:g\;g}ﬁt Carbure 1“;’% POSI
RE NEW NEW s ® 7°
Forme Référence VoWVWowww nwn OWWOWkEEFELL n wiwn - oww S5 €
mm) S E58S85S38888528588 5235|838 8Z3(5=535(28  mee
COWOOOONNNIINNLIIINDNoOorr-ANAMSMNIANSFNT OO 2
LWwOOINOaLnnOOILLdLhaoaalXXtaaalFEEEE RS TROU
DD=E=ED=ES=E=EDD=======>>>D2ZI=E<>>DOTX==|a o
SVX XCMT150302-SVX | 0.2 [
XCMT150304-SVX | 0.4 ° C
—= ™ | XCMT150308-SVX | 0.8 ° C032
Finition D
® = NEW
R
S
T
)
W

BRISE-COPEAUX > A058
NUANCES > A030
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]
RTG PLAQUETTES
SANS TROU

Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable

P | Acier oCCEEO sgocco0CE
M | Acier inoxydable CH R Gl G & O 00 |¥
Matiére K | Fonte [ 3 Y - cE (@ o0 (¥ €
N | Non-ferreux (2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocETcCcocC? ccocC
A Revétu Cemet| GSrMEt | Carbure éﬁ
= NEW NEW S®
- ex novowww VY WWLWWOEELL 0 v|w o wuw €
o Forme Reférence mm|SES S8 S5 S8sS e agEEnElNS92ZZ552838
G EEG8EEoEha00RER 8 aanoRerngNEREE 8
3o 553355 3=S535S35555:35555|22|2<>50Tx=5|1 3
Sl — RTGO5A — oo
x RTGO6A - o0
m
g RTGO7A - () C037
[3) —
Usinage Spécifique RTG0SA had
(Pour porte-outil TL) RTG10A — hdld
® = NEW
Pos}
SANS
TROU
H
D
S
T
)
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A176 BRISE-COPEAUX > A073




s P PLAQUETTES SPGR 09 03 04 R\
‘ 9 0 O SANS TROU Dimension Epaisseur fggr:g:;girn;ela pagZ/I/_\OOZ

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

P Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-200H8)
E4 E4
E E
%5 %3
c ¢
S2 82
2 8 0+
S0 01 02 03 04 || 0 01 02 03 o4 =
Avance (mm/tr) Avance (mm/tr) E 4
38
Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable %E
P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E n"!'g'l
M | Acier inoxydable X el esslo | co |® é
Matiére K | Fonte o¢Cc¢C €c ¥ [} [ N J ¥ € 5
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ] oCcECOC?E ccocC
Cermet , @ P —
Revétu Cermet] Tevetu Carbure b POSI
RE 0w nww lnlnNEWm :E‘:(v,hh 0 8_8 11°
SrA 0 =) ) L o|ww o) = Bl
Forme Reference mm|[SE 58S o928 see s XSRS AZ=2E 285188 gy
SR A 0L nROCEEeedRaan|NREanalcceRe s
DODSSS5S=SESO0D=sS=S=sS==s:=>5>55D02Z=s<>50xjkss|f 3
R SPGR090304R 0.4 *
(H
Finition D
.80 SPMR120308-80 0.8 (]
Brise-copeaux
I l R
| ——
 Semi-finition a
Ebauche Moyenne
Standard SPMR090304 0.4 * * %@
; SPMR090308 0.8 [ ] [ X J8'9
|- SPMR120304 04 [ ] o 0|k - T
— SPMR120308 08| ® ® x|x
Ebauche Moyenne v
Sans Brise-copeaux | SPMN090304 0.4 * o x
SPMNO090308 0.8 * * o0
SPMN120304 0.4 o * o0 W
SPMN120304T 0.4 [
SPMN120308 0.8 [ * * ()}
SPMN120312 1.2 [ * ()}
SPMN120408 0.8 @ * -
— SPMN120412 1.2 *
SPMN150408 0.8 [
SPMN150412 1.2 )
SPMN190404 0.4 [ )
SPMN190408 0.8 [ )
SPMN190412 1.2 ()

BRISE-COPEAUX > A072
NUANCES > A030
IDENTIFICATION > A002 A177




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

s P PLAQUETTES SPGN 09 03 04
. 9 0 o SANS TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:;:irn;ela -

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Ebauche Moyenne- @il

Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-200H8)

o

4;
m)
N

w
w

e
E E
2 2
C (D C (D
S2 82
A 5 5
LGRS (15 G
L2 L2
0Nk IS o
= S0 01 02 03 04 || 0 01 02 03 o4
E 4 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
[}
30
o Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
<
‘“&’ P | Acier oCcCCEEO sgjocco0C(E
é M | Acier inoxydable e8 s el eeslo o0 |#
s Matiére K | Fonte o¢Cc¢C cE (@ o0 (¥ ¢
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
PoSI Revétu Cermet C,Eg\;g‘tﬁt Carbure 1“;’%
11° RE NEW NEW ST
aF4 0 © 0 0w - =
s Forme Référence (mm)gsgggggggggggggggmmﬁgﬁgg%zz'so‘:-’gg%g
oy EE3828 0 Ena00 i 8 acSEasTREREE &=
::EE:EEE::EEEEEEE%%%:zzE<%%DIn:EE &3
Sans Brise-copeaux SPGN090304 0.4 * * | *
c SPGN090308 0.8 °
SPGN120304 04 * * @
D SPGN120308 0.8 * | * @
SPGN120312 1.2 * _
SPGN120404 0.4 *
R SPGN120408 0.8 * %
SPGN150404 04 *
SPGN150408 0.8 *
® = NEW
T
)
W

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
A178 BRISE-COPEAUX > A072




Tc PLAQUETTES TCGN 06 01 04
‘ 6 0 (o) SANS TROU Dimension Epaisseur fggr:gfe:éfgirn;ela 2o ACC2

Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale # : Coupe Instable

P | Acier oCCEZO sgocco0CE
M | Acier inoxydable CH R Gl G & O 00 |¥
Matiére K | Fonte [ 3 Y - cE (@ o0 (¥ €
N | Non-ferreux (2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocETcCcocC? ccocC
Revétu Cemet| GSrMEt | Carbure @ = A
RE NEW NEW S® -
Form Référen novowww 0 v 0 WWWwEFEL 0 Wv|Ww owwl 5 £ wm
orme elerence mm) =S85 88888888 EsE3|A3SE235=585(S8 E=
COOOOONNNRFINNBLIIDIDor NGO ANFNT SO O [v4
WWOOINOLnw®nLIALLANagaaa(XX2aaalEEEEE|RQE Wi
DOD=E=ED=E=E=SDDO=EE=====>>>I|Z2Z=2«<>> DI ==|a o df_’
Sans Brise-copeaux TCGN060104 0.4 ° é L
TCGN090204 0.4 * e
o
VN — 4
£ <
) (&)

® = NEW
= | posI
7°

SANS
TROU

BRISE-COPEAUX > A072
NUANCES > A030
IDENTIFICATION >A002 A179




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET [POSITIVES]

T P PLAQUETTES TPGR 11 03 04 R\
‘ 6 0 O SANS TROU Dimension Epaisseur *Rag;)r:gfzfgirn;ela pagZ/I/_\OOZ

PLAGE DE CONTROLE DES COPEAUX Finiion- @) Ebauche Moyenne-- @D

Acier doux P Acier Carbone - Acier Allié (180-200H8)

o

w S
mm)
w S

Profondeur de Passe (mm)
N

o
1 é 1
"ﬁE 0 01 02 03 04 E 0 01 02 03 04
E 5 Avance (mm/tr) Avance (mm/tr)
=)
%E Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
D.I&J P | Acier oCcCeCEEO sgjocco0C(E
é M | Acier inoxydable es s el eeslo o0 |#
5 Matiére K | Fonte oc¢C €c ¥ [} [ N J ¥ €
N | Non-ferreux [ 3
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocsTcCcocC? cecocC
" post| Revétu Cermet Cr;g\;g}ﬁt Carbure 1“':’%
17° s RE D W o WYY mmNEwmm:EVI:al—l— 0 ) 8'§
s O™ Reference |(mm) |82 588588008 ces o8l =R8R=22528535
TROU R OS2 R oEha00 i ted aan|sREadsEERRE| 23
DD=E=ED=ES=E=EDD=======>>>D2ZI=E<>>DOTX==|a o
R/L TPGR110304R 04 * °
c TPGR110304L 04 ° oo
__ /\ TPGR160304R | 0.4 ° o|x Eo28
— TPGR160304L 04 (] o0
D TPGR160308R 0.8 (]
Finition TPGR160308L 0.8 o *| @
R Brise-gc?peaux TPMR110304-80 0.4 (] ()
: TPMR110308-80 0.8 (]
TPMR160304-80 0.4 (] E028
S Semifiniona | TPMR160308-80 | 0.8 | @ °
Ebauche Moyenne
Standard TPMR090202 0.2 * [
TPMR090204 0.4 o x|®
TPMR090208 0.8 *
v /,,-- \_\ TPMR110302 0.2 @ *|*
£ \ TPMR110304 0.4 (] o0o0 E028
—
TPMR110308 0.8 (] o000
TPMR160304 0.4 (] o000
W TPMR160308 0.8 [ ) o x|®
Ebauche Moyenne |  TPMR160312 1.2 ) *|®
Sans Brise-copeaux| TPMN110208 0.8 )
TPMN110304 0.4 (] * @ ole® o0
TPMN110308 0.8 * o0 * o0
TPMN160304 0.4 () o0 * %@ L)
TPMN160308 0.8 (] o0 * @@ o0
TPMN160312 1.2 * * @ (] * E028
— TPMN160320 2.0 (]
TPMN220404 0.4 * ®
TPMN220408 0.8 * * @ o0
TPMN220408T 0.8 (]
TPMN220412 1.2 * * o0
® = NEW

@ : Article stocké.  : Article standard Japon.

A180



Conditions de coupe (Guide) : @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

P | Acier oCcCeCEEO sd|0ocico0C|E
M | Acier inoxydable CH B G & #|0 00 |¥
Matiere K | Fonte [ 2% 2 [ ] [ N J EaL 4
N | Non-ferreux { 2
S | Alliage réfractaire, Alliage titane [ ocTCoOCSH ccocC
Revétu Cemet| GE'ME | Carbure @ 2
- RE [ owwownwn mmNEWmm:Evu‘{al—l-u. 10 0w 28
Forme Reference |em) 22288588 ns sl e 288228825
ERS8E8otena 82l aan NREaRsEEREE 8=
DD=E=D0=E=E=ED0D=======>>>D2Z|=2«<>>5DTjx==|a 3
Sans Brise-copeaux TPGN110302 0.2 *
TPGN110304 04 * *| @
TPGN110308 0.8 * [
TPGN160302 0.2 *
TPGN160304 0.4 *|* *|@®
TPGN160308 0.8 * [ % *| @ E028
= TPGN160312 1.2 *
TPGN160316 1.6 *
TPGN160408 0.8 *
TPGN220404 0.4 * [
TPGN220408 0.8 * *
® = NEW

BRISE-COPEAUX > A072

NUANCES

> A030

IDENTIFICATION > A002

>
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POSI
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A183



CHAPITRE PLAQUETTES PCBN & PCD

@ Organisation de la page

DElle est organisée en fonction de la forme de la plaquette.
(Se référer a I'index de la page suivante.)

@Les plaquettes sont classées dans I'ordre suivant :
- Plaquettes négatives (avec trou—sans trou)
-Plaquettes positives (avec trou—sans trou)

— RECOMMANDATION DES NUANCES SUIVANT LES APPLICATIONS
Les conditions de coupe recommandées pour chaque type de matiéres
sont répertoriées dans le guide général en sélectionnant la nuance.

@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable

REFERENCE DE PLAQUETTE — ETAT DE STOCK

POSITIVE/NEGATIVE .

FORME ET —— REFERENCE PLAQUETTE

ANGLE D'ATTAQUE
NOM DU PRODUIT SELON — NUANCES PLAQUETTE

SECTION PRODUIT LE TYPE DE PLAQUETTE - DIMENSIONS PLAQUETTE

@) PLAQUETTES PCBN & PCD [NE&TIVES]
—o 8 50° CNIirRos°
B s votes vempbes CHl oy
Matibre [K_| Fone o e | K [fome o| reatle
S0 Aiage iractaie, Alage lane 18| frage eractae. Alage tane e 8021
[ aiege e foge rite
Dimensions (mm) 3 [T/ Dimensions (mm) P
Forme Reférance Geometie | 3 me Référence 3 Geométie | 3
£ ic| s |rRe|Le| D1 3 = Mic| s [re|ie| o1 3
PCBN 5553 b H gz |pceN
VEWPETTCUT)  NP-CNGA120404GS4 [0 @ @ 12.7]4.76]0.4[1.8[5.16 ~N NEWJETTCUY|  NP-CNGA120402GS2 2.7]4.76[0.2[ 1.7 [5.16]
NP-CNGA120408GS4 [0 e @ 1274.76[08]20[5.16 NP-CNGA120404GS2 27]4.76]04 18516
o NP-CNGA120412G54 [0 e @ 1274.76[12]22]5.16) NP-CNGA120408GS2 27]4.76]08[2.0]5.16] o
4 NP-CNGA120404GA4 | ® oo | » 12.7]4.76]04 1.8 ]5.16) NP-CNGA120412GS2 27]4.76]1.2]2.2]5.16 g
H NP-CNGA120408GA4 | ®  ee | * 12.7a.76]0.8]2.0[5.16 NP-CNGA1204026A2 || % % * 27]4.76]0.2[17]5.16] 2
8 NP-CNGAT20412GAs | ® ee | « 127]4.76[12|22[5.16) P oo [ o [[oe] [h27js76[0a]18]516] 8
2 NP-CNGA120404GH4 [+ x * x ® 12.7]4.76]0.4]1.8[5.16 NP-CNGA120408GA2 || @ oo | o 2.74.76]0.8[2.05.16] @
§ NP-CNGA120408GH4 [ * % * ® 1274.76/08]20[5.16 NP-CNGA120412GA2 || & _ee | ® 27476] 12]22]5.15 g
§ NP-CNGAT20412GH4 [0 % % * ® 127]4.76[12|22]5.16) NP-CNGA120404GH2 [k % x ® 27]4.76]04 18 [5.16] g
@ [ NP-CNGA120404VA4 | @ 127]a76]04] vefss| . NP-CNGA120408GH2 [k + * * ® 27]4.76]0.8]2.0[5.16] H
—— [i= NP-CNGAT20408vA4 | 127]476[08]20516] 3T Soos NP-CNGA120412GH2 |[B % @ x ® 27]4.76]12[2.2]5.16] m
—n | # | [ NP-CNGA120412VA4 | ® 127]4.76]1.22.2]5.18) Eots [ie NP-CNGA120404VAZ || @ 27j476]04| 18518
e S| | P -CNGAT20404F 54 * 1274.76]0.4| 16 ]5.16) aﬁ ] ['= NP-CNGA120408VA2 || ® 27]4.76[08[20[5.16 me
NP-CNGA120408FS4 * 1274.76[08]20[5.16 jiresd [ NP-CNGA120412VA2 || ® 27]4.76]12[2.2]5.16]
NP-CNGA120404TS4 12.7)4.76|0.4 | 1.8|5.16) h |- NP-CNGA120404FS2 [ e e e oo oo 2.7[4.76[0.4 [ 1.85.16] & €009
NP-CNGA120408TS4 1274.76[08]20[5.16 \mmn| || NP-CNGA120408FS2 [0 oo e olo [ofe 27]4.76]08[2.0]5.16| ;ﬁ e
) NP-CNGA120412T54 127]4.76[12]22]5.16) NP-CNGAT20412FS2 |0 e e e e[x |o[e 27]476]12[2.2[5.16| NGb H00B ]
NP-CNGAT20404TA4 * ¥ i27]476]04]18]516 NP-CNGA1204047S2 [B + 27]4.76[0.4] 18516 | L —008
NP-CNGA120408TA4 * +] 1274.76[08]20[5.16 NP-CNGA120408TS2 [0 ® o 27]4.76]08[20]5.16|
R NP-CNGA120412TA4 * %] 127]4.76[12|22]5.16) NP-CNGA120412T52 |0 @ + 274.76[12[22[5.16 L)
NP-CNGA120404TH4 * i27)4.76]04]18]5.16 NP-CNGA120404TA2 || @ @e | xo| | | |fi27]a76/04|18[516]
s NP-CNGAT120408TH4 + 1274.76[08]20[5.16) O NP-CNGA120408TA2 || @ e | xo| | o |hz7jars[os|20[516 s
NP-CNGA120412TH4 * i2.74.76[12|22]5.16) NP-CNGAT20412TA2 || @ e | xe| | o |f27ja7s[12[22[516
Nm’m{pﬁf NP-CNGA120404GSWS4 12.74.76[0.4 | 1.8 [5.16| NP-CNGA120404TH2 *e o 2.7/4.76/0.4| 1.8 [5.16|
* 12.74.76[0.8[2.0[5.16 NP-CNGA120408TH2 || » *e o| 2.7]4.76[0.8[2.0[5.18| T
NP-CNGA120412GSWs4 12.7]4.76]12|22[5.16| EpsR co08 NP-CNGAT20412THZ || *  x® o 27]4.76]12[2.25.16]
v T NP-CNGA120404GAWS4 * 12.7]4.76]0.4 1.8 5.18| & €009 NP-CNGA120404SF2 *| 2.7/4.76/0.4| 1.8 [5.16| v
| ‘!I' * 1274.76[08]20[5.16 Eﬁ e NP-CNGA120408SF2 o 27]4.76]08[20]5.16|
S| | NP-CNGA120412GAWS4 * 1274.76[12|22]5.16) HO0G NP-CNGA1204125F2 +| 27]4.76] 12|22 5.16]
L] NP-CNGAT20404FSWS4 [@ % % | i27)4.7604]18]5.16 —008 NP-CNGA120404SE2 + 27]4.76]04 |18 5.16] w
o rxx  |* 1274.76[08]20[5.16 NP-CNGA120408SE2 o 27]4.76]08[20]5.16]
NP-CNGAI20412FSWS4 [ _* * » __|* 2.7]4.761.2]22]5.160\_ A J NP-CNGA120412SE2 + 27]4.76]12[22 5.1
*Se éféror a a page 5024 avant dutliser a piaquetio Wiper. o - P
Y
% 3 " ) i I
B036 IoENTIFICATION > B0z ) BO37

——— LEGENDE DES INDICATEURS DE NUMEROS DE PAGES
L'ETAT DE STOCK - BRISE-COPEAUX
En bas a gauche de la double page. -NUAN(}ES
-DONNEES TECHNIQUES
Indique les pages, en bas a droite de chaque
PHOTO DE LA PLAQUETTE extension de double page.

NOM DU PRODUIT — PAGE DU PORTE-OUTIL COMPATIBLE
Indique les pages contenant les détails sur les
SCHEMA DESIGNANT LA GEOMETRIE PLAQUETTE —— porte-outils compatibles.

IC : Diamétre Cercle Inscrit

S: Epaisseur

RE : Rayon de Pointe

D1 : Diamétre du trou

LE : Longueur effective de I'aréte de coupe

Les dimensions sont détaillées dans la colonne "dimensions".

B000



TOURNAGE

PLAQUETTES INDEXABLES
STANDARD PCBN & PCD
NUANCES PCBN & PCD

IDENTIFICATION
NUANCES PCBN ET PCD

CBN (NITRURE DE BORE CUBIQUE) ++ssxssxsex-

PCD (DIAMANT FRITTE)

CLASSIFICATION DES PLAQUETTES PCBN & PCD -

PLAQUETTES INDEXABLES STANDARDS PCBN
PLAQUETTESIﬂEGAﬂVESANECTTROU

**RHOMBIQUE 80°
***RHOMBIQUE 55° -+
***CARREE 90° =====+=+

***"TRIANGULAIRE 60° *=*
***RHOMBIQUE 35° *=*

***"RHOMBIQUE 80° *-*
**"RHOMBIQUE 55° *-

'"CARREE QQ° =srunnns
***TRIANGULAIRE 60° ===

*-*RHOMBIQUE 80° --
--*RHOMBIQUE 80° --
***RHOMBIQUE 55° ==
***TRIANGULAIRE 60° -=-
***TRIANGULAIRE 60° -=-
--"RHOMBIQUE 35° ==
--*RHOMBIQUE 35° ==
***TRIGONE 80°-+++++=-

B049
B049

B050
B050

B051
B053
B054
B056
B057
B059
B060

PLAQUETTE POSITIVE SANS TROU

S P TYPE-CARREE 90° -++----

YPE-: - TRIANGULAIRE 60° -+

¥ TYPE-**TRIANGULAIRE 60° -+
GY TYPE --ereeereeereseerasesseenans

B061
B062
B062

B030

PLAQUETTES INDEXABLES STANDARDS PCD

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

OCTYPE-

SOTYPE-
SCTYPE-
SCTYPE-
CCTYPE-

*RHOMBIQUE 80° -
RHOMBIQUE 55° ***
CARREE 90° ==+=+=:+

TRIANGULAIRE 60° ="
RHOMBIQUE 35° -+

- B064
B064
B065
B065
B066

PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU

CCOCTYPE-
TYPE-
TYPE-
TYPE-
TYPE-
TYPE-
TYPE--
TYPE-
TYPE--

CP<
DC:
SP<
TCL
TP<
VB<
VC<
W

WP TYPE:-
DECXTYPE-
TE CCTYPE-

VD

TYPE--

PLAQUETTE POSITIVE SANS TROU
S P TYPE-"CARREE 90° »++:++2 B075

COTYPE-

RHOMBIQUE 80° -+-- B067
RHOMBIQUE 80° -+-- B067
RHOMBIQUE 55° --- B068
CARREE 90° ==+===s= B068
TRIANGULAIRE 60°--- B069
TRIANGULAIRE 60°--- BO70
RHOMBIQUE 35° --- B071
RHOMBIQUE 35° --- B071
TRIGONE 80°+=+++= B072
TRIGONE 80°+=+++= B072
RHOMBIQUE 55° --- BO73
TRIANGULAIRE 60°--- BO73
RHOMBIQUE 35° --- B074
TRIANGULAIRE 60°--- BO75




IDENTIFICATION

° IC ]

Tolérance du

Cote sur pige . . Epaisseur
Symbole M (mm) celréI?r:]r:Ts]():nt S (mm)
G +0.025 +0.025 +0.13

M*| +0.08—+0.18 | +0.05—*0.15 *0.13

Les plaquettes marquées de * sont frittées.

Tolérances Plaquettes Classe M
@ Cote sur pige M (mm)

D.C.I |Triangulaire| Carrée Rho{gné)!que Rhosm5quue Rho:gnsbcique Ronde

6.35 | +0.08 | £0.08 | *£0.08 | £0.11 | £0.16 -

9.525 | £0.08 | £0.08 | £0.08 | £0.11 | £0.16 -

12.70 |*£0.13 | *£0.13| *£0.13 | £0.15 - -
BM Avec brise-copeaux @ Tolérance du cercle inscrit I(; (mm) . .

D.C.I |Triangulaire| Carrée Rhogné)gque Rhosmsbgque Rhosmsbgque Ronde

BF Avec brise-copeaux

6.35 | £0.05|+0.05| £0.05|*£0.05 | +0.05| —

NP | New Petit Cut 9.525 | £0.05 | +0.05 | £0.05 | +0.05 | +£0.05 | £0.05

Sans marquage

(eondiomenert | S€rie standard 12.70 |+0.08|*0.08 | £0.08 | £0.08| — |=0.08
@® Géométrie Plaquette @ Classe de tolérance
O] @
NP - D [N G| A
@ ® ®
@ Forme plaquette @ Dépouille Normale ® Type de fixation / Brise-copeaux
Symbole Forme plaquette Symbole | Dépouille Normale Métrique
C Rhombique 80° o Configuration | Brise- .
q Y B 5° . S J Symbole|  Trou du trou copaalix Schéma
D Rhombique 55° 4 .
c 70 ﬁ W |Avec Trou|Trou Cylindrique|  Non
R | Ronde O + [\
N . Avec Chanfrein Sur
S Carrée O D 15 TIV |Avec Trou (40—60°) | une face E W
T Triangulaire i
langufal A E 20° B |Avec Trou| Trou Cylindrique|  non | [TTT] LT/
V | Rhombique 35° 7 Avec C;anfre'n
° WV I Sur
W | Trigone A N 0° H |AvecTrou| (70_gg°) une face m W
° Trou
P 11 A |Avec Trou Cylindrique Non D]:l m
Trou Sur
M |AvecTrou| cyiindrique | une face | L] L1/
N |Sans Trou - Non |:| D
X _ _ _ Conception
spéciale

B002



I !
“*L'épaisseur de la plaquette est définie de la face
d'appui de la plaquette au sommet de l'aréte de coupe.
Symbole Epaisseur (mm)
Diamétre Symbole
du cercle $1 1.39
inscrit é;} 01 1.59
(mm) @ g g g E‘ é -
397 02 04 03 03 06 TO 1.79 Symbole | Rayon de pointe (mm)
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 02 0.2
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 2.78 04 04
6.35 04 1" 07 06 06 1" 03 3.18 08 0.8
7.94 05 13 09 08 07 13
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 S 3.97 e 12
12.70 12 08 22 15 12 12 22 04 4.76 16 1.6
® Taille plaquette @ Epaisseur plaquette ®configuration du rayon de la plaquette
® ® | ®

15/ /04 04 GA W 2 J R

—

© Application (Honing) @ Arasage @ Nombre d'inserts @ Angle d'attaque ® Direction de coupe
Symbole Honing WS Pour les pigces de 2 2 F 91° Schéma Sens|Symbole
GS grande raideur 3 3 J 93°
GA Coupe générale Anti-vibtation, pour 4 4 ﬁgg%%%g:gf Pas de restriction % _ Adroie| R
GB WL | réduire les efforts de
GH coupe 6 6 Veuillez préter une attention
o . Sans s particuliere a I'utilisation de
VA I’3Iour’ l'usinage & vitesse (ondtoament Sans wiper {coniomement 1 plaquettes Wiper. Agacke| L
élevée —
et forte avance
FS 7
Neutre| N
FA | Coupe Continue — A -

FB
TS
TA | Coupe interrompue

TH

SF | Coupe alliage fritté
SE | hautement résistant

Veuillez vous référer
page B021 pour plus
d'informations

B003



B004

NUANCES PCBN ET PCD

CARACTERISTIQUES
PCBN NON REVETU

Les outils coupants en PCBN fritté sont produits par alliage de CBN (nitrure de bore cubique) et de céramique d’une dureté proche de
celle du diamant par frittage sous ultra-haute pression et haute température.

Par rapport au diamant, le PCBN a une affinité plus faible avec le fer. La faible affinité au fer et la dureté élevée signifient que le PCBN
fritté offre de trés grandes performances d'usinage, tout particulierement grande vitesse dans les matiéres telles que l'acier trempé, la
fonte et les alliages frittés.

PCBN REVETU

Pour augmenter la durée de vie des outils, MITSUBISHI MATERIALS utilise un nouveau process de frittage par activation de
particules, qui permet d'obtenir une résistance accrue de I'aréte de coupe. Des nuances PCBN hautement résistantes a l'usure en
cratére et un revétement céramique résistant a 'usure en dépouille permettent d'augmenter la durée de vie de I'outil et d'améliorer la
productivité de la machine.

PCD (diamant fritté)

Les outils PCD sont utilisés pour l'usinage de matériaux tels que les métaux non ferreux comme les alliages d'aluminium et les
polymeres renforcés de fibres (FRP).
lls permettent des usinages de finition a ultra-haute vitesse.

l Nuances en fonction des matiéres usinées et des applications
@ Acier trempé

1ISO SERIE PCBN REVETU SERIEEP\%?I_’I‘JNON
S = 2 =
(8 /8 H I \%\g H
10— a1 &2 o8&
_ [$) -] - o -] -
2 18 |3 |§ = |3
H |20 128 = ‘;‘
B o g o §
30 — B o -
0 m
B a =
PCBN REVETU PCBN NON REVETU
y Tres bien
= 350 =350 NEW = [3%0
£ | BC8105 €| _ BCc8210 £
£ £l 'BC8110 NEW & NEW.
250 250 250~
E E BC8220 E MB8110
3 | 3 BC8120 3 -
8 150 8 [150 S |150 MB8120
3| 2l BC8130 2 NEW
g g s MB8130
50 50 50—
> Peu
0.05 0.10 0.15 Coupe continue Coupe légérement nterrompue Coupe moyenne-  Coupe fortement Coupe continue  Coupe moyennement interrompue Coupe fortement interrompue

Avance f (mm/tr)

ment interrompue

interrompue

Convient a la finition avec une rugosité Ra de 0,6 pm ou Rz de 2,4 um ou moins.

Les nuances PCBN revétues BC8100/BC8200 et BC8200 et les nuances PCBN non-revétues MB8100 pour l'usinage des aciers trempés couvrent une large
gamme d'applications alant de la finition continue a l'usinage au choc.



@ Alliages frittés

A
1ISO SERIE PCBN NON REVETU T |300—
S
E
o
] > MB4120
o
2|10 & 3
= 4 - °
= g ©
[} 2
%20 s g |00~
.<=E = >
30 v
] Coupe continue Coupe moyennement interrompue ~ Coupe fortement interrompue

La nuance PCBN MB4120 pour les alliages frittés et les fontes peut étre utilisée pour une grande gamme d’applications, de la coupe continue a la coupe
interrompue dans l'usinage de fonte, telles que des corps de pompe a huile, et d’alliage fritté, comme les siéges de soupape.

@®Fonte
2500 -
SERIE PCBN B L
1ISO REVETU SERIE PCBN NON REVETU
‘;‘ =) = 2000
10 8 = £
i 9 S % 1500
K [20 B3 g
o o
| = 5 = : 1000
Q
. a8
- s 3 MBS140
| [
%0/1gc51 10 NEw
BC5110 MB710
Substrat tenace avec revétement de grande dureté pour 0 o : : ‘
une excellente résistance a 'écaillage et a l'usure. 0 1 2 3 4

Profondeur de passe ap (mm)

Gamme de nuances fonte allant de la coupe générale a la coupe a grande profondeur de passe pour un rendement d’usinage élevée.

@ Alliage Aluminium

ISO PCD MD205 *
3 =]
il S »n
~ =]
" E = MD220
0
| 8 §
N
N |20 g . s MD230 *

7 o +

30 g S 3 MD2030
| = § 4

=

* MD205, MD230 : non standard

Résistance a I'écai»

Pour l'usinage de matiéres telles que les métaux non ferreux comme les alliages d'aluminium et les polymeéres renforcés de fibres (FRP).
Ces nuances permettent I'usinage de finition a ultra-haute vitesse.
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SERIE PCBN REVETU

Série BC8200 pour les aciers trempés et traités

CARACTERISTIQUES

Il Nouveau revétement céramique PVD

BC8210 BC8220
NEW NEW

La couleur or permet d’identifier ) -
* facilement 'usure des arétes. ase de TIN @ - - - - La couleur or permet d'identifier
T N facilement 'usure des arétes.

- Excellente résistance
a I'écaillage
Absorption des de chocs

& f ‘:.. ) \

1

.+« Super multicouche a haute résistance

. L al'usure et a I'écaillage

- Excellente résistance a 'usure
Couche résistante a I'abrasion

««++ Meilleure adhésion au substrat PCBN
pour empécher I'écaillage
Couche hautement adhésive pour BC8220
-+« « Excellente résistance a l'usure en
cratére et a 'écaillage
Substrat fritté BC8210 spécifique

« Meilleure adhésion au substrat PCBN
pour empécher I'écaillage
Couche hautement adhésive pour BC8210
* Excellente résistance a l'usure en
cratére et a I'écaillage
Substrat fritté BC8210 spécifique

g

l Technologie de liant a ultramicroparticules résistant a la chaleur

Nouveau liant résistant a la chaleur

L'usure en cratére est grandement réduite grace a l'utilisation d’un liant résistant a la chaleur.
Cela permet d’éviter I'écaillage da a 'usure en cratére.

Conventionnel serie BC8200

L — T ' oo TTTL e T T '

‘ E ogre@n de I:’Al.'is'l::re encr d’ter_e' E ‘ ' Usure en cratére réduite 1
1 1

D gJT o
o
O3

9 |90

¢]
o]

0

o o O o o O O 0

: ] 0 0 : :l 0 0 [6)
A mesure que l'usure du liant progresse, les Evite 'usure du liant causée par la
particules CBN sont exposées et arrachées. chaleur de coupe.
Usure en cratére Progression de I'usure en cratére Face de coupe
Faible
Dépouille
| ]

Conventionnel A Conventionnel B Série BC8200

Elevée
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Il Gamme d'application

400
. 300 NEW
= (S |
£ BC8210
£ NEW
S BC38220
8. 200
=}
8
3 BC8130
2
3
g 100
Peu Charge sur l'aréte Trés bien
Conditions . Coupe Coupe Coupe
de coupe Coupe continue |égérement inter- moyennement fortement
rompue interrompue interrompue

Hl Conditions de coupe recommandées

BC8210
Mat|e re M e thode s 444444444 V|tessede coupe Vc(mlmm) ........................................................................ Avance Profon d e u r Lubr|f|cat|on
d'usinage f(mmitr)  de coupe
ap (mm)
100 150 200 250 300

Aciers traités ~ Coupe continue }—_—{ <0.2 <0.35 Sans, Avec

Coupe
Aciers traités légérement <0.2 <0.35 Sans, Avec
interrompue

BC8220
Mat|e re M e thode s 444444444 V|tessede coupe Vc(mlmm) ........................................................................ Avance Profon d e u r Lubr|f|cat|on
d'usinage f(mmitr)  de coupe
ap (mm)
100 150 200 250 300

Aciers traités ~ Coupe continue —_—' <0.2 <05 Sans, Avec

Coupe |

. e égéerement a

oirs vaiss S9ETementa m <02 <03 SansAvec
interrompue




B008

SERIE PCBN REVETU

Série BC8200 pour les aciers trempés et traités

l Exemples d'usinage

BC821 0 Pour la coupe continue ou légérement interrompue

20Cr4 cémenté (60 HRC) : coupe continue

BC8210 réduit 'usure en dépouille et préserve I'état de surface.

80 3.0

e

~
o

/ 25

(o2}
o

— Conventionnel
E . BC8210 P
3 Conventionnel / -2 e— ~
5 50 P, E 0 —
S 40 o 15 /
© =
[
S ) BC8210
‘% x 1.0
= 20
0.5
10 /
0 0
200 400 600 800 200 400 600
Temps d'usinage (sec) Temps d'usinage (sec)
<Conditions de coupe>
Matiere - JIS SCr420 (60 HRC)
Plaquette : NP-CNGA120408GS2
Vitesse de coupe 1 Vc=200m/min
Avance : f=0.1mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.2mm
Lubrification : Usinage a sec

20Cr4 cémenté (60 HRC) : coupe légérement interrompue

BC8210 garantit une excellente résistance a I'écaillage.

100 Aprés 360 secondes d’usinage
90
80
E
2 60 Py
§_ 50 Conventionnell =
8 :
S w0 _—~"_~ BC8210 £ Nt o
g r: P —/ Bcs21 0 Ecaillage du produit conventionnel
2 30
20 / /
/ <Conditions de coupe>
10 Matiere : JIS SCr420 (60 HRC)
0 Plaquette : NP-CNGA120408GS2
200 400 600 800 Vitesse de coupe : Ve=160m/min
Temps d'usinage (sec) Avance 1 f=0.1mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.2mm
Lubrification : Usinage a sec



BC8220 Nuance polyvalente

20Cr4 cémenté (60 HRC) : comparaison de la résistance a I'écaillage en coupe moyennement interrompue

Le résultat obtenu est une coupe stable avec une excellente résistance a I'écaillage en coupe moyennement interrompue.

T Aprés 210 secondes d'usinage

BC8220

Moyenne

Conventionnel

BCBZO | Conventionnel

# Moyenne

0 100 200 300 400 <Conditions de coupe>
Temps avant écaillage (s) Matiere 1 JIS SCr420 (60 HRC)
Plaquette : NP-CNGA120408VA2
Vitesse de coupe 1 Vc=250m/min
Avance : f=0.15mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.1mm
Lubrification : Usinage a sec

20Cr4 cémenté (60 HRC) : comparaison de la résistance a I'écaillage en coupe fortement interrompue

Le résultat obtenu est une excellente résistance a I'écaillage en coupe fortement interrompue.

T T Aprés 180 secondes d'usinage
oo ||
BC8220
Moyenne
. .I : . 1 R
Conventionnel ‘ ‘ BC8220 Ecaillage du produit conventionnel
# Moyenne
| <Conditions de coupe>
0 100 200 300 400 500 600 700 Matiere - JIS SCr420 (60 HRC)
Temps avant écaillage (s) Plaquette : NP-CNGA120408VA2
P 9 Vitesse de coupe 1 Vc=200m/min
Avance : f=0.05mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.1mm
Lubrification : Coupe lubrifiée
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B010

SERIE PCBN REVETU

Série BC8100 pour les aciers trempés et traités

CARACTERISTIQUES

La série de nuances PCBN revétues BC8100 et la série de nuances PCBN non-revétues MB8100 pour les aciers trempés et traités
utilisent un substrat PCBN optimisé de nouvelle technologie. Le nouveau liant a ultra-microparticules empéche I'écaillage et augmente
la durée de vie de l'outil. Le revétement de série BC8100 présente une excellente résistance a I'écaillage et a I'usure grace a un

revétement PVD spécifique adapté a chaque mode de coupe.

l Nouveau revétement céramique PVD

BC8105
—. =

BC8110

Revétement a base de CrAIN

Nuance optimisée pour I'état de
surface. Résistance a I'écaillage
et a l'arrachement du revétement
améliorée. Grande résistance au
collage et a l'usure.

Empéche I'écaillage di aux
arétes rapportées grace a une
meilleure résistance au collage.
Résistance a I'usure et
adhésion au substrat PCBN
améliorée.

B Ultramicroparticules anti-écaillage
@ Conventionnel

Force de coupe

Propagation linéaire des fissures

CBN a grain moyen

Liant a ultra-micro-

BC8120

Empéche I'écaillage di aux arétes
rapportées grace a une meilleure
résistance au collage.

Résistance a I'écaillage augmentée
grace a une meilleure adhésion du
revétement au substrat CBN.
Ténacité du substrat PCBN
améliorée gréce a un nouveau
liant et a une nouvelle méthode de
frittage.

@®Série BC8100
Série BC8200

BC8130

Evite I'écaillage, notamment
causé par des chocs
importants, grace a une grande
ténacité.

Adhésion au substrat PCBN
améliorée.

*Représentation graphique.

Force de coupe

particules

Dispersion des fissures

Le liant a ultramicroparticules empéche la formation de fissures linéaires susceptibles d’entrainer des écaillages imprévisibles.



Bl Gamme d'application

350 350
=
£ prmmmmmmmmmmm————————— H —~
£ 25011 : £ 250
g | a £
g ; Conventionnel H g
e | : : BC8110
S 50} - é‘ 150
g | ; : BC8120
----------------------- hel
2 BC8130
s 2
501 L 50
>
0.05 0.10 0.15
Avance f (mm/tr)
, -, Peu Charge sur l'aréte Trés bien Semi-finition  Interruption de coupe Travaux lourds
*BC8110 est recommandé pour améliorer la ) g ) p_ .
Usinage continu Coupe interrompue

résistance a l'usure.

Charge sur l'aréte Trés bien

Peu
- :

Conditions Coupe continue Coupe Coupe Coupe
de coupe légéerement moyennement fortement
interrompue interrompue interrompue

H Conditions de coupe recommandées

Nuance Lubrification  Vitesse de coupe Vc (m/min) Avance Profondeur Lubrification
f (mmitr) de coupe
ap (mm)
50 150 250 350

BC8105 Continue }—_—{ <015 %02 SansAves

BC8110 Continue 4_—{ <0.20 <0.35 Sans, Avec

Continue 4__{ <03 <05 SansAvec

Bc81 20 ...............................................................................................................................................................................................................

série BC8100

BC8130 Interrompue }—_—{ <0.20 <0.30 Sans, Avec



SERIE PCBN REVETU
série BC8100

M Exemples d'usinage

BC81 05 Précision optimale

L'utilisation d'un substrat PCBN offrant une excellente résistance a l'usure et a I'écaillage avec un revétement favorisant le
glissement du copeau permet de contrdler I'occurrence de I'usure de bord et d'obtenir des états de surface exceptionnels.

Convient a la finition avec une rugosité Ra de 0,6 pm ou Rz de 2,4 um ou moins.

25
—@— BC8105
Conventionnel

—~ 20
IS
2
4]
14
§ 1.5
h=
=
n
(O]
T 10
9
R

0.5

L 1 1 1 1 | 1 1 1 1 | )
0 2 4 6 8 10 12

Temps d'usinage (min)

BC81 1 0 Tournage a grande vitesse

L'utilisation d'un substrat CBN offrant une excellente résistance a l'usure et a I'écaillage avec un revétement extrémement
dur assure la meilleure résistance a l'usure en dépouille de toute la série BC8100.

0.25

—@—BC8110
Conventionnel

0.2
£
~ 0.15
Q
=
o
o
k)
©
()
T 01
g
=]
D
=)

0.05

1 Il 1 | 1 Il 1 1 | 1 ]
0 5 10

Temps d'usinage (min)
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BC81 20 Applications générales

L'utilisation d'un substrat CBN offrant une excellente résistance a I'écaillage et a I'usure en cratére avec un revétement

trés résistant a 'usure assure a la fois une bonne résistance a I'écaillage et a I'usure en dépouille, tout en assurant une
bonne résistance a l'usure en cratére.

12500

Etat de I’aréte de coupe aprés 8 000 chocs

...... - Moyenne

10000

Moyenne
7500

5000

Nombre d'impacts

2500

BC8120 Conventionnel
Nombre de chocs avant écaillage

BC81 30 Usinage au choc

L'utilisation d'un substrat CBN tenace avec un revétement alliant dureté et résistance aux chocs permet d'obtenir une
excellente résistance a I'écaillage.

Moyenne
| l | Moyenne

BC8130 Conventionnel
Nombre de chocs avant écaillage

50000

40000

30000

20000

Nombre d'impacts

10000
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SERIE PCBN NON REVETU

Série MB8100 pour les aciers trempés et traités

CARACTERISTIQUES

Le substrat PCBN de la série MB8100 utilise la méme technologie de substrat optimisée (cf. B010) que la série BC8100 pour
éviter I'écaillage et augmenter ainsi la durée de vie.

La série MB8100 peut étre utilisée pour une grande gamme d’applications de coupe, de la coupe continue avec MB8110 a la
coupe interrompue avec MB8130, en passant une utilisation polyvalente avec MB8120.

Il Gamme d'application

350

®*~ MB8110

Vitesse de coupe Vc (m/min)

150 MB8120
MB8130
50 —
v
Coupe continue Coupe interrompue moyenne Coupe fortement interrompue
H Conditions de coupe recommandées
Nuance LUbnﬁcatlon 444444 Vltessedecoupe Vc(m,m,n) .......................................................................... Avance ...... profondeur LUbnﬂcatlon ......
f (mmitr) de coupe
ap (mm)
50 100 150 200 250 300

MBS110 Continue }—__{ <02 =03 Sans,Aveo

Continue }—_—{ <02 <05 Sans, Avec

MB81 20 ..............................................................................................................................................................................................................

série MB8100
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Il Exemple d'application

M 881 1 0 Coupe continue

Durée de vie (Usure en dépouille)

0.08
e MB8110 Fracture Fracture

0.07 Conventionnel

0.06

0.05

0.04

Aréte de coupe aprés 180 s
0.03

Usure de dépouille (mm)

0.02

0.01

= . L L L L L 1
Forte usure 0 60 120 180 240 300 360
v Temps d'usinage (sec.)

MB8110 Conventionnel

M 381 20 Applications générales

20000

16000

12000

8000

Nombre d'impacts

4000

Conventionnel

M B81 30 Coupe interrompue

Test de coupe interrompue En état de
fonctionnement

MB8120 Conventionnel

80000
70000

60000

Nombre d'impacts
w B (4
o o o
o o o
o o o
o o o

20000

10000

MB8130 Conventionnel
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PCBN

PCBN pour les alliages frittés « Usinage des fontes aciérées

MB4120/BC5110/MB710/MB730/MBS140

l Gamme d'application

@®PCBN pour les alliages frittés @®Usinage des fontes aciérées

2500 -

2000 H

w
[=3
o

MB4120

500 ImB730

MB4120 1000 . .

MBS140

Vitesse de coupe V¢ (m/min)
n
=1
=)
Vitesse de coupe V¢ (m/min)

=
(=3
(=]

500 H

BC5110 new.
MB710

. . . . 0 n - -
40 60 80 100 0 1 2 3 4

Dureté de la matiere (HRB)

Profondeur de Passe ap (mm)

Bl Conditions de coupe recommandées

@®PCBN pour les alliages frittés
T s e

d'application £ (mmitr) d(:pcileJ‘ge

100 150 200 250 300

Coupe

Alliage fritté de forte Coupe
densité générale

Alliage fritté gC::g;m MB4120 B <0.2 <03 Sans / avec

Alliage fritté général

Matiére Gamme Nuance Vitesse de coupe Ve (mimin) Avance Pdrofondeur Lubrification

d'application £ (mmitr) € coupe

ap (mm)
100 250 500 600 750 1000 1250 1500

Coupe

oenérale MB4120 l:-:| <0.4 <0.5 Sans / avec

Coupe

générale MB730 []j <05 <1.0 Sans / avec
FOMte grise 7 e s
GG25, générale MB710 <05 <1.0 Sans / avec
(12 SO T SO SO S SO SO ST PP

Faibles

vitesses de BC5110 NEW l::-] <05 <05 Sans / avec

coupe
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PCBN NON REVETU

CBN pour les alliages frittés * Usinage des fontes

MB4120

@ Premiére recommandation pour les alliages frittés et la fonte.

CARACTERISTIQUES

Grande résistance a I’écaillage

Les particules de CBN fines augmentent la robustesse de
I'aréte de coupe.

La grande résistance a I'écaillage permet une performance
stable, méme en usinage au choc.

»

Forte adhésion des particules de CBN

L'optimisation du process de frittage renforce I'adhésion entre
les fines particules CBN. Cela améliore a la fois la résistance
a I'écaillage et a l'usure.

Résistance a l'usure

Résistance a I'écaillage »

l Exemple d'application

Comparaison de la résistance a I'écaillage en dressage au choc d'un alliage fritté de haute résistance

——

MB4120

Conventionnel A <Conditions de coupe>

Piece : Alliage fritté hautement résistant
Plaquette : NP-TNGA160408SE3
. : : : Vitesse de coupe : Ve=150m/min
Conventionnel B . : : : Avance : f=0.15mm/tr
: : : Profondeur de coupe: ap=0.1mm
. . . Lubrification : Coupe lubrifiée
0 50 100 150 200
Nombre de passes avant écaillage
Usinage continu de Ft-25

120 MB4120 1200 sec  Conventionnel 1200 sec

=y
(=3
o

(=]
o

Conventionnel

Ecaillage
5. e

Usure de dépouille (um)
3

VT ERRRYT L3 S
<Conditions de coupe>
b IR R T N Piéce - DIN GG25 (per||t|que)
Plaquette : NP-TNGA160408SF3
0 4 Vitesse de coupe 1 Ve=800m/min
Avance 1 f=0.1mm/tr

30 90 150 210 270 360 480 600 720 840 960 1080 1200
Profondeur de coupe: ap=0.2mm

Temps d'usinage (s) Lubrification : Usinage a sec
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SERIE PCBN REVETU
Nuance fonte BC5110

CARACTERISTIQUES

BC5110 utilise un substrat tenace avec revétement a dureté élevée pour une excellente résistance a I'écaillage et a 'usure.

A

Excellente résistance a I’écaillage

Par rapport aux nuances conventionnelles, le grain fin et la teneur élevée
en CBN améliorent considérablement la résistance a I'écaillage, ce qui
assure une grande durée de vie de I'outil et un processus stable.

Revétement présentant une excellente résistance a I'usure

Le revétement dur en céramique permet d’obtenir d’excellents
états de surface et assure une grande résistance a l'usure en
dépouille et en entaille lors de la coupe continue.

L’écaillage et 'arrachement du revétement sont évités grace a une
plus forte adhésion au substrat CBN. Résistance a I’écaillage »

Résistance a l'usure

Il Usinage de Ft-25 : comparaison de l'usure et de I'état de surface.

Le substrat tenace et le revétement résistant a 'usure de BC5110 assurent de bons états de surface par rapport aux nuances
conventionnelles sans revétement.

Usure en dépouille

0.30

0.25

|~ Conventionnel A (non-revétu)

£ s

g 0.20 /

o

§. 0.15 /

& v

8 / | Conventionnel B (revétu)
o 0.10

0 200 400 600 800 1000
Temps d'usinage (sec.)

Etat de surface BC5110 900 sec Conventionnel 900 sec
10.00 Conventionnel A
9.00 N /(non-revétu)
8.00 \
\
7.00 ™\ /
g 6.00 //ﬁ\ // \\ /
N AN/ \ A
X 500 -
;% 100 / \ N <Conditions de coupe>
§7 ' \ ! \Conventionnel B Matiére : Ft-25
300 \_ N (revétu) Plaquette : CNGA120408
\/ BC5110 Méthodes d'usinage : Coupe continue extérieure
200 Vitesse de coupe : Ve =300 m/min
1.00 Avance 1 fr=0.1 mm/tr
Profondeur de coupe : ap = 0.2 mm
0 200 400 600 800 1000 Lubrification : Usinage a sec

Temps d'usinage (sec.)
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PCBN MASSIF
Nuance fonte MBS140

CARACTERISTIQUES

Permet de forts débits de copeaux et d'importantes profondeurs de passe.
La plaquette entiere étant en PCBN, il n'y a pas de limite de profondeur de passe comme avec les plaquettes a insert brasé.
L'usinage a haute vitesse et haut rendement caractéristique des outils PCBN est possible pour I'usinage brut de fonte.

Grande résistance a lI'usure et a I'écaillage

L'utilisation d'un CBN a micrograins avec un nouveau liant spécifique assure une grande résistance a l'usure.

La technologie de frittage spécifique a Mitsubishi Materials assure une grande résistance a I'écaillage, permettent I'usinage a de
grandes profondeurs de passe.

Extension de gamme de plaquettes a trou
Comparaison de la profondeur de passe

0.15 Tournage de face de 5 mm

T MBS140 Traces de vibration

E sans trou

)

5 0.10

g MBS140

g avec trou 1

E 0.05 <Qonditions de coupe> N O e 5mm tournage

K Piece 1 GG25 5mm extérieur
Plaquette : CNGA120408/CNGN120408
Porte-outil : Porte-outil double force

o———=—1 111 L1 L J \itessede coupe: Vc=400 m/min
15 30 45 60 75 90 105 120 135 150 165 180  Avance - $20.05 mm/tr

Temps dusinage (Sec) Profondeur de coupe : ap=5.0 mm

Lubrification : Usinage a sec

PCBN

POUR CHEMISES DE CYLINDRE MB5015
CARACTER'STlQU ES *Produit sur commande uniquement.

MB5015 est une nuance spécifique pour l'alésage des chemises de cylindre en fonte centrifugée, dans les applications
de finition et de semi-finition demandant une grande résistance a l'usure.

H Conditions de coupe recommandées

Vitesse de coupe Ve (m/min) Avance | Profondeur de coupe

100 500 1000 1500 f (mml/tr) ap (mm)
| | ‘ | —0.3(Finition)|—0.05(Finition)| Coupe
—0.8(Semi-finition) | —0.2(Semi-finition) | lubrifiée

Matiére Lubrification Lubrification

Fonte centrifugée | Fonte Coupe continue

Hl Performance de coupe

0.40
0.35
3 0.30 - Nuance revétue Fin de vie
g % précédente
2
3 0.25 -
g \ Nuance revétue précédente )
% 0.20 -
c -
5 o5l ") <Conditions de coupe>
g Piéce : GG25
2 o0 MB5015 (Chemise) ¢63.0
0.05 Vitesse de coupe 1 Vc=800m/min
' Avance : f=0.35mm/tr
0 | | | | | | | | | Profondeur de coupe : ap=0.03mm
20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 Matiére : Fonte centrifugée
Nombre d'alésages d Longueur d'alésage : 100 mm
L MB5015
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PCBN

@® Pour la finition a grande vitesse de l'acier traité, des alliages ferreux
frittés et de la fonte.

@ Faible affinité avec le fer, donc bonne qualité d'état de surface obtenu en finition.

@ Le tournage dur peut remplacer économiquement la rectification.

@ Acier traité

Matlare Q Mode de colbe Nuance Conditions de coupe recommandées
= ¢ recommandeée | \itesse de coupe V¢ (m/min) | Avance f (mmitr) P’°f°”ggt(',’ndn$)Passe Lubrification
Haute vitesse BC8105 | 250 (100—350) <0.15 <0.2 Sans / avec
NEW BC8210 | 54, (100—300) |  <0.2 <035 | Sans/avec
. BC8110
Coupe continue pour
2| application générale |——
@ NEW BC8220
i — < <
E BGC8120 200 (100—230) <0.3 <0.8 Sans / avec
Acier traité
Acier cémenté | 35—65 . NEW BC8220
— < <
HRC Coupe interrompue moyenne BC8120 150 (60—200) <0.2 <0.3 Sans / avec
Acier fortement allié
Coupe interrompue BC8130 | 120 (60—150) <0.2 <0.3 Sans / avec
= | Coupe continue pour | NEW MB8110 | 200 (100—250) |  <0.2 <0.3 Sans / avec
© | application générale | e MB8120 | 150 (80—220) <0.2 <0.5 Sans / avec
S [Coupe interrompue moyenne | NEW MB8120 | 130 (85—180) <0.2 <0.3 Sans / avec
= Coupe interrompue | NEW MB8130| 100 (60—150) <0.2 <0.3 Sans / avec
@®Fonte
Vitesse de coupe Vc (m/min) Profondeur
Matiére Sr:]r;]tci;g;;e P lﬁ(\rfnqz?) de Passe |Lubrification
250 500 750 1000 1250 ap (mm)
. GG25 |Ferritique + Perlitique ‘ MBS140 ‘ —1.0
Fonte grise — —0.5 [MBS140/BC5110/Sans / avec
g GG30 Perlitique “ew BC5110 MB710 | MB730 —5.0
Fonte alliée Perlitique — | MB4120 —0.4 | —0.5 |[Sans/avec
. |GGG40 Ferritique [ MB710
Fonte ductile GGG70 Fe"mﬁl“;fn;.?mque MB730 0.4 0.5 |Sans/avec
@ Alliage fritté
Conditions de coupe recommandées
Matiere Nuance recommandée
Vitesse de coupe Ve (m/min) Avance f (mm/tr) Profondeur de Passe ap (mm)
Alliage fritté général MB4120 180 (80—300) —0.2 —0.3
Alliage fritté de forte densité MB4120 150 (80—230) —0.2 —0.3
Alliage fritté MB4120 130 (80—180) —0.2 —0.3
@Siége soupape
Nombre de particules dures | Aucune ou petite) > G rande(s)
Dureté de la piece (HV) 150 250 300 350
Usinage en plongée MB4120 MB825 MB835
Usinage longitudinal MB4120 MB710 MB825
@®Roulements
Conditions de coupe recommandées
Matiére Nuance
Vitesse de coupe Ve (m/min) Avance f (mm/tr) Profondeur de Passe ap (mm)
Fonte ductile
Fonte nodulaire MB710 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Fonte malléable
Acier rapide MB730 50 (20—70) 0.25(0.1—0.4) 0.1—3.0
Carbure métallique MB730, MBS140 20 (10—30) —0.2 —0.2
@ Alliage réfractaire
Conditions de coupe recommandées
Matiere Nuance
Vitesse de coupe Vc (m/min) Avance f (mm/tr) Profondeur de Passe ap (mm)
Ni alli dfractai
e g Inconel) MB730 120 (100—150) —0.2 —0.5
Co alliage réfractaire _ _ _
(e o Stolite) MB730 70 (50—100) 0.2 0.5
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HONING

l Honings pour l'usinage de I'acier trempé

A
@ Coupe générale

GA : Usinage général

GS : Contréle des vibrations et des bavures

GH : Pour une meilleure acuité d'aréte que le FS

Grande

FA
GS

@ Coupe générale (pour la résistance a I'écaillage)
VA : vitesses élevées et fortes avances

Acuité

@ Coupe Continue, Coupe Stable
FS : Usinage général
FA : Contréle des vibrations et des bavures

TS
0y

Résistance de I'aréte de coupe

@ Moyennes et fortes coupes interrompues, Coupes
instables
TA : Usinage général
TS : Anti-vibratoire et anti-bavures
TH : Pour des profondeurs de passe de 0,15 ou plus

Faible

»
»

Faible Grande

M Honing pour l'usinage d'alliages frittés

Affiitée .
@ Coupe Continue, Coupe Stable
FS : Coupe continue, Usinage général

Grande

Arrondi

@ Coupe moyennement a fortement interrompue,
coupe instable
GS,TS : En cas d'écaillage en coupe interrompue

Chanfrein d'aréte

Acuité

@ Coupe de grande précision
SF : Pour un meilleur état de surface
SE : Controle des copeaux

Faible

»
»

Grande

Faible

NP-CNGA120408- G| A 2

Application Principale —I I— Type de

Résistance de I'aréte de coupe

-
T

Préparation d'aréte

(mm)
A S H F E
énéra rande efficacité aute précision
Général Contréle des vibrations Grande efficacité Haute précisi Contréle des
et des bavures copeaux
a W R|a!W R|a WI R|[a W R|aiw!@R
I I I I I I i i ; ;
F Coupe continue 15° | 01 | 0 15° 1 01 0015 — | — | — e e - ==
I I I I I I I |
| | | | | | | 1 1 1
G Coupe générale 25° | 013 | 0.03 | 25° | 013 | 0015 25° | 027 | 003 | — | — | — - - -
I I I I I I | | | |
Pour l'usinage a haute vitesse .l i I e
V et forte avance 30 | 013 | 0.04 | | | | | | | |
I I I I I I I I I I
T Coupe Interrompue 35° | 013 | 0.03 | 35° | 013 [ 0.015| 35° | 027 | 003 | — | — | — - = =
I I I I I I | | | |
! ! ! ! ! ! ! ! ! !
S Coupe de grande précision - == - == - == 000 0 | o |oo01

Formes de honing conventionnelles

F

honing : 0.1mmx15°+R0

G honing : 0.13mmx25°+R0.03
T honing : 0.13mmx35°+R0.03
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PLAQUETTES PCBN AVEC BRISE-COPEAUX

CARACTERISTIQUES

Géométrie du brise-copeaux congue pour un excellent contréle des copeaux
Le brise-copeaux radial assure un bon contréle du copeau méme en copiage et évite aux copeaux de s'enrouler autour du
porte-outil en finition.

PCBN revétu pour une grande durée de vie
Association d'une nuance revétue et d'un brise-copeaux pour un débit de copeaux élevé et une longue durée de vie dans une
large gamme d'applications.

Hl Brise-copeaux

@ Brise-copeaux BM @ Brise-copeaux BF
(Grande profondeur de passe) (Faible profondeur de passe)
Convient a I'enlevement de couches cémentées. Pour l'usinage a faible profondeur de passe et avance.
Pour des ap jusqu'a 0,6 mm Pour des ap jusqu'a 0,3 mm
*Disponible dans la nuance BC8120 & BC8220. *Disponible dans la nuance BC8120 & BC8220.

Brise-copeaux BM Brise-copeaux BF

l Plage d'application

0.8

g
o

Brise'copeaux BM Grandes profondeurs de passe

I
»

Brise-copeaux BF Finition

Profondeur de passe ap (mm)
o
[

0.1 0.2 0.3

Avance par tour f (mm/tour)
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Hl Exemple d'application

(pieces)

3000 ]

2000 —| ] f .
<Conditions de coupe>
Piece : 42CrMoS4 (56-59HRC)
Composant : Arbre secondaire

1000 ] (Coupe interrompue extérieure)
Plaguette : BM-DNGM150608TA2
Vitesse de coupe :Ve=170m/min
Avance : f=0.15mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.07—0.10mm
Lubrification : Usinage a sec

BC8120 Conventionnel

BC8120 a permis une durée de vie
supérieure de 50%.

(pieces)
1000 —
800 —
af
. ———————
600 —
<Conditions de coupe>
400 — Piece : Acier allié (61-65HRC)
Composant : Arbre secondaire
(dressage continu)
Plaquette : BF-DNGM150404TA2
200 Vitesse de coupe  : Vc=150m/min
Avance 1 f=0.12mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.15mm
Lubrification : Coupe lubrifiée
0—

BC8110 Conventionnel

BC8110 a permis une durée
de vie supérieure de 30%.

PLAQUETTES MULTI-INSERTS

@ Une plaquette non-réversible a plusieurs arétes de coupe ne posséde aucune aréte de coupe sur la face de dessous.
Double face, plaquettes multi-inserts, exemple Double face, plaguettes multi-inserts
Dessus Dessous
NP-CNGA120408GA4

Nombre d'inserts 6 o

Monoface, plaquettes multi-inserts, exemple
NP-CNGA120408GA2

Nombre d'inserts
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PLAQUETTE WIPER

CARACTERISTIQUES

Amélioration de I'état de surface

En utilisant les mémes conditions d'usinage qu'avec un brise-
copeaux conventionnel, mais avec une avance plus importante, I'état
de surface de la piéce est amélioré.

Efficacité accrue

Fort taux d'avance réduisant la durée d'usinage, mais permettant
également de combiner ébauche et finition en une seule passe.

Amélioration de la durée de vie

Quand on augmente l'avance, le temps de cycle d'une piéce est diminué, et
donc un nombre plus important de piéces est fait avec une aréte de coupe. De
plus, I'avance étant plus importante, elle permet de réduire le frottement, et donc,
retarde la progression de l'usure et augmente la durée de vie de la plaquette.

Meilleur contréle copeaux

En utilisant une plus forte avance, la section du copeau usiné augmente
et se fragmente plus facilement, permettant un meilleur contréle copeaux.

Hl Utilisation de plaquettes racleuses

Grande raideur

.

(I

Faible raideur

0.05 0.1 0.2 0.3 Plage de refus de coupe et

de vibrations
Avance par tour f (mm/tour)

Bl Racleur WL

Evite les vibrations en alésage et en chariotage de petits diamétres, assure un excellent état de surface.

Inclinaison du racleur

Largeur optimale du racleur

Une légére inclinaison de I'aréte de coupe du racleur permet de réduire les efforts de coupe.
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l Performance de coupe

Racleur WS (Tournage extérieur)

20
—Jl— Avec wiper
—A— Sans wiper
----------- Etat de surface théorique
15
E
=z
N
14
[0]
210
‘®
>
[0]
4:% <Condition de coupe>
a Piece . Acier trempé (60HRC)
5 Plaquette - NP-CNGA120408
....... Méthodes d'usinage : Continue
............... Vitesse de coupe :Ve=120m/min
[ R —"— — p——F———= Profondeur de coupe: ap=0.1mm
ol | | | | | Lubrification : Usinage a sec
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Avance par tour f (mm/tour)
Racleur WL (Alésage)
8
—@— Racleur WL
Conventionnel
7
6

T

<Condition de coupe>

Surface usinée Rz (um)
D

Piece : 16MC5 (60HRC)
Plaquette - NP-CNGA120408FBWL2
8 Méthodes d'usinage : Continue
Vitesse de coupe :Vc=160m/min
) Avance 1 f=0.3mml/tr
Profondeur de coupe: ap=0.1mm
Lubrification - Usinage a sec
1 . A
L'état de surface est stable, méme lors
. . . . . . . d'application de faible raideur.
0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Longueur usinée (m)

l Consignes pour l'utilisateur
Pas de restriction porte-outil Restriction porte-outil

Porte-outil standard utilisé sans modification. Pour utiliser la plaquette Wiper de maniére efficace, veuillez

(*Double fixation, grande rigidité du P.O utiliser un porte-outil avec un angle de coupe de 93°.
recommandée.) Un porte-outil avec un angle de coupe de 91° peut aussi

améliorer I'effet Wiper. Avec des angles de coupe différents,

comme par exemple 60°, 90°,107° etc.,

I'effet Wiper n'est plus efficace. ‘

Angle d'attaque

Angle d'attaque
95°

93°
(Spécifié) ’

Aucune
restriction
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B026

Combinaison du brise-copeaux BF et du racleur WS

Les plaquettes de types CNGM et DNGM sont désormais dlsponlbles avec de nouvelles géomeétries

associant un brise-copeaux BF et un racleur WS. (BC8210 : BF-{_;NGM_.

BF-{_*NGM:;

TTAWS?2)

¥ 3TSWS2, BC8220 :

Cela permet un contrdle du copeau efficace et une grande amélioration de I'état de surface, sans
inquiétude du sens le I'outil en chariotage, dressage et alésage.

Combinaison brise-copeaux et de racleur

Brise-copeaux BF

La plaquette combinée brise-copeaux et racleur peut étre utilisée a droite

et a gauche.

l Consignes pour l'utilisateur

Plaquette de type CNGM

Aucune restriction en matiére de porte-outils

Porte-outil standard utilisé sans modification.

(*Double fixation, grande rigidité du P.O
recommandée.)

Angle d'attaque

' 95°

Aucune
restriction

IDENTIFICATION

Racleur WS (neutre)

Plaquette de type DNGM

Restriction en matiére de porte-outils

Pour utiliser le racleur de maniere efficace, utiliser un
porte-outil PDJN ou DDJN avec un angle d’attaque de 93°.
Le racleur n’est pas efficace avec d’autres angles d’'attaque
(60°, 90°, 107°, etc.).

Angle d'attaque

93°
(Spécifié)

BF

-CNGM120408| TA

WS| 2

— ——

= |

Géométrie Plaquette Préparation d’aréte Arasage Direction de coupe
BM  |Avec brise-copeaux Symbole Application WS Pour pieces de grande raideur Symbole Sens Schéma
BF  |Avec brise-copeaux ?&’:i%“l;i?f Sans wiper
NP |New Petit Cut FS Coupe Continue JR A droite % —
JL A gauche %’
GS —_—
GA Coupe générale
il Sans marquage /
(condlt[oqnement Neutre — /N
. . unitaire)
Pour l'usinage a haute
VA vitesse
et forte avance
TS
TA Coupe interrompue
TH



PLAQUETTES A GORGE PCBN

(GY/MG)
CARACTERISTIQUES \p

La combinaison avec un porte-outil rigide garantit une grande précision .
et une longue durée de vie d'outil.
La rigidité du porte-outil est trés importante lors d'usinage d'une gorge dans les aciers trempés. Le systeme TriForce de la série ‘ p
GY offre une grande rigidité en comparaison avec un porte-outil monobloc, bien qu'il s'agisse d'une version en deux pieces. Les

plaquettes MG présentent une large surface d'appui pour le maintient de la plaquette et, de ce fait, une plus grande force de
serrage. Une combinaison avec ces porte-outils garantit une excellente performance de plongée dans les aciers trempés.

Le CBN revétu BC8110 pour l'usinage continu d'aciers traités a été ajouté
aux plaquettes GY.

Le CBN revétu BC8110 offrant une excellente résistance a l'usure a été ajouté a la gamme GY,
permettant une augmentation significative de la durée de vie dans les aciers traités. Une plaquette
de largeur 6 mm également été ajoutée a la gamme BC8110.

H Conditions de coupe recommandées H Performance de coupe
Diagramme de la durée de vie du porte-outil GY

100
90
e - 2] -e-Bcst10
= | Nuance
E 30— E | —mrevee
o o précédente
§ a0 o 3 o0
S 318 & 50
g W I g
S ac) 40 \7‘—.—%—
A ®
aé) 2.39 § 30
3 20 o e S
1 1 10
0 0.05 0.1 0.15 0 L L L L
Avance par tour f (mm/tour) 100 200 300 400 500 600
Nombre de gorges
. . Vitesse de coupe N <Condition de coupe>
Matiére Dureté Nuance | "y (mymin) | -ubrification Plaquette : GY1G0200D020N-GFGS
100 Piece - JIS SG420 (60HRC)
H ‘Acier trempé| 35—65HRC BC8110 (60—120) Sans,Avec Vitesse de coupe 1 Ve=120 m/min
Avance 1 f=0.1 mm/tr
Profondeur de coupe : ap=0.3 mm
Lubrification : Usinage a sec
Hl Exemple d'application
Plaquette GY1G0300F020N-GFGS (Nuance : BC8110)

—HH

Piece
Acier alli¢ (58 —62HRC)
Composant Arbre d'entrée
é 2| Vitesse de coupe Vc (m/min) 130
=3
T Q
§§ Avance f (mm/tr) 0.1
0 200 400 600 800(pisces)
T T T 1
BC8110
Résultats
Nuance revétu
conventionnel

Durée de vie de I'outil plus que doublée par rapport aux
produits conventionnels
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PCD (DIAMANT FRITTE)

@ Pour alliage aluminium, métaux non-ferreux et composites.

@ Adapté a la finition a trés grande vitesse.

CARACTERISTIQUES

Nuance Caractéristiques

Pour la coupe continue

MD205 * Les particules de diamant a gros grains offrent une excellent
résistance a l'usure. A utiliser lorsque la résistance a l'usure de la
nuance MD220 est insuffisante.

Nuance pour l'usinage général

Particules de diamant a grain moyen. Excellent équilibre entre la
MD220 | résistance a l'usure et a 'écaillage. Convient a la finition générale des
métaux non-ferreux, a la coupe des matériaux non-métalliques et aux
usinages similaires.

Résistance a I'usure

Pour la coupe interrompue

O] Des particules de diamant a grain fin sont utilisées. La résistance a
Reésistance aux fractures MD230* | Ia rupture et I'acuité de I'aréte de coupe sont excellentes. A utiliser
lorsque la résistance a I'écaillage et une finition de haute qualité
sont demandées.

Pour la coupe fortement interrompue

MD2030 | Frittage renforcé de particules PCD a ultramicrograins assurant
une résistance a I'écaillage exceptionnelle en fraisage de finition a
grande vitesse.

* MD205, MD230 : non standard

l SELECTION STANDARD

TOURNAGE
Matire Nuance recommandée Conditions de coupe recommandées
MD205 MD220 MD2030 |Vitesse de coupe Vc (m/min)]  Avance f (mm/tr)  |Profondeur de Passe ap (mm)

Alliage Aluminium (Si < 12%) © @) 800 (200—1200) —0.2 —1.0
Alliage Aluminium (Si = 13%) (@) O 600 (200—1000) —0.2 —-1.0
Alliage Cuivre (@) 700 (200—1200) —0.2 —-1.0
Plastique renforcée @) 600 (100—1000) —0.4 —-1.0
Fibre plastique renforcée o 500 (100—800) —0.25 —-1.0
Carbone O ©) 400 (100—600) —0.3 —1.0
Céramiques O 50 (30—80) —0.1 —-1.0
Caoutchouc dur (@) 600 (300—800) —0.15 —-1.0

Bois synthétique stratifié (@) 1300 (300—4000) —0.4 -
Carbure métallique (¢} O 15 (5—20) —0.2 —0.5

Remarque 1) © : 1ére recommandation. O : 2nde recommandation.
Remarque 2) Non adapté a l'usinage de I'acier.

SERIE PLAQUETTES PETIT CUT

[ Economique La petite pointe PCD permet d'obtenir une longue durée de vie de l'outil. Il n'est plus nécessaire de I'affater
si bien que la gestion des outils est plus simple et plus efficace.

®Avec brise-copeaux Le brise-copeaux taillé directement sur la partie PCD permet d'avoir un contréle supérieur des copeaux.
@ Les plaquettes avec R0.05mm sont disponibles et convient & l'usinage de piéces de petits rayons.
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B030

CLASSIFICATION

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

it

3 3 . Rhombique 80° | Rhombique 55°| Carrée 90° | Triangulaire 60° | Rhombique 35°| Trigone 80°
% s § Brlse-(;ct)peaux
i« | [o] L5 L\ | <7 £
- NP-CNGA_:4|NP-DNGA_4 NP-TNGA_:6 [NP-VNGA_{:4|NP-WNGA_:6
. F i = /n\
Type multi-inserts f S / < /a8 —
Double face ke / B qusi B
© B036 © B039 © B044 © B046 © B048
- NP-CNGA_W::4
Type multi-inserts fE
Double face | -~ /
Avec Wiper J—
© B036
- NP-CNGA_:2|NP-DNGA_32NP-SNGA_{2| NP-TNGA_{:3 INP-VNGA_{2|NP-WNGA_:3
Type multi-inserts 6@" 0’ ' 6‘}] /0“;3 —
Monoface & / u L “ é-;b‘i )
i i g
@ B037 © B040 © B043 © B044 © B046 © B0438
- NP-CNGA_{W:32 |NP-DNGA_GWS2J RIL NP-WNGA_G{WS3
Type multi-inserts i~ e
B Monoface G 6\ / : 0/
o Avec Wiper J—
= © B038 © B042
E - BF-CNGM_{;2| BF-DNGM_{":2
= [ Type multi-inserts i, =
g Monoface ‘76\ / ;Q"/
Avec brise-copeaux i —
|—/7 © B038 © B042
Multi-arétes BF-CNGM_{3WS2 |BF-DNGM_{“WS2
Non réversible - NEW . | NEW
Avec brise-co- 76«/ .
peaux =
Avec racleur © B038 © B042
- BM-CNGM_{>2 | BM-DNGM_::2 BM-TNGM_{:3
Type multi-inserts finie s, e
Monoface | / .
Avec brise-copeaux J—
© B038 © B042 © B045
- NP-CNMM_R-F NP-DNMM_R-F|NP-SNMM_R-F |NP-TNMM_R-F |[NP-VNMM_R-F
Type un seul insert I ~ ' -~ i
Monoface M [ e p Aoy, -
Avec brise-copeaux — — Te—) ‘J
|_\/_ © B064 © B065 © B065 © B066




PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

§ 3 . Rhombique 80° | Rhombique 55°| Carrée 90° | Triangulaire 60° | Rhombique 35°| Trigone 80°
2 ¢ | Brise-copeaux
) ™ 3| e | [O] LD /\ A7
|5 o Section 5 N\ N \O O
- CNGA SNGA TNGA
Type multi-inserts
Double face |G H ‘
(PCBN monobloc)
© B038 © B043 © B045
o CNMA
2 S e
‘0’: Type un seul insert M
E Monoface
=
(7]
S o A
Type un seul insert G
Monoface
© B065 o B066
PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU
rg ® . ® n ° c o . . o . o . o
8 €| Brise-copeaux Rhombique 80° | Rhombique 55°| Carrée 90 Triangulaire 60° | Rhombique 35°| Trigone 80
1 Type 2 et )
= el Section
2 [ A i
- NP-VBGW_{:2
- T i ~
5 | Type multi-inserts
o J
=
E G \ © B059
z - RF RS
= .
w | Type un seul insert
Z | Avec brise-copeaux ‘—“/
F/_ © B071

B031



B032

CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

it

3 & Rhombique 80° | Rhombique 55°| Carrée 90° | Triangulaire 60° | Rhombique 35°| Trigone 80°
=] ¢ | Brise-copeaux
_g Type g et
§ ° Section A C
- NP-CCGW/B_{:2 NP-TCGW_:3 | NP-VCGW_{:2
Type multi-inserts z&«\'é A -
ﬁ - S J
@ B051 © B054 © B056 © B060
- NP-CCGW_(3W::2
Type multi-inserts z&m i ?
Avec Wiper -
G \ © B052
- BF-CCGT_{32 | BF-DCGT_{:2
Type multi-inserts zﬁm § ? ’\H
Avec brise-copeaux - ¢
i © B052 © B055
- BM-CCGT_{32|BM-DCGT_{:2
Type multi-inserts z&ﬁ i \H
Avec brise-copeaux - &
{ @ B052 @ B055
| Type un seul insert M
8 Avec brise-copeaux
|—
= F/_ © B067
o - NP-CCGW_:3|NP-DCGW_{ NP-TCGW_{
; 7 .-"'-"\
2 | Type un seul insert| G ! . &
i © B052 © B055 © B056
- NP-WCMW_C
Type un seul insert i“
; © B060
sastiseooan | N O
Type un seul insert| M *‘” /
; © B067
- NP-DCMT_R/L-F
Type un seul insert -
Avec brise-copeaux _/
F/_ © B068
- RF NPHEST T
Type un seul insert -~
Avec brise-copeaux G 1—/
F/_ © B071




PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

Type

Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Rhombique 35°

Trigone 80°

STANDARD |Nom du produit

Type un seul insert

<Z| Tolérance

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

l§ & Rhombique 80° | Rhombique 55°| Carrée 90° | Triangulaire 60° | Rhombique 35°| Trigone 80°
o ¢ | Brise-copeaux
= Type g et
= o Section
1S3 o
S =
- NP-CPGB_{2 NP-TPGB_:3
e -y
Type multi-inserts | G z‘); &
_
& © B053 © B057
| Type un seul insert
3 Avec brise-copeaux
= F/_
|—
& - NP-TPMX_RIL-F
= . 2
i | Type un seul insert -
Z | Avec brise-copeaux M .’ﬁ
M © B070
- NP-TPMH_RI/L-F
Type un seul insert
Avec brise-copeaux F/_
Brisecopeax "
Type un seul insert :
E Avec brise-copeaux
- G \ © BO72
2 SPGX
< s o -
[72] i Iz
Type un seul insert >
i © B068

B033



CLASSIFICATION

PLAQUETTES POSITIVES A 15° AVEC TROU

(0] q o
2 | Brise-copeaux RETIEE &
Type \g et
o Section
@RED |
Type un seul insert
(Pour L'aluminium |G .y s
Avec brise-copeaux)
F/_ © B074

PLAQUETTES POSITIVES A 20° AVEC TROU

Type un seul insert
(Pour L'aluminium)

g Brise-copeaux Rhombique 55° | Triangulaire 60°
O
° Section
[
TEGX_R/L
Type un seul insert - PN
(Pour L'aluminium iy
Avec brise-copeaux) &-
P_/_ © B073
- DEGX_R/L-F
Type un seul insert oy
(Pour L'aluminium |G i
Avec brise-copeaux)
h_/_ © B073

B034



PLAQUETTES NEGATIVES SANS TROU

3 ) Rhombique 80°|Rhombique 55°| Carrée 90° | Triangulaire 60° Ronde
¢ | Brise-copeaux
Type 3 et
K] Section N N N
- CNGN DNGN SNGN TNGN RNGN
Type multi-inserts
Double face G . ' ‘
(PCBN monobloc)
© B049 © B049 © B050 © B050 © B049

PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU

PLAQUETTES D'USINAGE SPECIFIQUE

& . Triangulaire 60° 2
¢ | Brise-copeaux Porte-outil c
Type o et S| Plaquettes
@ : Type o)
S Section 2
[ =
S peac SO
Type multi-inserts |G - G "
i © B063

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

Type

Tolérance

Brise-copeaux
et
Section

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Type multi-inserts

Type un seul insert

i

© B061, BO75

© B062, B075

B035



PCBN

[=]
(8]
-4
o3
=z
m
[
-8
[72]
w
-
-
w
2
<}
<
]
o

TROU

B036

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

5o O
Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : .
oo [ I Fo of lefocln | e, e e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgncm)c Dimensions (mm) o=
i NEW New| NEwW o g}‘g_
orme Référence egueegeel 3R dometri 5
§§§§§§§§§§§§§§ wl @ lpml s o Géométrie §§
R B EEEE g3
NEW PETIT CUT NP-CNGA120404GS4 (@ e @ 12.7
NP-CNGA120408GS4 (@ e @ 12.7
NP-CNGA120412GS4 |@ e @ 12.7
| NP-CNGA120404GA4 | @ oo | x || | |27
NP-CNGA120408GA4 (] (N * 12.7
NP-CNGA120412GA4 (] () * 12.7
| NP-CNGA120404GH4 [x x xxe® | | 1 2T
NP-CNGA120408GH4 |* x x % @ 12.7
NP-CNGA120412GH4 |®@ x x % @ 12.7
new NP-CNGA120404VA4 | @ | ] 1 2T
- |v=v NP-CNGA120408VA4 | @ 12.7 co08
| O/ New NP-CNGA120412VA4 ® 12.7 Eg?g
W= | NP-CNGA120404FS4 |x @ % [x | | | [127] E038
NP-CNGA120408FS4 (x @ % % * 12.7 Eggg
NP-CNGA120412FS4 |* @ % % * 12.7
| NP-CNGA120404TS4 [x x| | 1 T
NP-CNGA120408TS4 |* * 12.7
NP-CNGA120412TS4 |x * 12.7
| NP-CNGA120404TA4 | x x® | % | | |27
NP-CNGA120408TA4 ( () * * 12.7
NP-CNGA120412TA4 * *x @ * * 12.7
| NP-CNGA120404TH4 | xe | * || |27
NP-CNGA120408TH4 * *x @ * 12.7
| NP-CNGA120412TH4 | x xe | x| ] 27
NEW PETIT CUT NP-CNGA120404GSWS4 (@ o © 12.7
(Avec Wiper)
* NP-CNGA120408GSWS4 (@ o @ 12.7
NP-CNGA120412GSWS4 (@ o @ 12.7 C008
| NP-CNGA120404GAWS4 | @ ( * 12.7 C009
| O/ NP-CNGA120408GAWS4 | @ ( * 12.7 Eg;g
— NP-CNGA120412GAWS4 | @ o0 * 12.7 H006
| NP-CNGA120404FswWs4 [@ xxx [ | | | |27 —008
NP-CNGA120408FSWS4 |®@ * % *x * 12.7
NP-CNGA120412FSWS4 |®@ % x % * 12.7
* Se référer a la page B024 avant d'utiliser la plaquette Wiper. = NEW



H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : .
vatero | K Fort of lefocln | e, e e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2

PCBN revétu PCBN mgncm)c Dimensions (mm) %', g

NEW NEW[  NEw Sg

Forme Référence E § g E ‘8_ § ‘S_ E § § ‘8_ °eg ?g ic | s |relLel b1 Geéométrie 3 §

BEEEBBBEEE 50D o=

momommmmMm=E S EE=EE=S oo
NEWPETITCUT|  NP-CNGA120402GS2 |* * 12.7|4.76(0.2 | 1.7|5.16
NP-CNGA120404GS2 (e e @ * (2 N J 12.7|/4.76/0.4 1 1.8|5.16
NP-CNGA120408GS2 (@ e @ * (2 N J 12.7|4.76/0.8 12.0|5.16
NP-CNGA120412GS2 |e e @ * *x @0 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16
| NP-CNGA120402GA2 | * % | * || | [127]a76[02]1.7]5.16]
NP-CNGA120404GA2 ® o0 (] (N J 12.7|14.76/0.4 1 1.8|5.16
NP-CNGA120408GA2 ® (N (] 12.7|/4.76/0.812.0|5.16
NP-CNGA120412GA2 (] () (] 12.7\14.76/1.212.2|5.16
| NP-CNGA120404GH2 [x » *xe® | | 1 h27/a76[0.4]1.8]5.16]
NP-CNGA120408GH2 |* x *x % @ 12.7|/4.76/0.8 2.0|5.16
NP-CNGA120412GH2 |[@ x ©® % @ 12.7|14.76|/1.212.2|5.16
vew NP-CNGA120404VA2 | @ | ] ] |r27la76[04]1.8]5.16)
New NP-CNGA120408VA2 ® 12.7|/4.76/0.812.0|5.16
New NP-CNGA120412VA2 L J 12.7|14.76/1.212.2|5.16

 NP-CNGA120402FS2 [« * | * [ [ | |27476[02]17]5.16| eesr 008

O/ NP-CNGA120404FS2 (@ e e e eo|® o0 12.7|14.76/0.4 | 1.8|5.16 RE Eg?g

e NP-CNGA120408FS2 |¢ e e o o0 o0 12.7)4.76/0.8 1 2.0|5.16 RT . E038

NP-CNGA120412FS2 (@ e e ® @|x (2L J 12.7|14.76/1.212.2|5.16 b4 ' HO006

| NP-CNGA120404TS2 (@ o | | x| | |127/476]04]1.8]5.16| 1] s| | —008
NP-CNGA120408TS2 (e ([ ] (] 12.7|4.76/0.8 2.0|5.16
NP-CNGA120412TS2 |® ([ ] * 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16
| NP-CNGA120404TA2 | @ ee | xeo | x| [127/476/0.4]138]5.16]
NP-CNGA120408TA2 ® e * @ ® 12.7|/4.76/0.8 12.0|5.16
NP-CNGA120412TA2 ( J [ N J * @ (] 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16
| NP-CNGA120404TH2 | xo | o | | |127/476]0.4]18]5.16
NP-CNGA120408TH2 * * @ (] 12.7|/4.76/0.8 12.0|5.16
NP-CNGA120412TH2 * *x @ (] 12.7\14.76/1.212.2|5.16
| NP-CNGA120404sF2 | | ] x| | |127/476/0.4]1.8]5.16]
NP-CNGA120408SF2 (] 12.7|/4.76/0.82.0|5.16
NP-CNGA120412SF2 * 12.7\14.76/1.212.2|5.16
| NP-CNGA120404sE2 | | ] x| | [127/4.76]0.4] 1.8]5.16]
NP-CNGA120408SE2 (] 12.7)14.76/0.8 1 2.0|5.16
NP-CNGA120412SE2 * 12.7\14.76/1.212.2|5.16

o - NEw
7
NUANCES > B004

IDENTIFICATION > B002

PCBN

E PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

B037



PCBN

E PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

B038

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

a80° CNAVE?: TROU
H Matiéres traitées / trempées C:ndi(t:ions dse CbTUP: (Gélide):G e #:C nstab
: Coupe Stable : Coupe Générale : Coupe Instable
Matiére K Fonte o coec Honing (Dernier chiffre de la référence) :
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgncm)c Dimensions (mm) %', g
NEW New| NEw Sg
Forme Référence eg8e232288 R ol Géométrie S E
ggg;;g;ggggggg IC| S |RE|LE| D1 E)E
PRRRR@a=sss=ss g3
Nmmgpgw NP-CNGA120404GSWS2 (@ @ * 12.7|4.76/0.4 1.8 |5.16
*1 NP-CNGA120408GSWS2|@ e @ 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16
NP-CNGA120412GSWS2 |®@ @ x 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16
NP-CNGA120404GAWS2| © (N ) * 12.7/4.76/0.4|1.8|5.16
NP-CNGA120408GAWS2| © o0 * 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16
NP-CNGA120412GAWS2| © (N * 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16 EE’OSOR C008
575 NP-CNGA120404GBWL2 * Kk ok * 12.7/4.76/0.4|1.8|5.16 RE - C009
[N / NP-CNGA120408GBWL2 |  * % * * 12.74.76/0.8]2.0(5.16 Y [
—-— NP-CNGA120412GBWL2 * Kk * 12.7/4.76|1.2|12.2|5.16 ¥ TRl | Hoos
NP-CNGA120404FSWS2 [® * * * * 12.7]4.76] 0.4 | 1.8]5.16 L1c”| sl | —008
NP-CNGA120408FSWS2 |l@ © @ % * 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16
NP-CNGA120412FSWS2 |®@ * x % * 12.7/4.76/1.2|2.2|5.16
NP-CNGA120404FBWL2 * * * * 12.7/4.76/0.4|1.8|5.16
NP-CNGA120408FBWL2 ® X % * 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16
NP-CNGA120412FBWL2 * * Kk * 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16
NEWPETITCUT|  BF-CNGM120404TS2 |@ ° 12.74.76/04 | 1.8/5.16| _
BF-CNGM120408TS2 @ @ 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16| 807 gggg
P BF-CNGM120412TS2 |e® (] 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16 < E015
-~ -
i _ 4 3 E038
“=— <7 ' H006
Ic —008
(Avec brise-copeaux)
NEWPETITCUT|  BF.CNGM120408TSWS2 (@ 12.7|4.76|0.8 | 2.0|5.16
(Avec Wiper) EPSR C008
*1 BF-CNGM120412TSWS2 |@ 12.7/4.76/1.2|12.2|5.16| 8 RE G009
= BF-CNGM120408TAWS2 | ® 12.7/4.76/0.8 2.0 5.16 ‘ E015
-~ BF-CNGM120412TAWS2 | ® 12.7/4.76/1.2|2.2|5.16 |4 a1 | EO038
P <
[ _ & HO006
o—— iy s| | —008
(Avec brise-copeaux)
NEWPETITCUT|  BM-CNGM120404TA2 | © ° 12.7/4.76/0.4/1.8|5.16| __
BM-CNGM120408TA2 | ® ° 12.7/4.76/0.8|2.0|5.16| 807 8882
P BM-CNGM120412TA2 (] ( 12.7/4.76/1.2|2.2|5.16 < E015
- ~
L _ 4 a E038
“=— <7 HO006
Ic —008
(Avec brise-copeaux)
CNGA120408 * [12.7]4.76/0.8| — |5.16] Egpsr
CNGA120412 *x |127]a76[12] = [5.16] % o coos
C009
EO015
3 E038
H006
—008
*1 Se référer a la page B024 avant d'utiliser la plaquette Wiper. ® = NEW



V550 DN YRS
H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
vatero |_K_| Fort of lefoclr [Lscnomnn f Suneoie icume e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgﬁowoc Dimensions (mm) %', g
Forme Référence :E"c", wooQ NEC\:’ °Niw° < = Géométrie §§
§§§§§§§§§§§§§§ Ic | S |RE|LE| D1 §§ m
R R EEEEHEEE & 3
NEWPETITCUT|  NP-DNGA150404GS4 |x * * 12.7|4.76/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150408GS4 |* * 12.7 |4.76|0.82.0|5.16
NP-DNGA150412GS4 |[* * * 12.74.76/1.2/1.8|5.16 Q
NP-DNGA150604GS4 (@ e @ 12.76.35/0.4|2.1|5.16 g
NP-DNGA150608GS4 (@ e @ 12.76.35/0.8]2.05.16 2
NP-DNGA150612GS4 [ e @ 12.7]6.35/1.2| 1.8]5.16 S
NP-DNGA150404GA4 | * * * * 12.74.76/0.4 2.1 |5.16 @
NP-DNGA150408GA4 | *  * % | * 12.7(4.76|0.8|2.0|5.16 E
NP-DNGA150412GA4 | *  **x | x 12.714.76|1.2| 1.8 |5.16 3
NP-DNGA150604GA4 | ® o0 * 12.76.35/0.4|2.1|5.16 T
NP-DNGA150608GA4 | ® oo * 12.716.35/0.8 2.0 |5.16
NP-DNGA150612GA4 | ® o0 * 12.76.35/1.2/1.8|5.16 m
| NP-DNGA150404GH4 [x x * % * | | 1 ~ [12.7]4.76]0.4|2.1]5.16] AES
NP-DNGA150408GH4 |[* * % * % 12.7 |4.76|0.82.0|5.16 ThOU
NP-DNGA150412GH4 |[* * % * % 12.74.76/1.2/1.8|5.16
NP-DNGA150604GH4 |[* * * % @ 12.716.35(0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608GH4 |[* * * * ® 12.76.35/0.8 /2.0 |5.16
NP-DNGA150612GH4 |[* * * * @ 12.76.35/1.2/1.8|5.16
NP ONGATsodoavas | % [T T (o7 re[04 2.1]5.16] pen o
[ew NP-DNGA150408VA4 | 12.74.76/0.8/2.0(5.16| T pe Co11
_r 7/ |vev NP-DNGA150412VA4 | * 12.7|4.76/1.2/1.8|5.16 Eg;g
new NP-DNGA150604VA4 | % 12.76.35/0.4 | 2.1 |5.16| 4 a —040
new NP-DNGA150608VA4 | % 12.76.35/0.8|2.0|5.16 & HO09
vew NP-DNGA150612VA4 | * 12.716.35/1.2|1.8/5.16| -C —on
 NP-DNGA150404FS4 |x * % *  |x | | | ~ [12.7]4.76]0.4|2.1]5.16]
NP-DNGA150408FS4 |[* * * % * 12.74.76/0.8 2.0 |5.16
NP-DNGA150412FS4 |[* % * % * 12.74.76/1.2/1.8|5.16
NP-DNGA150604FS4 |[* @ % * 12.716.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608FS4 |[* @ % * 12.716.35/0.8 2.0 |5.16
NP-DNGA150612FS4 |[* @ % * 12.76.35/1.2/1.8|5.16
| NP-DNGA150404TS4 [* x| | 1 ~ [12.7]4.76]0.4|2.1]5.16]
NP-DNGA150408TS4 |* * 12.74.76/0.8 2.0 |5.16
NP-DNGA150412TS4 |* * 12.74.76/1.2/1.8|5.16
NP-DNGA150604TS4 |* * 12.716.35(0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608TS4 |* * 12.76.35/0.8 /2.0 |5.16
NP-DNGA150612TS4 |* * 12.76.35/1.2/1.8|5.16
| NP-DNGA150404TA4 | *  * % | *%| | | ~ [12.7]4.76]0.4|2.1]5.16]
NP-DNGA150408TA4 | * * * * * 12.7 |4.76|0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150412TA4 | * * * * * 12.74.76/1.2/1.8|5.16
NP-DNGA150604TA4 | * * ® * 12.76.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608TA4 | * * ® * 12.76.35/0.8 2.0 |5.16
NP-DNGA150612TA4 | * * ® * 12.76.35/1.2/1.8|5.16
® = NEW
Va
NUANCES > B004

IDENTIFICATION > B002

B039




PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

Fs55- DN YRon®
H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
vatero | K For of le[oels | i e, e e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgﬁﬂoc Dimensions (mm) o=
NEW NeW| NEW o E}E_
Forme Référence g § g g § § g g § g § E § g c | s |relLel b1 Géométrie ég
RR2RBRRSESSS2E e
NEWPETITCUT  NP-DNGA150404TH4 * % * 127 |4.76/0.4|2.1|5.16| epsr 010
NP-DNGA150408TH4 * * * 127 [4.76[0.8[2.0/5.16| ¥ ge CO11
e/ | NP-DNGA150412TH4 * * * 127 |4.76/1.2(1.8|5.16 Eg;g
a— NP-DNGA150604TH4 * * 127 16.35/0.4(2.1|5.16 a —040
NP-DNGA150608TH4 | * % * 127 16.35/0.8]2.05.16| |G/ HO009
NP-DNGA150612TH4 | * % * 127 16.35/1.2|1.8/5.16] € —o1
NEWPETITCUT|  NP-DNGA150402GS2 |* * 127 |4.76(0.2|2.2|5.16
NP-DNGA150404GS2 [* * * * * 127 |4.76/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150404GS2 * * 127 |4.76/0.4|1.5|5.16
NP-DNGA150408GS2 [* * * * * 127 |4.76/0.8/2.0|5.16
NP-DNGA150408GS2 * * 127 |4.76/0.8(1.7|5.16
NP-DNGA150412GS2 [* * * * |k * 127 |4.76/1.2]1.8|5.16
NP-DNGA150604GS2 (@ e @ =) 127 16.35/0.4(2.1|5.16
NP-DNGA150608GS2 (@ e @ * X 127 16.35/0.8(2.0|5.16
NP-DNGA150612GS2 (@ e @ =) 127 16.35/1.2(1.8/5.16
| NP-DNGA110408GA2 | © oo | o | | | |95254.76/0.8]2.0/3.81| gpsr o010
| NP-DNGA150402GA2 | = * 127 |4.76/02]225.16] ¥ Co11
) N NP-DNGA150404GA2 | * * * * 127 |4.76/0.4|2.1|5.16 Eg;g
NP-DNGA150408GA2 | * * * * 127 |4.76/0.8(2.0|5.16 s —040
NP-DNGA150412GA2 | * * * * 127 |4.76/1.2]1.8|5.16 & HO09
NP-DNGA150602GA2 * 127 16.35/0.2(2.2|5.16| ! —o1
NP-DNGA150604GA2 | ® o0 ° 127 16.35/0.4(2.1|5.16
NP-DNGA150608GA2 | ® ) ° 127 16.35/0.8(2.0|5.16
NP-DNGA150612GA2 | ® (X ° 127 16.35/1.2|1.8/5.16
| NP-DNGA150404GH2 [x * * %% | | 1 127 |4.76]0.4|2.1]5.16]
NP-DNGA150408GH2 [* * * % % 127 |4.76/0.8/2.0|5.16
NP-DNGA150412GH2 [* * * % * 127 |4.76/1.2]1.8|5.16
NP-DNGA150604GH2 [* * * x ® 127 16.35/0.4(2.1|5.16
NP-DNGA150608GH2 [* * * x ® 127 16.35/0.8(2.0|5.16
NP-DNGA150612GH2 |[* * * * @ 127 16.35/1.2|1.8/5.16
= NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
B04(Q U:Article non stockeé - Fabrication sur commande uniquement.



H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
vatero | K For of efecln | o g e e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2

PCBN revétu PCBN mgﬁowoc Dimensions (mm) %', g

NEW NeW|  NEw Sg

Forme Reférence SN8288228880eglS | o | g gelie| 1| OO 25

BEEBBBBBEa0 000 o=

nMMOMMOMMOMMOME=E == === oo
NEW PETIT CUT|new NP-DNGA150404VA2 | % 12.7|4.76(0.4|2.1|5.16
New NP-DNGA150408VA2 * 12.7 |4.76/0.8|2.0|5.16
New NP-DNGA150412VA2 * 12.7|4.76(1.2|1.8|5.16
New NP-DNGA150604VA2 (] 12.7 |6.35/0.4|2.1|5.16
New NP-DNGA150608VA2 (] 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
New NP-DNGA150612VA2 (] 12.7|/6.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150402FS2 [x  * | * || | [127]a76]02]22]5.16
NP-DNGA150404FS2 [*x * % % *[x * 12.7 |4.76|0.4|2.1 |5.16
NP-DNGA150408FS2 |[*x * % % *k[x * 12.7 |4.76/0.8|2.0 |5.16
NP-DNGA150412FS2 |*x * % % * * 12.7 |4.76(1.2|/1.8|5.16
NP-DNGA150604FS2 (@ © @ ® x|x (] 12.7 16.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608FS2 (@ ©®© ®@ ® x|x ® 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612FS2 (e e e @ ® ® 12.716.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404TS2 [* * | | x| |127]a76[04]2.1]5.16]
NP-DNGA150408TS2 |* * * 12.7 |4.76/0.8|2.0 |5.16
NP-DNGA150412TS2 |* * * 12.7|4.76(1.2|/1.8|5.16
NP-DNGA150604TS2 (@ (] * 12.7|6.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608TS2 |® ® * 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612TS2 |@ (] * 12.7|6.35(1.2|1.8|5.16

| NP-DNGA150404TA2 | * xx | xe® | | [127]a76]04]2.1]5.16| EESR C010

mJ | NP-DNGA150408TA2 | * * % * ® 12.7 |4.76/0.8 | 2.0 |5.16 RE Eg};

§ NP-DNGA150412TA2 * * * * * 12.7|4.76(1.2|/1.8|5.16 - E038

NP-DNGA150604TA2 | @ e e | x 12.7]6.35/ 0.4 2.1 [5.16| NI/, ° o

NP-DNGA150608TA2 ® (X [ J 12.7|6.35/0.8|2.0(5.16] | —011
NP-DNGA150612TA2 (] () * 12.76.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404TH2 | *xx | x| || [127]a76]0.4]2.1]5.16]
NP-DNGA150408TH2 * * * * 12.7 |4.76/0.8|2.0 |5.16
NP-DNGA150412TH2 * * * * 12.7 |4.76(1.2|/1.8 |5.16
NP-DNGA150604TH2 * * 12.7 |6.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608TH2 * * * 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612TH2 * * * 12.76.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404sF2 | | | x| |127]a76[0.4]2.1]5.16]
NP-DNGA150408SF2 * 12.7|4.76/0.8| 2.0 |5.16
NP-DNGA150412SF2 * 12.7|4.76{1.2|/1.8|5.16
NP-DNGA150604SF2 * 12.7|6.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608SF2 * 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612SF2 * 12.7|6.35(1.2|1.8|5.16
| NP-DNGA150404sE2 | 0 | ] x| | [127]a76]0.4]2.1]5.16
NP-DNGA150408SE2 * 12.7 |4.76/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150412SE2 * 12.7|4.76(1.2|/1.8|5.16
NP-DNGA150604SE2 * 12.7 |6.35/0.4|2.1|5.16
NP-DNGA150608SE2 * 12.7 |6.35/0.8|2.0|5.16
NP-DNGA150612SE2 * 12.7|6.35(1.2|1.8|5.16

o = NEw
a
NUANCES > B004 IDENTIFICATION > B002

PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

B041



PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

B042

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

.0 55° D NAVE% TROU
Matiéres traitées / trempées Co.ndictions dst=i %TUp: (chide)ie e ®:C nstab
: Coupe Stable : Coupe Générale : Coupe Instable
Matiére K Fonte o cocz Honing (Dernier chiffre de la référence) :
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgﬁﬂoc Dimensions (mm) o=
NEW NeW| NEW E}E_
Forme Référence E § § ‘2_ § § “°__ ‘S_ ‘8_ ‘8_ § °og § c | s |relLel b1 Géométrie 3 g
883322 B8883 553 B
R SRR E £ 3
N(EAerPcEVT\;iTpggT NP-DNGA150404GSWS2JR |* 12.7|4.76/0.41.8|5.16
* NP-DNGA150404GSWS2JL |* 12.7|4.76/0.4|1.8|5.16
NP-DNGA150408GSWS2JR |* 12.714.76/0.8|1.7 |5.16
NP-DNGA150408GSWS2JL |* 12.714.76/0.8|1.7 |5.16
NP-DNGA150604GSWS2JR |® 12.716.35/0.4|1.8|5.16
NP-DNGA150604GSWS2JL |® 12.716.35/0.4|1.8|5.16 E,s,g’R Co10
NP-DNGA150608GSWS2JR |® 12.716.35/0.8|1.7 |5.16 RE Co11
@/ | NP-DNGA150608GSWS2JL |@ 12.7|6.35/0.8|1.7|5.16 Eg;g
J NP-DNGA150404GAWS2JR | * * * 12.7 |4.76/0.4 | 1.8 |5.16] a —040
NP-DNGA150404GAWS2JL * * * 12.7 |4.76/0.4|1.8|5.16 & HO009
NPDNGA150408GAWS2JR | * % * 12.7|4.76|0.8| 1.7 |5.16| € —o1
NP-DNGA150408GAWS2JL * * * 12.714.76/0.8 1.7 |5.16
NP-DNGA150604GAWS2JR| @ (] * 12.716.35/0.4|1.8(5.16
NP-DNGA150604GAWS2JL (] (] * 12.716.35/0.4|1.8|5.16
NP-DNGA150608GAWS2JR| @ (] * 12.7 |6.35/0.8|1.7 |5.16
NP-DNGA150608GAWS2JL | @ [ ) * 12.7 |6.35| 0.8 | 1.7 |5.16 | Plaquette représentde & droite.
NEWPETITCUT| BF-DNGM150404TS2 |x [ J 12.714.76/0.4 2.1 |5.16 EPSR Co10
BF-DNGM150408TS2 (x () 12.7 |4.76/0.8|2.0|5.16 Co11
- 7| BF-DNGM150412TS2 |% ° 12.7 |4.76/1.2/1.8|5.16 E015
L / _ E038
[ A o —040
H009
(Avec brise-copeaux) —on
NEWPETITCUT| BF-DNGM150408TSWS2 |* 12.7 |4.76/0.8|2.4 |5.16| 55
(Avec Wiper) EPSR C010
BF-DNGM150412TSWS2 (x 12.714.76|1.2/2.6 |5.16 RE Co11
NEW. BF-DNGM150408TAWS2 | ® 12.7|4.76/0.8|2.4|5.16 Eg;g
‘#-/ | BF-DNGM150412TAWS2 | ® 12.7 |4.76|1.2| 2.6 |5.16| 4 3 —040
¢ A HO009
(Avec brise-copeaux) e —on
NEWPETITCUT| BM-DNGM150404TA2 * * 12.714.76/0.4 2.1 |5.16 EPSR C010
BM-DNGM150408TA2 * * 12.714.76/0.82.0 |5.16 Co11
# /) | BM-DNGM150412TA2 | * 12.7|4.76/1.2|1.8|5.16 Eg;g
Jr— BM-DNGM150604TA2 ° 12.7|6.35/0.4 | 2.1|5.16| 4 5 040
BM-DNGM150608TA2 ° 12.7 16.35/0.8|2.0(5.16 H009
(eshisecopea|  BM-DNGM150612TA2 ° 12.7]6.35/1.2]1.85.16 —on
* Se référer a la page B024 avant d'utiliser la plaquette Wiper. = NEW



PLAQUETTES
g 90° SNvES Trou
H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : .
vatoro [ K| Fore of lefoc|n [ cnimne 8 Sopmcine s e
S Alliage réfractaire, Alliage titane o Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgncm)c Dimensions (mm) o=
NEW NEW| NEW E}E_
Forme Référence E § g E ‘8_ § ‘S_ E § § ‘8_ °eg ?g ic | s |relLel b1 Geométrie 3 g
8888888888303 S
nMMOMMONMNMONMA=E=E === == oo
NEWPETITCUT[ NP-SNGA120404GS2 * 12.7/4.76/0.4|2.0|5.16
NP-SNGA120408GS2 * @k *x 12.7|14.76/0.8 2.2|5.16
NP-SNGA120412GS2 * [k * 12.7/4.76/1.2|12.5|5.16
NP-SNGA120408GA2 ® ® * 12.7/4.76/0.8|2.2|5.16
NP-SNGA120412GA2 * * * * 12.7|14.76/1.212.5|5.16
| NP-SNGA120404FS2 | | | x| | |127/4.76/0.4]2.0]5.16]
_ NP-SNGA120408FS2 ® 12.7/4.76/0.8|2.2|5.16 Egg’R
| 6“ |__NP-SNGA120412FS2 | | ___| o | __|127/476]1.2]25/5.16]  RE co12
| | NP-SNGA120404Ts2 * 12.7/4.76/0.4|2.0|5.16 @Eﬁ Eglg
NP-SNGA120408TS2 * 12.7/4.76/10.8 | 2.2 |5.16 ¥ E037
NP-SNGA120412TS2 * 12.7/4.76/1.2|12.5|5.16 LJ
| NP-SNGA120404sF2 | | ] x| | [127]476[0.4]20]5.16]
NP-SNGA120408SF2 * 12.7/4.76/0.8|2.2|5.16
NP-SNGA120412SF2 * 12.7/4.76/1.2|12.5|5.16
| NP-SNGA120404sE2 | | ] x| | [127]a76[0.4]2.0]5.16]
NP-SNGA120408SE2 * 12.7|14.76/0.8 12.2|5.16
NP-SNGA120412SE2 * 12.7/4.76/1.2|12.5|5.16
SNGA120408 * [12.7/4.76/0.8| — |5.16 EPSR
SNGA120412 * [|12.7/4.76/1.2| — |5.16] X
Z RE C012
§ —015
a E016
E037
o - NEw
NUANCES > B004

IDENTIFICATION > B002

PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD

TROU

B043



PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD

AVEC
TROU

B044

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

PLAQUETTES
AA 60° TN AVEC TROU
H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
atire | K| Fone o feleels [ o e SO
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 3
PCBN revétu PCBN mgnc(g)'ﬁoc Dimensions (mm) o=
NEW New| NEW . g}‘g_
Forme Référence comwoooo|loo oo . e S
g%%g%gg%%%%%é% c s |relLel D1 Géométrie §§
R R EEE £ 3
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160404GS6|®@ @ @ 9.525|4.76|0.4|1.6(3.81
NP-TNGA160408GS6|®@ © @ 9.525(4.76/0.8|1.7|3.81
NP-TNGA160412GS6(®@ @ @ 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
| NP-TNGA160404GA6| ®© ee | x | | | [o.525/4.76/0.416[3.81]
NP-TNGA160408GA6| © (N} * 9.525(4.76|0.81.7|3.81
NP-TNGA160412GA6| @ [ N J * 9.525(4.76/1.2|1.9|3.81
| NP-TNGA160404GH8| * **x | | 1 |o525/a.76]0.4]1.6]3.81]
NP-TNGA160408GH6| * * % % 9.525(4.76|0.81.7|3.81
NP-TNGA160412GH6| * * % % 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
vew NP-TNGA160404VA6| + | | [ |o525/a.76]0.4]1.6[3.81]  epsr
0”,, New NP-TNGA160408VA6| * 9.525(4.76|0.8|1.7|3.81 G’O‘/RE c016
(B, [=npnGateostzvas| x| | L] |esesaTenziispe ~ots
NP-TNGA160404FS6 [x @ % % * 9.525(4.76|0.4|1.6|3.81 =1
NP-TNGA160408FS6 [x @ % * * 9.525|4.76/0.81.7|3.81 zk/?i E037
NP-TNGA160412FS6 [* @ % * * 9.525/4.76/1.2|1.9/3.81 e
| NP-TNGA160404TS6[x % | | [ {e52504.76]0.4] 1.6[3.81]
NP-TNGA160408TS6 |x * 9.525|4.76/0.8|1.7|3.81
NP-TNGA160412TS6 |x * 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
| NP-TNGA160404TA6| * %@ | % | | [9.525/4.76/0.4]16[3.81]
NP-TNGA160408TA6 * *x @ * * 9.525(4.76/0.8|1.7|3.81
NP-TNGA160412TA6 | * * @ * * 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
| NP-TNGA160404TH6| xx | x| | |os25/4.76/0.4]1.6]3.81]
NP-TNGA160408TH6| * * @ * 9.525(4.76|0.81.7|3.81
NP-TNGA160412TH6| x * @ * 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160402GS3|* * 9.525(4.76/0.2/1.5(3.81
NP-TNGA160404GS3(x @ % * * 9.525(4.76|0.4|1.6|3.81
NP-TNGA160408GS3(x @ % * ox O 9.525(4.76|0.81.7|3.81
NP-TNGA160412GS3(x @ % * * |k * 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
| NP-TNGA160402GA3| * x| * | | | |es25M4.76/0.2]1.5[3.81]
NP-TNGA160404GA3| @ o0 * 9.525(4.76|0.4|1.6|3.81
NP-TNGA160408GA3| @ o0 ) 9.525(4.76|0.8|1.7|3.81 Egg’R
4o | _NPTNGA160412GA3 x  xe | x | | | Josasarer2topsstl Ve | o
f. »_,:, NP-TNGA160404GH3| * * x @ 9.525(4.76|0.4|1.6|3.81 —018
NP-TNGA160408GH3| * * x @ 9.525/4.76/0.8|1.73.81 Z\ ) I Eg;g
| NP-TNGA160412GH3| + *xe | | | Jessareraons] &I
xew NP-TNGA160404VA3| * 9.525(4.76/0.4]1.6[381] - s
New NP-TNGA160408VA3| @ 9.525(4.76/0.8|1.7|3.81
New NP-TNGA160412VA3| % 9.525(4.76(1.2|1.9/3.81
| NP-TNGA160402FS3[*  * | x || | |os25/a.760.2]15[3.81]
NP-TNGA160404FS3(®@ © @ ® (% ° 9.525(4.76|0.4|1.6/3.81
NP-TNGA160408FS3(®@ © @ ® (% * 9.525(4.76|0.8|1.7|3.81
NP-TNGA160412FS3|®@ © 0 ® % |X * 9.525|4.76/1.2/1.93.81
o = NEw

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.



H Matigres traitées / trempées andictimsdsetcb?upec (%lide):G o #:C nstabi
: Coupe Stable : Coupe Générale : Coupe Instable
Matiére K Fonte ® ceo¢c Honing (Dernier chiffre de la référence) :
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 3
PCBN revétu PCBN mgnc(g)'foc Dimensions (mm) %', g
NEW New| NEw Sg
Forme Référence E § § ‘?__ g § g ‘2_ g § § °eg ?, ic | s |rRelLE| D1 Géomeétrie é g
BEBEEEbBERIEgE =
R R EEE £ 3
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160404TS3 (@ ° * 9.525(4.76|0.4|1.6 3.81
NP-TNGA160408TS3 (@ (] * 9.525|4.76/0.8|1.7 |3.81
NP-TNGA160412TS3 |® (] * 9.525|4.76/1.2/1.93.81
NP-TNGA160404TA3| © [ N J (N ) 9.525|4.76/0.4|1.6|3.81
NP-TNGA160408TA3| © [ N J ® 9.525|4.76/0.8|1.7 |3.81
EPSR
- NP-TNGA160412TA3| © [ X} ® 9.525|4.76/1.2/1.93.81 60°
Y N R il Tt CELl Ey - — -t---1 it Stnt Bebaiat —m-p-—-t--—1 RE
/# | NP-TNGA160404TH3 * * * 9.525/4.76/0.4|1.6/3.81 (| cote
(5 | NP-TNGA160408TH3| *  * % * 9.525/4.76/0.8|1.7/3.81 e
_NPTNGAteostzTHs| x  wx | x| || Joszsarenzirossy (P DI | Eosr
NP-TNGA160404SF3 * 9.5254.76/0.4|1.63.81| | ic 15§
NP-TNGA160408SF3 * 9.525|4.76/0.8|1.7 |3.81
NP-TNGA160412SF3 * 9.525|4.76/1.2/1.93.81
NP-TNGA160404SE3 * 9.525|4.76/0.4|1.6|3.81
NP-TNGA160408SE3 * 9.525|4.76/0.8|1.7 3.81
NP-TNGA160412SE3 * 9.525|4.76/1.2/1.93.81
NEWPETITCUT|  BM-TNGM160408TA3 ° 9.525(4.76|0.8 /1.7 [3.81 EPSR
BM-TNGM160412TA3 (] 9.525|4.76/1.2/1.93.81 / RE CO16
—018
< EO016
Z NT )" E037
I‘C 1 |LE
(Avec brise-copeaux)
TNGA160408 *x 19.525(4.76/0.8| — 3.81 EPSR
TNGA160412 *x 9.525(4.76/1.2| — 3.81 60°
7_RE C016
—018
e s EO016
E037
Ic
® = NEW
NUANCES > B004

IDENTIFICATION > B002

PCBN

PLAQUETTES PCBN & PCD

AVEC
TROU

B045



PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]
PLAQUETTES
P 35° VNAVEC TROU

H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
vatre | K| Fore IR O T Pt i
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 3
PCBN revétu PCBN mgnc(ﬁ)’f'm Dimensions (mm) o=
» NEW NeW|  NEW . - §_'<‘§_
Forme Référence g § § g § g g g § § § E E % - s |Re|LE| D1 Géomeétrie ég
PCEN Re2RBRREESSS2E e
NEWPETITCUT[  NP-VNGA160404GS4 [x @ % 9.525(4.76|0.4|2.5|3.81
NP-VNGA160408GS4 (@ e ® 9.525|4.76/0.8 2.0 |3.81
o |__NPUNGAt60#12084 |x x| | ] 9.525/4.76|1:2|1.5|3.81)
£ NP-VNGA160404GA4 | @ o0 * 9.525/4.76/0.4|2.5|3.81
2 NP-VNGA160408GA4| ®© ee® | x 9.525|4.76/0.8 | 2.0|3.81
S NP-UNGA160412GA4 | ® @ | * 9.525(4.76|1.2|15/3.81
e | NP-VNGA160404GH4 | * *xx | | BERER 9.5254.76/0.4] 2.5 3.81]
i NP-VNGA160408GH4 | * % * * 9.525|4.76(0.8 | 2.0 |3.81
g __NPUNGA160412GHA | % x % | | ] 9.525/4.76|12|15/381)
& new NP-VNGA160404VA4 | 9.525/4.76/0.4|2.5(3.81| 35
new NP-VNGA160408VA4 | % 9.525/4.76/0.8|2.0(3.81| ATF coto
m e |ven NP-VNGA160412VA4 | * 9.525(4.76/1.2|1.5(3.81 - —021
e  NP-UNGA160404FS4 [x @ x % [x | | | | 9.525/4.76]0.4| 2.5/3.81] A ° EO17
NP-VNGA160408FS4 |x @ x % * 9.525/4.76/0.8|2.0|3.81| | ¥
NP-VNGA160412FS4 * 9.525(4.76/1.2|1.5|3.81
¢ | NP-UNGA160404TS4 |[x % | | T 9.525/4.76]0.4| 2.5/3.81]
NP-VNGA160408TS4 |* * 9.525/4.76/0.8 2.0 |3.81
0 | NP-VNGA160404TA4 | x+ xe® | x | | | | 9.5254.76/0.4] 2.5 3.81]
NP-VNGA160408TA4 | * * @ * 9.525|4.76/0.8|2.0|3.81
NP-VNGA160412TA4 * @ * 9.525(4.76/1.2|1.5|3.81
R | NP-VNGA160404TH4 | *  *x | | BN 9.525|4.76/0.4] 2.5 3.81]
NP-VNGA160408TH4 | * * * 9.525/4.76/0.8|2.0 |3.81
S NP-VNGA160412TH4 * * 9.525(4.76/1.2|1.5|3.81
NEWPETITCUT[  NP-VNGA160402GS2 |* * 9.525(4.76|0.2|2.5|3.81
NP-VNGA160404GS2|®@ o @ * * 9.525/4.76/0.4|2.5|3.81
T NP-VNGA160408GS2 (@ e @ * * 9.525(4.76/0.8 | 2.0 |3.81
NP-VNGA160412GS2 | * * 9.525/4.76/1.2|1.5(3.81
| NP-VNGA160402GA2| ®© o | ~ || ] ] 9.525/4.76/0.2|2.5/3.81]
NP-VNGA160404GA2| @ LX) ° 9.525|4.76/0.4|2.5|3.81
NP-VNGA160408GA2| @ (X ° 9.525|4.76/0.8| 2.0 3.81| EPSR
W NP-VNGA160412GA2| * %% | =% 9.5254.76/1.2[1.5(3.81| “Tre
@7 | NP-VNGA160404GH2| * **xx | | T 9.525/4.76]0.4| 2.5/3.81] co1e
NP-VNGA160408GH2| * * * % 9.525(4.76/0.8|2.0|3.81 a E017
NP-VNGA160412GH2 * * * 9.525/4.76/1.2|1.5|3.81 4
vew NP-VNGA160404vA2| © | ] BN 9.525(4.76|0.4| 2.5[3.81| L1’ sl
new NP-VNGA160408VA2 | @ 9.525(4.76/0.8|2.0|3.81
new NP-VNGA160412VA2 | * 9.525(4.76/1.2|1.5|3.81
 NP-VNGA160402FS2 [* % | x* || | ] 9.5254.76/0.2] 2.5 3.81]
NP-VNGA160404FS2 |[x ©® x ® *|x * 9.525/4.76/0.4|2.5|3.81
NP-VNGA160408FS2 [* ©® x ® *|* ° 9.525/4.76/0.8|2.0 |3.81
NP-VNGA160412FS2 * 9.525/4.76/1.2|1.5|3.81
® = NEW

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

B046



H Matiéres traitées / trempées C:ndicﬁons dSet CbCINP: (Gcllide) G o 8:C nstabi
: Coupe Stable : Coupe Générale : Coupe Instable
Matiére K Fonte ® ceoc Honing (Dernier chiffre de la référence) :
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 3
PCBN revétu PCBN mgncoﬁ)%c Dimensions (mm) o=
NEW NEW| NEW E}E_
Forme Référence E § § g g § g ‘S_ § § § °og ?, - s |Re|LE| D1 Géométrie é g
BB2222R28 8355 &= PCBN
R EEEEEEE £ 3
NEW PETIT CUT NP-VNGA160404TS2|x * * 9.525|4.76/0.4
NP-VNGA160408TS2|x * * 9.525|4.76|0.8
NP-VNGA160404TA2| e [ N J 9.525|4.76/0.4 a
NP-VNGA160408TA2[ ® oo * 9.5254.76/0.8 4
NP-VNGA160412TA2 * % * 9.525|4.76|1.2 2
el R R et ittt B it e Bt Rt --- o
_ ®27 |  NP-VNGA160404TH2[ * 9.525|4.76|0.4 08;519 o
NP-VNGA160408TH2| * * * 9.525|4.76/0.8 ol E017 @
NP-VNGA160412TH2 * % 9.525|4.76(1.2 o
______________________________________________ [ IS IS Dtutoniudl Nl ol 5
NP-VNGA160404SF2 * 9.525|4.76|0.4 ‘&* g
NP-VNGA160408SF2 * 9.525|4.76/0.8 T
NP-VNGA160404SE2 * 9.525|4.76|0.4
NP-VNGA160408SE2 * 9.525|4.76|0.8
® = NEW AVEC
— TROU
(H
D
R
S
T
W
NUANCES > B004

IDENTIFICATION >B002 BQ047
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B048

PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

Hs0c WN

PLAQUETTES
AVEC TROU

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.

H Matiéres traitées / trempées C:ndict:ionscgecbcl)uP: (GCuid15)=G o 8:C nstab
: Coupe Stable : Coupe Générale : Coupe Instable
Matiere K Fonte ® co¢c Honing (Dernier chiffre de la référence) :
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 3
PCBN revétu PCBN mgncoﬁ)%c Dimensions (mm) o=
NEW NEW| NEW E}E_
Forme Référence E § § g § § g ‘S_ § § § °og § ic | s |relLel b1 Géomeétrie é g
BBEEEERBRR S E00 5
R R EEEEHEEE & 3
NEW PETIT CUT[ NP-WNGAO080408GS6 (@ X @ 12.7(14.76/0.8 2.0 5.16| e
NP-WNGAO080408FS6 [x * x 12.7|4.76/0.8 2.0 |5.16| 2 -
NP-WNGA080408TS6 |* * 12.7/4.76/0.8 2.0 |5.16 8822
a E017
LE
Ic  _Is|_
NEWPETITCUT| NP-WNGA080408GS3 [*x % * * 12.7|4.76/0.8 2.0 |5.16
NP-WNGA080408GA3 * * X 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16
NP-WNGA080408GH3 * k Kk 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16 Egg,R
“ _l\!l_’_—!l\_l!\l_(_%_ﬁ_«080408F83 2 I 4 b * 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16 RE C022
_ NP-WNGAO080408TS3 [* * * 12.7|4.76/0.8 2.0 |5.16 C023
NP-WNGA080408TA3 | *  * % 12.7|14.76[0.8]2.05.16 2 E017
NP-WNGA080408TH3 * * 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16 Ic 7] sl
NP-WNGA080408SF3 * 12.7|4.76/0.8|2.05.16
NP-WNGA080408SE3 * 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16
NEW PETIT CUT .
(Avec Wiper NP-WNGA080408GSWS3 (@ [ ] 12.7|4.76/0.8|2.0|5.16 E§(§R
* .
- RE C022
i C023
= a EO017
LE
Ic 7] sl
* Se référer a la page B024 avant d'utiliser la plaquette Wiper. = NEW



s C

PLAQUETTES
SANS TROU

H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
. K Fonte [ J €
Matiere
S Alliage réfractaire, Alliage titane
Alliage fritté [
A PCBN ; ;
PCBN revétu PCBN i Dimensions (mm) %', g
NEW NEW g ‘g
Forme Référence eguegol°2R3 S Géométrie S E
SNeC- Qe E22Ye8|s |iIc| s | RE| LE °3 —
333888888383 mm|a S5 |PCBN
NONNONMOMDD|ES =S EES=E £ 3
CNGN120404 [ J 127|476 | 04 | — EPSR
80°
CNGN120408 o [127|476] 08| — RE
. CNGN120412 o [127]a76]12] -
= NEW

a

55° D

Matieres traitées / trempées

PLAQUETTES

SANS TROU

Conditions de coupe (Guide) :
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale & : Coupe Instable

©w
E E PLAQUETTES PCBN & PCD

. K | Fonte ) ®
Matiere
S | Alliage réfractaire, Alliage titane TROU
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu CBN mznctﬁ)’roc Dimensions (mm) %', g
NEW NEW g ‘g
Forme Référence cowoo9o9oleQ g = Géométrie s £
SNSCI2SE S 2SR | 1Ic | s |RE|LE °38
888838BIBEE S 50D =
NONNONDDO|ES S S=ES= £ 3
DNGN110308 * 19.525/3.18| 0.8 | — EPSR
DNGN110312 * |o.525[3.18] 1.2 | — | Arpe
S
= NEW 1
‘ R PLAQUETTES v
H Matieres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : W
@ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ® : Coupe Instable
" K Fonte ] s
Matiere
S Alliage réfractaire, Alliage titane
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu CBN mzr?oBb’Iqoc Dimensions (mm) %5 g
NEW NEW <3 ‘g
Forme Référence cowooQ9o|2 38 S Géométrie RS
SNSTYeDI=ES2223|= | Ic | S |RE|LE o8
BEBB8BBEER L mE =
NOOO0OMNMSES S S =SS £ 3
RNGN090300 (] 9.525(3.18| — | —
RNGN120300 ® (127 |3.18| — | —
. RNGN120400 ® [127 |476) — | —
= NEW
NUANCES > B004

IDENTIFICATION > B002

B049




PLAQUETTES PCBN & PCD [NEGATIVES]

PLAQUETTES
. 90° S SANS TROU

H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : .
. K Fonte P cleocls @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale ¥ : Coupe Instable
Matiére
S Alliage réfractaire, Alliage titane ([ J
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN mgncm)c Dimensions (mm) o=
NEW NEW|  NEW E}E_
Forme Référence cowooQ9o|23 3 = Géomeétrie S £
— SN S ESEnEaagagln | ' | S RELE 58
monMAoOonaMmm DS
PCBN PRRRD@a=sss=ss £ 3
SNGN090308 [ ] 9.525(3.18| 0.8 | —
SNGNO090312 [ ] 9.525(3.18| 1.2 | —
a SNGN090316 ([ ] 9.525(3.18| 1.6 | —
& SNGN090408 * | 952547608 —
d SNGN090412 *x | 9525476| 12| —
m
g_’ SNGN120408 ® |127 |476/08 | —
@ SNGN120412 ® 127 |476|12 | —
m SNGN120416 ® 127 |476| 16| —
=]
g o
|
o

SANS
TROU
: ‘ 60° T NP LAQUETTES
D H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : .
. K Fonte ° clocels @ : Coupe Stable @ : Coupe Générale & : Coupe Instable
Matiére
S | Alliage réfractaire, Alliage titane ([
Alliage fritté ( 2
i PCBN revétu PCBN [ ® | Dimensions (mm) n
NEW NEW| NEW §§_
Forme Référence eg82332228 8 olS Géométrie 3E
NN ™™= v T T © |- MO IC S RE LE o
B88E58BIERE 30 b0 22
R R I EEEE £ 3
TNGN160408 ® (9525/476|08 | —
EPSR
TNGN160412 ® |9525/476|1.2| — 60° RE
TNGN160416 e [9525(476| 16| — <
v —
IC

@ : Article stocké. * : Article standard Japon.
Bo50 [J: Article non stocké - Fabrication sur commande uniquement.



PLAQUETTES PCBN & PCD [POSITIVES]

PLAQUETTES
a80° CCAVEC TROU

H Matiéres traitées / trempées Conditions de coupe (Guide) : )
vatre | K| Fore GO Pl e
S Alliage réfractaire, Alliage titane [ ) Se référer a la page B021
Alliage fritté [ 2
PCBN revétu PCBN Dimensions (mm) o=
NEW NEW|  NEW §_'<‘§_
Forme Référence % § § g § g g g § g § E § - s |rRe|LE | D1 Géomeétrie ég
2R 2R 8REE2 5SS g5 |PCBN
NEWPETITCUT|  NP-CCGWO060202GS2 [* * % ° *|* *| 6.35 |2.38/0.2(1.7 |28
NP-CCGW060204GS2 |® ®|® x| 635 [2.38/0.4(1.8(28
NP-CCGW060208GS2 (@ e @ *|® x| 6.35 [2.38]0.8(2.0(2.8 Q
NP-CCGWO09T302GS2 [x * * * 9.525/3.97| 0.2 (1.7 |4.4 g
NP-CCGW09T304GS2 (@ e e®  x x|® @ 9525/3.97|0.4]1.8]4.4 2
NP-CCGW09T308GS2 [@ e @  * *|® | 9.525/3.97/ 0.8 2.0 4.4 S
| NP-CCGWO060202GA2 | ®© o | o | | |635][238/02]17]28] @
NP-CCGW060204GA2 | ® () ° ®| 635 2.38/04|1.8238 E
NP-CCGW060208GA2 | ® ) ° 6.35 |2.38/0.8(2.0|2.8 §
NP-CCGWO09T302GA2 | ® ° ° 9.525(3.97|0.2 |17 |4.4 T
NP-CCGWO09T304GA2 | @ ) ° ®| 05253.97/04 |18 4.4 ‘PoSI
NP-CCGWO09T308GA2 | © o0 ° 9.525|3.97|0.8 | 2.0 | 4.4 1°
| NP-CCGWO09T304GH2 | xx® | | | 9525/3.97]0.4]1.8]4.4] aEC
NP-CCGWO09T308GH2 T 9.525/3.97| 0.8 (2.0 |4.4 THOU
vew NP-CCGWO9T304VA2 | ® | | | | 9525/3.97[0.4] 1.8]4.4]
new NP-CCGWO09T308VA2 | @ 9.525/3.97| 0.8 (2.0 |4.4
~ NP-CCGWO060202FS2 @ e ele |ele |6.35 [238/02/1.7]238]
NP-CCGW060204FS2 |@ ° 0 ®le |635|238/04(1.8(28 D
NP-CCGW060208FS2 |® ° ° ®0 |635238/08/20 28| _
JR— NP-CCGWO09T302FS2 