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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.
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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

D'ATTAQUE POSITIVE/NEGATIVE
L—. PLAQUETTES CARBUR‘ET CERMET [NEGATIVES]
c N PLAQUETTES CNMG 12 04 02- FP
—@ aw¥ 80° AVEC TROU e e 1o 300
rtion docoupe Guide: @ Cou Sato_€: Goupe Géntrlo % Coup nstade
PLAGE DE CONTROLE DES COPEA! b o8 o G;;‘;;‘g"‘ ;
L =] oecxe cx | oo [0 [4¢]
o
H eecsoclocs e
Revéts T
] []
@ 3 o
i ' L
7 CNMG120404-LM | 0.4 coos &%
ki CNMG120408-LM |08 0 cooe i
L cnsnol CNMG120412-LM [ 12 o EA
Hos B
Matiore e %
CNMG120404-LK |04 oo coos
= CNMG120408-LK | 08 corx coos
- CNMG120412-LK |12 Corx o m
Reférence H006
() o
Thow
| CNMG090304-LS | 0.4 oo coos
CNMG120402-FP [02 pexx CNMG090308-LS | 08 eoe o9
CNMG120404-FP [[04_fox» CNMG120402-LS |02 veee N 4
CNMG120408-FP [0 jox » CNMG120404-LS |04 seee * | +oos
CNMG120412-FP [ 12_frxx CNMG120408-LS | 08 veee o |-o0s
CNGG12040215 |02 oo > fcoos "
CNMG120402-FH [[02_pexx CNGG1204041LS |04 oo * | coos
CNMG120404-FH [[0.4_frxx CNGG120408.LS |08 oo Eal [S5-S.
CNMG120408-FH [[08 pex Fios
CNMG120412-FH |[ 1.2 08
CNMGOST304-SH | 04 [k® . coos 5
CNMG120404-FS |[0.4 CNMGUST308-SH [ 08 [kk® o009
CNMG120408-FS |[0.8 CNMG120404-SH [ 04 [fx % o e > |ox] e
CNMG120408-SH | 08 [jx» o e > o] Foos T
CNMG120412-SH [ 12 [fxx 008
CNMG120404-5A |04 [k x % m cos
CNGG1204V5-FS |[0.05 e * |coos CNMG120408-5A |08 [px* [+ 009
CNGG120401-FS [[o.1 oo * | coos CNMIG120412:5A | 12 [fx % * o
CNGG120402-Fs |02 oo * | oo
CNGG120404-FS [[0.4 oo * | oo 008
[ 0 * |-o CNMG120404-SW | 04 [ x reox x Jex coos
CNMG120404-FY [[04_jox* * o |ox Coos CNMIG120408-SW | 05 [ * oo o o 009
CNNIG120408-FY [[08 oo + o o 009 CNMG120412:5W | 12 [ % x__ox o
E015
E039 s Ho06
1006 (rvasage) 008
008 sY CNMG120404-5Y |04 [k xx oo coos
CNGG1204V5-FJ |[0.05 . »|coos oy | _CNMG120408-SY |05 e x x oo 09
CNGG120401FJ |[0.1 . * Coo9 e 39
CNGG120402-FJ |02 . o 59 sy Hoo6
CNGG120404-FJ |[04 .o o +oos Semi-non oo
3 o8 .o O [ CNMG120404-MJ | 0.4 e o joe o [coos
CNMG120404-LP [[04_jeox @ 0 Cooe =7 |_cnmG120a08m [08 oo o oo o |coe
CNMG120408-LP [0 [ewx® . coos ﬂ\ CNMG120612:M0 | 12 ee o oo £ore
CNMG120412-LP |[12 jeox e e CNMG120416-M) | 16 e o e Ho06
Fiooe Semi-non —o0e
Semi-nion 00; * Veullez vous référer p AG25 avant dullser les brise-copeaux SV (plaquelies wiper), 0 =
T BRISE-COPEAUX > A0AZ
@' Article stocks.  : Article standard Japon. NUANCES > A030
Aogs( MCB035 sera remplacé par MCB135, ) DENTIFICATION > A00z) A099

LEGENDE DES INDICATEURS DE
L'ETAT DE STOCK
En bas a gauche de la double page.

= APPLICATION DE COUPE
Désignée dans I'ordre suivant :
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.

NUMEROS DE PAGES
-BRISE-COPEAUX
-NUANCES

-DONNEES TECHNIQUES

Indique les pages, en bas a droite de chaque
extension de double page.

— 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 -+++++rsssssreerssssssnrersssssnnmmssssssnnsnsssssnsensssssnnssssssssnnnnns A002
GEOMETRIE DU TROU :++++sssssssssssmsmmmmmmmsmsssssssssssssmssnnssnsssssssssssssnnnns A004
BRISE-COPEAUX STANDARD -+ s srmrarmrmnnninninnsisnssnnananans A006
INTRODUCTION AU TOOL NAVI - r=rsrrerrerarererresisiss s, A009
SYSTEME BRISE-COPEAUX :+++esterrssssnserssssssnarsssssnsnssssssnsensssssnnnns A010
SYSTEME BRISE-COPEAUX AFFUTES -++++++sssssssssssnnnmnrnnnnnnnnsssanans A026
PLAQUETTES WIPER: s sssssssssnsssssstsssssssssnsssssssssn s snssssssasanes A028
NUANCES TOURNAGE -+++++=sssteerssssstersssssnntemssssssnessssssnnessssssnnennaas A030
APPLICATIONS EN TOURNAGE :++++ssssssssssmsernmmmmmmsssssssssssssmsnnnnnnnans A031
CARBURE REVETU (CVD) +erseresssssssssmsansmsnsnsnssnssnssnssnssnssnssnsnnas A034
CARBURE REVETU (PVD) :+:+sesesssssssssmssmsansnsnssnssnssnssnssnsssssnssnsnnes A036
CERIMET +++ereressstesssnmmsssntmsssntnsssntssssntasssnness st asssanesssssasssanessssnssnssnnnnss A038
CERMET REVETU esssstttmmmmussnnmnssennmmmnsniimmimiesessmmsssmmimmiee. A039
CARBURE NON-REVETU ++sssssssssmsrrsssrsssssssssssssssmnnnnnnnsssssssssssssannns A040
CARBURE MICRO-GRAIN (OUTILS MONOBLOC) -:-seesseesssnsssens A041
GEOMETRIES DES BRISE-COPEAUX =+++sssssesstesssarrsssanesssanasssanenss A042
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES ::::+:ssssssesssssessnanaces A076

PLAQUETTES DE TOURNAGE STANDARD
PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

CNHTYPE- *RHOMBIQUE 80° -+++:+++ A098 ***CARREE 90° =:=+ssaresssas A161
DN YPE:-'RHOMBIQUE 55° *+++-=+- A106 ***CARREE 90°--==+sxxxsssess A163
RN YPE: *RONDE =+++=ssrsasseassrnns A113 ***"TRIANGULAIRE 60° ===-+- A164
SN YPE:-"CARREE 90° *++++ssssassss A114 ***TRIANGULAIRE 60° -+++ A165
T YPE--*TRIANGULAIRE 60° *+=++* A120 ***TRIANGULAIRE 60° *=+++* A169
VN TYPE--*RHOMBIQUE 35° =++seess A127 ***TRIANGULAIRE 60° **++** A170
WNC X TYPE- - TRIGONE 80° »:+sxseesese: A131 *"RHOMBIQUE 35° =+2:+2:2* A174
PLAQUETTES NEGATIVES SANS TROU **RHOMBIQUE 35° *++++=+ A177
KN *TYPE--PARALLELOGRAMME 55°+--A136 ***RHOMBIQUE 35° ***++2=: A181

YPE'"RHOMB'QUE 80° rrnmmrann A137 **"RHOMBIQUE 35°=========" A182

SN n’TYPE"'CARREE QQ° =rrrrrsnnnnunn A138 **TRIGONE 80° ========suss= A183
{HITYPE--"TRIANGULAIRE 60° :++++ A139 ***TRIGONE 80° ==xs=xxxxss A184
PLAQUETTES POSITIVES AVEC TROU ***TRIGONE 80°=+=++==ss=2+ A185
***RHOMBIQUE 80° *++=*+* A140 L ***RHOMBIQUE 25°++=+++2:++ A186

***"RHOMBIQUE 80° ==+=+=** A149 PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU
«+*RHOMBIQUE 55° =+==s+== A152 TYPE RTG:-cererrmrmraninininaninnananans A187
***RHOMBIQUE 55° *++:=+2+ A159 SP{ X TYPE---CARREE 90°-++++==+=:xx21 A188
RONDE ++ssrsssserssasanees A160 TC X TYPE--*TRIANGULAIRE 60° ------ A189
TP ¥ TYPE--"TRIANGULAIRE 60° **+++* A190

A001



PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

IDENTIFICATION

= i
' S
=
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 - - p
T Triangulaire A A 50005 40025 50,025 D.C.I |Triangulaire| Carrée Rh%mqu”e Rhosmsquue Rh%msbloque Ronde
C | Rhombique 80° Yavj F 0.005 50013 +o025 | 6:35 [£008]%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 +0.013 +0.013 40025 1270 :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 | Rhombique8é” | /[ 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 - N*| £008—+018 | £0.05—+015 | +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 — |X0.15| — - — |*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 copeax 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| " o0 "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 *'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 TO 1.79 %f_’
[IT]
08 8.00 02 2.38 aw
09 06 16 11 09 09 16 9.525 T2 2.78 g
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 o6 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 mMP RP

® ® [ @ @/ -~
P

12//04//08 (E) (N?@- M

A 1 ]8,\77“?
/ ﬁ_i’r [ .
——
l I LK MK RK
@ Rayon de pointe Configuration de I'aréte ® Sens de Coupe

Symbole Rayon de pointe (mm) Schéma | Caractéristiques | Symbole Schéma Sens | Symhole ’ '

00 Angle Vif
Aréte Vive F Adnite] R
V3 0.03 / B> LS s RS
V5 0.05 e : X
01 0.1 j Rayon E %'/ Agache| L g
02 0.2 -
04 04 / sSw MW
08 0.8 7 Chanfrein T - N\ Neure N J@ Ql
12 1.2 =S
16 1.6
20 50 ) Chanfrein + rayon| S Référence de plaquette donnée a titre d'exemple
24 2.4
Rayon de
28 28 - plaquette en M
32 3.2 tolérance négative
Les désignations
00 :Inch Plaguette Ronde MITSUBISHI CARBIDE
MO : Métrique q omettent le symbole de

préparation d'aréte.

A003
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

GEOMETRIEDUTROU - r ~ &~
- 1a ia Ia —+1a
NEGATIVES POSITIVES
Dimensions (mm) Dimensions (mm)
Référence plaquette o1 Tytggude Référence plaquette o1 Tytggude
3.81 A 2.8 B
CCET
CNGA 3.81 A 4.4 B
CNGG
3.81 A CCGB 2.8 B
CNGM 516 A
CNMA : CCMB
CNMG 6.35 A CCGH
CNMM 7.93 A CCMH
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 44 B
DNMA 5.5 B
DNMG 2.8 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
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A CPMX 35 D
VNGA 3.81 A CPMH (Standard) 4.6 D
VNG DL 28 8
DCGT
VNMA 4.4 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 55 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 2006MO0 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




Type B

Type C

Type D

POSITIVES
Dimensions (mm) = Dimensions (mm) =
s ype s ype
Référence plaquette o1 A o Référence plaquette o1 A o
RCGT 0602M0 2.8 B VBET 11037 2.9 B
ROMT 0803M0 3.4 B VBGT 16047 4.4 B
4.4 B VBMT
scMT 44 B VBGW
SCMW 55 B VCGT 08027 2.4 B
4.6 B VCMT 11030 2.8 B
PMW
S 5.7 B VCGW 1303 34 B
SPMT 44 B VCMW 160 4.4 B
55 B VDGX 16031 45 D
4.8 D VPET 08027 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 1103 2.85 B
23 B WBGT 02013 2.3 B
TCGoT 23 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 25 B WCGT 020132 2.3 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 04027 238 B
44 B WCMW 0673 44 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
25 C WPMT 0603 4.4 B
3.0 C XCMT 15037 2.8 B
TPGX 35 C
4.8 D
48 D
32%* C
35 C
TPMX
3.7 C
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

*pour les plaquettes en MD220, le diameétre D1 est de 3,0 mm.

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET
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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°
%’Z i_\“%h DNGG150604R/L 2.8 14.9 15°
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°
N i_\"%h SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
LLLE] SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°
Plaquette représentée a droite.
TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
LBB_ AN & 30° TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
@—I V/&# TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Plaquette représentée a droite.
TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°
LBB, GaN & TNGG160404R/L-F 25 5.2 15°
@—I Vfé%)# TNGG160408R/L-F 25 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 TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
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°
@7 TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
LE 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
=il
Plaquette représentée a droite.
VNGG160402R/L-F 2.5 7.4 15°
LBB VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

£

4

GAN

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 LBE GAN DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1
CCET060201R/L-SR | 2.2 | 6.3 y ;%H”S% DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
CCET060202R/L-SR | 2.2 | 6.2 L\ 20° DCGT11T304MR-SRF| 1.0 | 3.4
LBB, 30° CCET060204RIL-SR |22 |60  -E-
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 GAN DCET070202R/L-SR | 25| 7.4
CCET060200R/L-SN [ 1.0 [ 6.4 @ QL\B—ZQ%“% DCET070204R/L-SR | 2.5 | 7.1
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 20° DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |[11.6
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 [11.4
BB GAN CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 [11.3
T p )20" CCET060204R/L-SN | 1.0 | 6.0 Plaquette représentée a droite. |DCET11T304R/L-SR | 3.7 |11.0
g 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
CCET09T302R/L-SN | 1.5 |94 DCET070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Plaquette représentée & droite. | CCETO9T304RIL-SN | 1.5 | 9.2 @ LBB, OO DCET070204RIL-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 [11.6
LBB Gé‘o'! CCETO9T3V3RILW-SN | 1.5 | 9.6 LE DCET11T3V3R/L-SN | 1.5 |11.6
DCET11T301R/L-SN | 1.5 |11.4
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
gg ﬁﬁga CCGH060204(M)R/L-F| 1.4 | 4.4 @ ﬁ?gﬁ DCET11T3V3R/LW-SN| 1.5 |11.6
LE LE
Plaguette 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, G;\#‘g; DCGT070204R/L-F 1.0| 3.2
35° CCGT03S102(M)R/L-F| 0.8 | 1.5 y @'I "/Z%)# DCGT11T302R/L-F 1.0| 3.0
LBB Gf‘;ﬂ [ CCGT03S104(M)R/L-F| 0.8 | 1.6 LE[ DCGT11T304R/L-F 1.0| 3.2
H£§> ?—\l/h LBE CCGT04TOV3L-F 1.0 1.7 *DCGT11T3 3 type : 14°
CCGT04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 Plaquette représentée a droite.
CCGTO04T002(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| 3.5
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 3.0 .@,Gﬂﬂ DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R-SS 1.0| 6.5
LBB, GANo CCGT060202(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
* k\-&h CCGTO09T3V3R/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
CCGT09T302(M)R/IL-SS| 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0 | 35
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 DCGTO070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 Q\—-i)‘fo DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB, Gzo° CCGT060202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
+ CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5(5.0 DCGT11T302(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
@ CCGTO09T301(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 Plaquette représentée a droite. |[DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-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 18|55
LBB.GA, 15« CPGT090302R/L-F 18|54
? k\‘%h 72&# 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
_ GAN 4 GAN d
£ 9 ;LBB 258, DEGX150404R/L-F | 2.5 | 7.6 P y LBBOMS 2 z:gﬂ ; gjg;tz:: : 1 .g ié
- 0. ‘ . "
2 VBGT160404RILF | 1.5 | 4.7
Plaquette représentée a droite. Plaquette représentée a droite.
SPGR090304R 1.8]1.6 VBET1103V3R/L-SR | 25| 7.3
LBB GfsN LBB G‘.,’,‘O'ﬂq) VBET110301R/L-SR | 2.5 | 7.3
T k\-%l y ;%h ~ VBET110302R/L-SR | 25| 7.4
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
LBB G 140 TCGT060101L-F 1.0 | 3.0 LBB oo VBET1103V3R/L-SN | 1.0 [11.0
N/¥e k\-%ﬁ TCGT060102R/L-F 1.0 3.0 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
/ TEGX160304R/L 2.0 6.0 GAN
Aé% LBB Gonrg ; LBB_GAN
‘(/\E /)\\ E 1} — \ %
L
Plaguette représentée a droite. Plaquette représentée a droite.
TPGHO080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25
TPGH080204R/L-FS | 0.9 | 2.9 LBB Gf\s'! & VCGTO080204R/L-F 08| 2.6
TPGH090202R/L-FS | 1.0 | 3.0 y @h v/&#
% LBB GAN < 20°
A 15"‘27 TPGH090204R/L-FS | 1.0 | 3.2
20 TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2 Plaquette représentée a droite.
-LE. TPGH110304RIL-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20 6.0
*TPGH1603 3 type : 14° | TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB stg VDGX160304R/L 20| 6.1
Plaquette représentée a droite. | TPGH160308RIL-FS | 2.0 | 6.5 y k\%h %&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0
LBB, GAN TPGR160304R/L 23|54 Plaquette représentée a droite.
i %E k ‘"%‘ TPGR160308R/L 2.3 |5.1 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
LE VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Plaquette représentée a droite. ‘ " Q’I VPET1103V3R/L-SRF | 1.0 | 2.9
e GAN IL-S
TPGX080202R/L 1.3 3.9 _Lf 13° °|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|48 WBGT0201V3L-F 1.0 2.0
LBE S 10 0 & g TPGX090204R/L 16|50 WBGT020101L-F 10| 2.0
TPGX0902 L 14|47 WBGT020102L-F 1.0 21
= GX090208R/ LBB,GAN o GT02010 0
TPGX110302L 18|54 @ )133;%5 WBGT020104L-F 1.0 2.2
TPGX110304R/L 18|55 304 |WBGTL302V3L-F 1.0 2.0
Plaquette représentée a droite. [ TPGX110308R/L 1.8 159 LE WBGTL30201L-F 10| 2.0
WBGTL30202R/L-F | 1.0 | 2.1
Plaquette vue a gauche. | WBGTL30204R/L-F 10| 2.2
WCGT020102R/L 1.0 21
WCGT020104R/L 1.0 2.2
WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 10| 2.2
WPGT040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
WPGT060304R/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.

H ETIQUETTE D'IDENTIFICATION

520 ® Matiere
|Hw|:|ww“‘_llll1muzlltl)“|‘“1wWWW&WﬂwmI”‘lwm“"ml“m QU691NZ1AM3B9 ﬁéc% g P : Acier (Acier carbone, acier allié 180HB)
CNMGA432MP e = % M : Acier inox (Acier inoxydable austénitique 180HB)
|®\/c g_zsfm/minN s _H o MADE IN JAPAN § § K : Fonte (Fonte grise, fonte ductile 180HB)
P it o 3 5 H N : Alliage aluminium, métaux non-ferreux
o . . " S : Alliage titane 320HB, alliage base Ni,Co 400HB
1 Certaines plaquettes ont des recommendations pour plusieurs groupes matieres. H : Acier trempé 60HRC

*2 Veuillez nous contacter pour les conditions de coupe recommandées
avec des valeurs de coefficients différentes de celles ci-dessus.

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 l'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

B 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
MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5115 1.00 0.79 0.69 0.62 0.54
MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 MC5125 1.00 0.76 0.65 0.58 0.50
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65  (ex.) Ebauche moyenne de I'acier
NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70 La 1ére recommandation : MC6125

Plaquettes indexables : CNMG120408-MP
- . . Vitesse d dée: Vc=390m/mi

@ Valeurs du coefficient de vitesse de coupe pour une nuance M (Acier Inoxydable). — (Dirés de vie - 15miny

Nuance—ueedevel  15min | 30min | 45min | 60min | 90min ‘

MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 Durée de vie demandée par le client : 30min.

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

390%0.83=323m/min

B DURETE DE LA MATIERE
La dureté de la matiére & 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 l'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

Finition _
FY SY

VP25N VP25N

P Acier doux” (ex. sts7-2, ck10)
PLAQUETTES NEGATIVES

HOPERATIONS

n

03 05 07
Avance (mm/tr)

P Acier doux
8

Ey

%6

&5
LY
< 4 ‘
33

el

c

S

o

o

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

o 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 MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.80
# Coupe Instable

L SY MC6125 350—550 0.16—0.33 0.50—1.20

*Consultez la page A076 pour d'autres aciers.



P Acier Carbone - Acier Allé (180-20018) ‘ Coupe Stable ﬂ Finition
£; |
26 ‘ Coupe Générale u Semi-finition
¢ s @D
[0} z
i # Coupe Instable m Ebauche Moyenne A
[} RP
22 ]
BCS @™ 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 MC6125

. FP LP MP RP HX

P Acier carbone ¢ Acier allié* (ex. cxas, 42crvos) 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 MC6125 210—330 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 MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00
F FP MC6135 245—370 0.08—0.25 0.10—1.00
L LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00
# M MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00
Coupe Instable R RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

*Consultez la page A076 pour d'autres aciers.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

M Acier inoxydable (<200HB) . Coupe Stable u Semi-finition

2 < ‘ Coupe Générale Ebauche Moyenne
s ﬁ ® coupe instable E Ebauche

eur de Pass
S~ o

22
|—
{ﬁ’uEJ £+ l\_,_m m Travaux Lourds
EZ %0 01 03 05 07
Y Avance (mmitr)
o o
<o
o L
g ) .
3 Semi-finition Ebauche Moyenne Ebauche Travaux Lourds
<
o

MC7015 MC7015 MC7015 US735

Q LM MM RM HL

2z =z
LM MM RM

MC7025 MC7025 MC7025 US735

% LM MM RM HL

MP7035 MP7035 MP7035 US735

M Acier inox™ (ex. xsciNi189, X5CrNiMo1810) Ve : Vitesse de coupe

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

L LM MC7015 180—285 0.10—0.35 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 0.30—0.70 3.00—7.50

L LM MC7025 165—220 0.10—0.35 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 0.30—0.70 3.00—7.50

L LM MP7035 95—155 0.10—0.35 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 0.30—0.70 3.00—7.50

*Consultez la page A077 pour d'autres aciers inoxydables.
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P

s G . Coupe Stable u Semi-finition
: ﬁ: ‘ Coupe Générale m Ebauche Moyenne

$ coupe Instable m Ebauche

@

Profondeur de Passe (mm)
N WA o

o =
—
=
Q
<
Q
[
x
—
o
c
=
o
2]

0.1 03 05 07
Avance (mm/tr)

_ Ebauche Moyenne Ebauche Travaux Lourds

LK MK RK Sans Brise-copeau

‘ MC5105 MC5105 MC5105 MC5105

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

* Vc : Vitesse de coupe
K Fonte™ (ex. GG30) Vo : Vitesse
PLAQUETTES NEGATIVES ap : Profondeur de Passe
Obérations 1ére Recommandation
P Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)
L LK MC5105 230—365 0.10—0.50 0.50—2.50
‘ M MK MC5105 210—335 0.20—0.55 0.50—4.00
R RK MC5105 195—315 0.20—0.60 1.50—6.00
Coupe Stable .
H Sans brise-copeaux MC5105 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5105 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50
‘ M MK MC5105 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00
c Général R RK MC5105 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00
oupe Lencrale H Sans brise-copeaux MC5105 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00
L LK MC5115 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50
# M MK MC5115 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00
c | bl R RK MC5115 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00
oupe Instable H Sans brise-copeaux ~ MC5115 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

*Consultez la page A081 pour d'autres fontes.
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

. Coupe Stable ﬂ Finition
‘ Coupe Générale u Semi-finition
# Coupe Instable m Ebauche Moyenne

IN

SN
m
o
)
c
(e)
=0
O

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

Finition _ Ebauche Moyenne Ebauche
LS LS MS RS

MT9015 MT9015 MT9015 MT9015

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 (mmitr) 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
‘ Coupe Générale u Semi-finition
# Coupe Instable m Ebauche Moyenne

IN

w

Profondeur de Passe (mm)
N

o -
m
o
Q0
c
(e}
=0
()

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

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

Finition _ Ebauche Moyenne Ebauche
‘ LS LS MS RS

MV9005 MV9005 MV9005 MP9015

Alliage de base Ni,CoO (ex. inconei®718) Ve : Vitesse de coupe

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

F LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80

M MS MV9005 70—130 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Stable R RS MP9015 35—75 0.20-0.35 1.00—4.00

F LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

- M MS MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Générale R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80

# L LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80

M MS MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00

Coupe Instable R RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

CLASSIFICATION > A042 A015




PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

Selection de la nuance et du brise-copeaux

Finition _ Ebauche Moyenne

NX2525

FP LP

NX2525 NX2525

!

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

. 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. sta7-2, ck10) Vo + 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 MC6115 295—570 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A085 pour d'autres aciers.

A016



F P LP M P ‘ Coupe Générale

NX2525 NX2525 NX2525 # Coupe Instable

| I! Semi-finition
—— m Ebauche Moyenne

P Acier Carbone - Acier Allié (180-2008)

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, 42crmos) 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 MC6115 220—420 0.04—0.20 0.20—0.90

‘ L LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

F FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90

# L LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A085 pour d'autres aciers.

CLASSIFICATION > A056 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

VP30ORT

&

Semi-finition

LM

MC7025

MC7025

N N
LM MM

MC7025 MC7025

LM

MP7035

MP7035

Ebauche Moyenne

' Coupe Stable

‘ Coupe Générale

# Coupe Instable

M Acier inoxydable (<200HB)

EN

Profondeur de Passe (mm)
N N

o

0

(v

0.1 02 03 04
Avance (mmitr)

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 VP30RT 50—90 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 A086 pour d'autres aciers inoxydables.



MK ‘ Coupe Générale
M K M K Sans Brise-copeaux
MC5105 MC5105 MC5105 # 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 MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00

‘ L MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Stable M MK, sans brise-copeaux MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00

‘ L MK MC5105 200—610 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Générale M MK, sans brise-copeaux MC5105 165—510 0.08—0.30 0.30—2.00

F MK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00

# L MK MC5115 180—335 0.06—0.25 0.20—1.00

Coupe Instable M MK, sans brise-copeaux ~ MIC5115 150—280 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A089 pour d'autres fontes.

CLASSIFICATION > A056 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 A091 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 > A056 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

I

w

Profondeur de Passe (mm)
= N

o

@

| AN
T

0.1

02 03

Avance (mm/tr)

0.4

Alliage de base Ni,CO" (ex. inconei®718) 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 45—95 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS(G) MP9005 45—95 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Stable M MS MP9005 40—80 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS MP9015 35—-75 0.04—0.12 0.20—1.40

‘ L LS(G) MP9015 35—75 0.04—0.15 0.30—3.00

Coupe Générale M MSs MP9015 30—60 0.08—0.25 0.30—2.00

F FS MP9025 25—40 0.04—0.12 0.20—1.40

# L LS(M) MP9025 25—40 0.06—0.20 0.20—1.00

Coupe Instable M MS MP9025 20—35 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. sta7-2, 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 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ 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 0.06—0.25 0.30—1.50
‘ L Standard MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Générale M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
F R/L UTi20T 115—165 0.06—0.25 0.30—1.50
# L Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe Instable M Standard MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

CLASSIFICATION > A056, A064

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 SEe

‘ Coupe Générale

NX2525 NX2525 NX2525 # Coupe Instable

‘ R/L Standard Standard

P Acier carbone * Acier alli€ (ex. ckas, 42cimos) Ve : Vitesse do coup

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 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ 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 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Standard MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Générale M Standard MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L UTi20T 85—120 0.06—0.25 0.30—1.50

# L Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Instable M Standard MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00




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

NX2525 MC5105 MC5105 # Coupe Instable

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

CARBURE ET CERMET

v o

K Fonte™ (ex. ca30) v e

11° PLAQUETTES POSITIVES SANS TROU ap : Profondeur de Passe
Opérations . 1ére Recommz.mdation
Brise-copeaux Nuance Ve (m/min) f (mm/tr) ap (mm)

F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Sans brise-copeauxx ~ MC5105 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Stable M Sans brise-copeaux ~ MC5105 165—265 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L NX2525 145—200 0.06—0.25 0.30—1.50

‘ L Sans brise-copeaux MC5115 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Générale M Sans brise-copeaux MC5115 150—240 0.08—0.30 0.30—2.00

F R/L UTi20T 80—115 0.06—0.25 0.30—1.50

# L Sans brise-copeaux  MC5125 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

Coupe Instable M Sans brise-copeaux MC5125 115—160 0.08—0.30 0.30—2.00

*Consultez la page A095 pour d'autres fontes.

CLASSIFICATION > A064 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.

Ny




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-
copeaux

F

Brise-
copeaux

FS

Brise-

copeaux

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.

R/IL

@ 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

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

PLAQUETTE WIPER

@® 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.

@ Augmentation de la productivité

Qu'est-ce qu'une plaquette Wiper ?

- La plaquette wiper a un plat de planage au point de
raccordement du rayon et du coté de la plaquette.

- Comparé a des géométries )
standards, I'état de surface, ne se Wiper
dégrade pas méme avec une /
avance doublée.

«Une avance importante permet
d'augmenter la productivité.

L'augmentation de I'avance permat d'accroitre la productivité. L'utilisation d'une
plaguette racleuse permet également de supprimer des passes de finition.
@ 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, '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 contrdle copeaux

En utilisant une plus forte avance, la section du copeau usiné augmente et se
fragmente plus facilement, permettant un meilleur contréle copeaux.

Etat de surface
Plaquette wiper dentique. - plaquette standard
+ = +
Forte avance (avance doublée) Conditions avance normale

*Utiliser la plaquette wiper avec une forte avance.
40

<Condition de coupe>
Matiére : DIN Ck45
Plaquette : CNMG12040
Vitesse de coupe=200m/min
Profondeur de Passe=1.5mm
Avance=0.2—0.6mm/tour
Usinage extérieur avec arrosage

Plaquette standard

Géométrie MW

I h 4
0 0.2 0.4 0.6 0.8
Avance f (mm/tour)

<Ex>l'état de surface n'est pas détérioré méme

Rugosité de Surface
Rz (um)
N
o

si l'avance est doublée (0.3—0.6) !

M Plaquette de planage + usinage a grandes avances

» Réduction du temps d'usinage
« Augmentation du taux de production (Nbre de piéces/heure)
» Meilleur contréle copeaux

M Plaquette wiper + usinage avec avances habituelles
« L'opération de finition est remplacée par : ébauche et finition ensemble
(Opérations séparées d'ébauche et finition = une seule opération machine)

» Réduction du temps de cycle
+ Productivité augmentée
« Evite les arréts de production

Réduction de coits !

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

Rz(W)=Rzx0.5

Efficacité de la plaquette wiper en <=
chariotage, copiage ey dressage. e

! *L'état de surface produit sur un rayon Rou
sur une pente sup. a 5° est le méme qu'avec |
une plaquette standard. I

sup. a5°

Rz(W)=ETAT de surface avec une
. plaquette wiper.
Rz : ETAT de surface avec plaquette
conventionnelle.
(Plaquette a usage standard)
= Jtilisation efficace d'une plaquette wiper
— |\|auvaise utilisation de plaquette wiper

H Aucune attention particuliére requise avec les plaquettes CNMG WNMG CCMT

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

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

Aucune
restriction

-
KAPR

/
T

La plaquette CNMG
peut étre aussi utilisée
en wiper avec l'angle
de 100°.

® Pas de modification du

programme machine

Programmation machine habituelle.
(Les plaquettes CNMG, WNMG, CCMT

sont standards 1SO.) ‘
Pas de e\
correction

nécessaire

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

@®Restriction porte-outil

@ Correction nécessaire du

Un angle d'attaque (KAPR) de 93° est optimal pour I'utilisation des plaquettes racleuses. programme machine
Un outil a 91° peut également étre utilisé. Avec d'autres angles d'attaque

(cf. illustration ci-dessous), I'aréte racleuse est inefficace.

Ex):Etat de surface théorique avec une
plaquette TNMX160412-MW

=40 5
La géométrie du trou des DNMX et TNMX 3 \_g; mw :Z?;
sont de méme type que les DNMG et TNMG. 53— *
La lettre "X" désigne la géométrie spécifique 2 o —— Rlayont?e
A rA laquette
de l'aréte de coupe. 3 ‘é’_zo e *
55
93° KAPR u g 10
s ager 0
(Specme) 01 02 03 04 05 06

A028

Avance f (mm/tour)

En cas d'erreur de cote, correction
programme nécessaire.

(Les DNMX et TNMX ne sont pas
ISO, voir page suivante.)

Plaquette
standard

Plaquette

/ wiper

Correction

nécessaire
<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
Cs 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
p ti < e © \ La géométrie actuelle 0 (+)
rogrammation

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 de plaquette 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
plagquette 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

Correction du rayon de plaquette :
Correction Slmpllflée 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 d'un rayon
= approximation 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
plagquette 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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NUANCES DE TOURNAGE

ONUANCES PLAQUETTES DE TOURNAGE
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CONDITIONS DE COUPE

Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

400

300

200

100

500

400

300

200

100

P ACIER

T T
Cermet et cermet revétu

MC6115 Carbure revétu PVD / CVD

. MC6125

NX2525 "
NX3035

MP3025 . '
MS6015 MC6135

Carbure non-revétu

‘ VP45N  ‘MC6035
VPASTF -

S7
MS7025 Us735..

0.2 0.4 0.6 0.8

Avance (mm/tr)

K FONTE

|

' \

| PCBN fritté P(\:BN !

~ mononioc
MC5105'ygs140 [~

BC5110 :

Cermet et cermet revétu

"~ MC5115

Carbure revétu PVD / CVD

NX2525 : N

. T VP10RT
oV MC5125
VP15TF
HTIO5T

R4

HTi10

Carbure non-revétu

0.2 0.4 0.6 0.8

Avance (mm/tr)

Vitesse de coupe (m/min)

Vitesse de coupe (m/min)

300

200

800

600

400

200

ACIER INOXYDABLE

Carbure revétu PVD / CVD

MS7025

UTi20T

MP7035 _
MS'-‘)025\_/’~>= Carbure non-revétu

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

Avance (mm/tr)

N

METAUX NON-FERREUX

MD220

Diamant fritté

Carbure non-revétu

/

HTi10

0.1 0.2 0.3 0.4

Avance (mm/tr)

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET
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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)

440 400

400 e e !

MC6115 | | ST PO e

MC6125

300

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

MP3025

200 i

20 |-~ Femmmm e A
3 NX3035
NX2525 l

| | 100 !
100 |-------------  EEREEEEEEE EEREEERETEE |

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

® ¢ = "o € %

Conditions de coupe Conditions de coupe

M ACIER INOXYDABLE K FONTE

300 700

MC7015 ;
200 v R

MC5105 | |

350 [~ R

‘ ' /MC5115
100 e SHE | MP7035 | |

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

MC5125

| | NX2525 & VP15TF

@ e = "o € %

Conditions de coupe Conditions de coupe

K FONTE (PCBN)

1500

MB4120

1000

Vitesse de coupe (m/min)

500 BC5110

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

Vitesse de coupe (m/min)

600

400

200

200

150

100

50

400

300

200

100

N METAUX NON-FERREUX

o el

e € ¥

Conditions de coupe

S ALLIAGES REFRACTAIRES

e € 3

Conditions de coupe

H MATIERES TRAITEES / TREMPEES (PCBN)

‘BC8210 |
BC8220
BC8120
—BE8140—----------- BC8130
BC8105

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

75

50

25

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

N METAUX NON-FERREUX (PCD)

o € ¥

Conditions de coupe

S ALLIAGE TITANE

RT9005

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.

M SELECTION STANDARD

@ TOURNAGE
. Mode de Nuance Vitesse de coupe ! inati
iz coupe recommandée recommandée (m/min) = Calluel i pRleatel
Continue |
340 0
Coupe MC6115 (215 — 480) 10—+ =
Continue 18 / ©
330 20°— % 5 3
. | w m
P Acier MC6125 (210 — 465) P \ g Iz 2
30 \ ©
Coupe 7 \ § / g §
Interrompue| — 310 40 © (- Im
NEW MC6135 (140 — 480) | hiy T
Interrompue = 2
Continue |
220
Coupe MC7015 (155 — 285) 10— ","
Continue 1(Q =
2042 R
s N
M |Acier inoxydable MC7025 180 M b 8 3
(140 — 220) =) o
30 5
Coupe il
Continue et 130 40 \ = / 5
Interrompue US735 (75— 185) | g
Interrompue
Continue ‘E‘m
P 430 |2
Coupe | =¥ MC5105 (160 — 700) o e Ewn|
Continue 3 e /e ‘E‘m
1\ 2 A N
Fonte — 270 (3] T | -
K| Fonte ductile NeW MC5115 (150 — 390) K| | 20 \E\E 2
Coupe 150 30 =
Interrompue| wEw
Interrompue
Continue | |3
Coupe = 105 ‘Z‘
_ Continue | "= MV9005 (70 — 140) 8 |w
Alliages R =
S . - S 5 o A
réfractaires Coupe > g
Continue et US905 (457_095) =
Interrompue Interrompue

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

MC6115

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.

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.

Hl Super TOUGH-Grip

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



B CARACTERISTIQUES DES NUANCES

A
Substrat Revétement
Matiere Nuance . L.
Dureté (HRA) Composition Epaisseur g
, EZ
MC6115 90.8 TiCN-AI203-TiN Epais o u
S
MC6125 90.0 TiCN-AI203-TiN Epais é E
4
P Acier NEW MC6135 90.0 TiCN-AI203-TiN Epais é
. g
MC6035 89.5 TiCN-AI203 Epais o
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
NEW MC5105 92.2 TiCN-AI203 Epais
Fonte = . .
K Fonte ductile NEW MC5115 91.0 TiCN-AI203 Epais
NEW MC5125 91.0 TiCN-AI203 Epais
Acier moulé ] .
réfractaire MH515 91.0 TiCN-AI203 Epais
Us905 92.2 TiCN-AI203-TiN Mince
s Alliages
réfractaires
MV9005 93.0 AL TiN Epais

Note 1) La dureté indiquée est une valeur nominale.

Résistance a I’écaillage renforcée

La fissuration provoguée 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 I'écaillage. traction traction revetgment ve:;.rs le substrat
\E e o important important €N raison de l'important
xcellente résistance a '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.

5 Effort de
traction
réduit

Effort de La série MC6100 présente
traction un niveau de contrainte
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
. 2 Vitesse de coupe , P~
Matiere Nuance recommandée recommandée (m/min) ISO Gamme d'application
Continue
120 10
VP10RT (100 =150) 1 g /v
=) o
20 - © i
P Acier o g g «Q =
30 R i)
100 8 2 S
Interrompue |
Continue/
120
VP10RT (100 — 150) 10 =
| = v /v
100 20 by 8 /8 /w
M| Acier inoxydable VP15TF s 3 =
Y (80 — 135) 20 > » \@ |
= = a
120 | > /8
40 1=
MP7035 (85— 155) I | N
nterrompue =
120 Continue/
VP10RT (100 — 150) 10 =
7 o
K Fonte grise 20 S o
VP15TE 120 30— 5 o
(100 — 150) &
Interrompue | >
80 Continue| /8| /&
MP9005 (50 — 110) 10— & 8/2 /&
1\ o o 8 e
S| Alliages réfractaires MP9015 (35‘?85) 20— =) \= E mim E — g — E —
T o o
MP9025 30 %0 = 28
(25 —45) Interrompue|

Plaquettes ISO pour le tournage des matériaux réfractaires

MP9005/MP9015/MP9025 N

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?hlgar%?);gfrxﬁgtilﬁnition
. . - . Alliage réfractaire
S10 MP9015 Premier choix pour un usage général Ebauche moyenne — Ebauche
. —_ Alliage réfractaire
S30 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 o %00~ Revétement MIRACLE
de la résistante thermique et de la force d'adhésion. 2
g ®
S 800 - Reésistance thermique augmentée
el
: A
2 N+
g 700 Force d'adhésion Eg
g augmentée i
@ =)
= @) > gp
600 - } <
Nuance revétue conventionnel aw
=]
)
1 1 1 [4
50 60 70 80 (N) S
Force d'adhésion
B EXEMPLES D'APPLICATIONS
Plaquette (Nuance) DCMT11T304-MV(VP15TF) CNMG120408-MJ(VP10RT)
Acier allié Acier Inox (Piéces de ventilateur)
Vatic b e \
atiere @ ) % ST ) “gj
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
o3 Arrosage Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée
0 500 1500 Pisces / aréte Bri rCIaSSﬁI.’\f 0 400 800 Piéces / aréte
VP15TF (vP10RT)
Résultats Revatement P30 conventionnel Carbure PZO(CCO?;ZQEH&EJ

VP15TF, aucun écaillage.

durée de vie.

Permet un usinage plus stable avec une plus longue

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)

—
. x ©
Matiere —— T 8 S O -
Q
e Vitesse de coupe  (m/min) 31 120
£ & | Avance (mmltr) 0.2 0.05
'g 8 | Profondeur de Passe (mm) 2.3 0.5
o8 Arrosage Coupe lubrifiee Coupe lubrifiée
0 1 2 Piéces/ aréte Classe M 0_75 150 300 Piéces / aréte
Brise-copeaux MJ Brise-cop MJ
(VP10RT) (VPO5RT)
A Carbure revétu Carbure K10 conventionnel
Reésultats conventionnel = (Classe M) =

VP10RT a une durée de vie multi
Brise-copeaux MJ pour un excell
copeau et une trés longue durée

ipliée par 4.
ent contréle du
de vie.

Le brise-copeaux MJ a une durée de vie multipliée par 5.
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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
w w 1
30
[} s Mode de . Vitesse de coupe "
|_ '
éuuj Matiere coupe Nuance recommandée recommandée (m/min) 1ISO Gamme d'application
[4
é Continue
< Coupe 230 ]
S Continue NX2525 (175 —300) 10
0
P Acier P I 8
20 % 3
Coupe 220 2 o
Interrompue NX3035 (170 — 285) i Q
Interrompue z
Continue
10
- Coupe 100 ] o
M|Acier inoxydable Continue NX2525 (65— 135) M 3
20 X
4
Interrompue
Continue
10
Fonte - 170 ~
K Finition NX2525 A N
Fonte ductile (130 —210) K Q
20 X
4
Interrompue

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.

B SELECTION STANDARD

@ TOURNAGE
A0 Mode de < Vitesse de coupe ' ot
Matiere coupe Nuance recommandée recommandée (m/min) I1ISO Gamme d'application
Continue |
Coupe VP25N 270 10—+— =2 >
Continue AP25N (200 — 345) i i
. & C 1n
P Acier P 20—\ > —\ « ~ =
o
i 2 r
Coupe 250 a <
Interrompue MP3025 (180 —330) 30 = ;
Interrompue
Continue |
10— Z Z
Fonte Finition VP25N 190 K 1(® «
i AP25N (155 — 225) o
Fonte ductile 20— g &
Interrompu97

Efficace pour le décolletage

MP3025

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.

L

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

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
‘LII:'j E Matiere Nuance recommandée rec\éi:lfrisaengZeC(();‘/);in) ISO Gamme d'application
4
o W Continue |
S 10
o 110 1
ouw h .
2 P Acier UTi20T (90 — 130) P 20 ] E
2 30 E —
5 Interrompue’| =)
Continue|
10
M| Acier inoxydable UTi20T 100 M 20 i
y (80 — 115) ] 5
30 E —
Interrompue’| =)
; 120 Continue_| [
HTi0ST (80 — 165) 10 § e
. 100 ] T E ;
K Fonte HTi10 (75 — 135) K 20 i I 2
. 80 30 =
uTi20m (60 —110) Interrompue’| 2
Continue |
10 °
N | Métaux non-ferreux HTi10 (300580700) N 7 =
20 =
| -
Interrompue
MT9005 50 Continue] S 8 ol /o
s Alliages réfractaires RT9005 (35—80) s 10 |°2 B |°2 ] S ] P
. ) 7 o
Alliage Ti MT9015 60 ool =L 1%L E— g
RT9015 (35 —85) J
Interrompue
B COMPOSITION ET APPLICATION
ISO Composant principal Caractéristiques Matiere
p M WC-TiC-TaC-Co Résistance & la chaleur / & la déformation. | ASeT 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.

A040



CARBURE MICRO-GRAIN
(OUTILS MONOBLOC)

@ Les carbures a micrograin ont une plus grande résistance a l'usure et ténacité que les carbures standard.

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

B SELECTION STANDARD

Type d'outil Nuance recommandée Matiére

Forets Carbure Monobloc
Plaquettes Carbure et Cermet TF15 Acier « Fonte grise
Plaguettes de fraisage

HTi10
Fraises carbure monobloc TF15 Acier « Fonte grise
MF10
Fraises méres TF15
Alésoirs MF20 Acier « Fonte grise, etc.
Tarauds etc. MF30

B CARACTERISTIQUES DES CARBURES

Nuance Caractéristiques des matériaux durs * - Résistance a Ré§ist_ance a | Résistance a
Dureté (HRA) T.R.S (GPa) l'usure I'écaillage la corrosion

HTi10 92.0 3.2 K10

TF15 91.0 4.0 K20 (@) @) ©}

MF10 93.0 4.0 K01 (@] (@) @}

MF20 92.0 4.4 K10 O © @}

MF30 90.7 43 K20 ©) © @}

* Apres frittage HIP
1) La dureté indiquée est une valeur nominale.
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BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8 Désianationid
= ésignation du :
TS . g Section
ol ® e , P
=2|s bnsee(t:cijl?eaux Caractéristiques géométrie
£|e '
. . P . i « Aci ié Pointe
- Premiére recommandation pour la finition des aciers ~/Acier Carbone - AcierAllié
au carbone et alliés =3
(\_/ﬂ Controéle le copeau sur une large plage d'avances et évite £y
- I'enroulement autour de la piéce. &1 20° Flancs
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 . N . i « Aci ié Pointe
- Premiére recommandation pour la finition des aciers Acier Carbone - Acier Allié 12¢
_ au carbone et alliés - 3
: Brise-copeaux double faces. £2
Controle copeaux stable méme a faible profondeur de passe. &1 12° Flancs
07701020304
f (mmitr) CNMG120408-FH
. . . . i Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers Acier doux 16°
doux - 8
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
. . .. . i Pointe
Premiére recommandation pour la finition des aciers  /\cier doux 15°
doux - 3
Controle effectif des copeaux. E? Flancs
Convient a la finition des aciers de construction. &1 [ 15° 02 mm
- 0701020304
o f (mmitr) CNMG120408-FY
=
£ EW R R . . A . 22 Pointe
ic Excellent contréle du copeau méme a faible Alliage réfractaire 2507022 mm
profondeur de passe 3
€
Le grand angle de coupe et |'aréte vive assurent une excellente E? 25° 0.44 mm Flancs
acuité. g1
0701020304
f (mmitr) CNGG120408-FS
. . L i ifficiles a usi Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la finition des Les matires 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° W
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. €
N L'aréte tranchante procure un bon état de surface. ‘E’_ 2 14°>|\_ﬁ
> o
- ;
0701020304
f (mmitr) TNGG160404R-FS
Finition Acier Carbone * Acier Allié
3 Flancs
) Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. T )
Ly L'aréte tranchante procure un bon état de surface. ‘i’ 14°J>’\/—
4 - 1
% @
== il
0701020304
f (mmitr) TNGG160404R-F
£ - Premiére recommandation pour la semi-finition des ~ /cier Carbone - AcierAllié | 0.1mm Pointe
s aciers au carbone et alliés et. =3
é M Bon contrdle du copeau en semi-finition. ch 2 Flancs
E L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. © 1 ] 110 0.2 mm
& 0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-LP
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

Amélioration de I'évacuation des copeaux pour des profondeurs de
passe inférieures au rayon R.

0701 03 05
f (mmitr)

s 8 Dési iond
= ésignation du :
TS . g Section
o| 8 = OGN
2|s brise copeaux Caractéristiques géométrie
) etill.
<
. . AP ieri o . Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des ~ Acierinoxydable 15°, 0.50mm
aciers inoxydables Z3
%... Contrdle stable des copeaux lors de semi-finition. i 2 20° Flancs
< Le brise-copeaux doté d'un grand angle de coupe offre un excellent © 4 — W
contréle des bavures. 001 03 05
f (mmito) CNMG120408-LM
- Premiére recommandation pour la semi-finition des ~ FoNt Flancs
fonte 23 l l l 15° 015
. mm
Le témoin positif offre une bonne acuité d'aréte de coupe et réduit E o [
les efforts résistance de coupe. 3 1T 6°
T 1
0701 03 05
f(mm/tr) CNMG120408-LK
. . c e e i 8 i o< 0.4 mm Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des A”'fge réfractaire 20
les matiéres difficiles a usiner 23
f Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des £,
aciers inoxydables gLl 20°%<__ 0.6 mm Flancs
Amélioration de I'évacuation des copeaux pour des profondeurs de 0 o4 03 o5
passe inférieures au rayon R.  (mmitr) CNMG120408-LS
. " An iy o Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Adier Carbone + Acier Alié 15v
aciers au carbone et alliés 23
/ I 2y Peut étre utilisé a de faibles profondeurs de passe et a grande avance. £, 0 :::cs
| L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. &4 15°w
_ Recommandé pour les piéces de dureté comprise entre 160 et 250HB. 0 01 : 0_‘3 05
M f (mmitr) CNMG120408-SH
c - Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des Acier Carbone » Acier Alli¢ 25°~0.3 mm Pointe
9 aciers au carbone et alliés 4 10°
= €3
c Meilleur contréle des copeaux a de faibles profondeurs de passe. E )
b Aréte de coupe ondulée pour les opérations de copiage et dressage o ] 2507034 mm £,
£ de face. — F
$ 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 1g°;0.15mm Pointe
inoxydables et la fonte _ ‘3‘ [ T] 7°
)‘,\\ Par rapport aux brise-copeaux conventionnels, I'avance peut étre E 4‘
DN ) N =2 0 7~0.15 mm
= doublée pour un méme état de surface. - 18 Flancs
= La conception du racleur garantit une plus grande productivité et un 0 55 o5 7°
meilleur état de surface. ' y :
- f(mm/tr) CNMG120408-SW
s . s ser i Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des Acfr doux 10°M
aciers de construction 23
f’-"’)t:::‘ Contrdle effectif des copeaux. £, Flancs
; ) Convient a la semi-finition des aciers de construction. &1 0.2 mm
o 1" 4 1 10°
S 0701 03 05
f (mmitr) CNMG120408-SY
- . . i ifficiles a usi o Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour Iébauche moyenne et '-934”‘3“9'95 dificiles & usiner 13
la semi-finition des réfractaires =3
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages titanes. £, —
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. %1 <‘ 9° Flancs
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. 0 01 03 05
Excellente résistance a 'usure en entaille. f (mmitr) CNMG120408-MJ
NEW s . . i 2 i o 0.4 mm Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des A”'fge réfractaire 20
les matiéres difficiles a usiner =3
G [ Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des £,
aciers inoxydables = 20°<._, 0.6 mm Flancs

CNGG120408-LS
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5| @
= | 2 | Désignation du
g | S| 2es9 - Section
o| © g 4 OGP
glg brise-copeaux Caractéristiques géométrie
= etill.
=i
<
. . 5 Les matiéres difficiles a usiner  13° Pointe
Brise-copeaux alternatif pour Iébauche moyenne et A
la semi-finition des réfractaires 23
-5% Brise-copeaux double faces, Brise-copeaux simple face (D Type, V Type). EEi 2 11
[ L'aréte tranchante procure un bon état de surface. T 1 9 Flancs
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages titanes. 0701 03 05
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. f (mmitr) CNGG120408-MJ
G
Semi-finition Acier Carbone ¢ Acier Allié
4 Flancs
Brise-copeaux paralléles. €3
A . £ 0.25 mm
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. =2 14°
- 5 b'ﬁ\ﬁ
Fa=—-=——N
f (mmitr) TNGG160404R-K
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier Carbone « Acier Allié 450 -0:15mm  Pointe
des aciers au carbone et alliés .
; Convient a I'ébauche moyenne et a la semi-finition. E 307
’) k, Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et tournage en tirant. o 2 [ 0.2 mm Flancs
=Ty Géométrie de coupe pour un équilibre optimal entre acuité et 1] ] 11°W
résistance a I'écaillage. 001 03 05
f (mmitr) CNMG120408-MP
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne des  Acier inoxydable gor 2Em Pointe
aciers inoxydables THHH
€5
La géométrie optimale du témoin, obtenue grace a la technologie £.0 1]
PG d'analyse par simulation, permet de maitriser la déformation Q" — 0.3 m Flancs
/o . X X . X © 4L [ 10
i plastique de la pointe et d'allonger sa durée de vie. 0
f (mmitr) CNMG120408-MM
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Fogte ‘ Flancs
des fonte 4 15° 0.25 mm
Equilibre optimal entre acuité et haute résistance de I'aréte pour un ig Ll
usage général. ® 5 30
001 03 05
f (mmitr) CNMG120408-MK
o
= i . ' Les matiéres difficiles & usiner 0.5mm Pointe
s Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne p
2 des aciers inoxydables, de constructions et =4 ‘
=\ . matériaux difficiles a usiner E3 0.5 mm
_“c’ Le grand angle de coupe assure de bonnes performances dans %f L Flancs
g - les réfractaires et assure un bon contréle du copeau méme a faible 0 01 03 05 15°
§ avance. f (mmtr) CNMG120408-MS
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne des ACiser inoxydable 25 . Smm Pointe
aciers inoxydables et des réfractaires =4 L L] 15
s . IS 3 1 1
A La grande acuité offre une performance optimale. £ . 05
/L Le témoin plat assure une grande résistance de l'aréte. %f I l: 25 MM Flancs
Applicable pour les nuances autres que MV9005, MP9005, MP9015, 057 03 05 15°
MP9025, MT9015. f (mmitr) CNMG120408-MS
- Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition a ébauche Fo’;te - Flancs
moyenne d'fonte = \
€ 5[] 157 0.25 mm
Brise-copeaux plat et polyvalent, aréte de coupe stable. \:Ei 3 H =
© ——
1 [ 11
001030507
f (mmitr) CNMG120408-GK
- Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition a ébauche  Acier inoxydable 25°[7~05mm  Pointe
moyenne d'acier inoxydable Ai T1] 15°
€
\k._‘ Brise-copeaux alternatif aux brise-copeaux principaux LM et MM. E3[] [
/l — Excellente résistance & I'abrasion en cratéres pour la semi-finition 22[] F 25° :5MM  Flancs
(L a ébauche moyenne. 1 15°
f (mmitr) CNMG120408-GM
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

5|8 Désianationid
= ésignation du i
TS . g Section
o| ® e , P
glg brise-copeaux Caracteéristiques géométrie
= ° etill.
<
A -
- Brise-copeaux Multi-Assist Acier Carbone * Acier Alli¢ ppe7~0.2mm  Pointe
5 [ g
&8 E Brise-copeaux polyvalent et multi-matiéres g ;; EE QS;F\/
E H s I Témoin positif pour une bonne acuité d'aréte. =2 fijﬁjf 9ge7~0.2mm Flancs
w [ ® 5 =
8 o ke m’« 6°
3t —
2w f(mmitr) CNMG120408-MA
['4
= . - iy Acier Carbone + Acier Alli¢ g0 7~0:25 mm  Pointe
@ Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne p 16
< des aciers au carbone et alliés <4 ‘
© — Premiére recommandation pour I'ébauche des E3[]
Sea, aciers de construction g2 1ee7035mMm e
' Bon contréle du copeau et grande poche & copeaux. 0 0.1 0_‘3 ! 0_‘5
f (mmitr) CNMG120408-MH
. A - Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne Ac'ser Carbone - Acier Allié. 450 023 mm
des aciers au carbone et alliés =4
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne £3
‘ des fontes g2 1507~0:25 MM Flancs
1
- Témoin plat pour une résistance d'aréte élevée. 051 0"3 ! 0"5
" Grande résistance a I'écaillage. f (mmitr) CNMG120408
o
= : i s Acier Carbone * Acier Alli¢ 1g° 7~0.25 mm  Pointe
s - Plaquette racleuse pour les aciers au carbone, alliés, p
2 inoxydables et la fonte <4 L]
= Le Wiper permet d'augmenter jusqu'a deux fois I'avance. E3 ] 3
o . . a2 19° U2 MM Flgncs
< Une large poche a copeaux prévient le bourrage copeaux. @ ‘
[T} ’
3 0701 03 05
ﬁ f (mmitr) CNMG120408-MW
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne ACiser inoxydable Flancs
des aciers inoxydable <4
- Bon équilibre entre renfort et acuité d'aréte. £ g 1] E 15° 9.16 mm
A Brise-copeaux a droite ou a gauche pour diriger I'évacuation g ) T br\_/
= des copeaux. 0 01 03 05
f (mmitr) TNMG160404R-ES
- Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche moyenne ACiser Carbone - Acier Allié Flancs
des aciers au carbone et alliés =4
W Les brise-copeaux paralléles assurent le bon contréle des copeaux. £ 3 14002 mm
Convient a la semi-finition et a I'ébauche moyenne. %1 —
s 001 03 05
5] & f (mmitr) TNMG160404R-2G
Ebauche moyenne Acier Carbone * Acier Allié
5 Flancs
Brise-copeaux paralleles. T4
- €3 07-0.25 mm
G Bon contrdle des copeaux pour une avance moyenne. =5 14
A —— @ 17
- 0701 03 05
=) f (o) TNGG160408R
iy . 'z i « Aci ié . Pointe
- Premiére recommandation pour I'ébauche des Acier CaT"‘"‘e Acier Alle -~ 0.33mm
aciers au carbone et alliés s N
_.*" Pour I'ébauche au choc et I'écroltage. £ 3 ] 'z 0.33 mm
J ' Géomeétrie d'aréte avec une grande résistance a I'écaillage. g 1 . T i ws/_
2 y f (mmitr) CNMG120408-RP
S
© . -
i - Premiére recommandation pour I'ébauche des inox A" '”ofy‘dfb'e 3o, 032mm  Pointe
Excellente résistance a I'écaillage lors de coupe interrompue grace E 5T —
B a son angle et a son honing. \2 3 EE E 0.32 mm
[ ® 1 6°w
f (mmitr) CNMG120408-RM
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BRISE-COPEAUX
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5|8
b= Désignation du :
TS 4 g Section
o| ® e , P
25 brise-copeaux Caractéristiques géométrie
ol IS etill.
<|F
- Premiére recommandation pour I'ébauche des fonte ~ FoNt Flancs
Coupe rendue stable méme lors d’usinage interrompu grace a son ’g 57 n 15° 0.35 mm
large témoin. <3
Q9o ||
© T
1 [ 11
001030507
f (mmito) CNMG120408-RK
. . 5z Les matiéres difficiles a usiner 0.2 mm Pointe
Premiére recommandation pour I’ébauche des 7 20°
réfractaires = 10°
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche des aciers £°H
inoxydables a3 | o0 02mm  Flancs
. Méme a faible vitesse de coupe, le témoin positif empéche le collage (1, o1 02 0507 10°
'S y et I'abrasion avec un trés bon contrdle copeaux. f (mmitr) CNMG120408-RS
S
= .
. . 'z . i « Aci ié . Pointe
i - Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers Acier Ca’fo‘”‘e Acier Allié 4go ~0-32mm
au carbone et alliés et la fonte. 2 5l M
| Pour I'¢bauche au choc et I'écrodtage. £ .M | 0.32 mm
o e ) . o 3] m 18° 2<m Flancs
La combinaison d'un témoin large et d'une grande poche a copeaux © ; DF‘;/—

permet des avances élevées.

1
001030507
f (mmitr)

CNMG120408-GH

N

Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche des
réfractaires

Excellent équilibre entre acuité d'aréte et renfort.
Géométrie d'aréte avec une grande résistance a |'écaillage.

Les matiéres difficiles a usiner

£
a
©

3

001030507
f (mmitr)

CNMG120408-GJ

Tournage lourd

i

Premiére recommandation pour I'ébauche des aciers
au carbone, et alliés

Couvre la gamme moyenne du tournage lourd.

Du fait de I'aréte droite et du chanfrein, cela procure un équilibre
entre acuité et renfort.

Témoin variable et brise-copeaux ondulé pour un bon contréle des
copeaux.

Acier Carbone « Acier Allié

E

ap (m

14 [T
10
6

2 [TT1
002061014

f (mmtr)

23° %0.43mm Pointe
o 7~0,52

CNMM190616-HX

Premier choix pour les aciers inoxydables
Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone
et alliés

Couvre les faibles avances en tournage lourd.

L'aréte incurvée et le chanfrein étroit permettent un contréle efficace des
copeaux et une coupe précise. Les points sur le rayon de la plaquette
garantissent un bon contrdle des copeaux a faible profondeur de passe.

Acier inoxydable
8 ]

6]

0.1 0.3 0507
f (mm/tr)

15°] ™~ 0.34 mm

CNMM190616-HL

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

Adapté aux ébauches difficiles grace a I'utilisation d'une aréte de
coupe droite et hautement résistante.

Contréle copeaux efficace et tout en douceur lors de profondeurs de
passe importantes et d'usinages a forte avance.

Acier Carbone « Acier Allié

E

Q
®

10
6:
2

N
o
°

0206101418
f (mmitr)

0.58 mm

CNMM250924-HR

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

Pour grandes avances et profondeurs de passe.
Le témoin large et le grand chanfrein offrent une aréte renforcée.
Un large brise-copeaux empéche le bourrage.

Acier Carbone + Acier Allié

E

ap (m

14 T

10 [

6 H

2

0020610 14
f (mmitr)

20° 0.68 mm Pointe
20° ~~_0.68 mm Flancs

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 I'effort de coupe.

Acier Carbone + Acier Allié

E
£

Qo
©

HI
10
6

; ﬁE
002061014
f (mmitr)

220 42 mm Pointe
%ﬁb\
22° ~0:42mm  Flancs
&

CNMM190616-HZ
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES AVEC TROU

€
E?2 13°]ﬁ\_ﬁ
S

D

001020304

S 8 Désignation du
AR g R Section
o| ® e , P
2ls brlsee(t:ci)l?eaux Caractéristiques géométrie
gle '
B Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone,  Acier Carbone * Acier Alli¢
3 alliés et inoxydables 14 1
- £ I
O Pour avances et profondeurs de passe moyennes. L'aréte incurvée E 1011 [T 16° 0.32 mm
= M et le chanfrein étroit permettent un contrdle efficace des copeaux et a 6 T ER
£ une coupe précise. Des points en forme de larme le long de I'aréte ® 2 T
g de coupe garantissent un bon contréle des copeaux, méme a des 00206101418
= profondeurs de coupe variables. f (mmtr) CNMM190616-HM
Premier choix pour I'ébauche des fontes lamellaires F°';te
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand E 5H 0°#
oA E 71
M renfort d'aréte. s
® 1 HH
% 001030507
S f (mmito) CNMA120408
e
E Pour les fontes F°’7‘te
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand = 0°,
G renfort d'aréte. ?Ei 3 HH '
Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec © 1 Wl
des plaquettes de classe G. 091 0‘_3‘0‘_5 0.7
f (mmitr) DNGA150408
A EO
PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU
-5 8 Désignation du
B S| hres. - Section
%)- 5 brlsee(t:ci)l?eaux Caractéristiques géométrie
2|e
- Premier choix pour la finition des aciers au carbone, ~ Acier Carbone - AcierAlié Pointe
alliés et doux = 3
La protubérance a la pointe du brise-copeaux contrdle les copeaux, EZ2 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 o4
S e soudaines. f (mmitr) VBMT110304-FP
- Premier choix pour la finition des aciers inoxydables Acier inoxydable & Pointe
3
La protubérance a la pointe du brise-copeaux contrle les copeaux, S
méme a de petites profondeurs de passe. ‘2’_ 2 Flancs
Renforce la solidité de I'aréte de coupe a I'angle et évite les fractures  « 1 6°
soudaines. 0 071020304
M f(mmite) VBMT110304-FM
NEW : : . A : Les matieres difficiles & usiner Pointe
Premier choix pour la finition des réfractaires 5 6°
g La protubérance a la pointe du brise-copeaux contréle les copeaux, € )
= méme a de petites profondeurs de passe. \i Flancs
iE Renforce la solidité de I'aréte de coupe a l'angle et évite les fractures  ®© 1 | 6°
soudaines. 0 010203 04
f(mmitr) VBMT110304-FS
. . An " Pointe
- Premier choix pour la finition des aciers au carbone, ~/Acier Carbone « Acier Allié 18°M_
alliés, doux et inoxydables = 3
Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E?2 Flancs
avances. a1 8°
L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
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.

f (mmitr) VBGT110304R-F
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 5 brise ct:qlglaeaux Caractéristiques géométrie
2_ © etill.
A Acier Carb Acier Allié Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition/ cler-arbone * ACETAT® g :
- finition des aciers carbone et alliés 20 5\*’
W W . . A
': s Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. i 2 Flancs
I.:I’J ﬁ . Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. @1 g°
<] E La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la profondeur de et 0 01020304
j w W | assure une grande plage de fonctionnement. f (mm/tr) VBMT110304-LP
ow
x . . P ier i i
2 - Premiére recommandation pour la semi-finition/ Acier inoxydable 18° Pointe
o finition des aciers inoxydables =3
< L N A S 2
(&) P Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. =z | Flancs
c /0 N Empéche le collage et éviteun état de surface blanchatre. @ 1 8
© 4= . | La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la 0 01020304
= " WA | profondeur de et assure une grande plage de fonctionnement. f (mmitr) VBMT110304-LM
= . . g Les matiéres difficiles a usiner Pointe
g P,remler_ch0|x pour la semi-finition des A 18°
n réfractaires z, ™
Evite le collage et assure un bon état de surface. i ] Flancs
@ 8°
0 010203 04
f (mmitr) VBMT110304-LS
. . . Aci « Acier Allié Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour les aciers au carbone, cfr Carbone - Acier Allié 18°
alliés et inoxydables T "‘
2
_.-"',. Le grand angle de coupe offre une coupe tranchante. i Flancs
ﬂ;_-"f"..i-:—--.--_- Le profil du brise-copeaux garantit le bon contréle copeaux pour des <! | 8°
profondeurs de passe jusqu'a 1mm. 0 01020304
f (mmitr) VBMT110304-SV
Premier choix pour I’ébauche moyenne des aciers Acier Carbone « Acier Allié 950 0, mm Pointe
au carbone, alliés et doux = 3
. . A PP £ 2
Lfa .temom Qlat de Iaretfa d’e cgupe assure I'équilibre entre la = L 0.4 mm Flancs
résistance a l'usure et a I'écaillage. © 1 25° =
La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et empéche la vibration et le 07010203 04
bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) VBMT160404-MP
. . v x ier i Pointe
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier inoxydable 950 7~ mm
des aciers inoxydables = 3 ‘ ‘
Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la £2 04
résistance a l'usure et la résistance a la rupture. &1 | 250 ~— MM Flancs
La large poche & copeaux réduit I'effort de coupe et empéche la vibration et le 07010203 04
bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) VBMT160404-MM
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Fonte
des fonte 2T ] Flancs
o Equilibre de coupe optimal entre acuité et haute résistance de l'aréte £ 2 - 0.1 mm
= pour un usage général. S — M
[ L r—r—1 |
5- 0 010203 04
S f (mmitr) VBMT160404-MK
o . . . ares difficiles 3 us 01mm Poi
S Premier choix pour I’ébauche moyenne des Les matiéres difficles & usiner 55 nm Pointe
3 réfractaires - 8 L ‘
ﬂ Idéal pour les alliages réfractaires, les alliages de titane E? 04
et les alliages de chrome-cobalt. g | 25° I~ MM Flancs
Le brisg-copeaux large permet I'usinage avec des profondeurs de 0 01020304
passe importantes. f (mmitr) VBMT160404-MS
. . . Aci « Acier Allié Pointe
Brise-copeaux alternatif pour ’'ébauche moyenne o Carbone - Acier Al o, 0.1 mm
des aciers au carbone, alliés, doux et inoxydables z L \ 10
2
Plaquette positive avec un grand angle de coupe réalisant i«_ 04 Flancs
les performances d'une aréte tranchante. o 1 | 18° P P
Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe 0 01020304 10°
assure un bon contréle du copeau. f (mmitr) VBMT160404-MV
. . . Acier Carbone * Acier Allié¢ 0o 0. Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche moyenne N 20 }6 o
des aciers au carbone, alliés, doux et inoxydables 2 1] 8
2
Plaquette positive avec un grand angle de coupe réalisant i 0.16 mm Flancs
les performances d'une aréte tranchante. o | 20° /=
Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe 001020304 8
assure un bon contrdle du copeau. f (mmitr) WBMTL30204R-MV
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 5° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% g brise ctx?l?eaux Caractéristiques géométrie
ol iG] etlil.
<|F
, ; Acier Carbone ¢ Acier Allié
Ebauche moyenne en décolletage 3 Flancs
Un large brise-copeaux. g 2 30°
Conception plaquette pour faible effort de coupe, = 1
et bon contréle des copeaux. ©
0 010203 04
° £ (mmitr) VBET1103V3R-SR
£ , . Acier Carbone » Acier Allié
g - Ebauche moyenne en décolletage 8] Flancs
§ Brise-copeaux paralléles. E 4 | 20°
o | E ﬂ Excellent contrdle des copeaux  faible et moyenne avance. 2, V
§ 001 :03
8 fam—— | £ (mmitr) VBET1103V3R-SN
= , . Adier Carbone « Acier Allié
- Ebauche moyenne en décolletage 8] Flancs
Brise-copeaux paralléles. E 4 ] 20°
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. g, -
Le Wiper produit un excellent état de surface. o Il
0.1 0.3
fam—— | £ (mmitr) VBET1103V3RW-SN
. Fonte
o - Ebauche des fontes 3
c = °
o Surface plate. E, 0%
w £ f
— M Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand o 4 \
3 renfort d'aréte. © 0 —
o 0.1 02 0.3 0.4
f (mmitr) VBMW160408
A 70
PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU
5| @
= | 2 | Désignation du ;
S| &S| hrice. A Section
% $ brise ctx?lfeaux Caractéristiques géométrie
o ) etill.
<|F
. . . . i « Aci ié Pointe
- Premier choix pour la finition des aciers au carbone,  Acier Carbone - Acier Allié
alliés et doux = 3
/ La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux, E? Flancs
A méme & de faibles profondeurs de passe. &1 6°
Y La pointe renforcée réduit I'écaillage. 0 01 020304
f (mmitr) CCMTO09T304-FP
. . . . . ier i Point:
- Premier choix pour la finition des aciers inoxydables Acer inoxydable Go%‘_"yk
3
La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux, €
M f » méme a de faibles profondeurs de passe. g 2 Flancs
La pointe renforcée réduit I'écaillage. < 1 S°M
0 010203 04
f (mmitr) CCMTO09T304-FM
NEW . . - . . Les matieres difficiles & usiner Pointe
- Premier choix pour la finition des réfractaires 3 6°
_E La protubérance a la pointe du brise-copeaux contrle les copeaux, g 2
-‘é‘ méme a de petites profondeurs de passe. = ] . Flancs
i Renforce la solidité de I'aréte de coupe & l'angle et évite les fractures ~ © ] 6
soudaines. 0 01020304
f (mmitr) CCMTO09T304-FS
. . N . . Les matiéres difficiles & usiner 440 Pointe
- Premier choix pour la finition des réfractaires s 14 iﬁ\/
_ Idéal pour les superalliages, les alliages de titane et les alliages g 2
chrome-cobalt. = 9 Flancs
ﬁ L'aréte vive assure une excellente précision. © 1
L'aréte de coupe incurvée permet de grands débits de copeaux. 0 01020304
G f (mmitr) CCGTO09T302M-FS
. . . . . Alliage titane o Pointe
- Premier choix pour la finition des alliages de titane sg 14 %ﬁ
Idéal pour les alliages de titane et de cuivre. €
~ . P €2
_ hg L'aréte vive assure une excellente précision. = o Flancs
L'aréte de incurvée améliore le contréle du copeau. © 1
Le polissage (miroir) de la plaquette améliore grandement la 0 010203 04
f (mmitr) CCGT09T302M-FS-P

résistance au collage et prolonge la durée de vie de l'outil.




Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Rhombique 35°

Trigone 80°

Ronde

Brise-copeaux
et
Section

VBET_R/L-SR
&

@ A176

VBET_R/L-SN

@ A176

VBET_R/LW-SN

O A176

VBMW

e 4

O A176

L

Rhombique 80°

Rhombique 55°

Carrée 90°

Triangulaire 60°

Rhombique 35°

Trigone 80°

Ronde

Brise-copeaux
et
Section

CCMT_FP | DCMT_FP TCMT_FP VCMT_FP -
© A140 © A152 © A161 © A165 ©A177 r/_
CCMT_FM | DCMT_FM | SCMT_FM | TCMT_FM | VCMT_FM -
© A140 © A152 © A161 © A165 O A177 V/_
NEW NEW
© A140 O A152 V/_
CCGT_FS DCGT_FS VCMT_FS
© A140 © A152 o A177 r/_
CCGT_FS-P | DCGT_FS-P VCGT_FS-P
© A140 O A152 o177 r/

>

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A057



>

PLAQUETTES
CARBURE ET CERMET

A058

PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la
profondeur de passe et assure une grande plage de fonctionnement.

0 01020304
f (mmitr)

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% g brise ctx?l?eaux Caractéristiques géométrie
oy |§ et lll.
<
. . .. . i « Aci ié Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers au /" Carbone * Adier Allié 18°M
carbone, alliés, doux et inoxydables e 3
[P Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles ‘i’ 2
/-—"'” i avances. © 1 g Flancs
9 - L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
M d'excellentes performances de coupe. f (mmitr) CCMTO09T304-FV
. . P Acier Carbone « Acier Alli¢ Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des e 18°
aciers au carbone et alliés o 3
Le contréle copeaux est amélioré grace a une géométrie de % 2 Flancs
brise-copeaux spécifique pour le copiage. © 1 8°
0 010203 04
f (mmitr) XCMT150304-SVX
. . . L tigres difficiles a usi Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des es matiéres dificies a usiner
aciers au carbone et alliés 2 3
Idéal pour les alliages réfractaires et alliages de titane. i 2 Flancs
L'aréte tranchante procure un bon état de surface. @ 1 9°
L'aréte incurvée permet la bonne évacuation des copeaux. 0701020304
f (mmitr) CCGT09T302-FJ
Pour alliage aluminium Alliage Aluminium -
4 ancs
Le grand angle de coupe, tres positif, et I'aréte de coupe =
4 incurvée 3D procurent acuité au point de coupe. E 30°
P-' De plus, la forme 3D sur la face de coupe permet un excellent 2
! contrble copeaux. ! —
c La face supérieure de la plaquette est polie miroir de fagon 0 01 03 05
o - & améliorer la résistance au collage. f (mmito) DCGT11T304-AZ
§ Lol Acier Carbone ¢ Acier Allié
3 ancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. "g ) 17°
G ‘ Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. = V
@1
E D
0 010203 04
f (mmitr) CCGT03S102L-F
- Finition Acier Carbone * Acier Allié
Flancs
3
Brise-copeaux principal. ’g ) 15°
Excellent controle des copeaux a faible avance. b 5 #j\f
@1
)]
0 010203 04
f (mmitr) WCGT020104R
s Acier Carbone + Acier Allié + Acier inoxydable *
- Finition Les matiéres difficiles & usiner Flancs
Le brise-copeaux orienté assure un bon enroulement des copeaux. o 3
L'aréte de coupe tranchante offre un bon état de surface. E? 15"V
S
0
0701020304
f (mmitr) DCGT11T301MR-SRF
o=l Acier Carbone * Acier Allié + Acier inoxydable *
NEW oo
Finition Les matiéres difficiles & usiner Flancs
Le brise-copeaux orienté assure un bon enroulement des copeaux. T 3
E L’aréte de coupe tranchante offre un bon état de surface. E? 15°V
S
Al
0701020304
f (mmitr) DCET11T301ML-SRF
- Premier choix pour la semi-finition des aciers au Acier Carbone + Acier Allé ., Pointe
carbone, alliés et doux 3
€
- Excellente acuité de l'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. £ 2 Flancs
= b‘ Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. g1 8°
o = La protubérance du brise-copeaux s'adapte a profondeur de passe 0 0710203 04
= M  — et assure une grande plage de fonctionnement. Fmmit) CCMTO09T308-LP
= —
€ - Premiére recommandation pour la semi-finition/ Acier inoxydable qge Fointe
é finition des aciers inoxydables - 3
Excellente acuité de I'aréte de coupe gréace au grand angle de coupe. £ 2 Flancs
Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. T — 8°

CCMTO09T308-LM
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

[ I
0 01020304

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
NEW s . g ier Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des Fonte 18°
fonte - 3
» Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. i 2 Flancs
Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. Sl 8° 1>r_/
La protubérance du brise-copeaux s'adapte a profondeur de passe et 0 01020304
M assure une grande plage de fonctionnement. f (mmitr) TCMT110208-LK
L. . P Les matiéres difficiles & usiner Pointe
- Premiére recommandation pour la semi-finition des 3 : Hcres a ust o
réfractaires z,
Evite le collage du copeau et le matage des surfaces usinées. i«_ } Flancs
@ 8°
0 010203 04
f (mmitr) CCMTO09T308-LS
. . P Les matiéres difficiles & usiner Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des 4 °
matériaux difficiles a usiner 23 I
Idéal pour les réfractaires, les alliages de titane et les alliages £ 2
8 \ FI
de chrome cobalt. ] & ancs
Grande résistance a I'entaille 01 03 05
Bon contréle du copeau sur une grande plage de profondeur de passe. f (mmitr) CCGT09T304M-LS
G . . e . . Alliage titane Pointe
3 - Premier choix pour la semi-finition des alliages de titane ", 12°
= Idéal pour les alliages de titane et de cuivre. €3
c - NS £
=~ ~_ Grande résistance a I'entaille. =2 \
E / A—_—; - Bon contréle du copeau sur une grande plage de profondeur de passe ® 4 . Flancs
[ b Le polissage (miroir) de la plaguette améliore grandement la résistance 01 03 05 6
n au collage et prolonge la durée de vie de I'outil. fomi) CCGT09T304M-LS-P
. . g gs . Aci « Acier Allié Pointe
Brise copeaux alternatif pour la semi-finition des aciers /" Carbone - AcierAllié
au carbone, alliés, de construction et inoxydables e 3
| f \ Grand angle de coupe assure une action de coupe tranchante. ‘2’_ 2 Flancs
|/ s Le profil du brise-copeaux assure un bon contréle des copeaux dans « 1 | 8°
_ des profondeurs de passe inférieures a 1mm. 0 01020304
M f (mmitr) CCMH060204-SV
; . . P Acier Carbone * Acier Allié ., 0. Pointe
- Plaquette réversible Wiper pour la semi-finition des 20 0012 om
aciers au carbone, alliés, et inoxydables 2 3 12
" - Le Wiper permet de doubler I'avance. g 2 012
Témoin positif pour une bonne acuité. @1 16° e M Flancs
f (mmitr) CCMTO09T304-SW
Brise-copeaux de semi-finition pour le décolletage Acter Carbone - Acier Alié
p p g 6 Flancs
Brise-copeaux paralléle. E 4 R
G ‘ Excellent contrdle des copeaux & faible avance. = 14 V
© 2 }77
f (mmitr) CCGTO09T302R-SS
. . L . ; o Ani ” 0.1 mm Pointe
- Premier choix pour I’ébauche moyenne des aciers au Acier Carbone - Acier Allié  4g. -
carbone, alliés et doux - 3 ‘ ‘
- Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance £ 2 0.4 mm
A a l'usure et a I'écaillage. S — 18° I~ Flancs
p La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 0 07T 0203 04
& bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. Fmmitr) CCMTO09T308-MP
o
c . . vz iar i 0.1 mm Pointe
s - Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier inoxydable 18° [~
2 des aciers inoxydables - 3 L ‘
= M Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance £ 2
) S A4 . . = o 0Amm
e al'usure et a I'écaillage. @ 1 ] 18 ancs
g P La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 0 010203 04
8 % > bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. fomi) CCMTO09T308-MM
w
. . . x Fonte
- Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Flancs
des fonte 20T
: Equilibre de coupe optimal entre acuité et haute résistance de I'aréte i«_ 2 18° 0.1 mm
pour un usage général. o 1] B M

f (mmitr)

CCMT09T308-MK
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 5 brlseectz?lglaeaux Caractéristiques géométrie
A il
ia iiniles 3 US 0.1 mm Pointe
- Premier choix pour I’ébauche moyenne des Lessma"eres dificiles a usiner 4go
0~ réfractaires 20T
i E,
]: E Idéal pour les alliages réfractaires, les alliages de titane et les alliages = | ,,0.1mm Fl
Y de chrome-cobalt. @ 1 18 M/
g g La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 0 01020304
é ouJ bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) CCMTO09T308-MS
n:: 0.1imm  Pointe
@ WSE\_/_
74
<
© 0.1 mm
- Acier Carbone « Acier Alli¢ 18° ~ Flancs
. . . 3
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche moyenne des ¢ L \ CCMT09T308
aciers au carbone, alliés, doux, inoxydables et des E2
[eR
| : - fontes &1 ] Flancs
¢ Equilibre entre aréte renforcée et acuité grace a la combinaison 0701020304 0.2 mm
du témoin plat et d'un angle de coupe important. f (mmitr) 15°
RCMX1204M0
, . . Pointe
. . 'z . A * Acier All
Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers c";r Carbone « Acier Allé -~ 0.18 mm
au carbone, alliés, de constructions et inoxydables T 1] 12°
" £ 2
Plaquette positive et grand angle de coupe donnent =
| o Flancs
une acuité d'aréte importante. &1 200 p %18 mm
Le double brise-copeaux en forme de rond sur la face de coupe donne 0 0.1 02 0.3 04 12°
une bonne évacuation copeaux. f (mmitr) CCMH060204-MV
, . . ' . Aci «Acier Alié¢ 1g07-0.2mm  Pointe
Plaquette réversible Wiper pour I'ébauche des aciers %% ©2roone * AcerAlle s ‘%&F\—/_
au carbone, alliés, de constructions, et inoxydables L
q=> Le Wiper permet de doubler l'avance. ‘2’_ 2 | Fl
g Une large poche a copeaux évite le bourrage copeaux. @ 1 18°7~0:2mm ancs
> 0701020304 7
g f (mmitr) CCMTOQ9T308-MW
o ! . .,
< z . Acier Carbone « Acier Allié
S Ebauche moyenne en décolletage s Flancs
_g Brise-copeaux large. gz
‘w Conception plaquette pour faible effort de coupe, b 30
et bon controle des copeaux. @ 1 -
0 01020304
f (mmitr) CCETO09T3V3R-SR
& A Acier Carbone « Acier Allié
Ebauche moyenne en décolletage 6 Flancs
Brise-copeaux paralléle. E n .
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. a HIHH 20 V
© I —
00103
f (mmitr) CCGTO09T3V3R-SN

Acier Carbone « Acier Allié

- Ebauche moyenne en décolletage 6 Flancs
Brise-copeaux paralléle. g 4 20°
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. . 1]
L Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. 2\ 1] Jﬁ\ﬁ
00103
c B £ (mmt) CCETO09T3V3R-SN
z 2 Acier Carbone ¢ Acier Allié
- Ebauche moyenne en décolletage o Flancs
Brise-copeaux paralléle. g 4 20°
Excellent contréle des copeaux a faible et moyenne avance. =
L Le Wiper produit un excellent état de surface. 2\ 1] V
001 03
g £ (mmite) CCETO09T3V3RW-SN
- Ebauche moyenne en décolletage AC':r Carbone - Acier Alié 14°1>‘Tnte/—
Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. € )
G Les plaquettes de classe G procurent une action de coupe g || Flancs
tranchante pour la réalisation d'usinage de précision. A 9°
Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et tournage 0701020304
en tirant. f (mmitr) CCGT09T304M-SMG
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 7° AVEC TROU

c
o8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 3 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
o . L x Acier Carbone « Acier Allié
c Tournage lourd des aciers au carbone et alliés s
] —
- — Brise-copeaux avec une large gorge pour prévenir les bourrages E g o ~0.3mm
o BT g 8« 28
g M S copeaux dans des grandes profondeurs de passe. s 44
£ ™ =Y Les petites fossettes améliorent le contréle copeaux a faible © EEEE
g - profondeur de passe. 070206 1.0 14
L f (mmitr) RCMX2006M0-RR
. Font
- Ebauche des fontes 02 °
Plaquette plate. € 0°
. . A E?2 1
M Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand =
o renfort d'aréte. G —
£ 077010203 04
I.E f (mmitr) CCMWO09T308
= Fonte
3 - Pour l'usinage des fontes 3
o
Surface plate. E ) 0°
G| |/ ‘ Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand §_ L] !
i renfort d'aréte. © ! —
- Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec 07010203 04
des plaquettes de classe G. f(mmitr) CCGWO09T300
A )
PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU
5 | 8| pesignation u
§ S brisg—co eaux Caractéristiques S
215 P q géométrie
ol IS etill.
< [
NEW Premier choix pour la finition des aciers au carbone,  Acier Carbone * Acier Allie Pointe
alliés et doux 3 6
La protubérance a la pointe du brise-copeaux contréle les copeaux, E 2 Flancs
méme a de faibles profondeurs de passe. S 6°
La pointe renforcée réduit I'écaillage. i
0 010203 04
f (mmitr) CPMH090304-FP
Premier choix pour la finition des aciers inoxydables Acier inoxydable & Pointe
La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux, N 8
méme a de faibles profondeurs de passe. E2 Flancs
La pointe renforcée réduit I'écaillage. S 6°
0 071020304
f (mmitr) CPMH090304-FM

Finition

Premier choix pour la finition des réfractaires

La protubérance a la pointe du brise-copeaux controle les copeaux,
méme a de faibles profondeurs de passe.

La pointe renforcée réduit I'écaillage.

Les matiéres difficiles a usiner

0

0.1 0.2 0.3 0.4
f (mmitr)

Pointe
==

Flancs
6°

CPMH090304-FS

Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers au
carbone, alliés, doux et inoxydables

Acier Carbone « Acier Allié

3

Pointe
18°M

[
Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E?
avances. &1 g° Flancs
L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
d'excellentes performances de coupe. f (mmitr) CPMHO090304-FV
Finition Alliage Aluminium
3T ] Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. T
Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. i 2 25°1ﬁ\ﬁ
@1
007020304
f(mmtr) CPGT090304
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

La protubérance du brise-copeaux s'adapte a profondeur de passe et

assure une grande plage de fonctionnement.

0 01020304
f (mmitr)

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du .
S| &S| hrice. . Section
S8 brise-copeaux Caracteéristiques géométrie
25 etill.
|_
<
- Brise-copeaux pour la finition des aciers au carbone, Acier Carbone - Acier Allié Flancs
alliés, inoxydables, fontes et alliages d’aluminium = 3
G Brise-copeaux de faible largeur. E? 15°
Aréte tranchante donnant un treés bon état de surface. &1 0
0701020304
f(mmito) TPGH090204R-FS
Finition Acier Carbone ¢ Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. €
M Aréte tranchante donnant un tres bon état de surface. »‘2_ 2 15°V
S
0 01020304
f(mmitr CPMH090304R-F
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
= h 0 01020304
2e f (mmtr) CPGT090304R-F
iE Finition Acier Carbone « Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal contrélant la formation copeaux. €
Bon controle des copeaux pour une avance moyenne. ‘i’ 2 10°
g1
[
0 01020304
f(mmitr TPGX090204R
Finition Acier Carbone ¢ Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. €
M ‘ Bon contrdle des copeaux pour une avance moyenne. g 2 10°V
g1
0701020304
f(mm/tr) TPMX090204L
Finition Acier Carbone « Acier Allié
3 Flancs
Brise-copeaux principal controlant la formation copeaux. € 5
E Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. i 15°V
S
f(mm/tr) VPET080201R-SRF
NEW Premier choix pour la semi-finition des aciers au Acier Carbone « Acier Allié 4ge FOINte
carbone, alliés et doux 3
A Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. E 2 Flancs
A, — Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. S 8°
La protubérance du brise-copeaux s'adapte a profondeur de passe et 0 070203 04
assure une grande plage de fonctionnement. £ (mmitr) CPMH090308-LP
c = Premiére recommandation pour la semi-finition/finition Acier inoxydable 18° Pointe
g des aciers inoxydables 3
E M Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. E 2 Flancs
- Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. S — 8°
QE, | La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la profondeur 005 02 0504
3 ) 102 03 0.
de passe et assure une grande plage de fonctionnement. F (mmtr) CPMHO090308-LM
NEW . . e een Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des Fonte 18°
fonte - 8
Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe.  E 2 Flancs
Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre. g 8° 1>r_/

TPMH110308-LK
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
ol =3 A Section
S8 brlse-cqpeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
A
. . s aer i ifficiles a usi Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des Les4ma"eres dificiles & usiner 1z°v
g matériaux difficiles a usiner 23 ]
I: E Idéal pour les réfractaires, les alliages de titane et les alliages £, \
Y de chrome cobalt. &4 & Flancs
c f_’ Grande résistance a I'entaille 0701 03 05
é ﬁ Bon contrdle du copeau sur une grande plage de profondeur de passe. f (mmitr) CPMHO090308-LS
['4
2 . . . C g men i « Aci ié . Pointe
3 c Plaquette réversible Wiper pour la semi-finition des Acier Carbone « Acier Allié - 29- 0012 om
< & aciers au carbone, alliés, et inoxydables - 3 12
© é Le Wiper permet de doubler l'avance. E2 012
é Témoin positif pour une bonne acuité. &1 16°M
8
$ 077010203 04
f(mmitr) DCMX11T304-SW
. . P . i « AGi i Pointe
Brise-copeaux alternatif pour la semi-finition des aciers au  Acier Carbone * Acier Allié 0.,
carbone, alliés, de constructions, inoxydables et des fontes = 8
Grand angle de coupe produisant une action de coupe tranchante. E?
Le profil du brise-copeaux assure un bon contréle des copeaux dans &1 | 8° Flancs
des profondeurs de passe inférieures a 1 mm. 0701020304
f(mmitr) CPMH090304-SV
Premier choix pour 'ébauche moyenne des aciers au Acier Carbone + Acier Allé ., 01 mm  Pointe
carbone, alliés et doux 3 ‘ ‘
Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance E 2
al'usure et a I'écaillage. oy - 180 01mm  Flancs
La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le
JA ! 0 010203 04
bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) CPMH090308-MP
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier inoxydable 4ge -2, mm Pointe
des aciers inoxydables 3 ‘ ‘
Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance € 2
al'usure et a I'écaillage. o, — 18° 01mm  Flancs
La large poche & copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le o
bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. O'E(,:}ﬁ/qg'a 04 CPMH090308-MM
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne Fonte Flancs
des fonte = 3 ‘ ‘
o Equilibre de coupe optimal entre acuité et haute résistance de l'aréte £ 2 18° 0.1 mm
E pour un usage général. S B M
T T
g 0 01020304
§ f (mmitr) CPMH090308-MK
2 : : A Les matiéres difficiles & usiner 0.1mm  Pointe
o Premier choix pour I’ébauche moyenne des 18°
= réfractaires - 8 [ ]
Rl
‘w Idéal pour les alliages réfractaires, les alliages de titane et les alliages £ 2 .. 01mm
de chrome-cobalt. &1 ] 18 Flancs
La large poche & copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le 0 010203 04
bourrage de copeaux, méme pour des profondeurs de passe importantes. f (mmitr) CPMH090308-MS
. . Iy : Acier Carbone « Acier Allié Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I'ébauche des aciers 10°
au carbone, alliés et inoxydables = 8 L ‘
Brise-copeaux principal en alésage. E?
g B 10»W
07701020304
f (mmitr) CPMX090304
. A " Pointe
Brise-copeaux alternatif pour I’ébauche moyenne des Acier Carbone  Acier Ali¢ - 29°~02mm
aciers au carbone, alliés, doux, inoxydables et des fontes = 3 \ \ 8°
. 2
Plaquette positive et grand angle de coupe donnent £
L I o7~0.2
une acuité d'aréte importante. &1 ] 20 mm Flancs
Double brise-copeaux en face de coupe pour une large gamme 0 01020304 8
d'opérations. f (mmitr) CPMH090304-MV
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 11° AVEC TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
2 : ; Acier Carbone « Acier Allié Pointe
s - Ebauche moyenne sur tours automatiques s 11°
S‘ Recommandé pour les usinages précis avec les plaquettes de classe E. €
= G Les plaquettes de classe G procurent une action de coupe E?
(] P o s a, Flancs
5 tranchante pour la réalisation d'usinages de précision. © 11°
=] Géométrie du brise-copeaux appropriée pour le copiage et le tournage 0701020304
o en tirant. f(mmitr) VPGT110301M-SMG
- Ebauche des fontes F°"3“e
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand g 5 o°#
M w renfort d'aréte. =7 \
e [ 1
. T T
% _ 0701020304
S f (mmito) SPMW120308
o
3 - Pour l'usinage des fontes F°';te
o
Le plus efficace pour les usinages instables grace a son grand T ) 0°
G w renfort d'aréte. »‘2 '
Peut étre utilisé pour des piéces ayant des tolérances serrées avec c 1]
\ des plaquettes de classe G. 0 011 012 03 04
_ f (mmitr) SPGX120308
A )
PLAQUETTES POSITIVES A 15° AVEC TROU
S| @
= 2 | Désignation du Section
®© aad o
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
o| = etill.
al| .o
<|F
£ . -
2 Pour l'usinage des allia d'alumini Alliage Aluminium
= g ges d'aluminium s Flancs
Es Brise-copeaux principal. € 5 .
s |G Aréte tranchante donnant un trés bon état de surface. £ 25
g &1
g Q 0701020304
2| [— f (i) VDGX160302R
A )
PLAQUETTES POSITIVES A 20° AVEC TROU
S|
= 2 | Désignation du Section
®© aoo o
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
ol etill.
A
<
- 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
= ™, 2
g a 0 01020304
© = f(mmitr) DEGX150402L-F
ol1G
= - Pour I'usinage des alliages d'aluminium A”'fge Aluminium
© : . — ‘ Flancs
e Brise-copeaux paralleles. €3 250
g Aréte tranchante donnant un treés bon état de surface. i 20
o N, Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. © 17
SE— T
0701 03 05
R ] f(mmitr) DEGX150402R
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES NEGATIVES SANS TROU

c
ol 8 Dési .
E= ésignation du :
S| &S| hrice. A Section
% 3 brise copeaux Caractéristiques géométrie
25 etill.
<|F
- Pour I'ébauche des aciers au carbone et alliés Acier Carbone - Acier Alié Flancs
.d:, Brise-copeaux simple face. €5 | - 0.2
g M Peut étre utilisé pour le copiage. i«_ 3 ] L 12¢ :
_S Brise-copeaux de forme contrélant la formation des copeaux. ®© 1
u EJ 0.1 03‘0‘ ‘o
1030507
_ f (mmitr) KNUX160405R-M1
- Ebauche des fontes Fonte
Plaquette plate. 5] 0
M Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort = s 1
d'aréte et sa stabilité de serrage. e, } } }
% 001030507
5 f (mmitr) SNMN120408
e
3 - Pour l'usinage des fontes F°gte
o
Plaquette plate. E 5[] 0
G Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort »‘2 3 1
d'aréte et sa stabilité de serrage. @ } } }
Plaquette de classe G pour l'usinage de précision. 0701030507
f (mmitr) SNGN120408
A 70
PLAQUETTES POSITIVES A 7° SANS TROU
S| @
= 2 | Désignation du Section
© icen -
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
23 etill.
<|F
° - Pour l'usinage des fontes Fonte
E Plaquette plate. T2 0%
LG Grande efficacité en conditions instables grace a la grande i 1 f
5 résistance d'aréte. © —
n°_ Plaquette rectifiée de classe G. 0 01020304
= F o) TCGN090204
A o
PLAQUETTES POSITIVES A 11° SANS TROU
S| @
= 2 [ Désignation du Section
© iseo o
S8 brise copeaux Caractéristiques géométrie
23 etill.
<|F
NEW . . . ays . ; o Aci i Pointe
- Brise-copeaux alternatif pour la finition des aciers au Acier Carbone « Acier Allié o,
carbone, alliés, doux et inoxydables = 3
M P Recommandé pour les faibles profondeurs de passe et les faibles E?2
Z:--" ' avances. &1 g° Flancs
e o L'aréte de coupe tranchante et le faible effort de coupe donnent 0 01020304
_E Y. | dexcellentes performances de coupe. f (mmitr) TPMR160304-FV
=
iE - Finition Acier Carbone * Acier Alli¢ Flance
3
Brise-copeaux parallele. S )
G Bon contréle des copeaux pour une avance moyenne. i 15° V
1
_ @

0 01020304
f (mmitr)

SPGR090304R
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

BRISE-COPEAUX

PLAQUETTES POSITIVES A 11° SANS TROU

Semi-finition a Ebauche Moyenne

assure une grande plage de fonctionnement.

0 01020304
f (mmitr)

c
o8 Dési .
E= ésignation du .
T | S A - Section
o| © - PO
215 brlseect:?lglaeaux Caractéristiques géométrie
HE
Premier choix pour la semi-finition des aciers au Acier Carbone « Acier Allié go Pointe
carbone, alliés et doux 3
” N R €
Excellente acuité de I'aréte de coupe gréce au grand angle de coupe. € 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

TPMR160308-LP

Premiére recommandation pour la semi-finition/finition
des aciers inoxydables

Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe.
Empéche le collage et évite un état de surface blanchatre.

La protubérance du brise-copeaux s'adapte a la zone de la profondeur

Acier inoxydable
3
2
T

0 01020304

ap (mm)

Pointe

Flancs

BOW

de passe et assure une grande plage de fonctionnement. F (mmitr) TPMR160308-LM
Premier choix pour I'’ébauche moyenne des aciers au  Acier Carbone - Acier Allie ., 01mm  Pointe
carbone, alliés et doux 3
Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance E 2
al'usure et a I'écaillage. oy - 18° 01 mm  Flancs
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) TPMR160308-MP
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne  Acier inoxydable 1ge -2 mm Pointe
des aciers inoxydables 3 ‘ ‘
Le témoin plat de I'aréte de coupe assure I'équilibre entre la résistance E 2
al'usure et a I'écaillage. o, — 180 01 mm  Flancs

La large poche a copeaux réduit I'effort de coupe et évite la vibration et le

0 01020304

bourrage de copeaux, méme a des profondeurs de passe importantes. F (mmitr) TPMR160308-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. S T M
0 0.1 02 03 04
f (mmitr) TPMR160308-MK
. i « Aci ié Aréte
Finition et semi-finition des aciers au carbone, Acier Carbone « Acier Allié 0°
alliés et inoxydables - s 1]
i Brise-copeaux principal en alésage. E?2
f S ] 0° Flancs
’ —
(& == 0701020304
f(mmitr) SPMR090308
. i « Acier Allié 7o Aréte
Finition et semi-finition des aciers au carbone, Acier Carbone « Acier Allié 7 ﬁ\/ﬁ
alliés et inoxydables - 8
. Grande poche a copeaux pour une excellente évacuation. E?
iy Double brise-copeaux en face de coupe pour une grand gamme &1 7° Flancs
" d'opérations. 0 01 0‘_2 03 04
. f (mmitr) TPMR110304-80
- Ebauche des fontes Fo’;te
Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort € o
~ s € 2 LUt
M d'aréte et sa stabilité de serrage. £ i \
&1
% 0010203 04
5 _ f (mmitr) SPMNO090308
)
3 - Pour l'usinage des fontes Fo’;te
%
Plus efficace pour les usinages instables grace au grand renfort € 0°,
o . £2
G d'aréte et sa stabilité de serrage. = 1
Plaquette de classe G pour l'usinage de précision. 1]
T T
07701020304
f (mmtr) SPGN090308
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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(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grntqi()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

E E € | F | 1 FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80

3 © . € | F |2 FY NX3035 260—370 0.09—0.23 0.20—0.80

3 ; (s%c%?g,dgﬁo) <180HB | @€ | F | 3 | Fs NX2525 270—385 0.09—0.23 0.20—0.70

2 € | 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 MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.80

| F | 2 FY MC6135 315—480 0.09—0.23 0.20—0.80

| F | 3 FS MC6125 385—605 0.09-0.23 0.20—0.70

® L |1 sY MC6125 350—550 0.16—0.33 0.50—1.20

| L | 2 sy MC6135 290—435 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

® | 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

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

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

. ® | R | 1 RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00

® R |2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

® | H | 1 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00

® | H | 2 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

€ | 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 | 3 FH NX3035 200—285 0.08—0.20 0.20—1.00

Acior Carbone - 180 € | L | 1 LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

Acier Allié - € | L | 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

(Ckas, 42CrMod) 280HB e | L 3 SH MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

€ | m | 1 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

e | m | 2 MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

e | m | 3 MA MC6125 250—390 0.20—0.50 0.30—4.00

€ | R | 1 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | R |2 RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00

€ | H | 1 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

€ | H | 2 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00

£ F | 1 FP MC6135 245—370 0.08—0.25 0.10—1.00

£ | F | 2 FP MC6125 300—465 0.08—0.25 0.10—1.00

£ | F | 3 FP MC6115 275—525 0.08—0.25 0.10—1.00

£ L | 1 LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00

gL | 2 LP MC6125 275—425 0.10—0.40 0.30—2.00

£ | L | 3 LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00

| m| 1 MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00

8| m| 2 MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—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| 3 MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00
£ | R | 1 RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00
| R | 2 RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
Acier Carbone * 180 ® R 3 RP MC6035 160—225 0.25—0.60 1.50—6.00
(Ckﬁ\sc,lirzglrll‘\e/lm) 280HB ® | H | 1 HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00 T
£ | H| 2 HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00 E =
| H | 3 HX MC6035 140—200 0.50—1.26 3.00—11.00 8§
£ | H| 4 HX UH6400 140—195 0.50—1.26 3.00—11.00 é o
® | L | 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.35 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
® L | 4 | sw US7020 110—275 0.10—0.50 0.30—2.50
R 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
® ™M | 3 MS US7020 100—250 0.16—0.50 0.50—4.00
® | ™M | 4 MA US7020 100—250 0.20—0.50 0.30—4.00
® | R | 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
® R |2 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H | 1 HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® | H | 2 HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® H | 3 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | L | 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
e | L |2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
Acier inoxydable € | M| 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
austénitique <200HB | @€ | M | 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
(XSCNi189, X5CrNiMo1810) € ™M | 3| mA MC7025 150—200 0.20—0.50 0.30—4.00
e | ™M | 4 MS us735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
€ | R | 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
€ | R |2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | H | 1 HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
€ | H | 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
£ L | 1 LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
£ L | 2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
g 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
£ | 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 0.30—0.70 3.00—7.50
£ | H| 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
® | L | 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.35 0.30—2.00
® | L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Agier inoxydable ® L | 3 SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
_austénitique >200HB ® | L | 4 sSwW US7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
(X2CrNiN1810, X2CrNMoN1813) ®@ ™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
® ™M | 3 MS US7020 80—210 0.16—0.50 0.50—4.00

A077



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(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grntqi()a Passe

() M 4 MA USs7020 80—210 0.20—0.50 0.30—4.00

() R 1 RM MC7015 130—205 0.25—-0.55 1.50—6.00

o R 2 GH USs7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00

() H 1 HL USs735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

‘Iﬁ E () H 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

E E € | L | 1 LM MC7025 135—180 0.10-0.35 0.30—2.00

8 2 ([ < L 2 SH US735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

é umJ ¢ 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

g ([ < M & 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

Acier inoxydable ([ < R 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00

austénitique >200HB ([ < R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) ([ < H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

([ < H 2 HM US735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

s L 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.35 0.30—2.00

s L 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

s M 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00

s M 2 GM MP7035 75—120 0.16—0.50 0.50—4.00

s M 3 MA MP7035 75—120 0.20—0.50 0.30—4.00

s M 4 MS Us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

s R 1 RM MP7035 70—115 0.25—-0.55 1.50—6.00

E R 2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

" £ H 1 HL US735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

s H 2 HM Us735 60—120 0.50—1.10 2.00—10.00

o L 1 LM MC7015 120—190 0.10—0.35 0.30—2.00

[ ] L 2 SH US735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00

[ ) L & SH NX2525 40—90 0.10—0.40 0.30—2.00

([ ] L 4 SwW US7020 70—185 0.10—0.50 0.30—2.50

([ ) 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

([ ) M 3 MS US7020 65—170 0.16—0.50 0.50—4.00

([ ] M 4 MA USs7020 65—170 0.20—0.50 0.30—4.00

() R 1 RM MC7015 105—165 0.25—0.55 1.50—6.00

([ ) R 2 GH USs7020 60—160 0.25—0.60 1.50—6.00

() H 1 HL US735 50—95 0.30—0.70 3.00—7.50

ACie(g(igg’r‘r{'fi’gmeBgX)p'ex <280HB | @ | H | 2 | HMm us735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00

([ < L 1 LM MC7025 110—145 0.10—0.35 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

[ 4 M 2 GM MC7025 100—135 0.16—0.50 0.50—4.00

[ 4 M 3 MA MC7025 100—135 0.20—0.50 0.30—4.00

[ 4 M 4 MS US735 60—115 0.16—0.50 0.50—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 0.30—0.70 3.00—7.50

[ < H 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00

- L 1 LM MP7035 65—105 0.10—0.35 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(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
® L |2 SH Us735 65—125 0.10—0.40 0.30—2.00
N VR MM MP7035 60—95 0.15—0.45 0.70—5.00
2| m| 2 GM MP7035 60—95 0.16—0.50 0.50—4.00
2| m| 3 MA MP7035 60—95 0.20—0.50 0.30—4.00
Acie(;(iggm?gm%g:)plex <280HB £ M| 4 ms Us735 60—115 0.16—0.50 0.50—4.00 T
£ | R | 1 RM MP7035 55—90 0.25—0.55 1.50—6.00 E =
® | R |2 GH Us735 55—105 0.25—0.60 1.50—6.00 8§
2| H | 1 HL Us735 50—95 0.30—0.70 3.00—7.50 é o
® | H | 2 HM US735 50—95 0.50—1.10 2.00—10.00 §
® | L | 1 LM MC7015 180—285 0.10—0.35 0.30—2.00 g
® | 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
® | L | 4 | sw US7020 110—275 0.10—0.50 0.30—2.50
C T MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
C GM MC7015 165—260 0.16—0.50 0.50—4.00
® | m | 3 MS US7020 100—250 0.16—0.50 0.50—4.00
C MA US7020 100—250 0.20—0.50 0.30—4.00
® | R | 1 RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
® R | 2 GH US7020 95—235 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H | 1 HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® | H | 2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
€ | L | 1 LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
¢ | L | 2 SH US735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
o e | M | 1 MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
AC'?gfﬁ't?gjgg aett)les <200HE e | m | 2 GM MC7025 150—200 0.16—0.50 0.50—4.00
<xToac”§%f"§'<%“ci? 7 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
€ | R | 1 RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
€ R |2 GH Us735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
€ | H | 1 HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
€ | H | 2 HM Us735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
2L |1 LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
2L |2 SH Us735 95—185 0.10—0.40 0.30—2.00
(M| 1 MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
2 m| 2 GM MP7035 90—145 0.16—0.50 0.50—4.00
2| m| 3 MA MP7035 90—145 0.20—0.50 0.30—4.00
2| M| 4 MS US735 90—170 0.16—0.50 0.50—4.00
2| R |1 RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
2| R |2 GH US735 85—160 0.25—0.60 1.50—6.00
® | H | 1 HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
® | H |2 HM US735 75—140 0.50—1.10 2.00—10.00
® | L | 1 LM MC7015 150—240 0.10—0.35 0.30—2.00
® L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00
Aciers inoxydables [} L S SH NX2525 55—115 0.10—0.40 0.30—2.00
rggﬂgﬁ';tei:ueés >200HB | @ | L | 4 | sw US7020 90—230 0.10—0.50 0.30—2.50
(X17CrNi162, X30Cr13) C T 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
® | | m | 3 MS US7020 80—210 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 M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grntqi()a Passe

® ™M | 4 MA US7020 80—210 0.20—0.50 0.30—4.00

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

® R | 2 GH US7020 75—195 0.25—0.60 1.50—6.00

® | H | 1 HL Us735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

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

E E € | L | 1 LM MC7025 135—180 0.10—0.35 0.30—2.00

3 © e | L |2 SH us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

é ; € | M| 1 MM MC7025 125—165 0.15—0.45 0.70—5.00

2 e | m | 2 MA MC7025 125—165 0.20—0.50 0.30—4.00

g e ™| 3 MA Us735 75—140 0.20—0.50 0.30—4.00

e ™M | 4 mMs us735 75—140 0.16—0.50 0.50—4.00

Aciers inoxydables € | R | 1 RM MC7025 115—155 0.25—0.55 1.50—6.00

r;‘;ﬂgﬁ;ﬁ:ueés >200HB € R |2 GH US735 70—135 0.25—0.60 1.50—6.00

(X17CrNi162, X30Cr13) € | H 1 HL Us735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

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

£ L | 1 LM MP7035 80—130 0.10—0.35 0.30—2.00

£ L | 2 SH Us735 80—155 0.10—0.40 0.30—2.00

g M| 1 MM MP7035 75—120 0.15—0.45 0.70—5.00

| m| 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

£ | 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

y £ H | 1 HL Us735 60—120 0.30—0.70 3.00—7.50

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

® | L | 1 LM MC7015 95—130 0.10—0.35 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

C R 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 US7020 55—140 0.16—0.50 0.50—4.00

® | M | 4 MA US7020 55—140 0.10—0.30 0.50—3.00

® | R | 1 RM MC7015 85—110 0.25—0.55 1.50—6.00

® R |2 GH US7020 50—130 0.25—0.60 1.50—6.00

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

(QSC(':?IQISCL”N%’%T%?JE'ff% <450HB | @ | H | 2 | Hm us735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00

€ | L | 1 LM MC7025 85—110 0.10—0.35 0.30—2.00

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

€ | L | 3 | LS | 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 ™| 2 GM MC7025 80—100 0.16—0.50 0.50—4.00

e ™| 3 MA MC7025 80—100 0.10—0.30 0.50—3.00

e | m | 4 MS Us735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00

€ | 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

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
€ | H | 2| Hm US735 40—80 0.50—1.10 2.00—10.00
® L |1 LM MP7035 55—85 0.10—0.35 0.30—2.00
# | L 2| sH US735 55—100 0.10—0.40 0.30—2.00
#® | L | 3 |LsMm | MP9025 80—95 0.10—0.25 0.20—0.80
£ M| 1| Mm MP7035 50—80 0.15—0.45 0.70—5.00 ok
o N £ M| 2 GM MP7035 50—80 0.16—0.50 0.50—4.00 EE
&g&?&fd"@%jﬁ‘%‘%ﬁﬁ'ff_?) <450HB | ® | M | 3 | MA | MP7035 50—80 0.10—0.30 0.50—3.00 2’3;
£ M| 4| wms US735 50—95 0.16—0.50 0.50—4.00 2w
£ 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 g
# 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
® L | LK MC5105 230—700 0.10—0.50 0.50—2.50
® L 2| LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
® L 3| maA MC5105 210—640 0.20—0.50 0.30—4.00
® ™M | 1| MK MC5105 210—640 0.20—0.55 0.50—4.00
® ™M | 2| MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
® ™M 3| oK MC5105 210—640 0.20—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—6.00
® R 2| RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
® R | 3 | Flat | Mc5105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
® H | 1 | Flat | Mmcs105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
® H| 2 | Flat | Mcs5115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
e L | LK MC5105 230—700 0.10—0.50 0.50—2.50
e L 2| LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
€ | | L | 3| m MC5105 210—640 0.20—0.50 0.30—4.00
e ™M | 1| MK MC5105 210—640 0.20—0.55 0.50—4.00
e ™M 2| MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
F‘Eg‘ggg)se <350MPa | € | M | 3 | 6K MC5105 210—640 0.20—0.60 1.50—5.00
€ R | 1 RK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R 2 | RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R | 3 | Flat | Mc5105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1 | Flat | mcs105 195—605 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 2 | Flat | Mc5115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
® L |1 LK MC5115 205—385 0.10—0.50 0.50—2.50
2L 2| LK MC5125 110—220 0.10—0.50 0.50—2.50
£ L 3| maA MC5115 190—350 0.20—0.50 0.30—4.00
£ m |1 MK MC5115 190—350 0.20—0.55 0.50—4.00
2 m| 2| MK MC5125 100—200 0.20—0.55 0.50—4.00
£ | m | 3| oK MC5115 190—350 0.20—0.60 1.50—5.00
® R |1 RK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—6.00
# R | 2| RK MC5125 95—190 0.20—0.60 1.50—6.00
® R | 3| Flat | Mmcs115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
£ | H| 1| Flat | mcs115 180—330 0.20—0.60 2.50—6.00
® | H | 2 | Flat | mcs125 95—190 0.20—0.60 2.50—6.00
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PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTES NEGATIVES Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Rgsif;%?ig?] a M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grntqi()a Passe

® | L | 1 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50

® | L | 2 LK MC5105 215—665 0.10—0.50 0.50—2.50

® | L 3 MA MC5115 180—330 0.20—0.50 0.30—4.00

C MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00

T C MK MC5105 195—605 0.20—0.55 0.50—4.00

E = ® ™M | 3 GK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—5.00

8?_3 C GK MC5105 195—605 0.20—0.60 1.50—5.00

é u ® | R | 1 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00

§ ® R | 2 RK MC5105 185—575 0.20—0.60 1.50—6.00

g ® | R | 3 | Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 1 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 2 | Flat MC5105 185—575 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 3 | Fat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00

€ | L | 1 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50

e L | 3 MA MC5115 180—330 0.20—0.50 0.30—4.00

F‘zgggj%‘)”e <450MPa | € | M | 1 | MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00

e | m | 2 GK MC5115 180—330 0.20—0.60 1.50—5.00

€ | R | 1 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00

€ | R | 2| Fat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00

€ | H | 1 Flat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00

2L |1 LK MC5125 100—205 0.10—0.50 0.50—2.50

2L |2 LK MC5115 195—365 0.10—0.50 0.50—2.50

L | 3 MA MC5125 95—190 0.20—0.50 0.30—4.00

< (M| 1 MK MC5125 95—190 0.20—0.55 0.50—4.00

(M| 2 MK MC5115 180—330 0.20—0.55 0.50—4.00

2| m| 3 GK MC5125 95—190 0.20—0.60 1.50—5.00

2| R |1 RK MC5125 90—180 0.20—0.60 1.50—6.00

2| R |2 RK MC5115 170—315 0.20—0.60 1.50—6.00

| R | 3 | Flat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00

2| H | 1 Flat MC5125 90—180 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 2 | Fat MC5115 170—315 0.20—0.60 2.50—6.00

® | L | 1 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50

® | L | 2 LK MC5105 195—595 0.10—0.50 0.50—2.50

® L | 3 MA MC5115 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00

® | M | 1 MK MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00

® | | m | 2 MK MC5105 175—540 0.20—0.55 0.50—4.00

® ™M | 3 GK MC5115 160—295 0.20—0.60 1.50—5.00

® R | 1 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00

® R |2 RK MC5105 165—515 0.20—0.60 1.50—6.00

F?gg g%t)”e <800MPa | @ | R | 3 | Flat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00

® | H | 1 Flat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00

@ | H | 2 | Flat MC5105 165—515 0.20—0.60 2.50—6.00

€ | L | 1 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50

e | L | 2 LK MC5105 195—595 0.10—0.50 0.50—2.50

e | L 3 MA MC5115 160—295 0.20—0.50 0.30—4.00

e | M | 1 MK MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00

e | m | 2 MK MC5105 175—540 0.20—0.55 0.50—4.00

e | m | 3 GK MC5115 160—295 0.20—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 Rgsit?;%rt}gi a M&duepceie Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(srs;r:::aiﬁ)o e (rﬁ\r%a/?:l?r) Profon(mrntit)e Passe
€ R | 1 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R |2 RK MC5105 165—515 0.20—0.60 1.50—6.00
€ R | 3| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
€ H | 1| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00 A
€ H | 2| Fat MC5105 165—515 0.20—0.60 2.50—6.00 ab
8| L | 1 LK MC5125 90—185 0.10—0.50 0.50—2.50 E =
® L |2 LK MC5115 175—325 0.10—0.50 0.50—2.50 8§
Fonte ductile <a00MPa 2| L | 3| ma MC5125 85—170 0.20—0.50 0.30—4.00 é E:j
(GGG70) $| M| 1| MK | Mc5125 85—170 0.20—0.55 0.50—4.00 3
2| m| 2| MK MC5115 160—295 0.20—0.55 0.50—4.00 g
2| m| 3| oK MC5125 85—170 0.20—0.60 1.50—5.00
® R | 1 RK MC5125 80—160 0.20—0.60 1.50—6.00
£ R |2 RK MC5115 150—280 0.20—0.60 1.50—6.00
£ R | 3| Fat MC5125 80—160 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H| 1| Fat MC5125 80—160 0.20—0.60 2.50—6.00
£ H| 2| Fat MC5115 150—280 0.20—0.60 2.50—6.00
® | F | 1 | Lsm | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
C FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
® L | 1 |LsMm | 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
® ™M | 2| wms RT9010 40—80 0.16—0.50 0.50—4.00
® 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 | mTo015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
€ | L | 2 | mym | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
A(ﬁﬁgzlt_ifln)e - € | L | 3 | Mye | 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
€ m | 2| wms RT9010 40—80 0.16—0.50 0.50—4.00
€ 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 | MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
2 F |2 FJ RT9010 45-95 0.07—0.20 0.10—1.00
£ L | 1 |LsMm | MTo15 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 | MG | RT9010 40—85 0.07—0.25 0.40—1.50
2 0m | 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
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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(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profonc%(:grrg()a Passe
o F 1 LS(M) MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
[ ) F 2 LS(M) MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80
o F 3 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
[ ) L 1 LS(M) MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
(ulj E o L 2 LS(M) MP9005 55—110 0.10—0.25 0.20—0.80
E E ® | L | 3 | mym | MP9005 55—110 0.07—0.25 0.40—1.50
8 It—, ([ ] L 4 MJ(M) VPO5RT 30—65 0.07—0.25 0.40—1.50
é ﬁ o M 1 MS MV9005 70—130 0.15—0.30 0.50—3.00
§ ([ ] M 2 MS MP9005 50—100 0.15—0.30 0.50—3.00
g () M 3 MS VPO5RT 30—60 0.16—0.50 0.50—4.00
() M 4 MS Us905 50—90 0.16—0.50 0.50—4.00
() R 1 RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
() R 2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
[ ] R & GJ US905 45—85 0.16—0.35 1.00—3.00
[ 4 F 1 LS(M) MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
[ 4 F 2 FJ VP10RT 30—60 0.07—0.20 0.10—1.00
s A'Hf]%g r:glfé?ﬂtg;re - € L | 1 |Lsm | mPo0i15 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
¢ L 2 MJ(M) MP9015 40—80 0.07—0.25 0.40—1.50
[ 4 L 3 MJ(M) VP10RT 25—55 0.07—0.25 0.40—1.50
([ < M 1 MS MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
([ < M 2 MA MP9015 40—80 0.10—0.30 0.50—3.00
([ < M & MS VP10RT 25—-50 0.16—0.50 0.50—4.00
([ < R 1 RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
([ < R 2 GJ VP10RT 20—45 0.16—0.35 1.00—3.00
s F 1 LS(M) MP9025 30—45 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 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
- L 2 MJ(G) VP15TF 20—35 0.07—0.25 0.40—1.50
s M 1 MS MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00
£ M 2 MA MP9025 30—45 0.10—0.30 0.50—3.00
s M 3 MS VP15TF 20—35 0.16—0.50 0.50—4.00
9 R 1 RS MP9025 25—40 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
A084 OPERATIONS : F : Finition L : Semi-finition M : Ebauche Moyenne R : Ebauche H : Travaux Lourds



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 | RLF | 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 | > LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00 T
® L |3 | mv MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00 E?
® ™M | 1 MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00 8§
€  F | 1 FP MC6115 295—570 0.04—0.20 0.20—0.90 é o
€ F |2 FP MP3025 230—355 0.04—0.20 0.20—0.90 §
€ L | 1 LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00 g
Acier doux < 180HB e L |2 LP MP3025 230—355 0.06—0.25 0.20—1.00
(St37-2, Ck10) e | M | 1 MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
€ m |2 MP MP3025 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
2| F | 1 FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 2 FP MC6135 265—400 0.04—0.20 0.20—0.90
2| F | 3 FM VP30RT 155—190 0.04—0.20 0.20—0.90
2L | 1 LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00
® L |2 LP MC6135 265—400 0.06—0.25 0.20—1.00
L | 3 LM VP30RT 155—190 0.06—0.25 0.20—1.00
2 m | 1 MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00
2 m |2 MP MC6135 220—330 0.08—0.30 0.30—2.00
(M| 3| Mm VP30RT 125—160 0.08—0.30 0.30—2.00
®  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 | 3 | RLF | 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 | > LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
® L |3 | mv MP3025 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
@ ™M | 1 MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
®@ ™M | 2 | mw MP3025 140—220 0.10—0.35 0.80—2.50
€  F | 1 FP MC6115 220—420 0.04—0.20 0.20—0.90
C FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
Acior Carbone - 180 € | L | 1 LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
Acier Allié - e | L | 2 LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
(Ckas, 42CrMo4) 280HB e v | 1| wp MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
e | m | 2 MP MC6115 180—350 0.08—0.30 0.30—2.00
£ F | 1 FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
2 F |2 FP MC6135 195—295 0.04—0.20 0.20—0.90
2 F | 3 FM VP30RT 115—140 0.04—0.20 0.20—0.90
2L | 1 LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
2 L |2 LP MC6135 195—295 0.06—0.25 0.20—1.00
® L |3 LM VP30RT 115—140 0.06—0.25 0.20—1.00
2 0m | 1 MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
2 m |2 MP MC6135 160—245 0.08—0.30 0.30—2.00
£ M| 3| mm VP30RT 95—120 0.08—0.30 0.30—2.00
Acior Carbon - 280 ®  F | 1 FP NX2525 115—170 0.04—0.20 0.20—0.90
Acier Allié - ® L | 1 LP NX2525 115—170 0.06—0.25 0.20—1.00
(40CrNiMoA) 350HB ® ™M 1| wmp NX2525 95—140 0.08—0.30 0.30—2.00

A085



PLAQUETTES CARBURE ET CERMET

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

B PLAQUETTE POSITIVEAT® Brise-copeaux : Std : Standard Flat: Sans Brise-copeaux
Matiére Dureté M&du%ge Priorité | Brise-copeaux Nuance Vites(sr‘ﬁ/(rﬁﬁ)o Lhe (Q\r/na/?:uer) Profond((:grntqi()a Passe
€ F 1 FP MC6115 155—295 0.04—0.20 0.20—0.90
¢ F 2 FV MC6115 155—295 0.04—0.20 0.20—0.90
e L 1 LP MC6115 155—295 0.06—0.25 0.20—1.00
e ™ 1 MP MC6115 130—245 0.08—0.30 0.30—2.00
ok e ™M | 2 MP MP3025 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
E E 8| F | 1 FP MC6125 170—265 0.04—0.20 0.20—0.90
3 © $ | F 2 FP MC6135 135—210 0.04—0.20 0.20—0.90
é ﬁ Acier Carbone * 280 £ F 3 FM VP30RT 80—100 0.04—0.20 0.20—0.90
74 P Acier Allié -
2 (40CrNiMoA) 350HB s F 4 FV MC6125 170—265 0.04—0.20 0.20—0.90
g L 1 LP MC6125 170—265 0.06—0.25 0.20—1.00
| L 2 LP MC6135 135—210 0.06—0.25 0.20—1.00
L 3 LM VP30RT 80—100 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 4 | Ls@G) VP30RT 80—100 0.04—0.15 0.3—3.0
g ™ 1 MP MC6125 140—220 0.08—0.30 0.30—2.00
g m | 2 MP MC6135 115—175 0.08—0.30 0.30—2.00
g m| 3 MM VP30RT 65—85 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 MC7025 140—190 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 2 LM MC7015 155—245 0.06—0.25 0.20—1.00
® L 3 std US735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™ 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
® ™M | 2 MM MC7015 130—205 0.08—0.30 0.30—2.00
€ F 1 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
e F 2 Std 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
Acier inoxydable e L 2 std Us735 70—135 0.08—0.30 0.30—2.00
austénitique <200HB e | Mm 1 MM MC7025 120—160 0.08—0.30 0.30—2.00
(XSCNi189, X5CrNiMo1810) 2 F |1 FM VP30RT 50—90 0.04—0.20 0.20—0.90
8 F 2 FM VP15TF 75—125 0.04—0.20 0.20—0.90
8 F 3 | FS-P VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
" 8 F 4 | FS(G) VP30RT 50—90 0.04—0.12 0.20—1.40
8L 1 LM MP7035 85—135 0.06—0.25 0.20—1.00
8L 2 LM VP30RT 50—90 0.06—0.25 0.20—1.00
L 3 LM VP15TF 75—125 0.06—0.25 0.20—1.00
® L | 4 | LSO VP30RT 50—90 0.04—0.15 0.3—3.0
g0 m 1 MM MP7035 70—115 0.08—0.30 0.30—2.00
g M| 2 MM VP30RT 40—75 0.08—0.30 0.30—2.00
g m | 3 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
Acier inoxydable ® [ L | 2 LM MC7015 130—205 0.06—0.25 0.20—1.00
_austénitique >200HB ® L 3 std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00
(X2CrNiN1810, X2CrNMoN1813) ®@ M | 1| mMm MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00
® M | 2 MM MC7015 110—170 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

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

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

¢ L 2 Std Us735 60—110 0.08—0.30 0.30—2.00

e | Mm 1 MM MC7025 100—130 0.08—0.30 0.30—2.00

® | F 1 FM VP30RT 40—75 0.04—0.20 0.20—0.90
$ | F 2 FM VP15TF 60—105 0.04—0.20 0.20—0.90 Y
$ | F 3 FS-P VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40 E =
Acier inoxydable ® | F 4 | FS(G) VP30RT 40—75 0.04—0.12 0.20—1.40 3 &
_austénitique >200HB <0
(X2CrNiN1810, X2CrNiMoN1813) s L 1 LM MP7035 70—115 0.06—0.25 0.20—1.00 o .&J
g | L 2 LM VP30RT 40-75 0.06—0.25 0.20—1.00 2
g | L 3 LM VP15TF 60—105 0.06—0.25 0.20—1.00 g

g | L 4 | LS(G) VP30RT 40-75 0.04—0.15 0.3—3.0

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

g | m 2 MM VP30RT 35—60 0.08—0.30 0.30—2.00

g ™ 3 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 Std 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 LM MC7015 105—165 0.06—0.25 0.20—1.00

® | L 3 Std us735 45—90 0.08—0.30 0.30—2.00

® M 1 MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

® M | 2 MM MC7015 85—140 0.08—0.30 0.30—2.00

€ F 1 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

€ F 2 Std 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 Std us735 45-90 0.08—0.30 0.30—2.00

ACie(;(igg’r‘,{'fi’gSLeggD:)p'ex <280HB | @ | M | 1 | MM MC7025 80—105 0.08—0.30 0.30—2.00

g | F 1 FM VP30RT 35—60 0.04—0.20 0.20—0.90

g | F 2 FM VP15TF 50—85 0.04—0.20 0.20—0.90

g | F 3 FS-P VP30RT 35—60 0.04—0.12 0.20—1.40

$ | F 4 | FS(G