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Comment trouver et commander
votre outil standard :

Contact personnel — dans le monde entier
Vous pouvez nous contacter par téléphone, fax ou e-mail. Vous trouverez les coordonnées de
votre interlocuteur local sur notre site Internet a I'adresse : walter-tools.com

Le catalogue général 2017

\\ //
de Walter comprend I'ensemble de la gamme standard de nos marques de compétence Walter,
Walter Titex et Walter Prototyp. Il est actualisé en permanence sur la base du dernier catalogue
des innovations produits.

Sur walter-tools.com, vous pouvez consulter rapidement et facilement vos produits Walter en ligne et les commander,
par smartphone, tablette ou PC. Votre avantage : un accés direct a partir de n’importe quel terminal, avec un affichage
optimisé — n'importe quand !

Catalogue en ligne Walter Walter GPS Walter e-Library

Recherche spécifique a un outil Recherche par application Recherche par document

Dans le catalogue en ligne de Walter, vous Walter GPS vous permet de trouver en Grace a I'application Walter e-Library, vous
trouvez les produits souhaités grace a la quelques étapes la solution d'usinage trouvez désormais toutes les informations
structure connue de notre catalogue pro- optimale pour votre piece, en ligne ou hors dont vous avez besoin sur vos appareils
duits ainsi qu‘aux fonctions de filtrage et ligne, et de la transférer directement dans mobiles en |'espace de quelques secondes :
de recherche. Y sont également intégrés : le Walter TOOLSHOP si nécessaire ! par ex. des brochures et des catalogues,
une fonction d'achat ainsi que des liens en ligne et hors ligne, disponibles dans
pour les schémas et les modéles. 17 langues.

=y

Walter TOOLSHOP et EDI

Le Walter TOOLSHOP propose aux clients des possibilités de
' s'informer et de passer commande rapidement.
') ( Via la plateforme EDI (Electronic Data Interchange), il est possible
@ A d'échanger des documents (par ex. des commandes) ; des outils

. spéciaux peuvent egalement y étre commandes.
TOOL:SHOP EDI B2B
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Technologies de Walter.

«( Accure-tec

Tiger-tec’

CF <]

Tiger-tec’Silver

Walter BLAXX

Xtra-tec®

Walter Nexxt

Xtra-tec®XT

Technologie XD

La technologie brevetée Accure-tec de Walter pour barres d'alésage destinées au tournage et
attachements dédiés au fraisage assure un amortissement maximal des vibrations. Idéale pour
les opérations de tournage, de fraisage et de percage avec un porte-a-faux d'outil important.

Tiger-tec® Gold est une nouvelle génération de revétements de plaquettes amovibles uniques de
Walter. Elle permet d’'atteindre des duréees de vie et une sécurité du process maximales. La nouvelle
nuance CVD est fabriquée avec le procédé innovant Ultra Low Pressure (ULP-CVD). La couche
spéciale en nitrure d’aluminium et de titane la rend extrémement résistante a I'abrasion, aux
fissurations, a I'oxydation et a la déformation plastique. Cette nuance PVD tenace et résistante

a la chaleur avec son revétement multicouche en oxyde d'aluminium est la réponse adaptée a

des conditions d’usinage difficiles.

Avec Tiger-tec® Silver, Walter propose une technologie de revétement unique pour les plaquettes
amovibles. La couche spéciale d'oxyde d'aluminium a microstructure optimisée réduit I'usure pen-
dant le tournage, le fraisage et le percage et renforce en méme temps la ténacité et la résistance
a la chaleur — pour des parametres de coupe nettement plus élevés.

Walter BLAXX est la référence d’'une nouvelle génération de fraises : le traitement de surface
spécial de votre corps de fraise le rend extrémement résistant. Les systémes de fraisage princi-
palement tangentiels sont équipés de plaquettes amovibles Tiger-tec® Silver. Les outils identifiés
«Walter BLAXX » associent une grande résistance a I'usure et des performance imbattables.

Les fraises et les forets a plaguettes amovibles Xtra-tec® permettent une coupe extrémement
douce et une meilleure qualité de surface — pour presque tous les matériaux. Les plaquettes amo-
vibles a géométrie tres positive et au revétement Tiger-tec® Silver ont un rapport dureté/ténacité
particulierement intéressant. Pour une productivité et une sécurité du process maximales.

Pour Walter, I'expertise en ingénierie est indissociable de I'expertise numérique. Conjointement
avec notre filiale logicielle Comara entierement détenue par Walter, nous développons des solu-
tions numériques qui mettent efficacement en réseau les machines et les outils et optimisent
leurs performances sur la base de données en temps réel. Des solutions numériques au méme
niveau qu’Industrie 4.0 — Walter Nexxt.

Xtra-tec® XT est la derniére génération d'outils de fraisage Walter. En tant que technologie

« Xtended » d'Xtra-tec®, elle ouvre de toutes nouvelles perspectives en matiére de productivité
et de sécurité du process. Ce qui permet de couvrir presque toutes les opérations de fraisage
dans tous les groupes de matériaux courants : plus stables, plus productives, plus économiques
que jamais auparavant — et compenseées en CO;, par Walter Green.

Les outils de percage en carbure monobloc de Walter Titex sont réputés précis, performants

et économiques pour le percage de pratiquement tous les matériaux. La technologie XD de
Walter Titex est faite pour les forets pour percage profond sans débourrage jusqu’a 70 x D¢ avec
une précision et une rentabilité extrémes.
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ScrewFit
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QuadFit
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Flash

SmartLock

Walter Xpress est le service de commande et de livraison rapide de Walter Multiply pour les outils
spéciaux de grande qualité : disponible pour environ 10 000 variantes d’outils ; délai de livraison
de 2 a 4 semaines maximum a partir de la date de commande ! Le processus de commande est
clairement structuré et garantit une sécurité de planification absolue. Toutes les demandes sont
estimées et proposées sous 24 heures.

Walter Green : la durabilité et un rapport responsable aux ressources font partie intégrante de
notre ligne directrice d’entreprise. Avec le label « Walter Green », nous montrons sa mise en pra-
tique : nous compensons p. ex. notre émission de CO; par des projets de protection de la nature.

Walter Capto™ est un systeme modulaire d'attachement d'outil. Il s'adapte a I'ensemble des usi-
nages, lors du tournage, du fraisage, du percage et du taraudage. Son cone polygonal certifié 1ISO
supporte tres bien les couples de torsion et de flexion et assure une reproductibilité optimale.

Walter ConeFit est un systeme de fraisage en carbure monobloc extrémement flexible disposant
d’un large éventail de tétes amovibles haute performance et de variantes de queue. Son filetage
conique se centre de lui-méme et garantit une stabilité et une précision de concentricité excel-

lentes.

Les utilisateurs de Walter ScrewFit bénéficient d'une stabilité maximale. L'interface modulaire
s'adapte aux attachements ainsi qu'aux diameétres et aux longueurs d’outils les plus variés pour
le fraisage et le percage.

L'interface de coupe QuadFit rectifiée avec précision assure un appui cone-face qui est caracté-
ristique des barres d'alésage antivibratoires avec technologie Accure-tec de Walter destinées au
tournage et au filetage au tour. Le systeme a téte amovible rotative a 180° permet un changement
d’outils rapide et extrémement précis.

La lubrification précision de Walter refroidit au cceur de la formation des copeaux. Son double jet de
lubrifiant atteint exactement la face de dépouille et de coupe. Pour une durée de vie beaucoup plus
longue, un meilleur fractionnement des copeaux et plus d'efficacité pour le tournage et I'usinage.

«Flash» désigne des fraises spéciales en carbure monobloc destinées au fraisage a grande
avance. Leur géométrie frontale entraine une réduction de I'épaisseur du copeau «h» et permet
ainsi d'obtenir des avances par dent tres élevées. Les forces engendrées sont dirigées de facon
axiale vers le centre de l'outil, ce qui stabilise le process d'usinage.

Sur les porte-outils de tournage Walter avec « SmartLock », la vis de serrage est accessible latéra-
lement. Ceci permet un changement de plaquettes rapide et simple sur la machine. Les temps de
changement s’en trouvent sensiblement réduits. Utilisables notamment sur des tours automatiques
a charioter et multibroches.
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Tournage 1SO

Al - ||UJ|:|_TER

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles et des matériaux de coupe :

Tournage I1SO - Carbure

Matériaux de coupe : carbure

Plagquettes amovibles

Domaine d’application
Revéte- 01 10 20 30 40
Forme de plaquette Description Page Utilisation ment ‘ 05 ‘ 15 25 35 45
Forme de base négative 12 oo
— Forme de base positive 7° 16 cvD
Wiper C posit WPPOSS
Forme de base positive 11° 16 PVD* WEP10C
T T T
. oD WPP10S
@ D Forme de base négative 13 ISO P T ]
pr— . cvb WPP20S
wiper Forme de base positive 7° 17 —
CVD WMP20S
T T
T Forme de base négative 14 CVD WPP30S
T T
iﬁ Forme de base positive 7° 17 CvD WKP30S |
|
PVD wsMo1 |
T
e |
V Forme de base positive 18 PVD RIS
5°/7° I
T
VD WMP20S |
ISOM —1—1
PVD WSM20S
T T T
@ @ w Forme de base négative 15
— PVD wsMm21
Wiper —
PVD WSM30S |
| —
CVD WKK10S
R
I1SO K cvD WKK20S |
- | \\
Plaquettes amovibles systéme oD WKP305
| —
PVD WNN10
ISON ——
- WK1
Forme de plaquette Description Page f
PVD WSMo1
T
Plaguettes de tournage — |
\WVa Y4
9 WL par copiage WL 19 PVD ‘WSN‘ﬂUS‘
a 3 arétes de coupe _ WS10
ISO'S e
PVD wsM20s |
T T T
PVD wsM21
T
T
PVD wsM3os |
I I I
Résistance a l'usure
Ténacité
* Cermet

6 Tournage I1SO
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Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles pour le tournage ISO :
Nuances et géométries Tiger-tec® Silver

T ] Forme de base YT/ Forme de base
. . négative positive
Usinage des aciers ISO P
@ @ g - A Profondeur de coupe ap [mm] A Profondeur de coupe ap [mm]
bonne moyenne médiocre 16 16
o A 10 10
3
‘2 63 63
B w0 MP5/MU5 w0
= 25 MRS 25 MP4/
a i 16 FP5 I 1 FP6
2 5 10 I 10 FP2*/
WPP10S 063 063 s
e tae® &
Tiger-tec® Silver WPP20S 0 0
Tiger-tec® Silver WPP30S 025 025
Tiger-tec® Silver 016 016
Avance f [mm Avance f [mm
> 01 » 01 >
s 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25 0025 ' 0063 016 04 10 25
'HE = cermet revétu Ténacité 0.04 01 0.25 063 16 004 01 025 063 6
MP5 : pour usinage universel MP4 : pour usinage universel, tournage par copiage
MUS5 : la coupe Iégére — pour ISO P et ISO M FP6 : géométrie de semi-finition
RP5 : pour usinage universel * rectifiée en périphérie
RP7 : pour les opérations avec interruptions de
coupe et les surfaces brutes de fonderie ou de forge
Wiper
A Profondeur de coupe ap [mm]
16
10
63
40
25
FW5
16
10
063
04
0.25
016
Avance f [mm
01 5:
Usmage des fontes ISO K 002 004 0053 01 ™ 02 ™ e 10 16 &
‘ @ bonne H @ moyenne 3 médiocre o A Profondeur de coupe ap [mm] ] © A Profondeur de coupe ap [mm]
4 :
e H H 10 10
5
RK!
E 63 3 63
g 40 MK5 40
c : RK&
s 25 25 MKa
Rl
g WKK20S 15 15
55 Ti oA FK6
iger-tec® Silver 10 10
063 063
WKP30S ; -
Tiger-tec® Silver ! !
0.25 0.25
016 016
> 01 Avance f [mm] - o1 Avance f [mm] -
snacité " 0025 ' 0063 . ) 10 25 " 0025 ' 0063 ; ) 10 25
Ténacité 004 01 ™ 02 ™ e 16 0,04 01 " 025 ™ e 16
Wiper
A Profondeur de coupe ap [mm]
16
10
63
40
25
FW5
16
10
063
04
025
016
Avance f [mm
01 >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
0,04 01 025 063 16

Tournage I1SO 7
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Tournage I1SO

Acier inoxydable ISO M

@ bonne

Résistance a l'usure

Résistance a l'usure

WSMo01
WSM10S
Tiger-tec® Silver
W
Tiger-ti
WSM20S
Tiger-tec® Silver WSM30S
; Tiger-tec® Silver
Ténacite"
Métaux non-ferreux ISO N
A @ bonne @ moyenne & médiocre
WDN10!
WNN10?
WK13
1 DP = diamant polycristallin (PCD) Ténacité=

@ moyenne

& médiocre

2 HC = carbure revétu (PVD - HIPIMS)
3 HW = carbure non revétu

Tournage I1SO

=TT Forme de base
négative

Y17 Forme de base
positive

A Profondeur de coupe ap [mm] A Profondeur de coupe ap [mm]
16 16
10 10
HU5
63 63
RM5
W0 40 RMé&
25 MM5/ 25 éﬁﬂk!
16 MU5 16 6
10 FM5 10 FM4/
FM2!
063 063
04 04
025 025
016 0.16
Avance f [mm Avance f [mm
01 > 01 >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

MMS5 : pour usinage universel
MUS5 : la coupe légére - pour ISO P et ISO M

Wiper
A Profondeur de coupe ap [mm]
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
0.16
Avance f [mm
01 »
0025 ' 0063 016 04 10 25
0,04 01 025 063 16

T1"7 Forme de base positive
Carbure

MM4 : pour usinage universel, tournage par copiage
FM6 : géométrie de semi-finition
! rectifiée en périphérie

U177 Forme de base positive
PCD

A Profondeur de coupe ap [mm] A Profondeur de coupe ap [mm]
16 16
10 10
63 63 | .CGW...FSR/L-9
40 MN2! 40
25 FN2! 25 .CGW...FS-1
16 16
.CGW...
10 10 Fs_Ml
063 063
04 04
025 0.25
016 0.6
o1 Avance f [mm] 01 .CGT...FS-1 Avance f [mm]
0025 ' 0063 016 04 10 25 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

! rectifiée en périphérie



Tournage I1SO

Superalliages et alliages a base de titane ISO S

Résistance a l'usure

@ bonne

g moyenne ﬁ médiocre

WSM10S
Tiger-tec® Silver WSM20S
Tiger-tet:@ Silver WSM30S
Tiger-tec® Silver
TénacitéV

T T Forme de base
négative

Alliages a base de Ni, Co et Fe

I7"7 Forme de base
positive

Alliages a base de
Ni, Co, Fe et titane

A Profondeur de coupe ap [mm] A Profondeur de coupe ap [mm]
16 16
10 10
HU5
63 63
NRS
40 40
25 NMS/ 25 LY
15 MS3 15 MM/
FM6
10 10
063 EMO 063
. : FMlolI
04 04 FM2
025 025
0.6 016
Avance f [mm Avance f [mm
01 » 0l >
0025 | 0063 | 016 04 10 25 0025 | 0063 ' 016 04 10 25
0,04 01 0.25 063 16 0,04 01 025 063 16

NMS : pour usinage universel
MS3 : pour une faible pression de coupe

Alliages a base de titane

A Profondeur de coupe ap [mm]

63 NRT

25 NMT

1o NFT!

Avance f [mm

0, >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 083 16

Trectifiée en périphérie

e
wiper
A Profondeur de coupe ap [mm]
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
Avance f [mm

01 >

0025 ' 0063 ' 016 04 10 25

004 01 025 083 16

MML4 : pour usinage universel, tournage par copiage
FMB6 : géométrie de semi-finition
!rectifiée en périphérie

Tournage I1SO 9
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Codes de désignation selon la norme ISO 1832
des plaquettes amovibles de tournage

Exemple 1:
C NMG 12 04 08M - M P 5
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14
1 2 3
Forme de plaquette Angle de dépouille Tolérances
A — F — Ecart admissible en mm pour
5 R | |
A M 55\ 3 |25 d m s
B o 0 O II— @ A | £0025 +0,005 +0,025
. B — G | 30° d C | £0025 +0,013 + 0,025
Y +0,025 +0,025 +0,025
c G PO o Wi § el Lwe s
c ! N | . F | 0013 +0,005 +0,025
D R O o G | +0025 +0,025 +0,130
| — [
. D | 5 P | 0 H | +0013 +0,013 + 0,025
v o .
E S il - JU | £005-015 | +0005 +0,025
E | K! | £+005-015¢ | +£0013 +0,025
'ﬁ 20
H <:> T i L! | £0,05-015° | +0,025 +0,025
¥ M | £0,05-0,15% | +0,08-0,20% | 0,130
< [ v <k
ﬂ N | £0,05-0,15% | +0,08-0,20% | + 0,025
+0,08-0,25% | +0,13-0,38% | +0,130
L] w U
! Plaquettes avec arétes de planage rectifiées
2 En fonction de la taille de la plaguette (voir norme ISO 1832)
5 6
Longueur de I'aréte de coupe | Epaisseur de plaguette s
[mm] [mm]
C D R S T \' w
Diamétre Q Q I:I:I:E 01 s=159
intérieur
d él» é\» <d Q fe—1—] «\; | Tl s=198
mm Inch | Taille | Taille | Taille | Taille | Taille | Taille | Taille | m 02 s-238
397 | 5/32 06 | 69 . '
5 ] 0197 05 03 | 38 m T2 s=278
5,56 7132 09 9
6,35 2/8 06 6.4 07 7.7 06! 11 11 11 11 04 4,3 T3 ~397
8 | 0315 08 05 | 52 s=2
9,525 3/8 09 9.6 11 11,6 09! 09 95 16 16,5 16 16,5 06 6.5 04 s=476
10 | 039 10 '
12 0,472 12 05 s=556
127 4/8 12 129 15 155 12! 12 12,7 22 22 22 221 08 8.7
15875 | 5/8 16 16,1 15 15,8 27 27 10 10,8 06 s-= 6,35
16 0,63 16
17.46 | 11/16 12 116 07 s= 7.94
19,05 6/8 19 19,3 19¢ 19 19,0 09 s-952
20 | 0787 20 '
25 0,984 25
254 8/8 25 258 25! 25 254
32 1,26 32

! Version en pouces (00)
10 Plaquettes amovibles



Tournage ISO
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Exemple 2 :
1 2 3 4 5 6 7 10 11
4
Caractéristiques d’usinage et de fixation
B
A H R X Avec particularité
[ﬁl \:7 demandant un
D:'j \ﬁ dessin ou une
B =70-90° description exacte
B B de la plaquette
B Iﬁ B T ﬁ amovible
B I o = =
B =70-90° B =70-90° B = 40-60°
By B
c o1 MO u
p =70-90° \:Dj B = 40-60°
F I 1 N[ ] W Iﬁ
6 KT (W D=
B = 40-60°
Nn=a
B = 40-60°
7 8 9

Rayon de bec r

Exécution de I'aréte de coupe

Direction de coupe

@24

MO Version métrique
(diamétre en [mm])

[mm]
005 r=005 005M r=003 F ; T : 7 \tﬁl
01 r=01 O01M r=007 R
.
02 r-02 02M r=017 E ; ) S ; 7
04 r=0s 04M r=037 i Ij*
08 r=08 08M r=077
10
12 r-12 \%‘
16 r=16 Largeur du chanfrein N
r=2.4
11

00 Version en pouce
(diametre en pouce convertis en [mm])

=
010=010mm

020 =020 mm

025 =025mm

070 =070 mm
150 = 1,50 mm

200 = 2,00 mm

Angle du chanfrein

15=-15°
20 =20°

T

Plaquettes amovibles

1
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Rhombiques négatives 80° ’
CNMG

Tiger-tec® Silver

e
|
t

Plaquettes amovibles

P M K s
HC HC HC HC HW
588488588888 888
r f ap MEEEEHEEEAEEEEEEERE
Désignation mm mm mm A A A A A
CNMG120404-FW5 0.4 0,10-0,40 03-3.0 S IC) 10
CNMG120408-FW5 08 0,15-0,60 0.4-3.0 S 1) o)
Wiper
CNMG120408-MW5 0.8 0.20-0,65 08-40 | HSDSD OB CoYC)
CNMG120412-MW5 1.2 0.25-0,70 15-40 | OSSD &S CoYC)
Wiper
CNMG120404-MS3 0.4 0.12-0,25 06-3.0 NGRS SO D
CNMG120408-MS3 0.8 0.15-0,30 0.8-3.0 oY) NGRS G IC TR
CNMG120412-MS3 1.2 0.15-0,40 1.0-35 S ) G
CNMG190612-MS3 1.2 0.18-0,50 1.2-5.0 S & S &
CNMG120404-MUS 0.4 0.15-0,30 05-4,0 DS S S S
CNMG120408-MU5 08 0,15-0,40 06-5,0 DD S S S
CNMG120412-MU5 12 0,20-0,50 1.0-50 DD &S S S
CNMG120416-MU5 16 0,25-0,55 1.2-5,0 SOS
CNMG160612-MU5 12 0,30-0,55 10-70 |&® @\@ S S S S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HC = carbure revétu

HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

12 Plaquettes amovibles



Tournage ISO

Rhombiques négatives 55°
DNMG

Tiger-tec® Silver

Plaguettes amovibles

M K S
HC HC HC HC
e HEE R REEE A EEREEE
r f ap AEEEEBEEEREEEEEREE
Désignation mm mm mm A A A A
DNMG110404-FW5 0.4 0,10-0.35 0,3-2.0 1G] CC0) DS
DNMG110408-FW5 08 0,15-0,50 0.4-2,0 1C2) 1) S
— DNMG150404-FW5 0.4 0,10-0.40 0,3-3,0 S S S
MM DNMG150408-FW5 0.8 0,15-0,50 0,4-3,0 S ) )
DNMG150604-FW5 0.4 0,10-0.40 0,3-3.0 1) S S S S
DNMG150608-FW5 08 0,15-0,50 0.4-3.0 S 1) S S
DNMG110408-MW5 08 0,15-0.50 0,8-3.0 1) S
DNMG110412-MW5 12 0,20-0.60 1,5-3.0 CCYC) DD
= 7 DNMG150408-MW5 0.8 0,15-0,55 0,8-4,0 S S
Wiper DNMG150412-MW5 12 0,20-0,65 1,5-4,0 S S
DNMG150608-MW5 0,8 0,15-0,55 1,5-4,0 GO S
DNMG150612-MW5 12 0,20-0,65 15-4,0 DD S S
DNMG110408-MS3 08 0,12-0.30 0,8-25 S oY) S
@ DNMG150404-MS3 0.4 0.12-0.25 0,6-2.5 S )
DNMG150408-MS3 08 0,15-0.30 0,8-25 S N S
DNMG150604-MS3 0.4 0,12-0.25 0,6-25 S S
DNMG150608-MS3 08 0.15-0.30 0,8-25 S oY) S
' DNMG110408-MU5 0,8 0,18-0.35 0,6-4,0 DS S S S
g DNMG150408-MU5 08 0,18-0.35 0,6-5.0 DS &S S S
DNMG150608-MU5 08 0,18-0.35 0,6-5.0 DS S S S
DNMG150612-MU5 12 0,20-0.45 1,0-5,0 DD &S S S
DNMG150616-MU5 16 0.25-0.50 1.2-5,0 DO SS S S
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832 HC = carbure revétu
ibles optimales
Pr:lne:teisciv\‘;‘agi\s d'usir;
b;g!s mg‘es defavorables

Plaquettes amovibles 13
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Triangulaires négatives 60°
TNMG

Tiger-tec® Silver

Plaquettes amovibles

M K S
HC HC HC HC
niun un v un 0ni i n
B8l8888 88818858888
r f a o - - - S =R - I - A A =T >
p ool 2| nn X XXnnn
Désignation mm mm mm A A
TNMG160404-FW5 0.4 0,10-0.40 0,3-3.0 DD CC0) 1G]
TNMG160408-FW5 0.8 0,15-0,50 0,4-3.0 0] DS DS
Wiper
TNMG160408-MW5 0.8 0,15-0,55 0,8-4.0 ) DS
TNMG160412-MW5 12 0,20-0,65 15-4,0 CNC) CoXC)
TNMG160404-MU5 0.4 0,15-0.30 0,5-4.0 DO S & S
TNMG160408-MUS 0.8 0,18-0.35 0,6-4,0 S S & S
TNMG160412-MU5 1.2 0,20-0,45 1,0-4,0 S D &
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

14 Plaquettes amovibles



Tournage ISO | |ILLln LTER Al

Trigones négatives 80°
WNMG

Tiger-tec® Silver

Plaguettes amovibles

M K S
HC HC HC HC
e HEE R REEE A EEREEE
r f ap AEEEEBEAEEREEEEEREE
Désignation mm mm mm A A A A
WNMG060404-FW5 0.4 0,10-0,35 03-2.0 1C2) 1) S
WNMG060408-FW5 0,8 0,15-0,50 0,4-2,0 DS DS DS
WNMG080404-FW5 0.4 0,10-0.40 0,3-3,0 CICo) G0 DD
Wiper WNMG080408-FW5 0.8 0,15-0,60 0,4-3,0 1G] G0 DS
WNMG080412-FW5 12 0,25-0,65 0,6-3,0 CICo)
WNMG060408-MW5 0.8 0,15-0.50 0,8-3,0 ]G] S
WNMG060412-MW5 12 0,20-0,60 1,5-3,0 DS S
WNMG080408-MW5 0,8 0,20-0.65 0,8-4,0 DD &S DS
Wiper WNMG080412-MW5 12 0,25-0.70 1,5-4,0 DD &S DS
WNMG080404-MS3 0.4 0,12-0.25 0,6-3.0 DS =B D B
WNMG080408-MS3 0,8 0,15-0.30 0,8-3,0 S &8 D |
WNMG060408-MU5 0,8 0,15-0.35 0,6-3,0 DO &S ) S
WNMG080404-MU5 0,4 0,15-0.30 0,5-4,0 DO S S S
WNMG080408-MU5 0,8 0,15-0,40 0,6-5,0 DO &S ) S
WNMG080412-MU5 12 0,20-0,50 1,0-5,0 OD HS S S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832 HC = carbure revétu

es amovibles optimales

Plaguett nditions d'usinage

pour des CO

moyennes défavorables

bonnes

Plaquettes amovibles 15
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Tournage 1SO

Rhombiques positives 80°

7\
S |-
Plaquettes amovibles
P M K S
HE HC HC HC HC
nlnlauwvuwuanlnanmnaunvwun
S84 855 S/83 88288
! r f ap A EEEEEEEEARE
Désignation mm mm mm mm A A A
— CCGT060201M-FP2 6,45 0,07 0,02-0,06 01-15 S
CCGT060202M-FP2 6,45 017 0,05-0,12 0,2-2,0 S
CCGT060204M-FP2 6,45 037 0,08-0,25 02-25 S
CCGTO9T301M-FP2 9,67 0,07 0,02-0,06 01-15 S
CCGTO9T302M-FP2 9,67 017 0,05-0,12 0.2-20 S
CCGTO9T304M-FP2 9,67 037 0,08-0,25 02-25 S
CCGTO9T308M-FP2 9,67 077 0,10-0,30 0,3-3.0 S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HE = cermet revétu
HC = carbure revétu
- g o r
Rhombiques positives 80
O
CPGT : [ O
l N At
S —
Plaquettes amovibles
P M K S
HE HC HC HC HC
nlnluun v v nunwununwun
HEINENHENEEEEHE
! r f 3 REEEEEEEEEERE
Désignation mm mm mm mm 222222222222 (22
4 CPGT050202M-FP2 5.64 017 0,05-0,12 0,2-2,0 S
CPGT050204M-FP2 5.64 037 0,08-0,20 0,2-2,0 S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HE = cermet revétu
HC = carbure revétu
ibles optimales
|aquettes amO.V! rusinage
PP:ur des conditions d'usinag

ables

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Rhombiques positives 55°
DCGT

Plaguettes amovibles

P M K S
HE HC HC HC HC
588|88558288¢8 885
! r f 2 NEEEEEEEEEEERE
Désignation mm mm mm mm A A A A
DCGT070202M-FP2 7.75 017 0,05-0,12 02-20 S
ﬂ DCGT070204M-FP2 7.75 037 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T3005M-FP2 11,63 0,03 0,01-0,04 01-10 S
DCGT11T301IM-FP2 11,63 0,07 0,02-0,06 01-15 S
DCGT11T302M-FP2 11,63 017 0,05-0,12 02-20 S
DCGT11T304M-FP2 11,63 037 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T308M-FP2 11,63 0,77 0,10-0,30 0,3-3.0 S
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme IS0 1832 HE = cermet revétu
HC = carbure revétu
Triangulaires positives 60° AN b
BN
TCGT £/<>\
7
S
Plaquettes amovibles
P M K S
HE HC HC HC HC
AEEEEEEEE B EEE
. r ¢ » |BEIRE|E|2|E|2|2|E1SI5|212
Désignation mm mm mm mm 2222222222222
TCGTO6T104M-FP2 6,87 037 0,08-0,25 0.2-2,0 S
TCGT090204M-FP2 9,62 0.37 0,08-0,25 02-25 S
TCGT110202M-FP2 11,00 017 0,05-0,12 02-2,0 S
TCGT110204M-FP2 11,00 037 0,08-0,25 02-25 S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme IS0 1832 HE = cermet revétu

HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

Plaquettes amovibles 17
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Rhombiques positives 35°
VCGT

Plaquettes amovibles

P M K S
HE HC HC HC HC
SEEEEREEEEEEEE
! r f 3 NEEEEEEEREEEEE
Désignation mm mm mm mm A A A
=" = VCGT1103005M-FP2 11,07 0,03 0,01-0,04 01-10 S
é’( VCGT110301M-FP2 11,07 0,07 0,02-0,06 01-15 S
VCGT110302M-FP2 11,07 017 0,05-0,12 0,2-2,0 S
VCGT110304M-FP2 11,07 037 0,08-0,25 02-25 S
VCGT160402M-FP2 16,61 017 0,05-0,12 0,2-2,0 S
VCGT160404M-FP2 16,61 037 0,08-0,25 02-25 S
VCGT160408M-FP2 16,61 077 0,10-0,30 0,3-3.0 S
Dimensions - voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HE = cermet revétu

HC = carbure revétu

s amovibles optimales \

Plaquetts © ditions d usinage

pour des con

S

bonnes

< defavorables

e

moyenne

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tournage ISO

Plaguettes amovibles —
Systeme de tournage par copiage
WL

Tiger-tec® Silver

Plaguettes amovibles

P M K 5
HC HC HC | HC
0V vinn v
SHEEEHEEEE
r [ le le1 f a |& X523 5% %58
Désignation mm mm mm mm mm mm AR
WL25-VCO704N-MP4 0.4 25 6.3 0,08-025 | 04-25 |B|H
WL25-VC0708N-MP4 0.8 25 7.1 012-032| 05-25 |B|H
WL25-VC0704R-MP4 0.4 25 6.2 3.9 0,08-025| 04-25 |B|H
WL25-VC0708R-MP4 0.8 25 6.6 46 012-032| 05-25 |B|&H
WL25-VCO704L-MP4 0.4 25 6.2 3,9 0,08-025| 04-25 |& S
WL25-VC0708L-MP4 0.8 25 6.6 46 012-032| 05-25 |&|&H
WL25-VC0704N-MM4 0.4 25 6.3 0,08-0.25 | 0.4-25 S S
WL25-VC0708N-MM4 0.8 25 7.1 0,12-032 | 05-25 S S S S
WL25-VCO704R-MM4 0.4 25 6.2 39 0,08-0,25 | 0,4-25 CoCCIG) S
WL25-VC0708R-MM4 08 25 6.6 46 0,12-032 | 05-25 CoCoNG) S
WL25-VCO704L-MM4 0.4 25 6.2 3.9 0,08-0.25 | 0.4-25 CoCoNCE] S
WL25-VC0708L-MM4 0.8 25 6.6 46 0,12-032 | 05-25 S S S S

HC = carbure revétu

Plaquettes amovibles — Systéme de tournage par copiage
WL

Tiger-tec® Silver

Plaguettes amovibles

P M K S

HC HC HC HC
nlwnlvuln 0 |ln
ARSEIEE 2 s
r | | f a ool X ==
e p ool 2|nn X Xonn
Désignation mm mm mm mm mm AR
WL25-RC0420N-MUG 2 25 7.2 0,12-0.40 0,5-2.0 S SN SN

HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

Plaquettes amovibles 19
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CBN — Rhombiques négatives 80° ’
CNGN

Plaquettes amovibles

g K N|S H 0
3
8 CN| BH |DP|BH| BL |[DP
S
[ olololo|lo Slolale
-°?6 (NN == N
ES i f cEHEBEEEERE
Désignation ZT mm mm mm A A
CNGN120408TM-S 4 0.8 0,05-0,50 0,1-50 =
CNGN120412TM-S 4 12 0,05-0,50 0,1-50 =
CNGN120416TM-S 4 16 0,05-0,50 0,1-50 =
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832 CN = nitrure de silicium SizN,
BH = CBN a haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin
BL = CBN a faible teneur en CBN
. . iy °
CBN - Triangulaires positives 60
a
s
Plaquettes amovibles
8 K N|S H 0
=1
it CN| BH |DP|BH| BL |DP
<
o (8]
548 SIR|82|2|2(2|]|8
£ e | r £ a Y ¥ x| zn I T =Z
G e P O 0o oo oo a
Désignation ZT mm mm a mm mm A A
TCGWO06T102TS-1 1 2,4 0.2 7° 0,05-0,15 | 0,1-0.3 S
‘ﬂ ' TCGWO6T102TS-1 1 24 02 7° 0,02-012 | 01-03 S S
TCGWO06T104TS-1 1 2,2 0.4 7° 0,05-0,15 | 0,1-0.3 S
TCGWO06BT104TS-1 1 2,2 0.4 7° 0,02-0,12 | 01-0,3 S
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832 CN = nitrure de silicium SizN4

BH = CBN a haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin
BL = CBN a faible teneur en CBN

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

20 Plaquettes amovibles



Tournage ISO

— |IUJIZILTER Al

CBN - Triangulaires positives 60°
TCGW

Plaguettes amovibles

g N|S H 0
3
8 CN| BH |[DP|BH| BL |DP
3
o (6]
5 SINMGIEIEIEIEINE
£ L | r £ a Y ¥ ¥ Zzn I T |Z
o © e P (SRl ol e o Rl e =
Désignation Z3 mm mm a mm mm A N
K“ TCGW110202T5-3 3 2.8 0.2 7° 0,05-0,15 | 0,1-03 S
TCGW110204TS-3 3 31 0.4 7° 0,05-0,20 | 0,1-03 S
(ﬂ TCGW110204TM-3 3 31 0.4 7° 0,05-0,20 | 0,1-03 SOSD
TCGW110208TM-3 3 2.8 0.8 7° 0,05-0.25 | 0.1-05 SOS
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832 CN = nitrure de silicium SizN,
BH = CBN a haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin
BL = CBN a faible teneur en CBN
. .y °
CBN - Rhombiques positives 35
S |-
Plaquettes amovibles
§ K N|S H 0
8 CN| BH |DP[BH| BL |[DP
S
] (S}
53 SHEHEEBERE
[ 1 r £ a Cl¥ | ¥|Z DT (|2
c.© e p OO0 o oo
Désignation Zo mm mm a mm mm A A A
=™ VBGW160404TS-2 2 3 0.4 5° 0,05-0,20 | 0,1-05 S
VBGW160408TS-2 2 3 08 5° 0,05-0.25 | 0,1-05 S
- VBGW110304TM-2 2 3 0.4 5° 0,05-0,20 | 0,1-05 DS
VBGW160402TM-2 2 3.4 0.2 5° 0,05-0,25 | 0,1-05 DS
VBGW160404TM-2 2 3 0.4 5° 0,05-0,20 | 0,1-05 1)
VBGW160408TM-2 2 3 08 5° 0,05-0,25 | 0,1-05 oY)

Dimensions — voir codes de désignation selon la norme IS0 1832

- timales
movibles opt!!
Plaguettes anditions d'usinage

pour des cO

moyennes défavorables

bonnes

CN = nitrure de silicium Si3Ng

BH = CBN a haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

BL = CBN a faible teneur en CBN

Plaquettes amovibles 21
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Tournage 1SO

Céramique — Rondes positives

RPGN |
a
S
Plaquettes amovibles
K |N| s H 0
CN| BH |DP|BH|CN| BL |DP
oo = (=)
SNEIEEIBEERE
d f ap S558 805558
Désignation mm a mm mm A A
e RPGN090300E 953 11° 010-0,20 01-24 S
t—, y RPGN120400E 127 11° 010-0,30 0.1-36 S
—
o RPGN090300T01020 953 11° 010-0.25 02-2.4 S
t'a.pv"" RPGN120400T01020 127 11° 0,10-0,32 02-3.6 S
—

Dimensions - voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832

vibles optimales \

mo :
Plaquettes o ions dusinage

pour des condi

5 bles
moyennes défavora
bonnes —

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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CN = nitrure de silicium Si3N4

BH = CBN a haute teneur en CBN
DP = diamant polycristallin

BL = CBN a faible teneur en CBN
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn — Usinage extérieur

Porte-outils de tournage a manche - Systeme de tournage par copiage WL

113° =
Usinage >I = ‘il ' )
: B 93¢ |> %0
N

WL..
Désignation W1011...-P
Systéme de serrage Vis
Alimentation en lubrifiant Lubrification de précision
Taille du manche h [mm] 20-25
Taille du manche h [inch] 0,750-1,000
Taille de la plaquette | [mm] 25
Page 24

Outils de tournage Walter Turn — Usinage extérieur 23
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Outil a manche — Systeme de tournage par copiage

W1011...-P [ mm |

Walter Turn

T
Y
WL...
Outil heh b f
Désignation mm mm mm mm mm Y As Type

h * W1011-2020R/L-WL25-P 25 20 20 25 115 335 0° 0°
’km/;" WL25..
o < le—b—s * W1011-2525R/L-WL25-P 25 25 25 32 130 335 0° 0°

o

1 1 1 1

i !

I LV I

Qe | @ h

[ - KL

Heo|r |

o tld

% Sy

LGis | O T

_-:=_3\\\ K3

hq—|

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : WL25-VC0708N

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison As — voir annexe technique — Tournage I1SO
Kit de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8" — voir Piéces de montage et accessoires

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d'outil a droite : W1011-2020R-WL25-P / Exemple de commande d’outil a gauche : W1011-2020L-WL25-P

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tournage ISO | |ILLln LTER Al

Pieces de

montage Type WL25..
Vis de serrage pour plaquette amovible FS1485 (Torx 20IP)
Couple de serrage 5,0 Nm
Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)
Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

D=| Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

P M K S
HC HC HC | HC
8181888848888
r lex f a, |&|&|5|S5|3|3|E 233
Désignation mm mm mm mm AR
Y/ @V WL25-VC0704N-MM4 04 0,08-0,25 0.4-2,5 GGG S
WL25-VCO708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 CoICEIG] S
V WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708N-MP4 08 0,12-0,32 05-25 |&|S
V@V WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0,25 0.4-25 CoICEIG] S
N/ WL25-VC0708R-MM4 0.8 4,6 0,12-0.32 0,5-2,5 CoICEIGS] S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0,12-0,32 05-25 |&|S
V@V WL25-VCO704L-MM4 0.4 3.9 0,08-0.25 0.4-2,5 CoICEIGS] S
\/ WL25-VC0708L-MM4 0.8 4,6 0,12-0.32 0,5-2,5 S S S S
WL25-VCO704L-MP4 04 39 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 0,12-0,32 05-25 |&|S
W@V WL25-RC0420N-MUG 2 0,12-0.40 0,5-2,0 S S S
\/

HC = carbure revétu

Outils de tournage Walter Turn — Usinage extérieur 25
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Outil a manche — Systeme de tournage par copiage
W1011...-P

Walter Turn

) N/

23°) Y/
+e Y

Outil ﬁl h=h, b f h I
Désignation inch inch inch inch inch Y As Type

h * WI1011.12R/L-WL25-P 0,500 0,750 0,750 1,000 | 4,500 1,319 0° 0°
’km/;" WL25..
o < le—b—s * W1011.16R/L-WL25-P 0,500 1,000 1,000 1250 | 6,000 1,319 0° 0°

T

1 1 1 1

i !

I LV I

Hidt | I

[ - KL

Heo|r |

i i

G i

LGis | O T

_-:=_3\\\ K3

hq—|

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : WL25-VC0708N

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison As — voir annexe technique — Tournage I1SO
Kit de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8" — voir Piéces de montage et accessoires

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d'outil a droite : W1011.12R-WL25-P / Exemple de commande d'outil a gauche : W1011.12L-WL25-P

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Pieces de

montage Type WL25..
Vis de serrage pour plaquette amovible FS1485 (Torx 20IP)
Couple de serrage 5,0 Nm
Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)
Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

D=| Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)

Plaquettes amovibles

P M K S
HC HC HC | HC
8181888848888
r lex f a, |&|&|5|S5|3|3|E 233
Désignation mm mm mm mm AR
Y/ @V WL25-VC0704N-MM4 04 0,08-0,25 0.4-2,5 GGG S
WL25-VCO708N-MM4 0.8 0,12-0.32 0,5-2.5 CoICEIG] S
V WL25-VC0704N-MP4 0.4 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708N-MP4 08 0,12-0,32 05-25 |&|S
V@V WL25-VCO704R-MM4 0.4 39 0,08-0,25 0.4-25 CoICEIG] S
N/ WL25-VC0708R-MM4 0.8 4,6 0,12-0.32 0,5-2,5 CoICEIGS] S
WL25-VC0704R-MP4 0.4 39 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708R-MP4 08 46 0,12-0,32 05-25 |&|S
V@V WL25-VCO704L-MM4 0.4 3.9 0,08-0.25 0.4-2,5 CoICEIGS] S
\/ WL25-VC0708L-MM4 0.8 4,6 0,12-0.32 0,5-2,5 S S S S
WL25-VCO704L-MP4 04 39 0,08-0,25 04-25 |B|S
WL25-VC0708L-MP4 08 46 0,12-0,32 05-25 |&|S
W@V WL25-RC0420N-MUG 2 0,12-0.40 0,5-2,0 S S S
\/

HC = carbure revétu

Outils de tournage Walter Turn — Usinage extérieur 27
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn — Usinage intérieur

Adaptateur pour barre d’alésage

Désignation A2140-W
Alimentation en lubrifiant Axiale
Diametre de barre d'alésage 16-40
dy [mm]

Page

Adaptateur pour barre d’alésage antivibratoire Accure-tec

Désignation A3000 A3000-C A3000-HSK-T
Type d’outil Attachements QuadFit
Coté machine Manche cylindrique | Walter Capto™ selon | HSK-T DIN 69893-7

la norme 1SO 26623
Q25/Q32/Q40/ Q25/Q32/Q40/ Q25/Q32/Q40/

Coté outil 250 050 050
Diametre de barre d'alésage 25_50 2550 25_50
dp [mm]

Longueur de barre d'alésage |, [mm] 130-470 130-468 130-468
Page 31 33 34

.
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tournage Walter Turn — Usinage intérieur

Téte amovible QuadFit — Forme de base négative

93"5 —

95 ]

"I <30 4;1 "I

» CN.. ;. 802 WN..
Désignation Q...-DCLN Q...-DDUN Q...-DWLN
Angle d'attaque 95° 93° 95°
Systeme de serrage Bride Bride Bride
Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne
Taille QuadFit Q32-Q50 Q32-Q50 Q32-Q50
Taille de la plaquette | [mm] 12-16 11-15 6-8
Page 35 36 37

Téte amovible QuadFit — Forme de base positive

"I <302 71 <60° * <30° 'q -— sy A

. ! ! {
il % Y i s | MK
P cc.. Dc.A Dc. Dc.A TC.. 8 e
Désignation Q...-SCLC Q...-Sbuc Q...-SDXC Q...-SDUC...-X Q...-STFC Q...-SVUB
Angle d'attaque k 95° 93° 62,5° 32° 91° 93°
Systéme de serrage Vis Vis Vis Vis Vis Vis
Alimentation en lubrifiant Interne Interne Interne Interne Interne Interne
Taille QuadFit Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50 Q25-Q50
Taille de la plaquette | [mm] 9-12 11 11 11 11-16 11-16
Page 38 39 41 40 42 43

7
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Adaptateur pour barres d’alésage

A2140-W [ mm |

- Avec manche Weldon conforme a la norme DIN 9766
- Auto-centrage pour manche cylindrique

QOutil d; dip h Iy
Désignation mm mm mm mm

Queue cylindrique avec méplat * A2140-W16-R06-048 16 6 48 5 01

conforme a la norme 1SO 9766 * A2140-W16-R08-048 16 8 8 5 01

M * A2140-W16-R10-048 16 10 48 5 0.1

! ,‘ 4 T * A2140-W16-R12-048 16 12 48 5 01

o .‘ U A2140-W20-R06-055 20 6 55 5 01

: N { * A2140-W20-R08-055 20 8 55 5 01

~ =l * A2140-W20-R10-055 20 10 55 5 01

" * A2140-W20-R12-055 20 12 55 5 0.1

* A2140-W20-R16-055 20 16 55 5 01

A2140-W25-R06-061 25 6 61 5 0.2

A2140-W25-R08-061 25 8 61 5 0.2

A2140-W25-R10-061 25 10 61 5 0.2

A2140-W25-R12-061 25 12 61 5 0.2

A2140-W25-R16-061 25 16 61 5 0.1

A2140-W32-R06-065 32 6 65 5 0.3

A2140-W32-R08-065 32 8 65 5 0.3

A2140-W32-R10-065 32 10 65 5 0.3

A2140-W32-R12-065 32 12 65 5 03

A2140-W32-R16-065 32 16 65 5 0.3

A2140-W32-R20-065 32 20 65 5 0.2

A2140-W40-R06-075 40 6 75 5 0,6

A2140-W40-R08-075 40 8 75 5 0.6

A2140-W40-R10-075 40 10 75 5 0.6

A2140-W40-R12-075 40 12 75 5 0,6

A2140-W40-R16-075 40 16 75 5 0,6

A2140-W40-R20-075 40 20 75 5 0,6

A2140-W40-R25-075 40 25 75 5 0,5

Remarque : rainure pour auto-centrage disponible pour toutes les barres d'alésage a manche cylindrique Walter Turn (-R) @ 6-25 mm.
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Barre d’alésage a queue cylindrique — antivibratoire

A3000 [ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil dy l I5 h
Désignation mm dyp mm mm mm di3

Manche cylindrique avec méplat * A3000-25-025-130 25 Q25 130 100 235 G1/4 09

de serrage dig, X A3000-25-025-180 25 Q25 180 100 285 G1/4 11

4, A3000-32-032-160 32 032 160 128 293 G1/4 18

'F A3000-32-032-224 32 032 224 128 357 G1/4 23

E!] — As000-40-0c0-208 40 Q40 208 160 374 G1/4 38

A3000-40-Q40-288 40 Q40 288 160 454 G1/4 46

A3000-50-Q50-268 50 Q50 268 200 475 G 1/4 75

A3000-50-Q50-368 50 Q50 368 200 575 G1/4 9.1

Manche cylindrique sans méplat * A3000-25-Q25-230-CS 25 Q25 230 75 310 M8X1 17

df serrage dry , * A3000-32-032-288-CS 32 032 288 98 389 MBX1 27

dn a;  A3000-40-040-368 40 Q40 368 160 534 G /4 55

Pl ., .| T  A3000-50-050-468 50 Q50 468 200 675 G1/4 11

h e,

Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
A3000...-CS = version renforcée au carbure
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

dqp Q25 Q32 Q40 Q50
Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Couple de serrage 25Nm 25 Nm 35Nm 55Nm

Adaptateur lubrifiant pour CN3001-M8-G1/4 CN3001-M8-G1/4

variante CS
Accessoires
dyy Q32 Q40 Q50
Clé dynamomeétrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Couple de serrage 25Nm 35Nm 55Nm
@ Crochet pour clé dynamométrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Barre d’alésage a queue cylindrique — antivibratoire

A3000

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit

Tournage 1SO

— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil & I s h
Désignation inch dyp inch inch inch di3
Manche cylindrique avec méplat * A3000.16-Q25-133 1,000 Q25 5,250 4,000 9,430 G1l/4 4,37
de serrage * A3000.16-025-184 1,000 025 7,250 4,000 11,430 G 1/4 5,36
A3000.20-Q32-165 1,250 Q32 6,500 5,000 11,713 G1l/4 3,97
A3000.20-Q32-229 1,250 Q32 9,000 5,000 14,213 G1l/4 5,07
A3000.24-Q40-203 1,500 Q40 8,000 6,000 14,252 G1l/4 7,72
A3000.24-Q40-279 1,500 Q40 11,000 6,000 17,252 G1/4 9,48
A3000.32-Q50-267 2,000 Q50 10,500 8,000 18,791 G1l/4 16,76
A3000.32-Q50-368 2,000 Q50 14,496 8,000 22,791 G1l/4 20,28
Manche cylindrique sans méplat * A3000.16-Q25-235-CS 1,000 Q25 9,250 3,000 12,430 M8X1 8,75
de serrage ds , % A3000.20-Q32-292-CS 1,250 032 11,500 3,750 15,463 MBX1 13,12
-~ dy A3000.24-Q40-356 1,500 Q40 14,000 6,000 20,252 G1/4 11,46
Is—] T A3000.32-Q50-470 2,000 Q50 18,500 8,000 26,791 G1l/4 24,69
1 e
Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
A3000...-CS = version renforcée au carbure
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Piéces de montage
1 Q25 Q32 Q40 Q50
Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Couple de serrage 25Nm 25Nm 35Nm 55Nm
Adaptateur lubrifiant pour CN3001-M8-G1/4 | CN3001-M8-G1/4
2 variante CS
Accessoires
dyn Q32 Q40 Q50
Clé dynamomeétrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Couple de serrage 25Nm 35Nm 55Nm
@" Crochet pour clé dynamomeétrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Barre d’alésage Walter Capto™ — antivibratoire

A3000-C[ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil diz Iy l16 li7
Désignation d; dyp mm mm mm mm Nmax
Walter Capto™ selon la norme * A3000-C4-Q25-130 Ch Q25 25 130 107 110 10000 0.8
150 26623 s * A3000-C4-Q25-180 4 Q25 25 180 157 160 8000 1
1 e == * A3000-C4-Q32-160 C4 032 32 160 137 140 10000 1.2
duf by dc * A3000-C4-Q32-224 C4 032 32 224 201 204 8000 1.7
f e t * A3000-C5-Q25-130 5 Q25 25 130 107 110 10000 0.9
7 * A3000-C5-Q25-180 5 Q25 25 180 157 160 8000 11
la * A3000-C5-Q25-230 5 Q25 25 230 207 210 6000 13
* A3000-C5-Q32-160 5 032 32 160 136 140 10000 L4
* A3000-C5-Q32-224 5 032 32 224 200 204 8000 18
* A3000-C5-Q32-288 5 032 32 288 264 268 6000 22
* A3000-C5-Q40-208 5 Q40 40 208 184 188 8000 25
* A3000-C5-Q40-288 5 Q40 40 288 264 268 6000 33
* A3000-C5-Q40-368 5 Q40 40 368 344 348 5000 43
* A3000-C6-Q25-130 6 Q25 25 130 102 105 10000 13
* A3000-C6-Q25-180 6 Q25 25 180 152 155 8000 15
* A3000-C6-Q25-230 6 Q25 25 230 202 205 6000 17
A3000-C6-Q32-160 6 032 32 160 129 135 10000 18
A3000-C6-Q32-224 6 032 32 224 193 199 8000 2.1
A3000-C6-Q32-288 6 032 32 288 257 263 6000 26
A3000-C6-Q40-208 6 Q40 40 208 177 183 8000 29
A3000-C6-Q40-288 6 Q40 40 288 257 263 6000 37
A3000-C6-Q40-368 6 Q40 40 368 337 343 5000 45
A3000-C6-Q50-268 6 Q50 50 268 238 243 6000 5
A3000-C6-Q50-368 6 Q50 50 368 338 343 4000 6.6
A3000-C6-Q50-468 6 Q50 50 468 438 443 2500 85
A3000-C8-Q32-224 8 032 32 224 181 191 8000 32
A3000-C8-Q32-288 8 032 32 288 245 255 6000 36
A3000-C8-Q40-288 8 Q40 40 288 245 255 6000 47
A3000-C8-Q40-368 8 Q40 40 368 325 335 5000 56
A3000-C8-Q50-268 8 50 50 268 225 235 6000 59
A3000-C8-Q50-368 8 Q50 50 368 325 335 4000 7.5
A3000-C8-Q50-468 8 Q50 50 468 425 435 2500 9.4

Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

dqp Q25 Q32 Q40 Q50

Clé a crochet SD9Y000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50

Couple de serrage 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Accessoires

dqp Q32 Q40 Q50

Clé dynamométrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55

Couple de serrage 25Nm 35Nm 55Nm
@ Crochet pour clé dynamométrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Adaptateur HSK-T - antivibratoire
A3000-HSK-T[ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil dp dip lg I hi7
Désignation mm dy; mm mm mm mm Nmax
HSK-T DIN 69893-7 * A3000-H63T-Q25-130 63 Q25 25 130 101 104 10000 11
* A3000-H63T-Q25-180 63 Q25 25 180 151 154 8000 1.3
* A3000-H63T-Q25-230 63 Q25 25 230 201 204 6000 15
* A3000-H63T-Q32-160 63 Q32 32 160 128 134 10000 16
* A3000-H63T-Q32-224 63 Q32 32 224 192 198 8000 2
* A3000-H63T-Q40-208 63 Q40 40 208 176 182 8000 2,7
* A3000-H63T-Q40-288 63 Q40 40 288 256 262 6000 35
* A3000-H63T-Q50-268 63 Q50 50 268 241 242 6000 4,8
* A3000-H63T-Q50-368 63 Q50 50 368 341 342 4000 6.4
A3000-H100T-Q32-224 100 Q32 32 224 189 195 8000 3.4
A3000-H100T-Q32-288 100 Q32 32 288 253 259 6000 38
A3000-H100T-Q40-288 100 Q40 40 288 253 259 6000 49
A3000-H100T-Q40-368 100 Q40 40 368 333 339 5000 5.8
A3000-H100T-Q50-268 100 Q50 50 268 234 239 6000 6.2
A3000-H100T-Q50-368 100 Q50 50 368 334 339 4000 7.8
A3000-H100T-Q50-468 100 Q50 50 468 434 439 2500 9,7

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

dqp Q25 Q32 Q40 Q50

Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-032 SD9000-Q40 SD9000-Q50

Couple de serrage 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Accessoires

dyp Q32 Q40 Q50

Clé dynamométrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55

Couple de serrage 25Nm 35Nm 55 Nm
@" Crochet pour clé dynamomeétrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Téte amovible — Serrage par bride

Q...-DCLN [ mm |

Walter Turn

- QuadFit

- Pour barres d'alésage Accure-tec

Outil
‘\\\Oiua}m ] =
o R 1]
E:|44>
/// \\\\
Drmin *{7* r
\ /
N /
oS -
e As

— |IUJIZILTER Al

CN.. CN..
Dmin f g
Désignation dp mm mm mm Y As Type
Q32-DCLNR/L-22032-12 12 Q32 40 22 32 -6° -10°
Q40-DCLNR/L-27032-12 12 Q40 50 27 32 -6° -10° CN .. 1204 ..
Q50-DCLNR/L-32032-12 12 Q50 63 32 32 -6° -8°
Q50-DCLNR/L-32037-16 16 Q50 63 32 37 -5° -14° CN .. 1606 ..

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : CN .. 120408 / CN .. 160612
Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison A — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q32-DCLNR-22032-12 / Exemple de commande d’outil a gauche : Q32-DCLNL-22032-12
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

Type

Sous-cale

CN .. 1204 ..

AP354-CN12

CN .. 1606 ..

AP302-CN16

Vis pour sous-cale
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)
2,5Nm

FS1463 (Torx 20IP)
5,0 Nm

Bride de serrage

PK241

PK242

Vis pour bride de serrage

FS1473 (Torx 15IP)

FS1474 (Torx 20IP)

Couple de serrage 3,.9Nm 6,4 Nm

Ressort de pression FS1470 FS1471

Goupille RS117 RS117

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1464 (Torx 20IP)
Accessoires

Type CN .. 1204 .. CN .. 1606 ..

Kllt‘de bride de serrage JEU PK241 JEU PK242

(pieces de montage standard)

Kit de bride de serrage en carbure JEU PK245 JEU PK246

Plaquette avec alésage

Kit de bride de serrage en carbure JEU PK254

Plaquette sans alésage
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Téte amovible — Serrage par bride

Q...-DDUN [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

DN.. DN..
Outil N
Désignation dp mm mm mm Y As Type
‘\\ — * Q32-DDUNR/L-22032-11 11 Q32 40 22 32 -6° -10° DN 1104
QuadFit | ﬁ * Q40-DDUNR/L-27032-11 11 Q40 50 27 32 -5° -10° ) )
? &) _,_ i o Q32-DDUNR/L-22032-15 15 Q32 40 21,9 32 -6° -14°
o3 7 = Q40-DDUNR/L-27032-15 15 Q40 50 27 32 -6° -12° DN .. 1506 ..
) ) Q50-DDUNR/L-32032-15 15 Q50 63 32 32 -6° -12°
lg—|
——f—
/ N
/
, \
Drmin “* T T
\ /
A\ /
A\S e
S
Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : DN .. 110408 / DN .. 150608
Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison A — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q32-DDUNR-22032-11 / Exemple de commande d’outil a gauche : Q32-DDUNL-22032-11
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Pieces de montage
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..
Sous-cale AP305-DN11 AP304-DN15
iE%ﬁ. Vis pour sous-cale FS1462 (Torx SIP) FS1461 (Torx 15IP)
iR — Couple de serrage 1,5Nm 2,5Nm
[m Bride de serrage PK240 PK241
@EEH Vis pour bride de serrage FS1472 (Torx 9IP) FS1473 (Torx 15IP)
Couple de serrage 1,7 Nm 3,9Nm
WV\ Ressort de pression FS1469 FS1470
Goupille RS116 RS117
D=| Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Accessoires
Type DN .. 1104 .. DN .. 1506 ..
Kit de bride de serrage en carbure JEU PK245
Plaguette avec alésage
Kit de bride de serrage JEU PK240 JEU PK241
(piéces de montage standard)
Kit de bride de setrage en carbure JEU PK254
Plaguette sans alésage
Sous-cale pour DN .. 1504 .. AP304-DN1504

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Téte amovible — Serrage par bride

Q...-DWLN [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

WN..|[WN..
Outil T
Désignation d; mm mm mm Y As Type
‘\\\El - 1 * Q32-DWLNR/L-22032-06 6 Q32 40 22 32 -5° -12° | WN.. 0604 ..
QuadFit T Q32-DWLNR/L-22035-08 8 Q32 40 22 35 -5° -14°
- d
T g ' Q40-DWLNR/L-27037-08 8 Q40 50 27 37 -5° -12° | WN..0804 ..
f 953 A ©, A : l Q50-DWLNR/L-32038-08 8 Q50 63 32 38 -5° -12°
=D
lg —
—
7 I\
/ \
\ /
/
N
lAs
Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : WN .. 060408 / WN .. 080408
Exemple de commande d’outil a droite : Q32-DWLNR-22032-06 / Exemple de commande d'outil a gauche : Q32-DWLNL-22032-06
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Pieces de montage
Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 ..
Sous-cale AP306-WNO06 AP331-WNO08

Vis pour sous-cale FS1462 (Torx 9IP) FS1461 (Torx 15IP)

Couple de serrage

1.5Nm

2,5Nm

Bride de serrage

PK240

PK241

Vis pour bride de serrage

FS1472 (Torx 9IP)

FS1473 (Torx 15IP)

Couple de serrage 1,7 Nm 3,9Nm

Ressort de pression FS1469 FS1470

Goupille RS116 RS117
D=' Clé drapeau FS1466 (Torx 9IP) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Accessoires

Type WN .. 0604 .. WN .. 0804 ..

Kit de bride de serrage JEU PK240 JEU PK241

(pieces de montage standard)

Kit de bride de serrage en carbure JEU PK245

Plaquette avec alésage

Kit de bride de serrage en carbure JEU PK254

Plaquette sans alésage

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tournage 1SO

Téte amovible — Serrage par vis

Q...-SCLC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit

- Pour barres d'alésage Accure-tec

7°
Iy
CC..
Outil T
Désignation dp mm mm mm Y As Type
‘\\\:1 - T * Q25-SCLCR/L-17020-09 9 Q25 32 17 20 0° -3°
QuadFit \‘:1 Q32-SCLCR/L-22032-09 9 Q32 40 22 32 0° -2° 0973
f T Q40-SCLCR/L-27032-09 9 Q40 50 27 32 0° -2° ) )
f 95° 4= l Q50-SCLCR/L-32032-09 9 Q50 63 32 32 0° -2°
i ,/' Q32-SCLCR/L-22032-12 12 Q32 40 22 32 0° -8°
e Q40-SCLCR/L-27032-12 12 Q40 50 27 32 0° -8° CC..1204 ..
1 y, P N Q50-SCLCR/L-32032-12 12 Q50 63 32 32 0° -9°
/ /\\
Dmin [/ \’
\ 0 )
\ i
\\ B -
s
Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : CC.. 097308 / CC .. 120408
Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison A — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q25-SCLCR-17020-09 / Exemple de commande d'outil a gauche : Q25-SCLCL-17020-09
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Piéces de montage Type CC..09T3 .. CC..09T3 .. CC.. 1204 ..
Dpin [mm] 32 40-63 40-63

Vis de serrage pour plaquette amovible
Couple de serrage

FS1461 (Torx 15IP)
2,5Nm

FS2062 (Torx 15IP)
3,0Nm

FS2281 (Torx 20IP)
5,0 Nm

Sous-cale

AP364-CC1208

Vis pour sous-cale FS2592 (SW 5)
Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) | FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Clé Allen FS1464 (Torx 20IP)

Clé allen pour sous-cale

1S02936-5 (SW 5)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Téte amovible — Serrage par vis

Q...-SDUC [ mm | ’

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

7°
Iy
DC..
Outil b F
Désignation l—e d; mm mm mm Y As Type
‘\\ - * Q25-SDUCR/L-17020-11 11 Q25 32 17 20 0° -6°
Quadit Q32-SDUCR/L-22032-11 11 032 40 22 32 0° S o s
T BTy Q40-SDUCR/L-27032-11 11 Q40 50 27 32 0° -5° T
f oz — Q50-SDUCR/L-32032-11 11 Q50 63 32 32 0° -5°
—
lg —]
L7
72N
/ \
Dmin l{ ]I )
\ 0
/
N\ e
—~ e
> )‘5

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : DC .. 117308

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison As — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q25-SDUCR-17020-11 / Exemple de commande d'outil a gauche : Q25-SDUCL-17020-11

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

Type DC.. 1173 ..

Vis de serrage pour plaguette amovible FS1461 (Torx 15IP)
Couple de serrage 2,5Nm

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Outils de tournage Walter Turn - Usinage intérieur 39
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Téte amovible — Serrage par vis

Q...-SDUC...-X [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

7
Iy
DC..
Outil bun F W bo X
Désignation . d; mm mm mm mm mm Y As  Type
l\\‘:l * Q25-SDUCR/L-17012-11X 11 Q25 32 17 12 245 | 45 0° -6°
it // q 032-SDUCR/L-22018-11X 11 Q32 40 219 18 375 | 59 0° _5° N
T T Q40-SDUCR/L-27017-11X 11 Q40 50 269 17 40,5 6.9 0° -5° N N
f 1 Q50-SDUCR/L-32017-11X 11 Q50 63 32 17 425 | 69 0° -5°

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : DC .. 117308

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison A — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q25-SDUCR-17012-11X / Exemple de commande d’outil a gauche : Q25-SDUCL-17012-11X

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

Type DC.. 1173 ..

Vis de serrage pour plaguette amovible FS1461 (Torx 15IP)
Couple de serrage 2,5Nm

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tournage ISO

Téte amovible — Serrage par vis

Q...-SDXC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

=

6
<60°

— |IUJIZII_TER Al

7°

DC..

Type

DC .. 11T3.

Outil Drmin f g 120 X

Désignation d; mm mm mm mm mm Y As

l\\\il — * Q25-SDXCR/L-17018-11 11 Q25 32 17 18 24,3 4,5 0° -6°

QuadFit M ? Q32-SDXCR/L-22025-11 11 Q32 40 219 25 375 5.9 0° -5°

T Q_’;: ; d1 Q40-SDXCR/L-27025-11 11 Q40 50 26,9 25 40,5 6.9 0° -5°

f — Q50-SDXCR/L-32025-11 11 Q50 63 319 25 42,5 6.9 0° -5°
162"30' © — 1
| 3

TN
/ N\
[ \
|

Dmin H
= V/
/

—
| )‘5

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : DC .. 117308

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison As — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d’outil a droite : Q25-SDXCR-17018-11 / Exemple de commande d'outil a gauche : Q25-SDXCL-17018-11

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

Type
& ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaguette amovible
s — Couple de serrage

[DE o RIS

FS1461 (Torx 15IP)
2,5Nm

D=| Clé drapeau

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Outils de tournage Walter Turn - Usinage intérieur 41
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Téte amovible — Serrage par vis

Q...-STFC[ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

7°
Ty
TC..
Outil T
Désignation — d; mm mm mm % As Type
‘\\ 1 — * Q25-STFCR/L-17020-11 11 Q25 32 17 255 0° -3° TC.. 1102 ..
QuadFit \q Q32-STFCR/L-22032-16 16 Q32 40 22 32 0° -10°

T I dr Q40-STFCR/L-27032-16 16 Q40 50 27 32 0° -8° TC. 16T3 ..
f = Q50-STFCR/L-32032-16 16 Q50 63 32 32 0° -8°
12> J=
lg —|
- ~
/Q \
(oD
’ s
/

Dmin =

\

N e

~= "

I

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : TC .. 110200 / TC .. 16T308

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison A — voir annexe technique — Tournage I1SO
Exemple de commande d'outil a droite : Q25-STFCR-17020-11 / Exemple de commande d’outil a gauche : Q25-STFCL-17020-11

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

Type TC.. 1102 .. TC..16T3 ..

Vis de serrage pour plaguette amovible FS2061 (Torx 7IP) FS2063 (Torx 15IP)
Couple de serrage 0,9 Nm 3,0Nm
Sous-cale AP317-TC1612

pour rayon r<12mm

Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

Clé drapeau FS1490 (Torx 7IP) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tournage ISO

Téte amovible — Serrage par vis

Q...-SVUB [ mm |

Walter Turn

- QuadFit
- Pour barres d'alésage Accure-tec

Outil

W * Q25-SVUBR/L-17020-11

— |IUJIZILTER Al

—
A
<
<
=
|

5° 7°
Iy | YTy
VB.. VC..
Dmin f g
Désignation ] dp mm mm mm Y As Type
o o VB .. 1103 ..
11 Q25 32 17 20 0 -4 Ve 1103 .
| Q32-SVUBR/L-22032-16 16 Q32 40 22 32 0° -3°
B o VB .. 1604 ..
Q40-SVUBR/L-27032-16 16 Q40 50 26,9 32 0 -3 VC . 1604
16 Q50 63 319 32 0° -3°

— Q50-SVUBR/L-32032-16

—

/

TN
/ \
[

Dmin ( ]
\ y /
N

AN

S ~
As

|«

Mesuré a l'aide de la plaquette étalon : VB .. 110304 / VB .. 160408

Information sur I'angle de coupe y (pour plaquettes amovibles sans brise-copeau) et sur I'angle d'inclinaison As — voir annexe technique — Tournage ISO
Exemple de commande d'outil a droite : Q25-SVUBR-17020-11 / Exemple de commande d'outil a gauche : Q25-SVUBL-17020-11

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage VB..1103 .. VB .. 1604 ..
Type VC..1103.. VC .. 1604 ..
i ‘E| Vis de serrage pour plaquette amovible FS2061 (Torx 7IP) FS2063 (Torx 15IP)
- Couple de serrage 0,9 Nm 3,0 Nm
Sous-cale AP316-VB1608
pour rayon r<0,8mm
Vis pour sous-cale FS2068 (SW 3,5)

D=| Clé drapeau

FS1490 (Torx 7IP)

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Outils de tournage Walter Turn - Usinage intérieur 43



J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes et des matériaux de coupe :
Réalisation de gorges et tronconnage

-~ |

Plaquettes de coupe Matériaux de coupe : carbure
Domaine d’application
Revéte- 01 10 20 30 40
Forme de plaquette Description Page Utilisation ment 05 15 25 35 45
Tll'on.t;on_nage / oD p—
réalisation de gorges I
1
—
Plaguettes de oo WKP23S :
tronconnage / gorge
A 2 =
DX Walter Cut DX cvD ‘WKP33S
2 arétes de coupe ISO P
[
PVD WSM23S
Plaquettes de ]
—
tronconnage / gorge PVD WsM33s
Walter Cut GX 48 ]
A T
2 arétes de coupe / PVD EVEE \‘
1 aréte de coupe
| — 1
PVD WSM13S
\
—
PVD WSM23s |
ISOM ‘ ]
PVD WSM33s |
I
|
PVD WsMa3s |
L — |
cvD WKP13S
\
R
ISOK  op imm —
e a—
T
VD WKP33S |
| —
- WK1
ISO N —
PCD WDN10
PVD WSM13s
\
1
PVD WSM23s |
I
T
ISO S PVD WSM33s |
\
—
PVD WsM&3s ]
| —
CBN WBS10 |
|
ISOH CBN WBH20
L1

Résistance a I'usure

A

Ténacité

\

(A Plaquettes de coupe



Réalisation de gorges et tronconnage | |ILUIZI LTER

DX..N DX.R DX..L

Réalisation de gorges et tronconnage

Plaquettes de coupe DX | o r ; s
il :

Tiger-tec® Silver

| K\
Plaquettes de coupe
P K
HC HC |HC| HC
2185/9(28|8)2/3
s r | f Stol W |EIEZEEERE S
Désignation mm mm K mm mm mm mm |33 3333333
DX18-1E150N01-CF6 15 0,15 18  |0,03-0.12| +0,05 | +0,15 S S B
DX18-2E200N02-CF6 2 0.2 18  |0,03-0,14| +0,05 | +0,15 S S
DX18-2E250N02-CF6 2.5 0.2 18 |0,03-0,18| +0,05 | +0,15 S S B
DX18-3E300N02-CF6 3 0.2 18  |0,04-023| +0,05 | +0,15 S S B
DX18-1E150L10-CF6 15 0 10° 18 |0.03-0,10| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-2E200L6-CF6 2 0.2 6° 18 |0,03-0.12| +0,05 | +0.15 S S
DX18-2E200L15-CF6 2 0 15° 183 |0,03-0.13| 005 | =+0.15 S S
DX18-2E250L6-CF6 2,5 0.2 6° 18 |0.03-0,15| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-3E300L6-CF6 3 0.2 6° 18 |0.04-019| 005 | =+0.15 S S
DX18-1E150R10-CF6 15 0 10° 18 |0.03-0,10| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-2E200R6-CF6 2 0.2 6° 18  |0,03-0,12| +0,05 | +0,15 S B S
DX18-2E200R15-CF6 2 0 15° 183 |0.03-0.13| 005 | =015 S S
DX18-2E250R6-CF6 2,5 0.2 6° 18 |0.03-0,15| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-3E300R6-CF6 3 0.2 6° 18 |0.04-0,19| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-1E150N01-CF5 15 0,15 18  |0,03-0.12| +0,05 | +0,15 OB SO
DX18-2E200N00-CF5 2 0 18 |0.03-012| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-2E200N02-CF5 2 0.2 18  |0,04-014| +0,05 | +0,15 OB SO
DX18-2E250N02-CF5 2.5 0.2 18 |0,05-0,18| +0,05 | 0,15 S B S
DX18-3E300N02-CF5 3 0.2 18 |0,08-0.23| 0,05 | +0,15 OB SO S
DX18-1E150L10-CF5 15 0 10° 18 |0.03-0,06| 0,05 | =015 S S
DX18-2E200L6-CF5 2 0.2 6° 18 |0,03-0,12| +0,05 | +0,15 S S B
DX18-2E200L7-CF5 2 0 7° 18 |0,03-0.12| +0,05 | +0,15 G0 oG]
DX18-2E200L15-CF5 2 0 15° 18 |0.03-0,12| 0,05 | %015 S S
DX18-2E250L6-CF5 2,5 0.2 6° 18 [0,03-0,15| 0,05 | %015 S S
DX18-3E300L6-CF5 3 0.2 6° 18 |0.04-019| 005 | %015 S S
DX18-3E300L7-CF5 3 0 7° 18,8 |0.04-0.16| 0,05 | =015 S S
DX18-3E300L15-CF5 3 0 15° 188 |0,04-0.16| 0,05 | =015 S S
= DX18-1E150R10-CF5 15 0 10° 18 |0.03-006| 0,05 | =+0.15 S S
/ DX18-2E200R6-CF5 2 0.2 6° 18 |0.03-012| 0,05 | =+0.15 S S
% DX18-2E200R7-CF5 2 0 7° 18 |0,03-0,12| +0.05 | +0,15 G0 oG]
DX18-2E200R15-CF5 2 0 15° 18 |0.03-0,12| 0,05 | %015 S S
DX18-2E250R6-CF5 2,5 0.2 6° 18 |0.03-0,15| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-3E300R6-CF5 3 0.2 6° 18 |0.04-0,19| 0,05 | %015 S S
DX18-3E300R7-CF5 3 0 7° 188 |0,04-016| =005 | 015 S S
DX18-3E300R15-CF5 3 0 15° 18,8 |0,04-0,16| 0,05 | =+0,15 S S
DX18-1E150N01-CE4 1,5 0,15 18  |0,03-0,12| =+0,05 +0,15 S8 S
/ DX18-2E200N02-CE4 2 0.2 18 [006-017| 005 | 015 & B BB SDDS S
{ DX18-2E250N02-CE4 2.5 0.2 18 [007-021] 005 | =015 |@ OSBNS SN
DX18-3E300N02-CE4 3 0.2 18 [009-033] %005 | 015 @ B BB SDDS ™
Ito = reproductibilité lors du changement des plaquettes amovibles au sein d’un lot de plaquettes amovibles HC = carbure revétu

Tolérance du rayon ryg = 0,05 mm

ibles optimales

oV
p|aquettes am! ions d'usinage

pour des condit|

SO W/ x Nouveautés au sein de la gamme @

bonnes

ables

moyennes deéfavor
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DX..N DX.R DX..L

Réalisation de gorges et tronconnage

| | | r r r\
Plaquettes de coupe DX o 7 — 7 T
J > S / S S
== X i,
. o & ‘. ; 3 )
Tiger-tec® Silver ' N\
S| K
Plaquettes de coupe
P K
HC HC |HC| HC
niunwnvn niunwn
AEEE R EE
s r | f Stol W |EIEZEEEEE D
Désignation mm mm K mm mm mm mm |33 3333333
DX18-2E200L6-CE4 2 0,2 6° 18 |0,04-0.12| +0.05 | 0,15 SN S
DX18-2E250L6-CE4 25 0.2 6° 18 |0.05-0,15| 0,05 | =015 S S
DX18-3E300L6-CE4 3 0,2 6° 18 |0,09-0.27| +0.05 | 0,15 SN SN
DX18-2E200R6-CE4 2 0.2 6° 18 |0,04-0,12| 005 | =015 S S
DX18-2E250R6-CE4 25 0.2 6° 18 |0,05-0,15| 0,05 | =015 S S
= DX18-3E300R6-CE4 3 0.2 6° 18 |0,09-027| 005 | =015 S S
DX18-2E200N02-GD3 2 0,2 18  |0,04-0.15 005 | 015 |@ n S B
DX18-2E250N02-GD3 2.5 0,2 18 |0,04-0.17| +0.05 | 015 |@ N S B
. DX18-3E300N03-GD3 3 0,3 18  |0,06-0.21| 005 | 015 |@ n S B
DX18-2E200N02-GD6 2 0,2 18  |0,04-0.14| +005 | 0,15 oG] DS
DX18-2E250N02-GD6 2.5 0,2 18  |0,06-0.20| +0.05 | 0,15 DS 1)
“ DX18-3E300N03-GD6 3 0,2 18 |0,08-0.21| +0.05 | 0,15 ) S
Ito1 = reproductibilité lors du changement des plaquettes amovibles au sein d’un lot de plaquettes amovibles HC = carbure revétu
Tolérance du rayon ryg = +0,05 mm
ibles optimales
Jaquettes aMOVIDEZ @ i age
Ppt?ur des conditions d'usinag
S O 33
ponnes moyennes
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Réalisation de gorges et tronconnage

Réalisation de gorges et tronconnage
Plaquettes de coupe DX

Tiger-tec® Silver

Plaquettes de coupe

— |ILUIZILTEH

Tol.
| i

DX...

)

13

P -,
-

P M K S
HC HC |HC| HC
ninun niunun
EIEIEREE R R
s r | f ap Stol W |EEIEEEEEGED
Désignation mm mm mm mm mm mm mm |33 (333333 (= 3
- DX18-2E200N02-UF4 2 0.2 18 |0,10-0.18| 03-12 | 0,05 | =+0.15 S OBVW S B
DX18-2E250N02-UF4 2.5 0.2 18 |0,10-0.21| 03-13 | +0,05 | =+0.15 S O S B
5 DX18-3E300N03-UF4 3 0.3 18 |0,10-0.23| 0.4-20 | 0,05 | =+0.15 S OBVW S BN
3
" DX18-2E200N02-UD4 2 0.2 18 |0,10-0.18| 03-12 | 0,05 | =+0.15 S S O &
DX18-3E300N03-UD4 3 0.3 18  |0,10-0.23| 0.4-20 | +0,05 | =+0.15 S S O &
. DX18-2E200N02-UA4 2 0.2 18 |008-018| 03-1.2 | 005 | =015 |@
DX18-3E300N03-UA4 3 03 18 |010-025| 04-20 | +005 | =015 & |&

I1o = reproductibilité lors du changement des plaquettes amovibles au sein d'un lot de plaquettes amovibles

Tolérance du rayon ryg = 0,05 mm

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

HC = carbure revétu

Plaquettes de coupe




J— | |IUJl2I_'I'ER Réalisation de gorges et tronconnage

Réalisation de gorges et tournage par copiage

Plaquettes de coupe DX ‘ ol
) P ey (E8

Tiger-tec® Silver :

Plaquettes de coupe

P M K S
HC HC HC HC
nlnlvnauvnnalnn
[2N R IR RS
s r I f ap Stol W |S\S 3G REG RS
Désignation mm mm mm mm mm mm mm |33 3333333
DX18-2E200N10-RF7 2 1 183 |0,08-0.26| 0,1-1,0 | 0,05 +0,15 S S
DX18-3E300N15-RF7 3 15 183 |0,10-0,36| 0,1-1,5 | +0,05 +0,15 S S
DX18-2E200N10-RD4 2 1 183 |0,08-028| 02-10 | 005 | =015 |@® S & O
DX18-3E300N15-RD4 3 15 183 |0,10-0,38| 05-15 | +0.05 | %015 DS DS
Ito1 = reproductibilité lors du changement des plaquettes amovibles au sein d’un lot de plaquettes amovibles HC = carbure revétu

Tolérance du rayon ryg = 0,05 mm

GX.N

Réalisation de gorges et tournage par copiage
|

Plaquettes de coupe GX ol |
e -

Tiger-tec® Silver —

Plaquettes de coupe

P M K S
HC HC HC HC
0ninlwn 0ninlun 0ninlwn
R B EIE R R
s r | f a s | a2 =SS S S=SZZal=2Z22
p Tol Tol (XD O W hn v ununxunununn
Désignation mm mm mm mm mm mm mm 23|23z
GX24-2E300N15-RF7 3 15 24 10,10-0,33|0,1-15| +0,05 | +0,15 DS )G )G
" GX24-3E400N20-RF7 4 2 24 |0,12-0.48/0,1-2.0| +0,05 | +0.15 DS S DS
GX24-3E500N25-RF7 5 2.5 24 10,12-0,53(0,1-2.5| +0.05 | +0,15 G0) DS G0
GX24-2F300N15-RF7 3 15 24 10,10-0,33|0,1-15| +0,05 | +0,15 S S
GX24-3F400N20-RF7 4 2 24 |0,12-0,48|0,1-2,0| +0,05 | £0,15 S S
GX24-3F500N25-RF7 5 2.5 24 |0,12-053|0,1-25| +0,05 | +0.15 S S
Ito1 = reproductibilité lors du changement des plaquettes amovibles au sein d’un lot de plaquettes amovibles HC = carbure revétu

Tolérance du rayon ryg = +0,05 mm

movibles optima\es

Plaquettes 2 sitions d'usinage

pour des con

favorables

é
bonnes moyennes

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Réalisation de gorges et tronconnage

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de tronconnage/gorge Walter Cut
Outils a manche / Lames de tronconnage/gorge / Barres d’alésage

— |IUJIZII_TER

0 ]

{

Usinage \_HJ \_HJ w ﬂ
™ T t t

Type 2y S
Désignation G4014 G4014...-P 64011 G4011...-P 64041 G4041...-P
Largeur de coupe s [mm] 15-3 2-3 2-3 2-3 15-3 2
Profondeur de coupe Tmay [mm] 10-18 12-18 10-17 17 17-21 17-21
Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification Externe Lubrification Externe Lubrification

de précision de précision de précision
Taille du manche h [mm] 10-20 12-20 25 25 26-32 26-32
Taille du manche h [inch] 0,394-0,787 0,472-0,787 0,984-1,000 0,984-1,000 1,024-1,260 1,024-1,260
Page 52 53 59 60 63 64
Usinage B 5

t

Type S
Désignation G4041...C G4041...C-P
Largeur de coupe s [mm] 15-3 2
Profondeur de coupe Tray [mm] 17-21 17
Alimentation en lubrifiant Externe Lubrification

de précision
Taille du manche h [mm] 26-32 26
Taille du manche h [inch] 1,024-1,260 1,024
Page 65 66

Outils de tronconnage / gorge Walter Cut

49
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Codes de désignation des outils de tronconnage / gorge Walter Cut

Exemple :

G|1/1|11-2020 R - 3|T33 - 090 GX24—-C|-|P

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4
Groupe d’outils Génération Type d’outil Type d’outil
G Grooving 1 ox 0 Outil de tronconnage / 11 Coudéa?0c,
(réalisation gorge radial vis de serrage droite
de gorges et 2 SX/UX e
. 12 Coudéao0°,
tronconnage) 1 Outil de tronconnage / . i
3 Mx gorge axial systéme auto-bloquant
) 14  Coudéane,
4 DX 5 Outil de tronconnage / vis de serrage accessible
gorge sans support latéralement (SmartLock)
6  Outil modulaire pour réalisation 16 Coudéa0’, _
de gorges radiales extérieures vis de serrage accessible
depuis I'avant
21 Coudéa9oe,
vis de serrage droite
22 Coudéagoe,
systéme auto-bloquant
32 Module de tronconnage / gorge,
systeme auto-bloquant
41 Lame de tronconnage / gorge,
vis de serrage
42 Lamede tronconnage / gorge ,
systeme auto-bloquant
51 Coudé,
vis de serrage droite
61  Bloc de serrage/divisé
8 9 10
Profondeur de coupe / Diamétre de gorge axiale minimum / .
diamétre de tronconnage hauteur de lame Type de plaquette amovible
T06 6mm Diamétre de gorge axiale minimum ot
X ey
T2 122mm 034 034mm Drnin
D
T21  21mm 042 04zmm
054 ©054mm  _
T32 32mm DX
067 ©67mm
T33 33mm
090 ©90mm
T35 35mm 130 ©0130mm SX Q
D16 ©16mm © 220 @220 mm
<N T*
max ' '
D32 p32mm /\ \ Hauteur de lame MX ‘\‘
! Dmax )
y 26 26 mm
32 32mm
UXx
52 52mm

50 Outils de tronconnage / gorge Walter Cut



Réalisation de gorges et tronconnage | |IUJI:I LTER

5 6 7
Taille du manche Version de porte-outils Largeur d’aréte de coupe
= 1,5 15mm
Section carrée Taille du module hy
2 2mm
1010 10x 10 mm El2 12 mm 3 3mm
1212 12x12mm E16  16mm 4 4mm s
1616 16x16 mm E20 20 mm
5 5mm
2020 20x20 mm E25 25 mm
6 6mm
2525  25x25mm E32 32mm 8
8
3225 32x25mm % % m
10 10mm
3232 32x32mm e h ] L R
4032 40 x 32 mm
R adroite
L  agauche
N  neutre

11 12
Version Lubrification
- C Contra — P Lubrification de précision

6
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche - Gorges radiales
G4014 [ mm |
Walter Cut

- Serrage latéral par vis

" “ox
t A t DX
Outil s Dmax h=h b f1 I h, la
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
[ ] G4014-1010R/L-1.5T10DX18 20 10 10 9.4 110 4 21
- H
SmartLock g G4014-1212R/L-1.5T12DX18 15 25 12 12 114 110 3 22 DX18-1E1 ..
1] G4014-1616R/L-1.5T12DX18 25 16 16 15,4 120 4 24
$1—=[*~  (4014-1010R/L-2T10DX18 20 10 10 9.2 110 4 21
—h—~ b~ G4014-1212R/L-2T12DX18 2 25 12 12 11,2 110 3 22 DX18-2E2 ..
G4014-1616R/L-2T12DX18 25 16 16 15,2 120 4 24
G4014-1616R/L-3T17DX18 35 16 16 14,8 120 4 30
3 DX18-3E3 ..
G4014-2020R/L-3T17DX18 35 20 20 18,8 120 3 30
I
I
s lee
la— 1
e h1—= e f sl

f=f+s/2
Exemple de commande d’outil a droite : G4014-1010R-1.5T10DX18 / Exemple de commande d’outil a gauche : G4014-1010L-1.5T10DX18
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [mm] 10-12 16-20
Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2586 (Torx 15IP) FS2585 (Torx 15IP)
Couple de serrage 2,0 Nm 3,0Nm
Vis d'obturation FS2589 FS2589
Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Accessoires
h = h; [mm] 10-20
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0Nm
—— -y Lame interchangeable FS2014 (Torx 15IP)
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Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche — Gorges radiales

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Serrage latéral par vis
- Lubrification de précision

— |IUJIZII_TER

" “ox
t A t DX
Outil s Dmax h=h b f1 h h ls
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
E G4014-1212R/L-2T12DX18-P 2 25 12 12 11,2 110 3 22
@ 57 DX18-2E2 ..
SmartLock G4014-1212R/L-2.5T12DX18-P 2,5 25 12 12 11 110 3 22
’* *1 s1 G4014-1212R/L-3T12DX18-P 3 25 12 12 10,8 110 3 22 DX18-3E3 ..
h
M8x1—:1 t7 |= b >
= ]
| L)
‘6’ Sol 4
i IM8x1
H gt
| I
[ T:,‘
— |« hg :':'
s By ow
lg / < \
P
Dmax/ S |
v ~f1
hy | [y
f=f+s/2

Kit de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8" — voir Pieces de montage et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil a droite : G4014-1212R-2T12DX18-P / Exemple de commande d'outil a gauche : G4014-12121-2T12DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [mm] 12

Vis de serrage pour plaguette de trongconnage / gorge FS2586 (Torx 15IP)
Couple de serrage 2,0 Nm

Vis d'obturation FS2589
Bouchon fileté M8X1 FS2587

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Accessoires
h = hy [mm] 12
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm
_— Lame interchangeable FS2014 (Torx 15IP)
"5 Raccord coudé M8x1 FS2596
% Elément de raccordement M8x1 FS2597
Joint en cuivre FS2598

Outils de tronconnage / gorge Walter Cut
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche - Gorges radiales
G4014...-P [ mm |

Walter Cut

- Serrage latéral par vis

- Lubrification de précision

" “ox
t A t DX
Outil s Dmax h=h b f1 I h, la
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
@ A E G4014-1616R/L-2T12DX18-P 5 25 16 16 15,2 120 4 24
G
SmartLock G4014-1616R/L-2T17DX18-P 35 16 16 15,2 120 4 30 DX18-2E2 ..
- G4014-1616R/L-2.5T17DX18-P 2,5 35 16 16 15 120 4 30
ﬁ h ﬂ G4014-1616R/L-3T17DX18-P 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3E3 ..
Gl8" = |~ b~
b { SNARS
& e
r
| 1
|
o

f=Ff+s/2

Kit de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8" — voir Piéces de montage et accessoires

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : G4014-1616R-2T12DX18-P / Exemple de commande d’outil a gauche : G4014-1616L-2T12DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [mm] 16

Vis de serrage pour plaquette de tronconnage/ gorge FS2585 (Torx 15IP)

Couple de serrage 3,0Nm

Vis d’obturation FS2589

Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)
D=| Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Accessoires
h = hy [mm] 16
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm
—— -y Lame interchangeable FS2014 (Torx 15P)
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Réalisation de gorges et tronconnage

— |IUJIZII_TER

Outil a manche — Gorges radiales

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Serrage latéral par vis
- Lubrification de précision

vy
t ) 1 DX
Outil s Dmax h=h b f1 h h, ls
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
@ A E G4014-2020R/L-2T17DX18-P 2 35 20 20 19,2 120 3 30 DX18-2E2 ..
SmartLock G4014-2020R/L-3T17DX18-P 3 35 20 20 18,8 120 3 30 DX18-3E3 ..

@
i
Tt
i

|

_,______
1
!

T
)
}
8
y
'r
I

e
G

AN
1

4

-

Ef’

I hy | b £ |

f=f+s/2
Kit de raccordement pour une alimentation en lubrifiant avec un filetage G1/8" - voir Pieces de montage et accessoires
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : G4014-2020R-2T17DX18-P / Exemple de commande d'outil a gauche : G4014-2020L-2T17DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [mm] 20
Vis de serrage pour plaguette de tronconnage / gorge FS2585 (Torx 15IP)
Couple de serrage 3,0Nm
Vis d’obturation FS2589
Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)
Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)
D=| Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Accessoires
h = h; [mm]

20
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003

Couple de serrage 1,5-5,0 Nm
——E——

Lame interchangeable

FS2014 (Torx 15IP)
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Outil a manche - Gorges radiales

G4014
Walter Cut

- Serrage latéral par vis

.-L.];H‘\ 1 DX

Outil s Dmax h=hg b f1 I h, ls
Désignation inch inch inch inch inch inch inch inch  Type

G4014.08R/L-1.5T12DX18 0,059 0,984 0.500 0,500 0.476 4,331 0,091 0,866 |[DX18-1E1 ..

—

|

Y :
SmartLock

1= |-

T

r
I

l fy—=|

l~h1—| e f ]

f=f+s/2
Exemple de commande d’outil a droite : G4014.08R-1.5T12DX18 / Exemple de commande d’outil a gauche : G4014.08L-1.5T12DX18
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = hy [inch] 0,500

Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2586 (Torx 15IP)

Couple de serrage 2,0 Nm

Vis d’obturation FS2589

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Accessoires

h = hy [inch] 0,500
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003

Couple de serrage 1,5-5,0Nm
—— -y Lame interchangeable FS2014 (Torx 15IP)
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Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche — Gorges radiales

G4014...-P
Walter Cut

- Serrage latéral par vis
- Lubrification de précision

— |IUJIZII_TER

" “ox
t A t DX
Outil s Dmax h=h b f1 h h, ls
Désignation inch inch inch inch inch inch inch inch  Type
@ A G4014.08R/L-2T12DX18-P 0,079 0,984 0,500 0,500 0,469 4,331 0,091 0,866 | DX18-2E2 ..
¢
SmartLock G4014.08R/L-3T12DX18-P 0118 0,984 0,500 0,500 0,453 4,331 0,091 0,866 |[DX18-3E3..
$1
5/16"-24 UNF
|« b+
TR
E | b ]
= &
) | 0| <
o B
Lo} s
| N ER=
o [ z |
o L ] T
B ¥
— |« hg |
[
i o
lg Ve S S
Dryax/ I
v =1
hy | [~ f ]
f=f+s/2
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)
Exemple de commande d’outil a droite : G4014.08R-2T12DX18-P / Exemple de commande d’outil a gauche : G4014.08L-2T12DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Pieces de montage
h = hj [inch] 0,500
Vis de serrage pour plaguette de trongconnage / gorge FS2586 (Torx 15IP)
Couple de serrage 2,0 Nm
Vis d'obturation FS2589
Bouchon fileté UNF 5/16-24 FS2593

Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)
Accessoires
h = hy [inch] 0,500
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm

Lame interchangeable

FS2014 (Torx 15IP)

Raccord coudé 5/16" UNF FS2594
Elément de raccordement 5/16" UNF FS2597
Joint en cuivre FS2598

Outils de tronconnage / gorge Walter Cut
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche - Gorges radiales
G4014...-P

Walter Cut

- Serrage latéral par vis

- Lubrification de précision

" “ox
t A t DX
Outil s Dmax h=hg b f1 I h, ls
Désignation inch inch inch inch inch inch inch inch  Type
G4014.10R/L-2T17DX18-P 1378 0,625 0,625 0594 | 4724 | 0161 1,181
@ &7 E 0,079 DX18-2E2 ..
SmartLock * G4014.12R/L-2T17DX18-P 1378 0,750 0,750 0,717 | 4724 | 0118 1,181
G4014.10R/L-3T17DX18-P 1,378 0,625 0,625 0579 | 4724 | 0161 1,181
h $1 0118 DX18-3E3 ..
ﬁ ﬂ * G4014.12R/L-3T17DX18-P 1378 0,750 0,750 0,701 4,724 | 0118 1,181
Gl8" = |~ [+b—~|
b { SNARS
¢ |
r
| 1
|
o

f=Ff+s/2

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : G4014.10R-2T17DX18-P / Exemple de commande d’outil a gauche : G4014.10L-2T17DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [inch] 0,625 0,750
Vis de serrage pour plaquette de tronconnage/ gorge FS2585 (Torx 151P) FS2585 (Torx 15IP)
Couple de serrage 3,0Nm 3,0Nm
Vis d'obturation FS2589 FS2589
Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)
Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

D=| Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Accessoires

h = hj [inch] 0,625-0,750

@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm

— Lame interchangeable FS2014 (Torx 15IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Réalisation de gorges et tronconnage | |IUJI:I LTER

Outil a manche — Gorges radiales
G4011[ mm |
Walter Cut .

- Serrage par vis

R o
t A t DX
Outil S Tmax DZ h= h]_ b f1 |1 |1. S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
* G4011-2525R/L-2T10DX18 5 10 25 25 24,2 125 28 16
* G4011-2525R/L-2T17DX18 17 35 25 25 24,2 125 335 16 |DX18-2E2 ..
» * (G4011-2525R/L-2.5T17DX18 2,5 17 35 25 25 24 125 335 2,1
S1 ™[~ % G4011-2525R/L-3T10DX18 10 25 25 23,8 125 28 2,4
3 DX18-3E3 ..
l«— h —| le— b —| * G4011-2525R/L-3T17DX18 17 35 25 25 23,8 125 335 2,4

S - |[j=

[P —

f— f —

f=f+s/2

Siaucune valeur n'est indiquée pour D, ou Dipay. C'est qu'il n'y a aucune limitation du diametre sur I'outil.

Exemple de commande d’outil a droite : G4011-2525R-2T10DX18 / Exemple de commande d’outil a gauche : G4011-2525L-2T10DX18
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

h = h; [mm] 25
"=E Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2118 (Torx 20IP)
Couple de serrage 5,0 Nm

D=| Clé drapeau ‘ FS1464 (Torx 20IP)
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Outil a manche - Gorges radiales

G4011...-P [ mm |
Walter Cut

- Serrage par vis
- Lubrification de précision

" “ox
t — t DX
Outil S Tmax  Dmax h=h; b f1 h g S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
* G4011-2525R/L-2T17DX18-P 2 17 35 25 25 24,2 125 335 16
@ DX18-2E2 ..
* G4011-2525R/L-2.5T17DX18-P 2.5 17 35 25 25 24 125 33,5 21
* (G4011-2525R/L-3T17DX18-P 3 17 35 25 25 238 125 335 2,4 | DX18-3E3..
- "
G1/8" |- b —
AL e
o G
i i
L L
i i
e |
i ] &
1 I
! L
|t I
! |
i ] il
[ [cs o=
Py N©
Tmax
L |
lefq—
fa— f —|

f=Ff+s/2

Si aucune valeur n'est indiquée pour D, ou Dipay. C’est qu'il n'y a aucune limitation du diametre sur I'outil.

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : G4011-2525R-2T17DX18-P / Exemple de commande d’outil a gauche : G4011-2525L-2T17DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [mm] 25
l’=g Vis de serrage pour plaquette de tronconnage/ gorge FS2118 (Torx 20IP)
\ Couple de serrage 5,0 Nm

Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)

Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

D=| Clé drapeau FS1464 (Torx 20IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Réalisation de gorges et tronconnage

— |IUJIZII_TER

Outil a manche — Gorges radiales

64011
Walter Cut

- Serrage par vis

R T
t A t DX
Outil S Tmax  Dmax h=h b f h I S1
Désignation inch inch inch inch inch inch inch inch inch Type
* G4011.16R/L-2T10DX18 0,079 | 0,394 1,000 | 1,000 | 0,969 | 4921 | 1,102 | 0,063 | DX18-2E2..
* G4011.16R/L-3T10DX18 0,394 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4921 | 1,102 | 0,094
0,118 DX18-3E3 ..
» * G4011.16R/L-3T17DX18 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4921 | 1,319 | 0,094
S = =

le h —] le— b —]

S - |[j=

[P —

f— f —

f=f+s/2

Siaucune valeur n'est indiquée pour D, ou Dipay. C'est qu'il n'y a aucune limitation du diametre sur I'outil.
Exemple de commande d’outil a droite : G4011.16R-2T10DX18 / Exemple de commande d'outil a gauche : G4011.16L-2T10DX18
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

h = hy [inch] 1,000
"=E Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2118 (Torx 20IP)
Couple de serrage 5,0 Nm

D=| Clé drapeau ‘ FS1464 (Torx 20IP)
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Réalisation de gorges et tronconnage

- Lubrification de précision

Outil a manche - Gorges radiales
G4011...-P

Walter Cut :
- Serrage par vis

" “ox
t — t DX
Outil S Tmax Dmax h=Mh b f1 h g S1
Désignation inch inch inch inch inch inch inch inch inch  Type
@ * G4011.16R/L-2T17DX18-P 0,079 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,969 | 4,921 | 1,319 | 0,063 |DX18-2E2 ..
* G4011.16R/L-3T17DX18-P 0,118 | 0,669 | 1,378 | 1,000 | 1,000 | 0,953 | 4,921 | 1,319 | 0,094 | DX18-3E3..
- "
G1/8" |- b —
AL e
o G
i 0
L L
i i
e |
' ' i
1 I
i i
o
! |
i ] il
[ [cs o=
Py N©
Tmax
L |
lefq—
fa— f—]

f=Ff+s/2

Si aucune valeur n'est indiquée pour D ou D4y, C'est qu'il n'y a aucune limitation du diametre sur 'outil.

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : G4011.16R-2T17DX18-P / Exemple de commande d'outil a gauche : G4011.16L-2T17DX18-P

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

h = h; [inch] 1,000

Vis de serrage pour plaquette de tronconnage/ gorge FS2118 (Torx 20IP)
Couple de serrage 5,0 Nm
Bouchon fileté G 1/8" FS2258 (SW 5)
Bouchon fileté M6 FS2288 (SW 3)

Clé drapeau

FS1464 (Torx 20IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Réalisation de gorges et tronconnage | |IUJI:I LTER

Lame renforcée de tronconnage / gorge

G4041 [ mm |
Walter Cut

- Serrage par vis

vy
t t DX
Outil S Tmax Dmax hg h U} S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm Type
* G4041-26R/L-1.5T17DX18 15 17 35 26 110 213 12 DX18-1E1 ..
* G4041-26R/L-2T17DX18 17 35 26 110 213 16
2 DX18-2E2 ..
* (G4041-32R-2T21DX18 21 42 32 110 25 25
s1— = % G4041-26R/L-3T17DX18 3 17 35 26 110 21,3 2,5 DX18-3E3 ..
le— hg —»]
It
F
ms ©
- N
Tmax //& \ \_V
T\ B
* Dmax / S’I‘t‘
le—hy —

Exemple de commande d'outil a droite : G4041-26R-1.5T17DX18 / Exemple de commande d’outil a gauche : G4041-26L-1.5T17DX18
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

hg [mm] 26-32
l’=§ Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2164 (Torx 15IP)
\ Couple de serrage 3,5Nm
Accessoires

hg [mm] 26-32

@z— Tournevis pour plaguette de tronconnage/ gorge | FS1485 (Torx 15IP)
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Réalisation de gorges et tronconnage

Lame renforcée de tronconnage / gorge

G4041...-P[ mm |
Walter Cut

- Serrage par vis
- Lubrification de précision

vy
t 1 DX
Outll S Tmax Dmax hg [} hy S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm Type
* G4041-26R/L-2T17DX18-P 17 35 26 110 213 16
2 DX18-2E2 ..
@ t * G4041-32L-2T21DX18-P 21 42 32 110 25 16

$1

1

le— hg —»

Exemple de commande d’outil a droite : G4041-26R-2T17DX18-P / Exemple de commande d’outil a gauche : G4041-26L-2T17DX18-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

hy, [mm] 26-32
"EE Vis de serrage pour plaquette de trongonnage/ gorge FS2164 (Torx 15IP)
\

Couple de serrage 3,5Nm
Accessoires

hg [mm] 26-32

@3 Tournevis pour plaquette de trongonnage / gorge | FS1485 (Torx 15IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Réalisation de gorges et tronconnage | |IUJI:I LTER

Lame renforcée de

tronconnage / gorge — Contra

6G4041...C[ mm | A2
Walter Cut

- Serrage par vis

vy
t t DX
Out" S Tmax Dmax hg i} hy S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm Type

* G4041-26R/L-1.5T17DX18C 15 17 35 26 110 213 1.2 DX18-1E1 ..
* G4041-26R/L-2T17DX18C 17 35 26 110 213 16

2 DX18-2E2 ..
* G4041-32R/L-2T21DX18C 21 42 32 110 25 16

s1 =~ % G4041-26R/L-3T17DX18C 3 17 35 26 110 213 2,5 DX18-3E3 ..

le— hy —=]

b1/

4

B

Exemple de commande d'outil a droite : G4041-26R-1.5T17DX18C / Exemple de commande d’outil a gauche : G4041-26L-1.5T17DX18C
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

b hy —

Pieces de montage

hg [mm] 26-32
l’=§ Vis de serrage pour plaquette de trongonnage / gorge FS2164 (Torx 15IP)
\ Couple de serrage 3,5Nm
Accessoires

hg [mm] 26-32

@z— Tournevis pour plaguette de tronconnage/ gorge | FS1485 (Torx 15IP)

Outils de tronconnage / gorge Walter Cut 65
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Réalisation de gorges et tronconnage

Lame renforcée de
tronconnage / gorge — Contra

G4041...C-P[ mm |
Walter Cut

- Serrage par vis
- Lubrification de précision

vy
t 1 DX
Outll S Tmax Dmax hg [} hy S1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm Type
@ > * G4041-26R/L-2T17DX18C-P 2 17 35 26 110 213 16 DX18-2E2 ..
G
0
L
S1 =
le— hs —
&l m
1
el
o
\l
s

Exemple de commande d’outil a droite : G4041-26R-2T17DX18C-P / Exemple de commande d'outil a gauche
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

: G4041-26L-2T17DX18C-P

hy, [mm] 26
"EE Vis de serrage pour plaquette de trongonnage/ gorge FS2164 (Torx 15IP)
\
Couple de serrage 3,5Nm
Accessoires
hg [mm] 26

@3 Tournevis pour plaguette de trongonnage / gorge |

FS1485 (Torx 15IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de filetage Walter NTS
Outils de filetage — Usinage intérieur

AAAAA

Type E> NTS..

Désignation Q...-T1820...-P
Systeme de serrage Par levier
Alimentation en lubrifiant Lubrification

de précision
Taille QuadFit Q25-Q50
Taille de la plaquette 16-22
Page 69
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Téte amovible — Filetage intérieur

Q...-T1820...-P [ mm |
Walter NTS

- QuadFit
- Lubrification de précision

—
NTS-I
Dimin f A
Désignation d; mm mm mm B Type
* T1820-Q25R/L-16I-P 16 Q25 29 16,3 25 1°
™ * T1820-Q32R/L-16I-P 16 Q32 36 198 32 1°
=g d1 NTS-1.-16 ..
A | * T1820-Q40R/L-16I-P 16 Q40 A 23,8 32 1°
O * T1820-Q50R/L-16I-P 16 Q50 54 28,8 32 1°
|44.1 * T1820-Q32R/L-22I-P 22 Q32 38 213 32 1°
* T1820-Q40R/L-22I-P 22 Q40 46 253 32 1° NTS-I.-22 ..
o D
_ y/4 %\\ * T1820-Q50R/L-22I-P 22 Q50 56 303 32 1°
R o \
( [ J
s/ 2
\\v_,/ N ~

Infos relatives a I'angle du pas B et a la cous-cale — voir annexe technique — Filetage au tour

La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 150 bars (2175 psi)

Exemple de commande d’outil a droite : T1820-Q25R-16I-P / Exemple de commande d'outil a gauche : T1820-Q25L-161-P
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage
Type NTS-I.-16 .. NTS-I.-22 ..

Sous-cale GXA16-1 NXA22-1

Vis de serrage FS2615 (Torx 15IP) FS2616 (Torx 25IP)
Couple de serrage 2,0 Nm 5,0 Nm

Levier KN129 KN130

Goupille RS123 RS124

Clé Allen FS1592 (Torx 25IP)

BB
D=| Clé drapeau FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

Outils de filetage Walter NTS 69



A2

Géométrie

Al - ||UJ|:|_TER

Tournage 1SO

Usinage de finition

Remarques / domaine d’application

Acier

Groupes de matériaux
M| K H

=z
0w

Acier inoxydable
Métaux non ferreux
Matériaux réfractaires
difficilement usinables
Matériaux durs

Fonte

Autres

Vue en coupe
de I'aréte
principale

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage -
Forme de base négative

Vue en coupe
du rayon de bec

ap [mm]

f [mm]

FW5

- Finition avec technologie Wiper

— Avec des avances élevées, état de surface
de qualité toujours identique

— Pression de coupe réduite grace a I'aréte
de coupe Wiper courte et incurvée

Semi-finition

MW5

- Semi-finition avec technologie Wiper

— Avec des avances élevées, état de surface
de qualité toujours identique

— Avances maximales grace a la préparation
plus importante de I'aréte de coupe Wiper
incurvée

o 0.6

Z

0.3-3.0

0.8-4,0

0,10-0,60

0,15-0,75

application principale
autre application

Remarque : les vues en coupe montrent CNMG120408 . .

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de tournage -
Forme de base positive

Usinage de finition

Groupes de matériaux

P M|K| N/ S H|O
g8
3|58
2 5189 ¢«
g s|ggl S
g SI3E 3 Vue en coupe
5| 5| 2 § g5 8 | 8| deraréte Vue en coupe
‘O ‘O R fys vy © . .

Géométrie Remarques / domaine d’application &| &8 |=|=5| =| 2| principale du rayon de bec ap [mm] f [mm]
FP2 012-25 | 0,02-0,32
- Plaguette de finition rectifiée en périphérie 18
- Arbres longs de faible diamétre ayant

tendance a vibrer OO RN OO O | O
- Faibles efforts de coupe //¢
ee application principale Remarque : les vues en coupe montrent CCMT09T308 . .

70 Annexe technique — Tournage 1SO

autre application

resp. CCGT09T308 . .



Tournage ISO

Vue d’ensemble des géométries de plaquettes amovibles systéeme — WL

Semi-finition

Géométrie Remarques / domaine d’application

Acier

Groupes de matériaux
M| K H

=z
wn

Acier inoxydable
Métaux non ferreux
Matériaux réfractaires
difficilement usinables
Matériaux durs

Fonte

Autres

Vue en coupe
de l'aréte
principale

Vue en coupe
du rayon de bec

ap [mm]

— |IUJIZII_TER Al

f [mm]

MM4&

- Semi-finition — avec un vaste domaine
d'application

- Usinage de matériaux a copeaux longs

— Spécialement congue pour le tournage
par copiage

- Fractionnement des copeaux lors du
tournage en tirant et en poussant

oo | o (1]

N

18°

N

0.4-25

0,08-0,35

MP4

- Semi-finition — avec un vaste domaine
d'application

- Usinage de matériaux a copeaux longs

— Spécialement congue pour le tournage
par copiage

- Fractionnement des copeaux lors du
tournage en tirant et en poussant

N

0.4-25

0,08-0,35

MUG

— Géomeétrie a rayon complet pour le tournage
par copiage

— Coupe douce avec un excellent fractionne-
ment des copeaux

— Fractionnement des copeaux lors du
tournage en tirant et en poussant

0.4-25

0,1-0,40

ee application principale

autre application

Remarque : les vues en coupe montrent WL25-VC0708 . .
resp. WL25-RC0420 . .

Annexe technique — Tournage 1SO 71
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Informations d’utilisation pour plaquettes amovibles Wiper

Wiper

Domaine d’application :

— Etat de surface deux fois meilleur & avance identique par rapport au rayon
de bec standard

Géométrie Wiper dédiée au
chariotage et au dressage de face

- Méme état de surface en doublant les avances qu'avec un rayon de bec standard
avec avance normale

— Productivité plus élevée — les avances plus élevées réduisent la durée d'usinage

— Moins d’outils - il est possible de réaliser I'ébauche et la finition en une seule
- opération

Nouvelle aréte de coupe Wiper — Durée de vie plus longue, la durée de contact avec la piéce a usiner étant réduite

incurvée — pour des états de grace a l'avance plus élevée
surface de qualité constante

1. Etat de surface atteignable avec les plaquettes amovibles Wiper

R, [pm]
30 l l 1
Rayon de bec standard FP5
25
20
15
10 ME’FWS* Matériau : 42CrMo4
—/wt; | Plaguette amovible : CNMG120408-FP5 WPP20S
3 P W5~ CNMG120408-FW5 WPP20S
0 1 } CNMG120408-MW5 WPP20S
0 0.1 02 03 0.4 05 06 07  flmm]

2. Exécution de I'aréte de coupe : comparatif plaquettes amovibles Wiper — plaquettes amovibles standard

Les avances maximales prescrites [fmax] ne doivent pas étre Géométrie Wiper : Géométrie standard avec rayon de bec :
dépassées avec les géométries Wiper. Elles correspondent exemple CNMG120408-FW5 / exemple CNMG120408-FP5
approximativement a la longueur de I'aréte Wiper incurvée. CNMG120408-MW5

Rayon de bec

R FW5 MW5
fmax [mm] fmax [mm]
0.4 0,45 -
0.8 0,55 0.65 95° a
12 0,65 075

bS = fI'T'IEX
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A2

3. Porte-outils de tournage compatibles avec les géométries Wiper

L'effet Wiper ne peut étre obtenu que si la plaquette amovible Wiper est A 3
utilisée dans un porte-outils présentant I'angle d'attaque correct.

CNMG / CCMT - Bec a 80° CNMG /CCMT — Bec 2100°  DNMG /DCMT TNMG / TCMT WNMG / WCMT
| Il
L L=l

k950JE,,_1 75‘\@‘_ 93&@ x 91°-93°\h N

— = effet Wiper

o St

Remarques :

- Le programme CNC standard peut étre utilisé en cas d'utilisation de plaquettes amovibles CNMG, CCMT, WNMG et WCMT

- L'effet Wiper n’est pas obtenu en cas de copiage et de tournage de surface obliques avec les plaguettes amovibles DNMG, DCMT, TNMG et TCMT

- Veuillez noter qu'une compensation est nécessaire dans la zone du rayon/ de la surface oblique afin d'éviter une déformation des contours (voir point 4).

4. Répercussions sur les dimensions de la piéce lors de I'usinage avec des plaquettes amovibles Wiper
DNMG/DCMT et TNMG/TCMT

Une compensation du rayon assure le respect des dimensions
correctes de la piece en cas d'utilisation des formes de base D
et T avec aréte de coupe Wiper.

effet Wiper
contour du rayon de bec nominal
----- = contour Wiper

= aucun effet Wiper

e
. 2. 1.
1 » .
bs = longueur de I'aréte ‘
de coupe Wiper
Désignation de plaquette amovible Dimensions Cotes de compensation
1. Chanfrein avec 2. Copiage a 27° 3. Copiage a 22°
inclinaison a 45° Forme de base D Forme de base T
rp [mm] ae [mm] bs [mm] bg [mm] 12 [mm] 11 [mm] 11 [mm]

DNMG110404-FW5 03 0.42 018 0,41 0,01 0,09

@ DNMG110408-FW5 0.4 073 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG150404-FW5 03 0.42 018 0,41 0,01 0,09
DNMG150408-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG150604-FW5 0.3 0.42 018 0,41 0,01 0.09
DNMG150608-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG110408-MW5 035 0.82 0,55 0,61 -0,01 0.24

@ DNMG110412-MW5 0,47 1,04 0,7 0,75 011 0.06
DNMG150408-MW5 0.3 0.82 0,55 0,61 -0,01 0.24
DNMG150412-MW5 0,47 1,04 0.7 0.75 011 0,06
DNMG150608-MW5 035 0.82 0,55 0,61 -0,01 0,24
DNMG150612-MW5 0,47 1,04 0,77 0.75 011 0,06
TNMG160404-FW5 03 0.44 018 034 0,01 01
TNMG160408-FW5 0.4 0,76 0,39 0,56 0,06 0,07
TNMG160408-MW5 035 0.85 0,55 0,58 0,02 0.24
TNMG160412-MW5 0,56 1,09 0.7 0.7 015 0,07
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Informations d’utilisation :
Systéme de tournage par copiage Walter Turn W1011-P

Systéme de tournage par copiage Walter Turn W1011-P

Avec les outils de tournage par copiage W1011-P, il est possible de monter
4 types différents de plaquettes amovibles sur le méme outil.
Cela permet d'obtenir différents angles de copiage / d'attaque avec un seul

et méme outil.

1. Domaine d’application et angles de copiage

N

107°30°

2. Possibilités de montage et angles d’attaque

Il est possible de monter 4 plaquettes amovibles différentes sur le méme outil.

L'angle d’attaque dépend de la plaquette amovible utilisée.

Rayon complet

Exemple :

Outil a gauche :
W1011-2525L-WL25-P
Plaquette amovible neutre :
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S

Exemple :
Outil a gauche :
W1011-2525L-WL25-P

Plaquette amovible a gauche :

WL25-VC0708L-MP4 WPP20S

74 Annexe technique — Tournage 1SO

Exemple :
Outil a gauche :
W1011-2525L-WL25-P

Plaquette amovible a droite :

WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

Exemple :

Outil a gauche :
W1011-2525L-WL25-P
Plaquette amovible neutre :
WL25-RC0420N-MU6 WPP20S



Tournage I1SO

3. Profondeur de passe maximale, plaguettes amovibles WL25/W1011-P

Exemple — Outil a gauche

T

4. Parametres de coupe

Géométrie / rayon de bec

MM4 /MP4 — RO,4

Tournage en tirant (f3) Tournage en poussant (f;)
Angle d'attaque de I'outil 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5/113°
Apmin _ [mm] 0.2 03 04 0,4 0.4
3pmax_ [mm] 1.4 19 2.4 2,5 2,4
fmin ~ [mm] 014 0.10 0.08 0,08 0.08
fmax  [mm] 0,40 033 0.26 0,25 0,26

Géométrie / rayon de bec

MM4 /MP4 - RO,8

Tournage en tirant (f3) Tournage en poussant (f)
Angle d'attaque de I'outil 31°/35° 50° 725° 93° 107,5/113°
Amin [mm] 03 0.4 05 0,5 05
apmax_ [mm] 14 19 2.4 2,5 2.4
fin  [mm] 021 0.16 013 0,12 013
fmax  [mm] 0,50 0.42 0,34 0,32 034
Géomeétrie/rayon de bec MUG - R2,0

Tournage en tirant (f;) Tournage en poussant (f)
Angle d'attaque de I'outil 31°/35° 50° 725° 93° 107,5/113°
apmin _[mm) 03 04 05 0,5 0,5
apmax  [mm] 11 15 19 2,0 19
fin Lmm] 021 016 013 0,12 013
fmax  [mm] 0,60 0,52 0,42 0,40 0,42

Ces valeurs correspondent aux profondeurs de coupe et avances de la page de commande du catalogue.

f1 = tournage en poussant

f, = tournage en tirant

f3 = plongée

Une avance de f 0,2mm est
recommandée pour |'usinage en
plongée de la piéce a usiner (-X).

Annexe technique — Tournage 1SO
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Vue d’ensemble des géométries de plaquettes de coupe

Systeme DX : réalisation de gorges et tronconnage

Groupes de matériaux

P MK N S H|O
g8
5|58
o g e
g 5% 3
g AELEE Vue de face
Remarques / 5| 5| 2 g 23| g § Vue en coupe de l'aréte s f
‘S S K o &= ©
Géométrie domaine d’application < | £ | & | =|=%8| =| | delaréte principale | principale [mm] [mm]
CF6 15 0.03-0,12
- Petites avances
— Faible formation de bavures / 2 0,03-014
= tétons de coupe oo oo oo oo e ‘ z
~ Faibles efforts de coupe 25 0.03-0.18
3 0,04-0,23
CF5 15 0,03-0,12
- Opérations de réalisation de 18° 2 0.04-0.15
gorges et de tronconnage
i - Avances faibles a moyennes Se) o0 R ° ‘ } 2.5 0.05-0,18
\ - Bo.n contréle Fies copeaux 5 3 0,08-023
- Faible formation de bavures /
tétons de coupe
CE4 15 0,03-0,12
- Opérations de réalisation de 200 120 2 0.06-0.17
gorges et de tronconnage 25 0,07-0.21
— 3 é A LX) [ ] (X ] [ ) [ ) [ )
. Avances moyenngs a élevées 3 0,09-033
- Enroulement optimal des 6
copeaux
- Aréte de coupe stable
GD3 2 0,04-0,15
- Coupe tres douce 9 2,5 0,04-0,17
- Avances faibles a moyennes 3 0,06-0.21
: - Opérations générales de OO RN O © | O ©
X tronconnage et de réalisation o
de gorges
GD6 2 0.04-0,14
— Avances moyennes 2,5 0,06-0,20
- Matériaux a copeaux longs 3 0,08-0.21
' - Conditions d’'usinage 6 (o0 6 | @& o0
moyennes

ee application principale
e  autre application
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Systeme DX : réalisation de gorges, tronconnage et tournage de gorges

Groupes de matériaux
P M| K|N H|O

wn

Vue de face
Vue en coupe de l'aréte s ap f
de I'aréte principale | principale [mm] [mm] [mm]

Remarques /
Géométrie domaine d'application

Acier

Acier inoxydable

Fonte

Métaux non ferreux
Matériaux réfractaires
difficilement usinables
Matériaux durs

Autres

UF4 2 03-12 0,10-0,18
2.5 03-13 0,10-0,21
3 0.4-20 0,10-0.23

- Toutes les opérations de
réalisation de gorges ou de
- trongonnage 0 60 o0 o o
\ - Bon contrdle des copeaux
- Plage d’avances moyenne
- Coupe positive
uD4 2 03-12 | 010-0.18

- Grande zone de fractionne-
ment des copeaux 3 0.4-20 0,10-0.23

— Fractionnement optimal des
copeaux lors de 'usinage de ee | o oo “ ]/
pieces forgées

— Aréte de coupe stable bt

- Pour des avances moyennes
a élevées

UAL 2 0,3-1.2 0,08-0,18

- Pour I'usinage de fonte 3 0,4-2,0 0,10-0,25

— Pour des parametres d'usinage
moyens a élevés 0O O
— Pour une sécurité maximale

du process lors de I'usinage
de fonte

Ty

Systeme DX : plaquettes de coupe a rayon complet pour la réalisation de gorges et le tournage par copiage

Groupes de matériaux
P M|K| N|S H O
58
AL
= 588 ¢
2 = B
é g 25 2|, Vue de face
Remarques / z|8 | 2|8 % g % 2 | Vue en coupe de l'aréte s ap f
Géométrie domaine d’application 2| & | & | =|=5| =| 2| delaréte principale | principale [mm] [mm] [mm]
RF7 2 01-10 0,08-0,26
— Pour le tournage par copiage 3 01-15 0,10-0,36
et en tirant
- Excellent état de surface COIRAN | © | OO0 ﬁ
— Aréte de coupe stable
RD4 2 02-1.0 0,08-0,28
— Pour le tournage par copiage V- 3 0,5-1,5 0,10-0,38
— Excellent contrédle des copeaux
lors de la réalisation de gorges | ®® | ® | ®® o
— Pour des avances moyennes 6
a élevées
- Contour fritté

ee application principale
e  autre application
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Instructions de montage pour Walter Cut DX

Objectif : le coté de manipulation de I'outil peut étre modifié en cas de besoin.

Dans I'état de livraison, la vis de serrage Torx 15IP est montée du c6té gauche du
porte-outil. Procéder comme suit pour monter la vis de I'autre coté :

Important : n’effectuer la transformation qu’avec la plaquette amovible
montée !

1. Retirer la vis d'obturation du c6té droit du porte-outil a I'aide d'un tournevis plat.

Vis d’obturation

2. Dévisser la vis de serrage Torx 15IP sur le coté gauche et la visser sur le coté
droit en la serrant au couple prescrit.

Vis de serrage

Pl

3. Visser la vis d'obturation dans I'emplacement devenu libre sur le c6té gauche du
porte-outil afin de protéger celui-ci des saletés.

Vis d’obturation

/V\”

Lien vers la vidéo des instructions de montage
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Informations d’utilisation :
Filetage au tour avec Walter NTS

Filetage au tour — Sous-cales

Sous-cales montées sur la téte amovible du porte-plaquette

Le tahleau présente les sous-cales montées en standard sur le porte-plaquette et utilisées dans le sens de coupe en direction de la poupée porte-broche.

R i i En remplacant la sous-cale, il est
Téte amovible QuadFit Q...-T1820... possible de sélectionner un angle

avec lubrification de précision d'inclinaison compris entre +5 et —2.
Utiliser les mémes sous-cales pour
le filetage a gauche et le filetage a
droite. La hauteur de pointe reste
toujours constante.

Attachement d’outil

Attachement d’outil

Filetage intérieur

L'angle d'inclinaison (A) de la plaquette

Type de plaquette amovible g’liggedtetstamowble amovible doit toujours correspondre
aussi exactement que possible a I'angle -
3 \ de pas () du filet pour obtenir une
Sous-cale NSS! précision maximale du profil et une usure
B homogéne.
Taille de plaquette amovible 16 | GXA 16-1 \
22 |NXA22-1
Choix des sous-cales
Attachement d’outil Téte amo_vn_ble _QuadFlt q..:-TIBZD...
avec lubrification de précision
Attachement d'outil
Filetage intérieur
Type de plaguette amovible Plaquette amovible a une dent
Sous-cale @ @
\ )
'\mJ -\=IIQ
Sens de coupe en direction Sens de coupe en direction
du mandrin de la contre-pointe
Taille de plaguette amovible 16 GXA16-0, -1, -2, -3, -4 GXA16-0, -99, -98
22 NXA22-0,-1,-2, -3, -4 NXA22-0, -99, -98

Choix de la sous-cale
Choisissez la sous-cale adéquate a I'aide du graphique ci-apres.

Le graphique vous indique le dernier chiffre de la désignation des sous-cales.
Exemple : GXA16-1

Méthode d’usinage

Sens de coupe en direction du mandrin = voir triangle droit du graphique
Sens de coupe en direction de la contre-pointe = voir triangle gauche du graphique

Séries verticales — Pas

Filetage a filet simple, pas hélicoidal (Ph) = pas de vis (P)
Filetage a plusieurs filets, pas hélicaidal (Ph) = pas de vis (P) x nombre de filets
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Informations d’utilisation : Filetage au tour avec Walter NTS

(suite)

Séries horizontales = diameétre de filetage [D;]

Diametre des flancs D, [mm] — Avance en direction de la contre-poupée I | Py,
5115|20|25|30|40|45|50|60|65|70|75|85|90|95|100 150/155|160|165|170/180/190|200|225|250|300 [mm]
i DA Rl el el el Bl Bl Bl B 98 0/0]1)80 | -
-1 3 -1-l-l-1-l-1-1- 98 0j0j0|1]72]| -
80| - |-|-|-|-[-|-]1-]- 0/0|0|0|1]64 ]| -
-4 |-|-]-1-]-1-1-198 0/0]0|0[1]2]|56 | -
60| - |-|-|-]-[-]-198]|98 0/0j0j0J1]|2| - |05
- |5 |-]-1-1-1-198/98/98 0/0|0|0]|0|1[2] 48 | -
50| - |-]-|-|-]-198 0/0|0|0[0|1|1]|2]| 44| -
6 |-|-|-|-[-198 0 0/0j0|0f0jO|1]1|2]| 40 | -
40 - | -]-1-1-198/98 0 0/0]0|0[0]21|1]1|3]|36 | -
- | 7 |-1-1-1-198|98 0 0 ojojojojojof1]1]1|3| - [075
35 - | -|-[-1-1]98 0|0 0 0jo0ojojojoj0j0Oj1)1]1|3|32]| -
- | 8 |-|-|-/98/98 0j0]jo0 0 0j0oj0j0jO|0O|0O]1|1]1|1]|3| 28] -
30 - | -|-[-198]98 0j0joj0j0]0 0 ojojofofojojojof1]1]1]1]4] - |10
- 19 |-]-]-/98/98 0jojojoj0]o0 0 olojofofojojojofofaj1]1][a]a4] 2] -
- [ 10 | -|-[98|98 ojojojojojojojo 0 ojojofojojojojofof1]1]1]1]2]5] - [125
25| - [-]-198 0j0joj0j0j0|0]O ojojofofojojojofof1]1]a|1[2][5]20 ] -
- |11 |-|-]98 ojojojojoj0joj0j0]O olojojojojojojoj1]1]1]1]1][1]2][5]18] -
- 112 |-1- 0jojojojojojojo]joO ojojofofojojojofofaj1]1]1f1][1][2]|5] - |15
20| - |-198 0gjojojojoj0f0jOoj0]O olojofofojofojofolaj1f1faj1]1][2|-]16] -
- |13 |1-198 0jojojojojojojojo0 ojofofojojofojojofaj1fafaj1]a2]2][-] - [175
- | 14 | -198 ojojojojojoj0jO0]0O ojojofojojofofofafaj1fafaj1]1]2]2 14 | -
175 - |-198 0/0|0|0|0|0O|0O]|O]|O ojojofofojofojofafajajafaf1faj1]2][2]-]13] -
- 116 |- 0jojojojojo0f0ojoj0]0O ojojofofojofojofojaj1]afaf1]a]af1][2]2|-] - |20
15| - [- gjojojojoj0jojO]|O ojojofojojojojojolaf1]afajajaja|1l2]2[3][-[12] -
- 118 |- 0jojoj0jo0j0j0]O ojofofojojofofojojaj1fafaj1faj1f1]2]2]3[-]11] -
- 120 |- ojojoj0joj0|0]O ojofofofojojojofofajafajafafaj1]1]2]2]2][3|-] - |25
125 - | - 0j0joj0j0j0j0]0O ojofofofojojojofojoj1]afaf1]a]1f1fa][2]2]2|3[-][10] -
- | 24 ojojojojoj0jojO]|O olojofofojojojofofajalafaf1]afaj1faa]2]2]|3[3[-]9 |-
10| - 0j0joj0j0j0j0]|O ojojofofojojojofojaj1fafajaj1faj1f1]a|2[2[3]4]-] - [30
- | 28 0jo0ojo0oj0|0j0j0]|O ojojofojojojojofafajafajafafaj1]a]af1[a]2]2]3]4|-] 8-
- 132 0jojojojoj0|0]0O olojojojojojojoj1 1 alafafajajajajaj1f1|2]2[3[3][a]-] - 135
075] - 0jojojo0jojo|0 ojojofofojofojofafajafafafajafajafafaj1]a]2]2|3]|3]a[-]7 |-
- | 36 0jojoj0j0]0O olojofofofafafafafajalafafafafafafajaf1]2|2]2][3]4]5]-] - |40
- | 40 0jojojojo ojojofojolafafafafajafafafafajafafaf1]a]2]2[2][3]3]4|5]/-]6 |-
- | 44 0jojojo ofafafafafafafafafajafafafajajafafafal1]2]2]2]2|3[4a]5]-]-] - |50
- | 48 0j0]0 ojofrfafajafafafafajajafafajajafafafa]1]a]2]2]2]2]3]4]5 -1 5] -
05| - 0]0 ojofafafajafafafafajajafafafafaj1fafaf1]2|2]2][2|2]3]44]5 -1 - 160
- | 56 0|0 ot fafajafafafafafajafafafafajefafajafa]2l2]2]2|2[3]3]4]5|-][-[-]4 |-
- | 64 0 ojafafafajafafafafajafafaja]afaf1]a]2]2]2]2]2]2]2[3][3]4]|5]-|-]-]-] - |80
- |72 plajafafajafafafafafajafafafalajaf2f2)2]2]2]2]2]3|3[3][4|5]-|-]-[-]3]-
- | 80 1lajafafajafafafafa]22]2]2]2]2]2]2[2|3]3][3]|3[4]4|5]5]-|-]-|-]-[-121-
Py | TPI 300|250(225|200|190/180/170/165/160|155|150|140(135(130(120(115|110/100| 95 | 90 | 85 | 75 ‘ 70|65|60|50|45]|40|30(25(20|15| 5
[mm] Diameétre des flancs D, [mm] — Avance en direction du mandrin
Avance en direction de la contre-pointe - Avance en direction du mandrin -
Filetage intérieur Filetage intérieur
Filetage a droite Filetage a gauche Filetage a droite Filetage a gauche
porte-plaquette a gauche porte-plaquette a droite porte-plaquette a droite porte-plaquette a gauche
plaquette a gauche plaguette a droite plaquette a droite plaquette a gauche
angle du pas inversé angle du pas inversé

<€

NAAAAAAAAL

i\\\\ﬁmnv

|I”Ill!"""‘ HI.N II i|,,,’“mmm
oy |\\\fi||\|w 1 |
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Informations d’utilisation :
Valeurs indicatives pour filetage avec Walter NTS

Types de passes et leur influence sur l'usinage

Profondeur de passe radiale

Recommandée pour :
— matériaux a copeaux courts

— matériaux durs

IN
B

— formation de copeaux en V
- intervention des deux arétes de coupe
- grande température d'usinage

— usure homogene de la plaquette amovible
sur les deux flancs

— convient pour des pas de filet faibles

a

Profondeur de passe par le flanc de 27° a 29°

Recommandée pour :
— les pas supérieurs a 1,5 mm ou 16 filets / pouces

— laréalisation de filetages trapézoidaux

7\

27°

— bonne formation des copeaux

— formation de copeaux en vrille
—intervention d’'une seule aréte de coupe
— les copeaux sont éloignés du filet

- flancs de filet présentant une bonne qualité
de surface

Valeurs indicatives pour le nombre de passes radiales en filetage
pour des tours conventionnels

A2

A3

Profondeur de passe alternée

Recommandée pour :
- les pas importants

— les matériaux a copeaux longs

S

— bonne formation des copeaux
- formation de copeaux hélicoidaux

- les deux arétes de coupe sont
utilisées de facon égale, donc
usure homogene

Les répartitions de profondeurs de coupe recommandées sont uniqguement des valeurs indicatives. Elles ont été déterminées dans de bonnes conditions d'usinage
avec des matériaux en acier a résistance mécanique moyenne. Dans le cas de résistances mécaniques importantes, il est nécessaire d'augmenter le nombre de passes.

Il est important, en pareil cas, de réduire les premiéres passes.

En cas de conditions d'utilisation divergentes, les profondeurs de passe doivent étre modifiées en conséquence. Cela s'applique au filetage intérieur avec des porte-a-faux

supérieurs a 2,5 x diametre de la barre d'alésage.

Whitworth (WH), usinage extérieur et intérieur

Nombre Pas [filet/pouce]
de passes 28 26 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8 7 6 5

Profondeur totale [nm] | 0,64 0,68 0,87 0,91 1,07 1,12 1,23 1,42 1,54 1,69 1,87 2,09 2,41 2,80 3,34
16
15

14 010 0,10

13 012 012

12 0,08 0,08 014 015

11 0,08 012 012 014 017

10 0.08 012 012 014 0.15 018

9 0,08 012 012 013 015 0.16 0,19

8 0,08 0,08 0,08 012 013 013 014 016 017 0,20

7 0,08 0,10 011 013 013 013 014 0,15 018 019 022

6 0.08 0,08 011 0.10 0.12 014 014 015 015 0,16 019 0.20 0.24

5 0,08 0,08 011 012 013 012 013 015 016 016 017 018 021 021 0.27

4 011 011 013 013 014 014 015 017 018 018 019 0.20 023 0.24 0,30

3 012 014 015 0,16 017 0,16 018 021 021 021 0.22 0.23 027 0.28 0,36

2 015 0.16 0.19 0.20 021 0.20 0.22 0.26 0.25 0.26 0.27 0.28 033 034 0,41

1 018 0,19 021 0.22 023 022 0.24 0.28 027 0,27 0.28 0,30 035 0.36 0,43

Profondeur de passe radiale [mm]

Réduire la vitesse de coupe
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Informations d’utilisation : Valeurs indicatives pour filetage avec Walter NTS

(suite)

Usinage intérieur, métrique 60°

Nombre Pas [mm]
A3 de passes 0,5 0,6 07 075 08 10 125 15 175 20 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0
Profondeur totale [mm] | 0,34 | 0,38 | 0,44 | 0,48 | 0,51 | 0,63 | 0,77 | 0,90 | 1,07 | 1,20 | 1,49 | 1,77 | 2,04 | 2,32 | 2,62 | 2,89 | 3,20 | 3,46
16 0,10 | 010
15 0,12 | 012
14 0,08 | 0,10 | 0,10 | 0,12 | 013
13 010 | 011 | 0,12 | 013 | 014
12 0,08 | 008 | 0,10 | 0,12 | 014 | 0,14 | 015
11 009 | 010 | 0,11 | 0,12 | 014 | 0,14 | 015
10 0,08 | 0,10 | 0,11 | 0,12 | 013 | 0,15 | 0,15 | 0,16
9 0,10 | 0,10 | 0,12 | 0,12 | 014 | 0,15 | 0,16 | 0,18
8 0,08 | 008 | 0,10 | 0,11 | 013 | 0,13 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 019
7 009 | 010 | 011 | 0,12 | 0,14 | 014 | 0,16 | 017 | 0,18 | 0,20
6 0,08 | 008 | 009 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,19 | 0,20 | 0,20 | 0,22
5 008 | 009 | 0,11 | 0,10 | 0,12 | 0,13 | 0,14 | 0,17 | 0,18 | 0,21 | 0,22 | 0,22 | 024
4 0,07 | 0,07 | 007 | 007 | 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,13 | 0,14 | 0,15 | 0,16 | 0,19 | 021 | 023 | 0,25 | 0,26 | 028
3 0,07 | 008 | 008 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 013 | 0,15 | 0,15 | 017 | 0,18 | 0,20 | 0,23 | 0,24 | 027 | 030 | 0,32 | 035
2 009 | 011 | 013 | 014 | 015 | 016 | 017 | 0,21 | 021 | 023 | 0,25 | 026 | 030 | 0,31 | 033 | 038 | 0,38 | 041
1 011 | 012 | 016 | 0,17 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,22 | 022 | 025 | 0,27 | 028 | 032 | 033 | 036 | 041 | 041 | 044

Profondeur de passe radiale [mm] < - -
Réduire la vitesse de coupe

Usinage intérieur, UN 60°

Nombre Pas [filet/pouce]
de passes 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5
Profondeur totale [mm] | 0,49 0,59 0,66 0,78 0,86 0,95 1,10 1,17 1,26 1,38 1,49 1,66 1,86 2,11 2,44 | 2,93

16
15
14 0,10 0,10
13 011 012
12 0,08 0,08 011 0,14
11 0,08 0,10 011 012 0,14
10 0,08 0,09 0,10 012 012 0,15
9 0,08 0,10 0,10 011 012 0,13 0,16
8 0,08 0,08 0,08 0,10 0,10 011 011 0,13 0,14 0,17
9 0,08 0,09 0,10 0,10 011 011 012 012 0,14 0,15 0,18
6 0,08 0,08 0,09 0,10 011 011 012 012 013 013 0,15 0,16 0,20
5 0,08 0,08 0,09 0,10 0,10 011 012 0,13 0,13 0,13 0,14 0,15 0,17 0,18 0,22
4 0,08 0,10 0,10 011 012 012 0,13 0,13 0,15 0,15 0,15 0,16 0,17 0,20 0,20 0,25
3 0,10 0,10 0,14 013 0,14 0,14 0,15 0,16 0,18 0,18 0,18 0,19 021 0,23 0,24 0,30
2 0,14 0,14 0,16 0,17 0,19 0,20 0,21 0,22 0,24 0,24 0,25 0,26 0,28 0,28 0,32 0,38
1 0,17 0,17 0,18 0,20 0,23 0,22 0,23 0,25 0,27 0,27 0,27 0,28 0,30 0,34 0,35 0,42

Profondeur de passe radiale [mm] - ] ]
Réduire la vitesse de coupe
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Plaguettes amovibles de percage Vue d’ensemble de la gamme 86
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Plaguettes amovibles de percage 90

Outils de percage a plaquettes amovibles Vue d'ensemble de la gamme 95
Forets a plaquettes amovibles 96

Annexe technique Parametres de coupe 112
Tableau d'application des matériaux de coupe 118

Alésage d’ébauche et de finition — B2

Plaguettes amovibles pour I'alésage d'ébauche Plaguettes amovibles pour outils d'alésage d'ébauche

et de finition et de finition 119
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Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles de percage en pleine matiere

Forme de
plaquette

Pl|,8[|. . pour le percage en pleine matiére 90

Usinage Description Page

Percage en pleine matiéere

P284 . . pour le percage en pleine matiere 92

© L pour le percage en pleine matiére 93

w pour le percage en pleine matiére 94

86 Plaquettes amovibles de percage
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Codes de désignation
des plaquettes amovibles carrées de percage en pleine matiére

0 S

P 284

2 N

— |ILUIZII_TEI=!

— | A57

Codes de désignation
des plaquettes amovibles de percage en pleine matiere

2 3 4 5
1 2 3 4
Désignation de plaquette . L. .
amovible Walter Version Position Taille de la plaquette
P284  pour D3120 0 Rectifiée en périphérie C Plaquette intérieure P284
P484  pour D4120 et B421 .. 1 Contour fritté Plaquette extérieure 1 Dc =16,00-20,00
Plaguettes intérieure et 2 D¢ = 21,00-25,00
S extérieure identiques
3 Dc = 26,00-30,00
IA Dc = 31,00-36,00
5 Dc = 37.00-42,00
5 6 P484
Direction de coupe Géométrie Walter 1 D¢ =13,50-16,00
2 Dc = 16,50-20,00
R coupe a droite AB7 lastable
3 Dc = 20,50-24,00
N neutre E57 [luniverselle L Dc = 24,50-29,00
E67 latranchante 5 Dc = 29,50-35,00
6 Dc = 36,00-42,00
7 Dc = 43,00-50,00
8 Dc = 51,00-59,00

| —

P 600

D 18,50 R

WKK45C

2 4
1 2 3 4
De5|gnat|c.m de plaquette Géométrie Walter Diamétre de plaguette Direction de coupe
amovible Walter
P600x pour D4140 / 1 pour ISO P D enmm R coupe a droite
D4240 /
B401 .. 3 pour ISOM & ISO S
A pour ISON
5 pour ISO K
5
Nuance

Plaquettes amovibles de percage
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Percage en pleine matiére

Codes de désignation selon la norme ISO 1832
des plaquettes amovibles de percage en pleine matiere

L C

X | 06

T2

04

1 2 3 4 5 6 7 8
1 2
Forme de plaquette Angle de dépouille Tolérances
: Ecart admissible en mm pour
Ll ow e cl_|,. o ; ¥
% N2 " d m S
+ 0,025 + 0,025 + 0,025

D57

M | +005-015

+0,08-0,20° +0,130

*Q¢ ! Plaguettes avec arétes de coupe rectifiées
2 En fonction de la taille de plaguette (voir norme I1SO 1832)

A

5

6

Caractéristiques d'usinage et de fixation

Longueur d’aréte de coupe

Epaisseur de plaquette

I:I:I:I Avec particulgri.té demandant un dessin I:D:E 02 s=238
A D]j X ou un.tlejldescrlptmn exacte de la plaquette T2 s=278
amovible l<— | —>|
6 I 03 s=318
g 1] 3 =39
E 04 s=476
05 s=556
06 s=635
7 8

Rayon de bec

02 r=02mm
04 r=04mm
" 08 r=08mm

88

Plaquettes amovibles de percage

Indications du fabricant

Le code ISO est constitué de 9 symboles, les symboles 8 et / ou 9 n'étant utilisés qu'en cas de besoin.

Le fabricant peut utiliser des symboles supplémentaires qui sont reliés au code I1SO par un tiret

(p. ex. la forme du brise-copeaux).

Percage en
pleine matiere

A57, B57, D57, E57, E67
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Codes de désignation des nuances -

W S P 45 G

— |IUJIZII_TER

1

2

3

4

1¢ application principale
ou type de revétement

2°me application principale

Domaine d’application ISO

Génération

Matériaux réfractaires

d"aluminium

X Revétement PVD

P Acier P
M  Acier inoxydable M
K Fonte K
N Métaux non ferreux N

S difficilement usinables
H Matériaux durs H
A Revétement CVD a base

Acier

Acier inoxydable

Fonte

Métaux non ferreux

Matériaux réfractaires
difficilement usinables

Matériaux durs

01
10
15
20
25
30
35
45

Résistance
a l'usure

Ténacité

Tiger-tec® Silver

Color Select

Tiger-tec® Gold

Codes de désignation

des géométries de plaquettes amovibles de percage en pleine matiere

B 5 7

1 2 3
1 2 3
Brise-copeaux Aréte de coupe Forme de la face de dépouille
plus petit trés chanfreinée /
] A=0° 5
B=6°
2
_ 7
] D=10°
E=15°
e ]
G=20° / 8 l 8
:? K =25°
plus grand tranchante

Plaquettes amovibles de percage

89
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Carrées
P484 .

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles — extérieures

3 P M K N S
§ HC HC HC HC HC

o z 88| Blo|n|[B| ol Bloln Blo|nlB|e

sz N Mt F N[ F (T2 2

Es | ! s r R AR R R RS

Désignation ZoT | mm mm mm a € AR A A
= P484OP-1R-A57 4 455 | 1,96 | 029 11° 0° | W (BB DS 0
ﬂ P48LOP-2R-A57 4 552 | 228 | 034 | 11° 0° | W (BB D 0
e P484OP-3R-A57 4 6.5 2.8 0.4 11° W0 W (W D o
P484LOP-4R-A57 4 7.8 336 | 048 | 11° 0° | W (B DS 0N
P4840P-5R-A57 4 956 | 412 | 059 11° W0 DWW BN DB 0o
P484OP-6R-A57 4 11,75 | 487 | 07 11° W0 DWW BN D 0o s
P4L8LOP-7R-A57 4 14,03 | 553 0,8 11° 0° | W (BB DS 0
P484OP-8R-A57 4 165 | 553 1 11° 9I0° W WE WN S 3k
- P4BLOP-1R-E57 4 | 455 | 196 | 029 | 11° | 90° | BB W W BBV SN 88
ﬂl P4840P-2R-E57 4 | 552 | 228 | 034 | 11° | o |®|B|e8ss |8s8| @8 Y
MR P484OP-3R-E57 4 6,5 2.8 0.4 11° 0 DD (W D 0o s
P484OP-4R-E57 4 7.8 336 | 048 | 11° 0 DWW W D 0o s
P484OP-5R-E57 4 956 | 412 | 059 11° I DO W D o s
P4840P-6R-E57 4 11,75 | 487 07 11° 0 DOWSE VBB S 0N .
P484OP-7R-E57 4 1403 | 553 | 08 11° 0 DHWE VBN S 3k
P4840P-8R-E57 4 165 | 553 1 11° 0 HOWSE BB S 0o s
b O P484OP-1R-E67 4 | 455 | 19 | 029 | 11° | 90° BHWH WH SB S WS
;_ﬂ': P484OP-2R-EB7 4 552 | 228 | 034 | 11° W OB/ W B D B
AN P4840P-3R-E67 4 6.5 2.8 0.4 11° W OB B O DD B
P4BLOP-4R-EB7 4 7.8 336 | 048 | 11° W OB B OB D B
P48L4LOP-5R-E67 4 956 | 412 | 059 11° 0 OB BB OB OGN
P484LOP-6R-E67 4 11,75 | 487 0,7 11° 0 OB BB OB DG W
P484OP-7R-E67 4 14,03 | 553 0.8 11° 0° SOV BB OB DG (N
P484LOP-8R-E67 4 16,5 | 553 1 11° 0 OB BB OB DG W
P P4841P-1R-A57 4 455 | 1,96 | 029 11° 0° | BN (BB DS s
G} P4841P-2R-A57 4 552 | 228 | 034 | 11° 0 | HWWN BB O 0
—_— P4841P-3R-A57 4 6.5 2.8 0.4 11° W0 M (W D o
P4841P-4R-A57 4 7.8 336 | 048 | 11° 0° (BB BB O 0N
P4841P-5R-A57 4 956 | 412 | 059 | 11° 90 BHWWE W IS 0N e
P4841P-6R-A57 4 11,75 | 487 0,7 11° 0° | WN (BB DS 0
P4841P-TR-A57 4 14,03 | 553 0,8 11° 0° | W (BB DS 0N
P4841P-8R-A57 4 16,5 | 553 1 11° 0° | (BB DS =N s
s | P4841P-1R-E57 4 455 | 1,96 | 029 11° 0 BB (BB DS 0N
ﬂ P4841P-2R-E57 4 552 | 228 | 034 | 11° | 90° B BN W BB SN CE
. P4841P-3R-E57 4 6,5 2.8 0,4 11° 0 SO WN BB S 0
P4L841P-4R-E57 4 7.8 336 | 048 | 11° 0 BB BB O 0
P4841P-5R-E57 4 956 | 412 | 059 11° 0 S H W BB O 0o
P4841P-6R-E57 4 11,75 | 487 | 07 11° N DS WE (BN D o s
P4841P-7R-E57 4 1403 | 553 | 08 11° 0 DHWE VW SN e AR
P4841P-8R-E57 4 165 | 553 1 11° | 90 S W \3 " O ™

HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére

Carrées
P484 .

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles — intérieures

Ir,
i

&)

E.

0

(]
===/}

;.'Cw
=

K~

N

2 P M K N s
g HC HC HC HC HC
=]
£ JHHERHEEREHREEEREE
Désignation 2 =§ mlm msm m:n a € ; ; g 2 >§< g £ >§< ; ; ; 2 2 >§< g g >§<
P4841C-1R-A57 4 49 | 19 | 029 | 11° | 90° S (W)W W W® e 3k
P48L41C-2R-A57 4 595 | 238 | 034 | 11° | 90° S |WEW WM WS 3k
P48L41C-3R-A57 4 7 28 04 11° | 90° S (W)W W WS e 3k
P4841C-4R-A57 4 84 | 336 | 048 | 11° | 90° S |WW W WS o
P4841C-5R-A57 4 11029 | 412 | 059 | 11° | 90° S W/W W (W)W o
P4841C-6R-A57 4 1224 | 487 | 07 11° | 90° S B/W (W (WS 3k
P48L41C-7R-A57 4 1469 | 553 | 08 11° 90° S |(WW BN WS ek
P4841C-8R-A57 4 | 1749 | 553 1 11° | 90° S BW /W B 3k
P4841C-1R-E57 4 49 | 196 | 029 | 11° | 90° S VW BN S ek
P4841C-2R-E57 4 595 | 238 | 034 | 11° | 90° S (W)W WL SN BB
P4841C-3R-E57 4 7 28 04 11° | 90° S B/W/ BN S 3k
P48L41C-4R-E57 4 84 | 336 | 048 | 11° | 90° S WEW BN S e 3k
P4841C-5R-E57 4 1029 | 412 | 059 | 11° | 90° S BV BN S 3k
P4841C-6R-E57 4 1224 | 487 | 07 11° | 90° S WW BN S o
P4841C-7R-E57 4 | 1469 | 553 | 08 | 11° | 90° S BW BRSO 3k
P4841C-8R-E57 4 17,49 | 553 1 11° | 90° S WW BN S E3k
P4840C-1R-E67 4 49 | 196 | 029 | 11° | 90° S BW BB SO SHSH BW
P4840OC-2R-E67 4 595 | 238 | 034 | 11° | 90° S BW BN OB SOS |WHN
P4840C-3R-E67 4 7 28 0.4 11° | 90° S BW BB SO S BN
P484OC-4R-E67 4 84 | 336 | 048 | 11° | 90° S BV /B OB OHSH BW
P484OC-5R-E67 4 11029 | 412 | 059 | 11° | 90° O BW BB OB S (W
P4840OC-6R-E67 4 | 1224 | 487 | 07 11° | 90° S BWW BW OB SOS |
P4840OC-7R-E67 4 | 1469 | 553 | 08 11° | 90° S BW BB SO OSSN
P4840OC-8R-E67 4 | 1749 | 553 1 11° | 90° S BW BB OB SOS (W
HC = carbure revétu

ovibles opt'lmales

Plaquettes aML .\ sinage

pour des conditio

S

bonnes

moyennes défavorables

Plaquettes amovibles de percage et d’alésage
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J— | |IUJEII_-|-ER Percage en pleine matiére

Carrées
P284..

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

g P M K N s
§ HC HC HC HC HC

oy alelnielo g olalalel 8 28 .
K= ("5 N M| F T T TN M| F O |F O |F|F |
Ex I s SIS HG %A A%EE%2AE A6 %
Désignation ZT mm mm a € AR A A
_ P2840S-1N-A57 4 6,35 2,38 14° 90° || DD WS ColEcE
@ P2840S-2N-A57 4 7.8 3,18 14° 90° | D WS S
P2840S-3N-A57 4 9,52 3,97 11° 9%° || S ND WS SN =
P2840S-4N-A57 4 11 3,97 11° 9%° |88 IS MBSO W S ColEck S
P2840S-5N-A57 4 12,7 4,76 11° 9%6° IS DS GRS

P2840S-6N-A57 4 15 4,76 11° 96° 0N O|® = = =

P2840S-7N-A57 4 17,6 5,56 11° 96° o B = = =
PEass P2840S-1N-E67 4 6,35 2.38 14° 90° WSS B/ MW WWE BB
;QL' P2840S-2N-E67 4 7.8 3,18 14° 90° 0N W (NN
L EEEE P2840S-3N-E67 4 952 | 397 | 11° 96° e I T e
P2840S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° 0TS W (N
P2840S-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° 0T THIE S NS (NN

P2840S-6N-E67 4 15 4,76 11° 96° nWEm B o OB/ OB

P2840S-7N-E67 4 17.6 5,56 11° 96° nW ™ B 0o OB/ OB
sy P2841S-1N-A57 4 6,35 2.38 14° 0° DSBS D WS S B
Q: P28415-2N-A57 4 7.8 318 14° 0° DD WD B BD S S S BB
\ A '; P28415-3N-A57 4 9,52 3,97 11° % DWW BS B ND WS ok
P2841S-4N-A57 4 11 3,97 11° % QDWW BB ND WS CoIEcE S
P28415-5N-A57 4 12,7 4,76 11° % DD WBWBSONBSNE CoIE RS
P2841S-6N-A57 4 15 4,76 11° % BB BB/ BRSNS o
P2841S-7N-A57 4 17.6 5,56 11° % S BW/ BBNSNE o s
: P2841S-1N-E57 4 6,35 2.38 14° 90° DD W W W ® NS SN o B/ W
m P28415-2N-E57 4 7.8 318 14° 90° | DS W W W B WS BB ik
' P2841S-3N-E57 4 9,52 3,97 11° % DD W W WWN NS BN o8/ W
P2841S-4N-E57 4 11 3,97 11° % DD TS 0
P2841S-5N-E57 4 12,7 4,76 11° % DS ND WS 0%
P2841S-6N-E57 4 15 4,76 11° 96° S BW B (N s
P2841S-7N-E57 4 17.6 5,56 11° 96° S BW B (N =
e P2841S-1N-E67 4 6,35 2,38 14° 90° OB (N 0%
- ' P2841S-2N-E67 4 7.8 3,18 14° 90° S (N 05N
LEETE P28415-3N-E67 4 9,52 3,97 11° 96° OB (N (5%
P2841S-4N-E67 4 11 3,97 11° 96° OB (N 0N s
P2841S-5N-E67 4 12,7 4,76 11° 96° SN BT (N 0N s
P2841S-6N-E67 4 15 4,76 11° 96° S B/BW/ W)W BN B W
P2841S-7N-E67 4 17.6 5,56 11° 96° S BW B (N on s

HC = carbure revétu

movibles opt'lmales

Plaquettes andit‘lons d'usinage

pour des €O

pbonnes moyem es défavor ables

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZIL'I'EH

Rectangulaires — A
LCMX |

Tiger-tec® Gold

A

Plaguettes amovibles

g P M K N S
3
8 HC HC HC HC HC
[
=}
@3 BB BB B R aolnB B el iBiBiR e
28 AN A R
Ex| | I2 s b I 0I% G ARZNEER BB B B x
Désignation Z T | mm | mm | mm a mm e (B3| 3332|333 2\3(33\3 =
LCMX050203-B57 2 4 52 1238 | 7° | 06 | 90° B S W MWW/ WBW SN "nws
LCMX06T204-B57 2 52 | 66 | 278 | 7° | 08 | 90° B |H T W MWW WW S W 0w
LCMX050203-D57 2 4 52 1238 | 7° | 06 | 90° B S W W W W B/ SW/® "mIess
LCMX06T204-D57 2 52 | 66 | 278 | 7° | 08 | 90° B |H I W WIW DWW mIemIs
LCMX050203-E57 2 4 | 52 238 7° | 06 | 90° DD MWW W/ BB SBBNSOOWEW®
LCMXO06T204-E57 2 52 | 66 [ 278 7° | 08 | 90° B W W WWRW OB BSDW B S

HC = carbure revétu
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J— | |IUJl2I_'I'ER Percage en pleine matiére

Trigones
WOMX / WOEX

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

g P M K N S
E HC HC HC HC| HC
o : niun un v 0n o 0 n O n v
Désignation 2 =g mm mm mm mm ; ; g g E g g ; é ; ; ; g g g ;
e WOMX030204-B57 3 331 23 0.4 5 S B = = =
\ 67/ WOMX040304-B57 3 42 3,18 0.4 6.35 S | = = =
\ 7 WOMX05T304-B57 3 529 38 0.4 8 S & ) e )
WOMX06T304-B57 3 6,62 3.8 0.4 10 S | = 3 =
WOMX080408-B57 3 7,94 48 08 12 S |8 = 3 )
WOMX100508-B57 3 9,92 53 0.8 15 S | = = =
WOMX120608-B57 3 11,64 6 0.8 17,5 S | = = =
———— WOMX030204-D57 3 331 23 0.4 5 S BW B B W e 3k
‘E/ WOMX040304-D57 3 42 318 0.4 6.35 S BN B B ® 3k
N7 WOMX05T304-D57 3 529 38 0.4 8 S BW BRSO BW o8
WOMX06T304-D57 3 6.62 38 0.4 0 B B/W BNOSW® 3k
WOMX080408-D57 3 7.94 48 08 2 98 BW BNOONEW o8
WOMX100508-D57 3 9.92 53 08 5 BS BB BRSNS CgE ]
WOMX120608-D57 3 11.64 6 0.8 175 @S BW BV SOSEWE® 3k
m WOEX030204-E57 3 331 23 0.4 5 S B = S =
"’6 y WOEX040304-E57 3 42 318 0.4 635 S |8 = o) 3
% / WOEX05T304-E57 3 5.29 38 04 8 98 B s L0 ]
‘ WOEX06T304-E57 3 6.62 38 0.4 01 S |8 B SDOS -
WOEX080408-E57 3 7,94 48 0.8 2 O |8 =n S 3
WOEX100508-E57 3 9,92 5.3 0.8 15 S | = S =
WOEX120608-E57 3 11,64 6 0.8 17,5 S | = S =

T

C = carbure revétu

1}
]

vibles optimales

[s)
Plaquettes amM¥. " 4\ sinage

pour des condition

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de percage a plaquettes amovibles

Forets a plaquettes amovibles

— |ILUIZILTEI=!

==y

Profondeur de percage 2 x D¢ 3 x D, 4 x D 5 x D¢
Désignation D4120.02 D4120.03 D4120.04 D4120.05
Plage de @ [mm] 135-413 13,5-413 16,7-413 16,7-41,3
Page 96 100 104 108

Outils de percage a plaquettes amovibles
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.02

ZXDC Z=1
= | (27 @G ey o s
D4120.02 oo o0 00 o oo
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d[, de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.02-13 49F19-P41 0531 | 1.062 | 1,849 | 2031 | 0750 | 1,125 | 051 i
| % D4120.02-13.89F19-P41 0547 | 1.094 | 1.881 | 2031 | 0750 | 1125 | 051 i
Dc
* D4120.02-14.27F19-P41 0562 | 1124 | 1911 | 2031 | 0750 | 1.125 | 052 i
1 |P484 . P-1R-..
% D4120.02-14.68F19-P41 0578 | 1156 | 1943 | 2031 | 0750 | 1,125 | 052 1 |pess CaR.
* D4120.02-15.09F19-P41 059 | 1188 | 1975 | 2031 | 0750 | 1125 | 052 i
* D4120.02-15.47F19-P41 0609 | 1218 | 2,005 | 2031 | 0750 | 1125 | 053 i
* D4120.02-15.88F19-P41 0625 | 1.250 | 2037 | 2031 | 0750 | 1125 | 054 i
Queue cylindrique avec meplat * D4120.02-16.66F26-P42 0656 | 1,312 | 2310 | 2281 | 1.000 | 1,375 | 093 i
t % D4120.02-17.04F26-P42 0671 | 1342 | 2340 | 2281 | 1000 | 1375 | 094 i
Dc
% D4120.02-17.45F26-P42 0687 | 1374 | 2370 | 2,281 | 1000 | 1375 | 077 i
* D4120.02-17.86F26-P42 0703 | 1406 | 2410 | 2281 | 1,000 | 1375 | 095 !
1 |P484 . P-2R-..
1 | P484.C-2R-..
% D4120.02-18.24F26-P42 0718 | 1436 | 2440 | 2,281 | 1,000 | 1375 | 098 .
% D4120.02-19.05F26-P42 0750 | 1500 | 2,500 | 2281 | 1,000 | 1375 | 0.99 i
% D4120.02-19.43F26-P42 0765 | 1530 | 2530 | 2,281 | 1,000 | 1375 | 1,00 i
% D4120.02-19.84F26-P42 0781 | 1562 | 25560 | 2,281 | 1,000 | 1375 | 088 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.02-20.62F26-P43 0812 | 1624 | 2620 | 2281 | 1000 | 1,375 | 1,03 i
! % D4120.02-21.41F26-P43 0843 | 1686 | 2690 | 2,281 | 1,000 | 1375 | 1,04 i
* D4120.02-22.23F31-P43 0875 | 1750 | 2,880 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1.8 !
1 |P4s84 . P-3R-..
1 |P484 . C-3R-..
% D4120.02-23.01F31-P43 0906 | 1.812 | 2940 | 2281 | 1250 | 1625 | 151 .
* D4120.02-23.39F31-P43 0921 | 1.842 | 2970 | 2,281 | 1.250 | 1625 | 153 i
% D4120.02-23.80F31-P43 0937 | 1.874 | 3000 | 2281 | 1250 | 1625 | 150 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de

montage D linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625

8 ) V:: dfgifgjg;ﬁgf; FS2120 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= plaq 0.4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2.0 Nm 2.5Nm 3,5Nm

Couple de serrage
Accessoires
D¢ linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] ;‘r’]‘;jgelv'i sy”amomet”q”e FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
gl 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2 Nm 04-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm

Couple de serrage

I Tournevis dynamométrique FS2248 FS2248 FS2248
L
famendue 1.0-6.0 Nm 1.0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm

Couple de serrage

Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) | FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)

——E——
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) | FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)

Plaguettes amovibles

p M K N s
HC HC HC HC HC
0n | n (L] (L) 0n | n (L] (L]
NiWnimin o|in|n o ;i o|n i o ;v o
AN M (TN [ F (|3
I T W I W Y I YA WA Y I I N I Y o W W Y I W I Y T
X X N WNIX N W X XX X n owmn xX un uwmw|x
Désignation Taille EEAE IS A A
Pf\ P4B4OP- R-A57 1-3 OB/ BWEW WN S Lt
@ P484OP-R-E57 1-3 OHB/B BB OB 8B
P484OP-R-E67 1-3 OOWB VBB B/ S BN
P4841P- R-AS7 1-3 OBV BB OB Ladis]
P4841P-R-E57 1-3 OO WS VBBV OB el
P484OC- R-E67 1-3 S BV BB OB S W
P48L1C-R-A57 1-3 CIRE eI Lk
P4841C- R-E57 1-3 S BB/ BB SN o]
HC = carbure revétu
(X
jlité de la machine: Application
de Elt:g::eé\ usiner et fixation principale
[ ]
® 8|
lication
derée app
wresponne  bomne ™
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.02

Zch Z=1
= | (27 @B ey o s
D4120.02 oo o0 00 o oo
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d4 de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.02-2459F31-P4é 0968 | 1936 | 3070 | 2281 | 1250 | 1625 | 157 i
| % D4120.02-24.99F31-Pht 0984 | 1.968 | 3100 | 2281 | 1.250 | 1625 | 159 i
Dc
* D4120.02-25.40F31-Ph4 1,000 | 2,000 | 3130 | 2281 | 1.250 | 1.625 | 161 i
1 | P484 . P-4R- ..
% D4120.02-26.57F31-P4t 1,046 | 2,092 | 3220 | 2281 | 1250 | 1625 | 159 1 |Pess Coar.
% D4120.02-26.97F31-Pht 1062 | 2124 | 3250 | 2281 | 1.250 | 1.625 | 161 i
* D4120.02-28.17F31-P44 1,109 | 2218 | 3.350 | 2281 | 1.250 | 1625 | 166 i
% D4120.02-28.58F31-P4t 1,125 | 2,250 | 3380 | 22281 | 1250 | 1625 | 172 i
Queue cylindrique avec meplat * D4120.02-29.74F31-P45 1171 | 2342 | 3470 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1,70 i
! * D4120.02-30.15F31-P45 1,187 | 2374 | 3500 | 2281 | 1250 | 1625 | 174 i
Dc
1
% D4120.02-31.75F31-P45 1,250 | 2,500 | 3.630 | 2,281 | 1.250 | 1.625 | 181
1 | P48 P-5R- ..
1 |P484 C-5R-..
* D4120.02-33.32F31-P45 1312 | 2.624 | 3750 | 2281 | 1250 | 1625 | 190 .
% D4120.02-34.11F31-P45 1,343 | 2,686 | 3820 | 2281 | 1250 | 1625 | 195 i
% D4120.02-34.93F31-P45 1375 | 2750 | 3.880 | 2281 | 1.250 | 1.625 | 1.99 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.02-36.09F31-P46 1421 | 2842 | 3970 | 2281 | 1,250 | 1625 | 197 i
! * D4120.02-36.50F38-P46 1437 | 2.874 | 4250 | 2688 | 1500 | 1940 | 2.86 i
D¢ &
1 |P484 . P-6R-..
% D4120.02-38.10F38-P46 1,500 | 3.000 | 4380 | 2,688 | 1500 | 1940 | 300 1 |pess CeR.
s * D4120.02-39.67F38-P46 1,562 | 3124 | 4500 | 2,688 | 1500 | 1940 | 310 i
* D4120.02-41.28F38-P46 1625 | 3250 | 4630 | 2688 | 1500 | 1940 | 338 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de

montage D linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625

8 ) V:: dfgifgjg;ﬁgf; FS2120 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= plaq 0.4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2.0 Nm 2.5Nm 3,5Nm

Couple de serrage
Accessoires
D¢ linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] ;‘r’]‘;jgelv'i sy”amomet”q”e FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
gl 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2 Nm 04-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm

Couple de serrage

I Tournevis dynamométrique FS2248 FS2248 FS2248
L
famendue 1.0-6.0 Nm 1.0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm

Couple de serrage

Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) | FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)

——E——
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) | FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)

Plaguettes amovibles

p M K N s
HC HC HC HC HC
0n | n (L] (L) 0n | n (L] (L]
NiWnimin o|in|n o ;i o|n i o ;v o
AN M (TN [ F (|3
I T W I W Y I YA WA Y I I N I Y o W W Y I W I Y T
X X N WNIX N W X XX X n owmn xX un uwmw|x
Désignation Taille EEAE IS A A
Pf\ P4B4OP- R-A57 4-6 BB/W/WE BN S 88
@ P484OP-R-E57 4-6 OHB/B BB OB 8B
P484OP-R-E67 4-6 OOWB VBB B/ S BN
P4841P- R-AS7 4-6 OBV BB OB Ladis]
P4841P-R-E57 4-6 OO WS VBBV OB el
P484OC- R-E67 4-6 S BV BB OB S W
P48L1C-R-A57 4-6 CIRE eI Lk
P4841C- R-E57 46 S BB/ BB SN o]
HC = carbure revétu
(X
jlité de la machine: Application
de Elt:g::eé\ usiner et fixation principale
[ ]
® 8|
lication
derée app
wresponne  bomne ™
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.03

3><Dc Z=1
= | (27 @ﬁ ey o s
D4120.03 oo o0 00 o oo
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d[, de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.03-13 49F19-P41 0531 | 1503 | 2380 | 2031 | 0750 | 1125 | 052 i
. 4¢i * D4120.03-13.89F19-P41 0547 | 1641 | 2428 | 2031 | 0750 | 1125 | 053 !
De Bhmnesm= ":“\ - d1dg 1
: by .
) FT D4120.03-1427F19-P41 0562 | 1.686 | 2473 | 2031 | 0750 | 1.125 | 053 i
~—Lc
5 1 P484 . P-1R- ..
D4120.03-14.68F19-P41 0578 | 1734 | 2521 | 2031 | 0750 | 1,125 | 054 L |pess CaR.
* D4120.03-15.09F19-P41 059 | 1782 | 2569 | 2,031 | 0750 | 1.125 | 055 %
* D4120.03-15.47F19-P41 0609 | 1.827 | 2614 | 2031 | 0750 | 1,125 | 055 i
D4120.03-15.88F19-P41 0625 | 1.875 | 2662 | 2031 | 0750 | 1125 | 056 i
Queue cylindrique avec méplat D4120.03-16.66F26-P42 0656 | 1,968 | 2970 | 2281 | 1.000 | 1,375 | 095 i
1 * D4120.03-17.04F26-P42 0671 | 2013 | 3010 | 2281 | 1000 | 1375 | 098 !
D d1dg 1
: - .
. T % D4120.03-17.45F26-P42 0687 | 2061 | 3060 | 2281 | 1,000 | 1375 | 097 %
~—Lc
I YR S
* D4120.03-17.86F26-P42 0703 | 2109 | 3110 | 2281 | 1,000 | 1375 | 102 !
1 |P484 . P-2R-..
1 |P484 . C-2R-..
* D4120.03-18.24F26-P42 0718 | 2154 | 3150 | 2281 | 1000 | 1375 | 101 .
D4120.03-19.05F26-P42 0750 | 2250 | 3250 | 2281 | 1,000 | 1375 | 101 i
* D4120.03-19.43F26-P42 0765 | 2295 | 3300 | 2281 | 1,000 | 1375 | 104 1
D4120.03-19.84F26-P42 0781 | 2343 | 3340 | 2281 | 1000 | 1375 | 104 i
Queue cylindrique avec méplat D4120.03-20.62F26-P43 0812 | 2436 | 3440 | 2281 | 1000 | 1375 | 104 i
D4120.03-21.41F26-P43 0843 | 2529 | 3530 | 2,281 | 1000 | 1375 | 106 %
D4120.03-22.23F31-P43 0875 | 2625 | 3760 | 2281 | 1.250 | 1625 | 156 !
1 |P4s84 . P-3R-..
1 |P484 . C-3R-..
* D4120.03-23.01F31-P43 0906 | 2718 | 3850 | 2,281 | 1.250 | 1625 | 160 .
* D4120.03-23.39F31-P43 0921 | 2763 | 3890 | 2,281 | 1.250 | 1625 | 162 i
* D4120.03-23.80F31-P43 0937 | 2811 | 3940 | 2281 | 1250 | 1625 | 164 1

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de

montage D linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625

8 ) V:: dfgifgjg;ﬁgf; FS2120 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= plaq 0.4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2.0 Nm 2.5Nm 3,5Nm

Couple de serrage
Accessoires
D¢ linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] ;‘r’]‘;jgelv'i sy”amomet”q”e FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
gl 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2 Nm 04-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm

Couple de serrage

I Tournevis dynamométrique FS2248 FS2248 FS2248
L
famendue 1.0-6.0 Nm 1.0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm

Couple de serrage

Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) | FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)

——E——
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) | FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)

Plaguettes amovibles

p M K N s
HC HC HC HC HC
0n | n (L] (L) 0n | n (L] (L]
NiWnimin o|in|n o ;i o|n i o ;v o
AN M (TN [ F (|3
I T W I W Y I YA WA Y I I N I Y o W W Y I W I Y T
X X N WNIX N W X XX X n owmn xX un uwmw|x
Désignation Taille EEAE IS A A
Pf\ P4B4OP- R-A57 1-3 OB/ BWEW WN S Lt
@ P484OP-R-E57 1-3 OHB/B BB OB 8B
P484OP-R-E67 1-3 OOWB VBB B/ S BN
P4841P- R-AS7 1-3 OBV BB OB Ladis]
P4841P-R-E57 1-3 OO WS VBBV OB el
P484OC- R-E67 1-3 S BV BB OB S W
P48L1C-R-A57 1-3 CIRE eI Lk
P4841C- R-E57 1-3 S BB/ BB SN o]
HC = carbure revétu
(X
jlité de la machine: Application
de Elt:g::eé\ usiner et fixation principale
[ ]
® 8|
lication
derée app
wresponne  bomne ™

Outils de percage a plaquettes amovibles 101



J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.03

3><Dc Z=1
D4120.03 oo o0 00 o oo
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d4 de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.03-2450F31-P4é 0968 | 2904 | 4030 | 2281 | 1250 | 1625 | 169 | |
. 4¢i * D4120.03-24.99F31-P44 0984 | 2952 | 4080 | 2281 | 1250 | 1625 | 170 !
D didy !
: by .
) FT D4120.03-25.40F31-Ps4 1,000 | 3000 | 4130 | 2281 | 1250 | 1625 | 168 }
~—Lc
. [ . 1 | P4B4 . P-4R-..
* D4120.03-26.57F31-P44 1,046 | 3.138 | 4270 | 2281 | 1250 | 1625 | 173 1 |Pess Coar.
D4120.03-26.97F31-P44 1,062 | 3186 | 4320 | 2281 | 1250 | 1625 | 176 %
* D4120.03-28.17F31-P44 1,109 | 3327 | 4459 | 2281 | 1.250 | 1625 | 183 i
D4120.03-28.58F31-P44 1,125 | 3375 | 4509 | 2281 | 1250 | 1625 | 186 1
Queue cylindrique avec meplat * D4120.03-29.74F31-P45 1171 | 3513 | 4640 | 2281 | 1,250 | 1,625 | 1.0 i
1 * D4120.03-30.15F31-P45 1,187 | 3.561 | 4690 | 22281 | 1250 | 1625 | 192 !
D d1dg 1
FT D4120.03-31.75F31-P45 1,250 | 3750 | 4880 | 2281 | 1250 | 1625 | 206 !
—Lc 1 | P48 P-5R- ..
-~ [5—] 1 P484 . C-5R- ..
D4120.03-33.32F31-P45 1,312 | 3.936 | 5070 | 22281 | 1250 | 1625 | 220 .
% D4120.03-34.11F31-P45 1,343 | 4029 | 5160 | 2281 | 1250 | 1625 | 227 %
D4120.03-34.93F31-P45 1375 | 4125 | 5260 | 2281 | 1.250 | 1625 | 234 }
Queue cylindrique avec méplat * D4120.03-36.09F31-P46 1421 | 4263 | 5390 | 2281 | 1,250 | 1625 | 233 i
* D4120.03-36.50F38-P46 1437 | 4311 | 5690 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 331 }
1 |P484 . P-6R-..
* D4120.03-38.10F38-P46 1,500 | 4,500 | 5880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 349 1 |pess CeR.
* D4120.03-39.67F38-P46 1,562 | 4,686 | 6,070 | 2688 | 1500 | 1940 | 368 %
* D4120.03-41.28F38-P46 1625 | 4875 | 6260 | 2688 | 1500 | 1940 | 3.89 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de

montage D linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625

8 ) V:: dfgifgjg;ﬁgf; FS2120 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= plaq 0.4 Nm 0.9 Nm 1,2 Nm 2.0 Nm 2.5Nm 3,5Nm

Couple de serrage
Accessoires
D¢ linch] 0,531-0,625 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] ;‘r’]‘;jgelv'i sy”amomet”q”e FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
gl 0.4-1,2 Nm 0.4-1,2 Nm 04-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm

Couple de serrage

I Tournevis dynamométrique FS2248 FS2248 FS2248
L
famendue 1.0-6.0 Nm 1.0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm

Couple de serrage

Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) | FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) | FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)

——E——
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) | FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)

Plaguettes amovibles

p M K N s
HC HC HC HC HC
0n | n (L] (L) 0n | n (L] (L]
NiWnimin o|in|n o ;i o|n i o ;v o
AN M (TN [ F (|3
I T W I W Y I YA WA Y I I N I Y o W W Y I W I Y T
X X N WNIX N W X XX X n owmn xX un uwmw|x
Désignation Taille EEAE IS A A
Pf\ P4B4OP- R-A57 4-6 BB/W/WE BN S 88
@ P484OP-R-E57 4-6 OHB/B BB OB 8B
P484OP-R-E67 4-6 OOWB VBB B/ S BN
P4841P- R-AS7 4-6 OBV BB OB Ladis]
P4841P-R-E57 4-6 OO WS VBBV OB el
P484OC- R-E67 4-6 S BV BB OB S W
P48L1C-R-A57 4-6 CIRE eI Lk
P4841C- R-E57 46 S BB/ BB SN o]
HC = carbure revétu
(X
jlité de la machine: Application
de Elt:g::eé\ usiner et fixation principale
[ ]
® 8|
lication
derée app
wresponne  bomne ™
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.04

IDXDC Z=1
= | (27 ﬁg ey o a8
D4120.04 e © o0 o o
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d[, de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.04-16.66F26-P42 0656 | 2624 | 3620 | 2281 | 1,000 | 1375 | 103 i
* D4120.04-17.04F26-P42 0671 | 2684 | 3680 | 2281 | 1,000 | 1375 | 104 i
% D4120.04-17.45F26-P42 0687 | 2748 | 3,750 | 2,281 | 1,000 | 1375 | 1,00 i
* D4120.04-17.86F26-P42 0703 | 25812 | 3810 | 2281 | 1,000 | 1375 | 105 !
1 |P4s84 . P-2R-..
1 | P484 . C-2R-..
* D4120.04-18.24F26-P42 0718 | 2.872 | 3870 | 2,281 | 1000 | 1375 | 1,03 !
* D4120.04-19.05F26-P42 0750 | 3,000 | 4000 | 2281 | 1,000 | 1375 | 110 i
* D4120.04-19.43F26-P42 0765 | 3060 | 4060 | 2281 | 1,000 | 1375 | 107 i
* D4120.04-19.84F26-P42 0781 | 3124 | 4120 | 2,281 | 1000 | 1375 | 113 i
Queue cylindrique avec méplat D4120.04-20.62F26-P43 0812 | 3248 | 4250 | 2281 | 1,000 | 1375 | 108 i
% D4120.04-21.41F26-P43 0843 | 3372 | 4370 | 2281 | 1000 | 1375 | 119 i
D4120.04-22.23F31-P43 0.875 | 3500 | 4630 | 2281 | 1.250 | 1625 | 165 !
1 |P484 . P-3R-..
1 | P484.C-3R-..
* D4120.04-23.01F31-P43 0906 | 3624 | 4750 | 2,281 | 1250 | 1625 | 171 .
% D4120.04-23.39F31-P43 0921 | 3684 | 4810 | 2281 | 1250 | 1625 | 172 i
D4120.04-23.80F31-P43 0937 | 3748 | 4880 | 2281 | 1250 | 1625 | 174 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.04-24.59F31-Ph4 0968 | 3872 | 5000 | 2281 | 1,250 | 1625 | 181 i
D4120.04-24.99F31-P44 0984 | 3936 | 5070 | 2281 | 1.250 | 1625 | 179 i
D4120.04-25.40F31-P4é 1,000 | 4000 | 5130 | 2,281 | 1.250 | 1.625 | 181 i
1 |P484.P-4R- ..
* D4120.04-26.57F31-P44 1,046 | 4184 | 5309 | 2281 | 1250 | 1625 | 190 1 | puss Car.
D4120.04-26.97F31-P44 1,062 | 4248 | 5380 | 2281 | 1250 | 1625 | 192 i
* D4120.04-28.17F31-P44 1,109 | 4436 | 5570 | 2281 | 1250 | 1625 | 202 i
* D4120.04-28.58F31-P44 1,125 | 4500 | 5630 | 2281 | 1250 | 1625 | 197 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de
montage D [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625
(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= Couple de serrage 0,9 Nm 1.2Nm 2.0 Nm 2.5Nm 35Nm
Accessoires )
D, [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] Tournevis dynamométrigue analogique FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
- Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248 FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
=== | ijerchangeable FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP)
@: Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS1483 (Torx 8IP) FS1484 (Torx 9IP) FS1485 (Torx 15IP)
Plaguettes amovibles
P M K N S
HC HC HC HC HC
0n | n (L) (L] 0n i n (L) (Us)
N Wwwio o | v |’ o|l’n | o |’ ;v o || o
N M| T F|F | TN T[T |||
i I o T I WO I WO W I WO [ W I W o M (W W o W W W W I T
X XN WV X NN XXX X un wnwnxuwnwuoumn| x
Désignation Taille AN A A
P—\ﬁ P4B4OP- R-A57 2-4 OBB/B BB OB Lt
@JJ P4840P- R-E57 2-4 DOWE BWN S 0.
| =
P484OP- R-E67 2-4 DOBVTB BN OB D NS
P4841P-R-AST 2-4 OB BB BB OB 8 s
P4841P-R-E57 2-4 OHW/B BV OB 8B
P4840C-R-E67 2-4 S BV BB OB S BW
P4841C-R-A57 2-4 S W)W W (W)W 0%
P4841C-R-E57 2-4 S BV BN O 3k
HC = carbure revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles

D4120.04 WL
IDXDC Z=1
l I D4120.04 e © o0 o o
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d4 de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.04-29.74F31-P45 1171 | 4684 | 5810 | 2281 | 1250 | 1625 | 213 | |
D4120.04-30.15F31-P45 1,187 | 4748 | 5880 | 2281 | 1250 | 1625 | 216 %
D4120.04-31.75F31-P45 1,250 | 5000 | 6130 | 2,281 | 1.250 | 1.625 | 231 !
1 | P48k P-5R- ..
1 | P484.C-5R- ..
* D4120.04-33.32F31-P45 1312 | 5248 | 6380 | 2281 | 1250 | 1.625 | 251 "
% D4120.04-3411F31-P45 1343 | 5372 | 6496 | 2281 | 1250 | 1625 | 236 1
D4120.04-34.93F31-P45 1,375 | 5500 | 6630 | 2281 | 1.250 | 1625 | 269 %
Queue cylindrique avec méplat * D4120.04-36.09F31-P46 1421 | 5684 | 6810 | 2281 | 1,250 | 1625 | 239 1
g ¥
¢ ——=I T T * D4120.04-36.50F38-P46 1437 | 5748 | 7.130 | 2,688 | 1500 | 1940 | 365 !
Dc e __P_;'/ e 1 d1 dg 1
RLCA P % D412004-38.10F38-P46 1,500 | 6,000 | 7.380 | 2,688 | 1500 | 1940 | 388 % Ezgz'g:ggz -
Iy I5 —] . .
% D4120.04-39.67F38-P46 1,562 | 6,248 | 7.630 | 2,688 | 1500 | 1940 | 414 1
* D4120.04-41.28F38-P46 1,625 | 6,500 | 7.880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 442 %

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére | |IUJIZII_'I'EH

Pieces de
montage D, [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,375 1,421-1,625
(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible | FS2111 (Torx 7IP) | FS1454 (Torx 8IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS2080 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP)
= Couple de serrage 0,9 Nm 1.2Nm 2.0 Nm 2.5Nm 3,5Nm
Accessoires )
D, [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,968-1,125 1,171-1,625
@] Tournevis dynamométrigue analogique FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
- Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248 FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
=== | ijerchangeable FS2011 (Torx 7IP) FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2014 (Torx 15IP)
@: Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS1483 (Torx 8IP) FS1484 (Torx 9IP) FS1485 (Torx 15IP)
Plaguettes amovibles
P M K N S
HC HC HC HC HC
0n | n (L) (L) 0n i n (L) (Us)
N Wwwio o | v |’ o|l’n | o |’ ;v o || o
N[N SF (S (ST (N[N [ S S| (S | | e
i I o T I WO I WO W I WO [ W I W o M (W W o W W W W I T
X XN WV X NN XXX X un wnwnxuwnwuoumn| x
Désignation Taille AN A A
P—\ﬁ P4B4OP- R-A57 5-6 OBB/B BB OB Lt
@JJ P4840P- R-E57 5-6 DOWE BWN S =
| =
P484OP-R-E67 5-6 QOBVB VB SV S B
P4841P- R-A57 5-6 OBV B B S o s
P4841P- R-E57 5-6 DOWT/ BN S 0N s
P4840C- R-E67 5-6 S BB BN OB OO B
P4841C- R-A57 5-6 S _/W/ BN WS o m
P4841C-R-E57 5-6 S VW BN S o
HC = carbure revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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J— | |IL|J;“_-|-E|=' Percage en pleine matiére

Foret a plaquettes amovibles
D4120.05

5XDC Z=1
= | (27 ﬁg ey B mE
D4120.05 Y e o
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d[, de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.05-16 66F26-P42 0656 | 3280 | 4280 | 2281 | 1000 | 1375 | 103 i
* D4120.05-17.04F26-P42 0671 | 3355 | 4355 | 2281 | 1000 | 1375 | 105 i
% D4120.05-17.45F26-P42 0687 | 3435 | 4435 | 2281 | 1000 | 1375 | 107 i
* D4120.05-17.86F26-P42 0703 | 3515 | 4515 | 2281 | 1,000 | 1375 | 105 !
1 |P4s84 . P-2R-..
1 | P484 . C-2R-..
* D4120.05-18.24F26-P42 0718 | 3590 | 4590 | 2,281 | 1000 | 1375 | 111 !
* D4120.05-19.05F26-P42 0750 | 3,750 | 4750 | 2281 | 1,000 | 1375 | 118 i
* D4120.05-19.43F26-P42 0765 | 3825 | 4825 | 2281 | 1000 | 1375 | 112 i
* D4120.05-19.84F26-P42 0781 | 3.905 | 4905 | 2,281 | 1000 | 1375 | 114 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.05-20.62F26-P43 0,812 | 4060 | 5060 | 2281 | 1000 | 1,375 | 118 i
EC % D4120.05-21.41F26-P43 0843 | 4215 | 5215 | 2,281 | 1000 | 1375 | 124 i
* D4120.05-22.23F31-P43 0875 | 4375 | 5505 | 2281 | 1250 | 1625 | 177 !
1 |P484 . P-3R-..
1 | P484.C-3R-..
* D4120.05-23.01F31-P43 0906 | 4530 | 5660 | 2281 | 1250 | 1625 | 177 .
* D4120.05-23.39F31-P43 0921 | 4605 | 5735 | 2281 | 1.250 | 1625 | 1.80 i
* D4120.05-23.80F31-P43 0937 | 4685 | 5815 | 2281 | 1.250 | 1625 | 188 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.05-24.59F31-Ph4 0968 | 4840 | 5970 | 2281 | 1,250 | 1625 | 1,96 i
* D4120.05-24.99F31-P44 0984 | 4920 | 6050 | 2281 | 1.250 | 1625 | 198 i
* D4120.05-25.40F31-P44 1,000 | 5000 | 6130 | 2362 | 1.250 | 1.625 | 201 i
1 |P484.P-4R- ..
* D4120.05-26.57F31-P44 1,046 | 5230 | 6359 | 2281 | 1250 | 1625 | 206 L | Pass Coar.
* D4120.05-26.97F31-P44 1,062 | 5310 | 6440 | 2281 | 1250 | 1625 | 210 i
* D4120.05-28.17F31-P44 1,109 | 5545 | 6,675 | 2281 | 1250 | 1625 | 222 i
* D4120.05-28.58F31-P44 1,125 | 5625 | 6755 | 22281 | 1250 | 1625 | 227 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Percage en pleine matiére

— |IUJIZII_TER

Pieces de
montage D [inch] 0,656-0,781  0,812-0,937 0,906 0,968-1,125  1,171-1,375  1,421-1,625
B Vis de serrage pour FS2111 FS1454 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453
,E 4=l plaguette amovible (Torx 71P) (Torx 8IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP)
Couple de serrage 0,9 Nm 1,2 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm
——E—— Lame
interchangeable F52012 (Torx 81P)
Accessoires ,
D [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,906 0,968-1,125 1,171-1,625
@] Z“r’]:gei‘”isy”amomet”que FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
9 0.4-1.2 Nm 0.4-1.2 Nm 04-12 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Couple de serrage
=1 Iﬂ#giv'jedy”am‘)me”'q”e FS2248 Fs2248 FS2248 FS2248
q 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Couple de serrage
—— - Lame interchangeable FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)
@:. Tournevis FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)
Plaquettes amovibles
P M K N S
HC HC HC HC HC
0n | n (L) () wnln (L) (L]
DML io v, o ;i o i w;m o ;m o
NN (TN [ (|
/o YOO I VA [ W I W Y WO I W I W W T W W W I W [ W (W I
X X N WN(IX N W XXX X n owm$wx un uwmw|x
Désignation Taille A A A A
Fw% P4B4OP- R-A57 2-4 OBVB BN OB Lt
@ P4840P- R-E57 2-4 DOB/T/ WN S o s
P484OP- R-E67 2-4 OOW/B VBB SV S BN
P4841P- R-A57 2-4 O WWHB (BB B ]
P4841P- R-E57 2-4 DOWB BN O =5
P4840C- R-E67 2-4 S BBV BN OB O BB
P4841C-R-A57 2-4 S B\ BB/ B® bk
P4841C- R-ES7 2-4 S B\ BNV OB 0%
HC = carbure revétu
o0
s hine, lication
tabilité de la machin®: . Applice
de lsa piece a usiner et fixation principale
[ ]
® 8.4
jcation
o  modérée applica
trés bonne  bont
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Foret a plaquettes amovibles
D4120.05

5XDC Z=1
l I D4120.05 Y e o
Nb.
Outil Dc I-c |4 |5 dl d4 de pla-
Désignation inch inch inch inch inch inch quettes Type
Queue cylindrique avec meplat * D4120.05-29.74F31-P45 1171 | 5855 | 6985 | 2281 | 1250 | 1625 | 233 | |
* D4120.05-30.15F31-P45 1,187 | 5935 | 7.065 | 2281 | 1250 | 1625 | 237 i
* D4120.05-31.75F31-P45 1,250 | 6,250 | 7.380 | 2281 | 1250 | 1625 | 258 !
1 | P48k P-5R- ..
1 | P484.C-5R- ..
* D4120.05-33.32F31-P45 1312 | 6,560 | 7.690 | 2281 | 1250 | 1625 | 280 .
* D4120.05-3411F31-P45 1343 | 6715 | 7.845 | 2,281 | 1250 | 1625 | 291 %
* D4120.05-34.93F31-P45 1375 | 6.875 | 8005 | 2281 | 1.250 | 1625 | 303 i
Queue cylindrique avec méplat * D4120.05-36.09F31-P46 1421 | 7.105 | 8235 | 2281 | 1,250 | 1625 | 298 i
o
o P — dra, * D4120.05-36.50F38-P46 1437 | 7.185 | 8565 | 2688 | 1500 | 1940 | 3.89 }
¥ _6R-
«—LC—J bk D412005-38.10F36-P46 1,500 | 7.500 | 8,880 | 2,688 | 1500 | 1940 | 427 i EZ:Z'E gg -
I I —| - =TORT
* D4120.05-39.67F38-P46 1,562 | 7.810 | 9,190 | 2,688 | 1500 | 1.940 | 460 %
* D4120.05-41.28F38-P46 1,625 | 8125 | 9505 | 2,688 | 1500 | 1940 | 506 i

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Pieces de
montage D, linch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,906 0,968-1,125 1,171-1,375 1,621-1,625
B — Vis de serrage pour FS2111 FS1454 FS1454 FS1457 FS2080 FS1453
,E 4=l plaguette amovible (Torx 71P) (Torx 8IP) (Torx 8IP) (Torx 9IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP)
Couple de serrage 0,9 Nm 1,2 Nm 1,2 Nm 2,0 Nm 2,5Nm 3,5Nm
——E—— Lame
interchangeable F52012 (Torx 81P)
Accessoires ,
D [inch] 0,656-0,781 0,812-0,937 0,906 0,968-1,125 1,171-1,625
@] Z“r’]:gei‘”isy”amomet”que FS2002 FS2002 FS2002 FS2004 FS2004
o 0.4-1.2 Nm 0.4-1,2 Nm 04-1,2 Nm 1.5-5.0 Nm 1.5-5.0 Nm
Couple de serrage
=1 Iﬂ#giv'jedy”am‘)me”'q”e FS2248 Fs2248 FS2248 FS2248
a 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Couple de serrage
—— - Lame interchangeable FS2011 (Torx 7IP) | FS2012 (Torx 8IP) FS2013 (Torx 9IP) | FS2014 (Torx 15IP)
@:. Tournevis FS2088 (Torx 7IP) | FS1483 (Torx 81P) | FS1483 (Torx 8IP) | FS1484 (Torx 9IP) | FS1485 (Torx 15IP)
Plaquettes amovibles
P M K N S
HC HC HC HC HC
0n | n (L) (L) 0n | n (L) (L)
NiWnmn o ini Lo m;mmo|in m o i ;n ;o
AN | TN S S | | |
/o YOO I VA [ W I W Y WO I W I W W T W W W I W [ W (W I
X XN WV X NN XXX X unwxwuowmw x
Désignation Taille A A A A
F@% P484OP- R-A57 5-6 SWWR BN S =
@ P484OP- R-E57 5-6 DOBWB’ WR SN =N
P4840P-.R-E67 5-6 OOBVB/ VN BV S BV
P4841P- R-A57 5-6 S WWR VN S =
P4841P- R-E57 5-6 OO WW BN DS o
P4840C- R-E67 5-6 S BBV BN OB O BB
P4841C- R-A57 5-6 S /W BN B o s
P4841C- R-E57 5-6 S B[/ BN O 0o
HC = carbure revétu
o0
s hine, lication
tabilité de la machin®: . Applice
de lsa piece a usiner et fixation principale
[ ]
&
jcation
o  modérée applica
trs bonne  bon™
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Percage en pleine matiére

Parametres de coupe pour D4120

; = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile)

ﬂ = usinage a sec possible (M = micro-pulvérisation, L = a sec)
Les paramétres de coupe doivent étre sélectionnés dans Walter GPS

Géomeétrie de plaquette amovible

Valeurs de départ pour I'avance

* Vous trouverez le classement des groupes d'usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux Fimm/tr]
A 57
o
F g T-1 | T2 | T-3 | T4 $ :g ;:;
5 o %
5 2 ;%
£ T e c D¢ [mm]
g £ 3 S
% Principaux groupes de matériaux % g NE §L ﬁ 13.5-) 165 | 20.5- | 245~ | 295- [ 425~
IS et lettres d’identification 3 &2 G} jﬁ 164 1204 244 | 284 | 424 | 594
C<025% recuit 125 | 430 Pl | e® 0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 0,13
C>025..<0,55% recuit 190 | 640 P2 | ee 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu | 210 | 710 P3 | e@ 0,07 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19
C>055% recuit 190 | 640 P4 | @@ 0,07 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
C>055% trempé et revenu | 300 | 1010 | P5 | @@ 007 | 009 | 0,10 | 013 | 0,18 | 0,19
acier de décolletage (a copeaux courts) | recuit 220 | 750 P6 | e® | @ 0,07 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
recuit 175 | 590 P7 | ®® 008 | 010 | 0,12 | 015 | 0,20 | 0,21
P Acier faiblement allié trempé et revenu 285 | 960 P8 | @ 0,07 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,16
trempé et revenu 380 | 1280 P9 | @@ 007 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,16
trempé et revenu 430 | 1480 | P10 | @@ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 0,13
. ) recuit 200 | 680 | P11 | @@ 008 | 010 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,19
bt et el et trempé et revenu 300 | 1010 | P12 | e 007 | 009 | 0,10 | 0.13 | 015 | 0.16
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 380 | 1280 | P13 | @@ 006 | 0,08 | 0,09 | 0,12 | 0,14 | 0,15
L ferritique / martensitique, recuit 200 | 680 | P14 | @@ 007 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,16
Acier inoxydable — "
martensitique, trempé et revenu 330 | 1110 | P15 | @@ 006 | 008 | 009 | 0,12 | 0,14 | 0,15
austénitique, trempé 200 | 680 Ml | e® 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1010 | M2 | ee® 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
austénito-ferritique, Duplex 230 | 780 M3 | e® 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
Fonte malléable ferritique 200 | 400 KI |ee| @ | 009 | 012 | 014 | 017 | 0,22 | 0,23
perlitique 260 | 700 K2 |ee | @ | 007 | 0,09 | 011 | 0,14 | 0,19 | 0,20
s e faible résistance mécanique 180 | 200 K3 |e® | @ 010 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 023 | 0,24
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 | 350 Ks | @@ | @ 008 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 020 | 021
Fefin i SHiEai ferritique 155 | 400 K5 |ee | @ | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,23 | 0,24
perlitique 265 | 700 K6 | @@ 008 | 010 | 0,12 | 0,18 | 0,23 | 0,24
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee | @ | 009 | 0,12 | 014 | 017 | 0,22 | 023
Alliages d'aluminium de corroyage nonkempables 50 - NT
trempables, trempés 100 | 340 N2 | e®
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 (X ]
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N4 | @@
N > 12 % Si, non trempables 130 | 450 NS |e® | @
Alliages a base de magnésium 70 250 N6 | @@
non allié, cuivre électrolytique 100 | 340 N7
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 310 | N8 | @@
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 | 380 NG |e® | @
a haute résistance, Ampco 300 | 1010 | N10 | e® | ® 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
recuits 200 | 680 S1 | ee®
base Fe trempés 280 | 940 | S2 | ee
Alliages réfractaires recuits 250 | 840 S3 | ee
base Ni ou Co trempés 350 | 1180 | S4 | ee@
s moulés 320 | 1080 | S5 | ee®
titane pur 200 | 680 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1260 | S7 | e®
alliages B 410 | 1400 | S8 | e®
Alliages a base de tungstene 300 | 1010 | S9 | ee® 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 | 0,12
Alliages a base de molybdéne 300 | 1010 | S10 | e® 0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,11 | 0,12
trempé et revenu 50 HRC| - Hl | e® 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H | e® 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
trempé et revenu 60HRC| - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4 | @@ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 0l |ee@ | o
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee | o
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore| 06 |ee | e | 009 | 012 | 0,14 | 0,17 | 0,22 | 0,23

@@ application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)

application possible. Limitée a une profondeur de percage de 2 x Dc. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.

Les réductions suivantes sont conseillées en cas d'utilisation de forets > 3 x D :
>3 x D¢ : vitesse de coupe v¢ —20 %, avance f —30 % lors du pilotage, avance f 50 % lors du pilotage sur des surfaces obliques.
> 4 x D¢ : vitesse de coupe v =30 %, avance f —40 % lors du pilotage.
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Nuance

Géométrie de plaquette amovible Plaquette extérieure [P484.P..]

Valeurs de départ pour I'avance Valeurs de départ pour la
f [mm/tr] vitesse de coupe v¢ [m/min]
E57 E 67 HC
T-5 | T-7 T-5 | T.-7 WKP25S WKP35S WSP45 WSP456G
T T2 T3 Tt ) pg | qg | T | T2 | T3 ) T-h ) g | 1g f [mm/tr] f [mm/tr]  (mm/tr] f (mm/tr]
D¢ [mm] D¢ [mm]

13,5- | 16,5- | 20.5- | 24,5- | 29,5- | 42,5- | 13,5- | 16,5 | 20.5- | 245~ | 29,5- | 42,5~

164 | 204 | 244 | 294 | 424 | 594 | 164 | 204 | 244 | 294 | 424 | 594 006 | 010 | 016 | 006 | 010 016 | 006 | 010 | 0.16 | 006 | 0.10 | 0.16

0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 012 | 0,13 | 005 | 006 | 006 | 0,08 | 012 | 013 350 | 320 300 270 250 220 250 220

006 | 007 | 008 | 011 | 017 | 0,18 | 006 | 007 | 0,08 | 011 | 017 | 0,18 260 | 240 220 220 200 180 170 160 150 170 160 150
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 0,17 | 0,18 240 | 220 200 200 180 150 150 140 130 150 140 130
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 017 | 0,18 220 | 200 180 180 150 140 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 0,17 | 0,18 190 170 150 150 130 120 130 120 110 130 120 110
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 0,17 | 0,18 220 | 200 180 180 150 140 140 130 120 140 130 120
006 | 008 | 010 | 013 | 019 | 020 [ 006 | 0,08 | 0,10 | 0,14 | 020 | 021 260 | 240 220 220 200 180 170 160 160 170 160 160
006 | 007 | 008 | 011 | 014 | 0,15 230 | 210 190 190 170 140 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 014 | 0,15 210 | 190 170 180 160 130 140 120 110 140 120 110
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 190 | 170 160 170 140 130 140 120 110 140 120 110
006 | 008 | 010 | 013 | 017 | 0,18 | 006 | 008 | 0,10 | 0,12 | 016 | 017 220 | 200 180 200 170 150 140 130 120 140 130 120
0,06 | 0,07 | 008 | 011 | 014 | 0,15 200 | 170 150 180 140 130 130 120 110 130 120 110
0,05 | 0,06 | 007 | 010 | 0,13 | 0,14 190 | 160 140 170 130 120 120 110 100 120 110 100
006 | 007 | 008 | 011 | 014 | 015 | 006 | 007 | 0,08 | 011 | 014 | 015 190 170 150 140 130 120 140 130 120
0,05 | 0,06 | 007 | 010 | 013 | 0,14 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 013 | 0,15 150 130 120 120 110 100 120 110 100
0,06 | 007 | 008 | 010 | 013 | 014 | 006 | 007 | 0,09 | 0,12 | 014 | 015 220 200 180 180 170 150 180 170 150
0,06 | 007 | 008 | 010 | 013 | 0,14 | 006 | 007 | 0,09 | 0,12 | 014 | 0,15 150 130 110 130 110 100 130 110 100
0,06 | 0,07 | 008 | 010 | 013 | 014 | 006 | 007 | 0,09 | 0,12 | 014 | 0,15 120 100 80 100 80 70 100 80 70
007 | 009 | 011 | 014 | 021 | 022 | 007 | 009 | 011 | 014 | 021 | 0,22 210 | 190 170 190 180 160 170 140 120 170 140 120
005 | 007 | 008 | 011 | 018 | 0,19 | 005 | 0,07 | 0,09 190 | 140 120 130 120 110 130 120 110 130 120 110
008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 | 008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 220 | 200 180 200 190 170 180 160 130 180 160 130
0,06 | 0,08 | 009 | 012 | 0,19 | 0,20 180 | 150 130 150 130 110 150 130 110 150 130 110
008 | 010 | 012 | 015 | 022 | 023 | 008 | 010 | 0,02 | 015 | 022 | 0,23 150 | 140 130 140 120 110 150 130 120 150 130 120
0,06 | 0,08 | 009 | 012 | 022 | 0,23 | 006 | 0,08 140 | 130 120 120 110 100 120 110 110 120 110 110

0,07 | 009 | 011 | 014 | 021 | 022 | 007 | 009 | 0,11 | 0,14 | 021 | 0,22 180 | 150 130 150 130 110 150 130 110 150 130 110

0,07 | 009 | 0,10 | 012 | 017 | 0,18 | 007 | 009 | 0,11 | 0,12 | 017 | 0,18 450 | 450 | 450 450 450 450
008 | 010 | 012 | 015 | 017 | 018 | 0,08 | 0,10 | 012 | 015 | 017 | 0,18 300 300 | 300 300 300 300
008 | 010 | 012 | 015 | 0,17 | 018 | 0,08 | 0,10 | 012 | 015 | 017 | 0,18 250 250 | 250 250 250 250
008 | 010 | 012 | 015 | 0,17 | 0,18 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 017 | 0,18 200 200 | 200 200 200 200
008 | 010 | 012 | 015 | 0,17 | 0,18 | 008 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 017 | 0,18 300 300 300 300 300 300
010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023 | 010 | 012 | 0,14 | 017 | 022 | 023 300 250 | 200 300 250 200
010 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023 | 0,10 | 012 | 014 | 0,17 | 022 | 023 350 300 | 250 350 300 250
0,06 | 0,07 | 008 | 010 | 013 | 0,14 | 006 | 007 | 0,09 | 0,12 | 014 | 0,15 150 130 110 130 110 100 130 110 100
0,05 | 006 | 007 | 010 | 013 | 014 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 013 | 0,14 100 | 100 100 100 90 90 90 90
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 012 | 005 | 006 | 0,06 | 0,09 | 011 | 0,12 80 80 80 80 70 70 70 70
0,05 | 006 | 007 | 010 | 012 | 0,13 | 005 | 006 | 0,07 | 0,10 | 012 | 013 60 60 60 60 50 50 50 50
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 006 | 0,08 | 011 | 0,12 50 50 50 50 40 40 40 40
0,05 | 0,06 | 0,06 | 008 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 0,06 | 0,08 | 011 | 0,12 50 50 50 50 40 40 40 40
005 | 006 | 007 | 010 | 02 | 013 | 0,05 | 0,06 | 007 | 0,10 | 012 | 013 50 50 50 45 50 45
005 | 006 | 006 | 009 | 0,11 | 0,12 | 0,05 | 0,06 | 006 | 0,09 | 011 | 0,12 50 50 40 40 40 40

0,05 | 0,06 | 0,06 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 0,06 | 0,08 | 011 | 0,12 70 60

0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 011 | 0,12 | 005 | 006 | 0,06 | 0,09 | 011 | 0,12 70 60

0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 0,10 | 0,10 70 60 50
005 | 006 | 006 | 009 | 0,10 | 0,10 60 50 50
0,05 | 0,06 | 006 | 009 | 0,10 | 0,10 60 50 50
016 | 018 | 0,20 | 025 | 0,30 | 0,30 | 016 | 018 | 020 | 0,25 | 030 | 030 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 400 | 400 400

012 | 014 | 018 | 020 | 025 | 025 | 012 | 014 | 0,18 | 020 | 025 | 025 300 | 300 300 300 300 | 300 300 300 | 300 300 | 300 300

0,07 | 0,09 | 011 | 014 | 021 | 0,22 300 | 250 200 250 | 200 150 250 200 150 250 | 200 150

HC = carbure revétu
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Parameétres de coupe pour D3120

:ﬂ% = usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile) Géométrie de plaquette amovible
ﬂ = usinage a sec possible (M = micro-pulvérisation, L = a sec)
Les parametres de coupe doivent étre sélectionnés dans Walter GPS Valeurs de départ pour I'avance
* Vous trouverez le classement des groupes d'usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux Fimm/tr]
A 57
o
5 s T-1 | T2 | T3 | T4 | TS5
2L |8
£ T e c D¢ [mm]
@ E @ 3
T € e,
=3 s | Z2E| &
§ Principaux groupes de matériaux 2 | vE 3 ﬁ jﬁ 16-20 | 21-25 | 26-30 | 31-36 | 37-42
© et lettres d’identification o =z o
C<025% recuit 125 | 430 Pl | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 012
C>025..<0,55% recuit 190 | 640 P2 | ee 0,07 0,09 0,10 013 018
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu | 210 | 710 P3 | e@ 0,07 0,09 0,10 013 018
C>055% recuit 190 | 640 P4 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 018
C>055% trempé et revenu | 300 | 1010 | P5 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 018
acier de décolletage (a copeaux courts) | recuit 220 | 750 P6 | e® | @ 0,07 0,09 0,10 013 018
recuit 175 | 590 P7 | ®® 0,08 010 012 0.15 0.20
P Acier faiblement allié trempé et revenu 285 | 960 P8 | @ 0,07 0,09 0,10 013 015
trempé et revenu 380 | 1280 P9 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 015
trempé et revenu 430 | 1480 | P10 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 0,12
. ) recuit 200 | 680 | P11 | @@ 0,08 0,10 012 0,15 018
‘:El'srr;";eurl‘;e%trfe'“;;tt e trempé et revenu 300 | 1010 | P12 | @® 007 | 009 | 010 | 013 | 015
trempé et revenu 380 | 1280 | P13 | @@ 0,06 0,08 0,09 012 014
e sl ferritique / martensitique, recuit 200 | 680 | P14 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 015
martensitique, trempé et revenu 330 | 1110 | P15 | @@ 0,06 0,08 0,09 0,12 0,14
austénitique, trempé 200 | 680 Ml | e® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1010 | M2 | e® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
austénito-ferritique, Duplex 230 | 780 M3 | e® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
Fonte malléable ferritique 200 | 400 KI |ee® | @ 0,09 012 0,14 017 022
perlitique 260 | 700 K2 |ee | @ 0.07 0,09 011 0.14 019
e e faible résistance mécanique 180 | 200 K3 |e® | @ 0,10 0,13 0,15 018 023
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 | 350 Ks | @@ | @ 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20
Rt i ShiEaii ferritique 155 | 400 K5 |ee | @ 0,10 013 0,15 0,18 023
perlitique 265 | 700 K6 | @@ 0,08 0,10 012 0,18 0.23
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee® | @ 0,09 012 0,14 017 0,22
Alliages d'aluminium de corroyage nonkempabies =0 - NT
trempables, trempés 100 | 340 N2 | e®
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 (X ]
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N4 | @@
N > 12 % Si, non trempables 130 | 450 NS |e® | @
Alliages a base de magnésium 70 250 N6 | @@
non allié, cuivre électrolytique 100 | 340 N7
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 | 310 | N8 | e®
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 | 380 NG |e® | @
a haute résistance, Ampco 300 | 1010 | N10 | ®e® | ® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
recuits 200 | 680 Sl | ee®
base Fe trempés 280 | 940 | S2 | ee
Alliages réfractaires recuits 250 | 840 S3 | ee
base Ni ou Co trempés 350 | 1180 | S4 | ee@
S moulés 320 | 1080 | S5 | ee
titane pur 200 | 680 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1260 | S7 | e®
alliages B 410 | 1400 | S8 | e®
Alliages a base de tungstene 300 | 1010 | S9 | ee® 0,05 0,06 0,06 0,09 011
Alliages a base de molybdéne 300 | 1010 | S10 | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 011
trempé et revenu S50HRC| - Hl | ee® 0,05 0,06 0,06 0,09 010
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H | e® 0,05 0,06 0,06 0,09 010
trempé et revenu 60HRC| - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 0l |ee@ | o
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee | o
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore| 06 |e® | @ 0,09 0,12 0,14 017 022

@@ application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
@ application possible, limitée a 2 x D, profondeur de percage, micro-pulvérisation ou air comprimé conseillé

Les réductions suivantes sont conseillées en cas d'utilisation de forets > 3 x D :

>3 x D¢ : vitesse de coupe vc —20 %, avance f —30 % lors du pilotage, avance f =50 % lors du pilotage sur des surfaces obliques.
> 4 x D¢ : vitesse de coupe v =30 %, avance f —40 % lors du pilotage.
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Géomeétrie de plaquette amovible Nuance
Valeurs de départ pour I'avance Valeurs de départ pour la
f [mm/tr] vitesse de coupe v [m/min]
E57 E 67 HC HW
WKP25S WKP355 WSP45S WSP456 WXP40 WKA40
Tl To2 | To3 | Toh | Te5 | Tol | T2 | T3 ) Tk 15 f (mm/tr] f [mm/tr]  (mm/tr] f [mm/tr] f (mm/tr] f (mmitr]
D¢ [mm] D¢ [mm]
16-20|21-25|26-30|31-36|37-42(16-20|21-25|26-30|31-36|37-42 0,06 | 0,10 | 0,16 | 0,06 | 0,10 | 0,16 | 0,06 | 0,10 | 0,16 | 0,06 | 0,10 | 0,16 | 0,06 | 0,10 | 0,16 |0,06|0,10|0,16
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,12 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 350 | 320 300 | 270 250 | 220 250 | 220 200 | 180 | 160
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,17 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,11 | 0,17 | 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180 | 170 | 160 | 150 | 170 | 160 | 150 | 150 | 140 | 130
0,06 | 007 | 0,08 | 0,11 | 0,17 240 | 220 | 200 | 200 | 180 | 150 | 150 | 140 | 130 | 150 | 140 | 130 | 150 | 140 | 120
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,17 220 | 200 | 180 | 180 | 150 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 150 | 140 | 130
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,17 190 | 170 | 150 | 150 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 120 | 110 | 100
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,17 220 | 200 | 180 | 180 | 150 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 120 | 110 | 130
0,06 | 008 | 0,10 | 0,13 | 0,19 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,14 | 0,20 § 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180 | 170 | 160 | 160 [ 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 130
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,14 230 | 210 | 190 | 190 | 170 | 140 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 140 | 120 | 110
0,06 | 007 | 0,08 | 0,11 | 0,14 210 | 190 | 170 | 180 | 160 | 130 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 90
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 190 | 170 | 160 | 170 | 140 | 130 | 140 | 120 | 110 | 140 | 120 | 110 | 120 | 110 | 80
0,06 | 008 | 0,10 | 0,13 | 0,17 [ 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,16 § 220 | 200 | 180 | 200 | 170 | 150 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,14 200 | 170 | 150 | 180 | 140 | 130 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 120 | 110 | 100
0,05 | 006 | 0,07 | 0,10 | 0,13 190 | 160 | 140 | 170 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 100 | 110 | 100 | 80
0,06 | 007 | 008 | 0,11 | 0,14 [ 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,11 | 0,14 190 | 170 | 150 | 140 | 130 | 120 | 140 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,13 150 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 100 | 110 | 100 | 90
0,06 | 007 | 0,08 | 0,10 | 0,13 [ 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,14 220 | 200 | 180 | 180 | 170 | 150 | 180 | 170 | 150 | 160 | 150 | 120
0,06 | 007 | 0,08 | 0,10 | 0,13 [ 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,14 150 | 130 | 110 | 130 | 110 | 100 | 130 | 110 | 100 | 110 | 100 | 75
0,06 | 007 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,14 120 | 100 | 80 | 100 | 80 70 100 | 80 70 80 70 60
007 | 009 | 011 | 0,14 | 0,21 [ 007 | 0,09 | 0,11 | 0,14 | 0,21 | 210 | 190 | 170 | 190 | 180 | 160 | 170 | 140 | 120 | 170 | 140 | 120 | 160 | 140 | 140
0,05 | 007 | 0,08 | 0,11 | 0,18 | 0,05 | 0,07 | 0,09 190 | 140 | 120 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 110 | 130 | 120 | 120
008 | 010|012 | 015|022 (008|010 | 012 | 015|022 | 220 | 200 | 180 | 200 | 190 | 170 | 180 | 160 | 130 | 180 | 160 | 130 | 160 | 140 | 120
0,06 | 008 | 009 | 0,12 | 0,19 180 | 150 | 130 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 130 | 120 | 100
0,08 | 0,10 | 0,22 | 0,15 | 0,22 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,22 | 150 | 140 | 130 | 140 | 120 | 110 | 150 | 130 | 120 | 150 | 130 | 120 | 130 | 120 | 110
0,06 | 008 | 0,09 | 0,12 | 0,22 | 0,06 | 0,08 140 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100 | 120 | 110 | 110 | 120 | 110 | 110 | 110 | 100 | 100
007 | 009 | 011 | 0,14 | 0,21 [ 007 | 0,09 | 0,11 | 0,14 | 0,21 | 180 | 150 | 130 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 150 | 130 | 110 | 130 | 120 | 100
500 | 500
007 | 009 | 0,10 | 0,12 | 0,17 [ 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,12 | 0,17 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 450 | 400
008 | 010 | 012|015 | 017 [ 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,17 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 400 | 400
008 | 010 | 012 | 015|017 [ 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,17 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 300 | 300
008 | 010|012 | 015 | 0,17 [ 008 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,17 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 200 | 200
008 | 010|012 | 0,15 | 0,17 [ 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,17 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
300 | 260
010 | 012 | 014 | 0,17 | 0,22 [ 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,22 300 | 250 | 200 | 300 | 250 | 200 300 | 260
010|012 | 014 | 0,17 | 0,22 [ 0,10 | 0,12 | 0,14 | 017 | 0,22 350 | 300 | 250 | 350 | 300 | 250 400 | 350
0,06 | 007 | 008 | 0,10 | 0,13 [ 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,14 150 | 130 | 110 | 130 | 110 | 100 | 130 | 110 | 100
0,05 | 006 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 100 | 100 100 | 100 90 90 90 90 80 80 70 | 70 | 70
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 | 80 80 80 80 70 70 70 70 60 60 50 | 50 | 50
0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,12 [ 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,12 | 60 60 60 60 50 50 50 50 50 50 40 | 40 | 40
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 § 50 50 50 50 40 40 40 40 40 40 35 | 30| 30
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 § 50 50 50 50 40 40 40 40 40 40 35 | 30 | 30
0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,12 [ 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,12 50 50 50 45 50 45
0,05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 50 50 40 40 40 40
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 § 70 60
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 [ 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,11 § 70 60
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 70 60 50
0,05 | 006 | 0,06 | 0,09 | 0,10 60 50 50
0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 60 50 50
016 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,16 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400
012 | 014 | 018 | 0,20 | 025 | 0,12 | 0,14 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
007 | 009 | 011 | 0,14 | 021 300 | 250 | 200 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150 | 250 | 200 | 150

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
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Percage en pleine matiére

Parameétres de coupe pour B321.

:uﬁ ) = i _ Géométrie de
= usinage sous lubrifiant (E = émulsion, O = huile) plaquette amovible
jx = usinage a sec possible (M = micro-pulvérisation, L = a sec 5
Les pgramétrez de cou:Je doivent é?re sélectionnés dans V\)/a\ter GPS Vaéitrflii::‘?:rt
* Vous trouverez le classement des groupes d'usinage dans le tableau comparatif des groupes de matériaux of F lmm/tr]
E] §
2 E M LCMX . . -B57
3 [aa] =} <]
© T © 2
E 5 P =
o c @ £
© & %’ . = D¢ [mm]
5 Principaux groupes de matériaux g ? E aé' 10.0 121
s et lettres d’identification a ® =2 3 = jﬁ lévgi 185
C<025% recuit 125 430 P1 (X} 0,05 0,06
C>025..<0,55% recuit 190 640 P2 (X} 0,06 0,08
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu 210 710 P3 o0
C>0,55% recuit 190 640 P4 o0
C>055% trempé et revenu 300 1010 P5 o0
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 750 P6 (1) °
recuit 175 590 P7 (X} 0,06 0,07
P AP —— tremptlé et revenu 285 960 P8 oo
trempé et revenu 380 1280 P9 (L]
trempé et revenu 430 1480 P10 o0
. i recuit 200 680 P11 (1)
:((::ifrr éfo;tletirlr;e%trta;h;;tt allié trempé et revenu 300 1010 P12 (1)
trempé et revenu 380 1280 P13 (L4
el e ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 o0
martensitique, trempé et revenu 330 1110 P15 o0
austénitique, trempé 200 680 M1 o0 0,05 0,06
M Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 o0 0,05 0,06
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 (Xd 0,05 0,06
Fonte malléable ferritique 200 400 K1 (1) (] 0,09 0,10
perlitique 260 700 K2 (1) (] 0,07 0,08
X faible résistance mécanique 180 200 K3 (Y1) ° 0,09 0,10
Fonte grise S - o o
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K4 o0 (] 0,07 0,08
e ferritique 55 400 K5 (Y] ] 0,07 0,09
perlitique 265 700 K6 (1) 0,06 0,08
GGV (CGI) 230 400 K7 () ° 0,09 0,10
Alliages d'aluminium de corroyage nonlirempables 50 — 2l
trempables, trempés 100 340 N2 o0
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 (1)
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N& (1)
N > 12 % Si, non trempables 130 450 N5 (1) [
Alliages a base de magnésium 70 250 N6 o0
non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 o0
(bronze / laiton) alliages Cu, & copeaux courts 110 380 N9 oo °
a haute résistance, Ampco 300 1010 N10 o0 ()
recuits 200 680 S1 o0 0,05 0,06
base Fe =
trempés 280 940 S2 o0
Alliages réfractaires recuits 250 840 S3 o0
base Ni ou Co trempés 350 1180 S4 oo
S moulés 320 1080 S5 o0
titane pur 200 680 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 1260 S7 o0 0,05 0,06
alliages B 410 1400 S8 [ X) 0,05 0,06
Alliages a base de tungstene 300 1010 S9 o0
Alliages a base de molybdene 300 1010 S10 (L)
trempé et revenu 50 HRC - H1 (1)
Acier trempé trempé et revenu 55 HRC - He o0
H trempé et revenu 60 HRC - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55 HRC - H4 o0
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01 (1) (]
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 o0 °
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06 (Y] ° 0,07 0,09

@@ application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
® application possible. Limitée a une profondeur de percage de 2 x Dc. Micro-pulvérisation ou air comprimé recommandés.

Les réductions suivantes sont conseillées en cas d'utilisation de forets > 3 x D :
> 3 x D¢ : vitesse de coupe v =20 %, avance f =30 % lors du pilotage, avance f =50 % lors du pilotage sur des surfaces obliques
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Géométrie de plaquette amovible

Nuances

Valeurs de départ pour I'avance

Valeurs de départ pour la

f [mm/tr] vitesse de coupe v¢ [m/min]
LCMX .. -D57 LCMX .. -E57 HC
D¢ [mm] Dc [mm] WKP25S WKP35S WSP45S WSP456 WXP40
f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr] f [mm/tr]
10,0- 12,1- 10,0- 12,1-
120 180 120 180 0,06 01 0,06 0.1 0,06 01 0,06 01 0.06 01
0,06 0,07 0,07 0,10 290 260 260 240 220 200 220 200 200 180
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,06 0,08 0,08 012 260 240 220 200 160 150 160 150 150 140
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,05 0,06 0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,07 0,08 0,08 012 260 240 220 200 180 170 180 170 150 140
0,07 0,08 0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 150 130 140 120
0,07 0,08 0,08 0.10 220 200 190 170 150 130 150 130 140 120
0,05 0,06 0,06 0,08 200 180 150 130 130 120 130 120 120 110
0,06 0,08 0,07 0,10 220 200 180 170 140 130 140 130 130 120
0,05 0,07 0,06 0,08 180 170 150 140 130 120 130 120 120 110
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 120 110 110 100
0,06 0,08 0,07 0,10 180 170 140 130 140 130 130 120
0,06 0,07 0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 120 110 110 100
0,06 0,07 220 200 180 160 180 160 160 150
0,06 0,07 150 130 130 110 130 110 110 100
0,06 0,07 120 100 100 80 100 80 80 70
0,10 012 0,10 014 240 220 220 200 170 150 170 150 160 140
0,08 0,10 0,08 012 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,10 0,12 0,10 014 240 220 220 200 170 150 170 150 160 140
0,08 0,10 0,08 012 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,08 0,10 0,10 012 170 150 150 140 140 130 140 130 130 120
0,07 0,08 0,08 0,10 140 130 140 130 120 110 120 110 110 100
0,10 0,12 0,10 014 180 170 180 150 140 130 140 130 130 120
0,08 0,10 450 450 450 450
0,08 0,10 300 300 300 300
0,08 0,10 250 250 250 250
0,08 0,10 200 200 200 200
0,08 0,10 300 300 300 300
0,08 0,10 0,08 0,10
0,07 0,09 0,07 0,09
0,06 0,08
0,05 0,06 0,05 0,06 100 100 80 80
0,04 0,05 0,04 0,05 80 80 60 60
0,04 0,05 0,04 0,05 60 60 50 50
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40
0,04 0,05 0,04 0,05 50 50 40 40
0,05 0,06 50 40 50 40
0,05 0,06 50 50 40 40 40 40
0,05 0,06 70 60
0,05 0,06 70 60
0,04 0,05 70 60
0,04 0,05 60 50
0,04 0,05 60 50
0,12 014 012 014 400 400 400 400 400 400 400 400
0,10 0,12 0,10 012 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
0,06 0,08 0,06 0,08 300 250 250 200 250 200 250 200 250 200

HC = carbure revétu
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Tableaux d’application des nuances — Percage

Nuances pour le percage en pleine matiére

Groupe de matériaux Domaine d’application =
[
P M| K|N| S| H| o o1 10 20 30 40 E M
29 05 15 | 25 | 35 | 45 P =
o 58 3 3
o S el 2 = El E
3 c 235 3 ) - g o ©
> o T = © 0 o T o
5 s |£E§ xz b ge e
Désignations £ Xx8 5 2| g 3 £s R
des nuances Désignations | & | & 42 se 3 E % £ 8 g2e g 4
Walter normalisées 2| 2| &|=825 =] =2 a he ikt
HC-P25 (X — j:i )
WKP25S cvp | NCN * Al2Ds
HC - K 25 ' (+TiCN)
HC-P35 ' ]| ]
WKP35S : cvp | NCN + Al2Ds
HC - K 35 'Y (+TiCN)
HC - P45 (X B
T .
WSP45S HC - M 45 oo PVD TIAII(u;A I/?|Zo3
HC - S 45 (X
HC - P 45 '
HC - M 45 ' )
TIAIN + Al03
WSP45 PVD
HC - S 45 o0 (+ZN)
HC - N 30 )
HC - P 45 oo —
HC - M 45 ' )
WSP456 pyp | TAIN + AlOs
HC - S 45 o0 (+ZN)
HC - N 30 ° Lt
[ |
HC - P 40 oo L]
HC - M 30 oo L |
WXP40 — PVD TiCN
HC - K 40 oo L]
;
HC-530 °
T 1
HC - P 30 oo 1 ]
;
HC - M 30 ° ‘
WXP30 HC-K30 oo C/\\ PVD | TIAIN / TiSIN ”
HC - N 30 °
HC -5 30 °
HC - P 45 oo —
WPP45C 1 pvp | TiAN/TiA
HC - K 45 °
[ ]
HC - P 45 [} TIAIN /
WKK45C [ PVD | TISIAICN /
HC - K 45 ' TiSiN
\
HC-P 35 ') =
T 1
WMP35 HC - M 35 () PVD TIAIN
| |
HC-S35 (Y]
\
HC - N 25 o0 |
WNN25 PVD | ta-C(DLC)
HC-025 °

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

@@ application principale
®  autre application
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Rhombiques positives 80°

7\
| S |-
Plaguettes amovibles
P M K |N S
HC HC HC |HC HC
n 0n|lv n 0nivln
SEHHHBEHEEEEHEBEEE
| olaala|E 222X X Z=2==2
r waolaaci2unununnunnxzunununn
Désignation mm mm A A A A A A A
[ CCGT060201M-FP2 6.45 0,07 S
CCGT060202M-FP2 6,45 017 ()
CCGT060204M-FP2 6.45 0,37 S
CCGTO9T301M-FP2 9,67 0,07 S
CCGTO9T302M-FP2 9,67 0,17 S
CCGT09T304M-FP2 9,67 0,37 S
CCGTO9T308M-FP2 9,67 0,77 S
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme IS0 1832 HC = carbure revétu
. ay s °
Rhombiques positives 80
s |~
Plaquettes amovibles
P M K |N S
HC HC HC |HC HC
n 0nlu n niunluvn
88882 =258288 222588
! r &E&E 5332202352320 00
Désignation mm mm A A A A A A
CPGT050202M-FP2 5,64 017 S
CPGT050204M-FP2 5,64 0,37 S
Dimensions — voir codes de désignation selon la norme 1SO 1832 HC = carbure revétu
. o timales
Plaguettes am"_‘cg‘ness d-‘:\sinage
pour des condit!
@ @ defavorables
ponnes moyennes

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Alésage d’ébauche et de finition

Triangulaires positives 60°

N/
TCGT JNO)
”
S
Plaquettes amovibles
P M K [N s
HC HC HC |HC HC
[%2) 0 0n 0 un
88/18/188z88x8ci88 228 5|8
| plalalalESISISSSSXIXZSS=S=
r waolaca/Z2ununnunaunnxZoaonununn
Désignation mm mm A A A A A A
TCGTO6T104M-FP2 6.87 037 S
TCGT110202M-FP2 11,00 0.17 S
TCGT110204M-FP2 11,00 0,37 S

Dimensions — voir codes de désignation selon la norme I1SO 1832

CBN - Triangulaires positives 60°

TCGW

Plaquettes amovibles

HC = carbure revétu

Q
—
1%

K N|S H 0
CN|BH|HC|DP|BH| BL |DP
olololo|lo g o|lo|lo
— (NN || === N
le r 5558835556
Désignation mm mm A A
( - TCGW110202TS-3 2.8 0.2 S
TCGW110204TS-3 31 0.4 S
(ﬂ TCGW110208TM-3 2.8 0.8 SOD
TCGW110204TM-3 31 0.4 DD

movibles optimales

Plaguettes 2 ditions d'usinageé

pour des con

S

bonnes

moyennes défavorables

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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CN = nitrure de silicium Si3N4
BH = CBN a haute teneur en CBN

HC = carbure revétu
DP = diamant polycristallin

BL = CBN a faible teneur en CBN
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e | |IUJl=ILTEFI Taraudage

Vue d’ensemble de la gamme de tarauds en HSS-E

/=

Usinage l§l
Profondeur de filetage 3,5 x Dy 3 x Dy
Désignation TC216 Perform TC115 Perform
Plage de dimensions UNF 6-40- UNF 6-40-

g UNF 1/2-20 UNF 1/2-20
Tolérance 2B 2B
Alimentation en lubrifiant Externe Externe
Forme d'entrée B C
Revétement / nuance WYB0AA WYB0AA
Longueur M M
Page 125 126

.5'

124 Tarauds HSS-E(-PM)



Taraudage — | |IUJl=ILTEF!

Tarauds machine en HSS-E e ———
TC216 Perform [ mm | —

IA

B=3,5-5 i 32HRC

- Pour matériaux a copeaux longs 3xDN W
X
UNF =1
2B l ’ P M K N S H 0
=

ASME B1.1 WYB0AA o0 00 00 oo
h z
DIN 371 v h L od O g
Désignation Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNF6-C0- UNF 6-40 3,505 56 11 20 4 3 6 3 =
M TC216-UNF10-C0- UNF 10-32 4,826 70 13 25 6 4,9 8 3 =
[} E\] y TC216-UNF1/4-C0- UNF 1/4-28 6.35 80 15 30 7 55 8 3 E3
Dn I =} 1 TC216-UNF5/16-CO- UNF 5/16-24 | 7,938 90 18 35 8 6.2 9 3 =
kLCa‘ g - TC216-UNF3/8-C0- UNF 3/8-24 | 9,525 100 20 39 10 8 11 3 £33
l—1s3
i}
Exemple de commande pour la nuance WY80AA : TC216-UNF6-C0-WY80AA
| $
1
DIN 376 Dy ho L Is 4 O Iy e
Désignation Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC216-UNF7/16-L0- UNF 7/16-20 | 11,113 100 20 76 8 6.2 9 3 =
@5 TC216-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12,7 100 21 73 9 7 10 4 =
1 T4
DN1 ——— Hd1
f—— Ak
fe—Lc— lo[~
I3
h

Exemple de commande pour la nuance WY80AA : TC216-UNF7/16-L0-WY80AA

o0
. oo jcation
»outil optimal pour Apphc_a
- gsr?ditrons d’'usinage princlpa\e
[
Autre
e lication
bonnes moyennes deéfavorables appli
0

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tarauds machine en HSS-E Sl
TC115 Perform [ mm | :

- Pour matériaux a copeaux longs

UNF 28

3

ASME B1.1 WYSOAA
d Z
DIN 371 Dy I L. Is ho O k e
Désignation Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNF6-CO0- UNF 6-40 3,505 56 6.5 20 4 3 6 3 s
E\_/g TC115-UNF10-C0- UNF 10-32 4,826 70 8 25 6 4,9 8 3 s
N E\] { TC115-UNF1/4-CO- UNF 1/4-28 6,35 80 10 30 7 55 8 3 =
Dn —— } =)-di TC115-UNF5/16-C0- UNF 5/16-24 | 7,938 90 12 35 8 6,2 9 3 s
LA |, [b Tc115-unF3se-co- UNF3/8-24 | 9525 | 100 | 15 39 10 8 11 RS
C
fe—I3——
Ih
Exemple de commande pour la nuance WY80AA : TC115-UNF6-C0-WY80AA
d Z
DIN 376 Dy I L Is ho O Iy 2
Désignation Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC115-UNF7/16-L0- UNF 7/16-20 | 11,113 | 100 15 76 8 6,2 9 s
@)‘ TC115-UNF1/2-L0- UNF 1/2-20 12,7 100 13 73 9 7 10 s
m]
[ 4
DN > — ———Fd
f
- L~ —|lg|=~
I3
h

Exemple de commande pour la nuance WY80AA : TC115-UNF7/16-L0-WY80AA

o0
. des ication
+outil optimal pour Applica
- 2::\lditr0n5 d'usinage principale
°
Autre
, ication
ponnes moyennes defavorables | applica
on

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Vue d’ensemble de la gamme de tarauds par déformation en HSS-E-PM

M - Filetage métrique

— || @ |[@m] @

Profondeur de filetage 3 x Dy 3,5 x Dy 3,5 x Dy 3,5 x Dy
Désignation TC430 Supreme TC420 Supreme TC430 Supreme TC430 Supreme
Plage de dimensions M3-M10 M 5-M 24 M 5-M 16 M 5-M 16
Tolérance 6HX 6HX / 6GX 6HX 6HX
Alimentation en lubrifiant Externe Axiale / radiale Radiale Axiale

Forme d’entrée C E/C C C
Revétement / nuance WWG6OEL WWG0AD / WW6E0BA | WW6E0AD / WW6EO0EL | WWGE0AD / WWGOEL
Matériau de coupe HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM HSS-E-PM
Page 132 129 134 133

MF - Filetage métrique a pas fin

— @] @

Profondeur de filetage 3,5 x Dy 3,5 x Dy
Désignation TC430 Supreme TC430 Supreme
Plage de dimensions MF Bx1- MF 8x1-

ge de dimension MF 16x1.5 MF 16x1.5
Tolérance 6HX 6HX
Alimentation en lubrifiant Radiale Axiale
Forme d’entrée C C
Revétement / nuance WWG60AD / WW60EL | WW6E0AD / WWGE0EL
Matériau de coupe HSS-E-PM HSS-E-PM
Page 135 135

Tarauds par déformation en HSS-E-PM 127
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Taraudage par déformation

Codes de désignation
des tarauds par déformation en HSS-E(-PM) et en carbure monobloc

Exemple :

T C4

20

M10

W

W

60 AD

— — —
1 2 3 4 5 6 7 8 Nuance
1 2 3 4
Groupe d’outils Génération Type d’outil Type d’outil
T Threading (filetage) 4 Tarauds par 10 Universal, Advance 30 ISOP. Supreme

4 i 20  Universal, Supreme 70 1S0O P, Supreme
déformation p p
5 6 7 8
1. Séparateur d;n;;::;;'; Tolérance / type de queue Modification
—  Meétrique 6HX. 2BX  Queue renforcée 0 Lubrification externe sans D Forme dentrée D
rainures de lubrification
DIN/ANSI
66X Queue renforcée 1 Lubrification interne axiale, E Forme dentrée E
sans rainures de lubrification
7GX Queue renforcée Forme d'entrée E.
Lubrification interne e )
2 radiale F lubrification interne axiale,
6HX, 2BX  Queue dégagée sans rainures de lubrification
Lubrification interne axiale, ) A
6GX Queue dégagée 5 avec rainures de lubrification L Filetage a gauche
Lubrification externe avec .
76X Queue degagee 6 rainures de lubrification H Queue allongée XL

Codes de désignation des nuances
pour matériaux de coupe en carbure monobloc et en HSS-E(-PM)

Exemple :

W W

60

1

2

3

AD

Substrat

Domaine d’application

Revétement

Walter 1

128

Taraudage par déformation

Carbure
monobloc

HSS-E-PM

HSS-E

Résistance
a l'usure

Ténacité

AD
BA
EL

TiN

TiCN

AICRN




Taraudage par déformation | |IUJl=IL'I'EF!

Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM !
TC420 Supreme | mm |

< E=1,5-2 36HRC
3,5xDN M 120

B M K N S H 0

- Pour matériaux a copeaux longs

M 6HX

3

WW6E0AD oo oo e o
DIN 13 WW60BA oo oo oo o
(=] <
DIN 2174 a g B
P h Lc I3 h9 L] g s £
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC420-M5-CF- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 o=
@ TC420-M6-CF- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
§ T | TC420-M8-CF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 K
Dy JECTHITITTY } ==3-d1 TC420-M10-CF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 RS
f .1 f
~—Lc—= lg [~
— I3—|
\ I
Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M5-CF-WW60AD
(=) <<
DIN 2174 a g g
P h L I3 h9 L] g g £
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-LF- M 12 175 110 16 83 9 7 10 =
TC420-M16-LF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =

T

2

T

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M12-LF-WWG60AD

(Y]
L’ outil optimal pour d:s Applicati?:
a usinag rincipa
conditions d’us! .
[
Autre
e s lication
pbonnes moyennes deéfavorable app
0

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM !
TC420 Supreme [ mm |

WE

< E=1,5-2 36HRC
3,5xDN| | n 4 120

B M K N S H 0

- Pour matériaux a copeaux longs

M 6GX

3

WWG60AD oo oo o0 o
DIN 13 WW60BA oo oo oo o
(=]
DIN 2174 & : £
P h L I3 h9 L] lg g =
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
P TC420-M5-EF- M5 0,8 70 8 25 6 49 8 5 ==
@g TC420-M6-EF- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 ==
f T | TC420-M8-EF- M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 5 K
Dy T : T TC420-M10-EF- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 K
f
~—Lc -~ lg [~
— I3—|
\ h
Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M5-EF-WW60AD
[=) <
DIN 2174 @ g 8
B4 P h L I3 h9 O ly g g
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M12-NF- M 12 175 110 16 83 9 7 10 6 =
TC420-M16-NF- M 16 2 110 20 68 12 9 12 6 =
[m]
d1
1
lgr=

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M12-NF-WW60AD

'Y}
. des jcation
outil optimal pour Applica
- (c)::\‘ditrons d'usinage principale
°
Autre
; bles lication
moyennes defavora app —

ponnes
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Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM e
TC420 Supreme @ o A AN ’

FFEIPFITPIPRI PP

< C=2-3 36HRC
3,5xDN w 120

- Pour matériaux a copeaux longs N/mm?
M = P M K N S H 0
6HX —3 WW60AD o0 o0 o o0 o
DIN13 = WW60BA o0 o0 o o0 o
o <
d S 8
DIN 2174 P I L. 13 h9 L] g s £
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC420-M5-C2- M5 0.8 70 8 25 6 49 8 5 o=
TC420-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 o=
[\] { TC420-M8-C2- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 5 S
=k di TC420-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 6 RES
’1 I J
Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M5-C2-WW60AD
0 -
DIN 2174 P h L I3 h9 [] Ig g £
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—-{P TC420-M12-L.2- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 6 o=
(M TC420-M14-L2- M 14 2 110 20 81 11 9 12 6 o=
______________ T . TC420-M16-L2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 EIAE
_____ =rdl TC420-M20-L2- M 20 25 140 25 95 16 12 15 7 K
t e TC420-M24-1.2- M 24 3 160 30 113 18 14,5 17 8 o=
I3
it

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC420-M12-L.2-WW60AD

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Taraud machine par déformation en HSS-E-PM =

TC430 Supreme | mm |
- Pour matériaux a copeaux longs < Cc=2-3 36HRC
- 1SO M uniquement avec huile - 1200
3xDN W -200
N/mm?
M 6HX P M K N S H 0
DIN13 WWG6OEL e o o o
d
DIN 2174 ¥ g
P I L I3 h9 L] Iy S
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N =
P TC430-M3-C0- M3 0.5 56 6 18 35 2,7 6 4 s
M TC430-M4-CO- M4 0.7 63 7 21 4,5 3.4 6 5 s
iR E\] y TC430-M5-C0- M5 0.8 70 8 25 6 4,9 8 5 =
D =di TC430-M6-CO- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 s
TkL . g J TC430-M8-C0- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 s
C
fe— I3—= TC430-M10-CO- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 =
h

Exemple de commande pour la nuance WW60EL : TC430-M3-C0-WW60EL

'Y}
. des jcation
»util optimal pour Applica
- (c’g:\‘ditrons d'usinageé principale
°
Autre
. bles lication
moyennes defavora apPt

ponnes
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Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM
TC430 Supreme | mm |

< C=2-3 36HRC
- Pour matériaux a copeaux longs 3,5xDN M 1533

- 1SO M uniguement avec huile

M 6HX

3

WWE0EL oo o [} [}
DIN13 WW60AD [ X J [ [ ] [
oo
DIN 2174 4 g &
P h Le 5 he L z =
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
—-{P TC430-M5-C1- M5 08 70 8 25 6 49 8 5 @
(M TC430-M6-C1- M6 1 80 10 30 6 49 8 5 @
i T | TC430-M8-Cl- M8 125 | 90 12 35 8 6.2 9 6 | % | &%
Dy JECTHITITTY } ==3-d1 TC430-M10-C1- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 R
f .1 f
~L—= lg (=
e 3—
\ I
Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M8-C1-WW60AD
o
DIN 2174 & g g
P h L I3 h9 L] g g £
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC430-M12-L1- M 12 1,75 110 16 83 9 7 10 a a
TC430-M16-L1- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 a a

T

2

[

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M12-L1-WW60AD

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM
TC430 Supreme | mm |

< C=2-3 36HRC
- Pour matériaux a copeaux longs 3,5xDN| [ 4 3%33

- 1SO M uniquement avec huile N/mm?
M P M K N S H 0
6HX WWGOEL e o o o
DIN13 WWG60AD oo o [ J [ ]
- a
DIN 2174 o g g
P h L I3 h9 L] lg g =
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC430-M5-C2- M5 0.8 70 8 25 6 4,9 8 5 =
TC430-M6-C2- M6 1 80 10 30 6 4,9 8 5 =
E\] 1 TC430-M8-C2- M8 1,25 90 12 35 8 6.2 9 6 K
§»d1 TC430-M10-C2- M 10 15 100 15 39 10 8 11 7 o s
t
Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M8-C2-WW60AD
0 g 3
;14 DINZ2174 P b L 15 b O g g
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC430-M12-L.2- M12 1,75 110 16 83 9 7 10 8 o s
TC430-M16-L.2- M 16 2 110 20 68 12 9 12 8 o s

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M12-L2-WW60AD

o0
A e ication
+outil optimal pour ppplica
- 2::\21“?0“5 d’'usinage princupa\e
°
Autre
e bles lication
bonnes moyennes deéfavora app

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Tarauds machine par déformation en HSS-E-PM
TC430 Supreme | mm |

< C=2-3 36HRC
- Pour matériaux a copeaux longs 3,5xDN M 1583

- 1SO M uniguement avec huile

MF 6HX

3

WW60EL e o o o
DIN13 WWE0AD e o o o

1 a

d g 2

DIN 2174 [ I L I3 h9 L] Iy s £

Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =

TC430-M8X1-L1- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 o=

TC430-M10X1-L1- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 7 o=

L TC430-M10X1.25-L1- MF10x1.25| 125 | 100 15 77 7 55 8 7 o8

d1 TC430-M12X1-L1- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 o=

lgl TC430-M12X1.25-L1- MF 12x1.25 | 1.25 100 13 73 9 7 10 8 o ®N

TC430-M12X1.5-L1- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 o=

TC430-M14X1.5-L1- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 o ®N

TC430-M16X1.5-L1- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 o ®N

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M8X1-L1-WW60AD

Taraud machine par déformation en HSS-E-PM W_.._..h
TC430 Supreme | mm |

< C=2-3 36HRC
- Pour matériaux a copeaux longs 3,5xDN M Eggg

— IS0 M uniquement avec huile

MF 6HX l%’ WW60EL oo o [}
DIN 13 = WWGE0AD e o [} [}

o

d g =

DIN 2174 P h L I3 h9 U] Iy s g
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm mm N = =
TC430-M8X1-L2- MF 8x1 1 90 12 67 6 49 8 6 a a
TC430-M10X1-L2- MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 7 a a
TC430-M10X1.25-L2- MF 10x1.25 | 1,25 100 15 77 7 55 8 7 a a
TC430-M12X1-L2- MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 8 a a
TC430-M12X1.25-L2- MF 12x1.25 | 1,25 100 13 73 9 7 10 8 a a
TC430-M12X1.5-L2- MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 8 8 a
TC430-M14X1.5-L2- MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 8 a a
TC430-M16X1.5-L2- MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 8 a a

Exemple de commande pour la nuance WW60AD : TC430-M8X1-L2-WW60AD

Taraud par déformation HSS-E-PM 135
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Fraisage de filets

Vue d’ensemble de la gamme de fraises a fileter

Usinage

Universel

= =

LLLL

Profondeur de filetage 1,5xDy 2,0xDy 2,5x Dy 3,0xDy
Désignation T2710 T2711 T2712 T2713
Description Fraise a fileter a Fraise a fileter a Fraise a fileter a Fraises a fileter a Fraises a fileter a

plaguettes amovibles
a plusieurs rangées

plaguettes amovibles
a plusieurs rangées

plaguettes amovibles
a plusieurs rangées

plaguettes amovibles
a une rangée

plaguettes amovibles
a une rangée

Alimentation en lubrifiant

Axiale / radiale

Axiale / radiale

Axiale / radiale

Axiale / radiale

Axiale / radiale

Revétement / nuance WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S
DIN 1835B/
Queue DIN 1835B DIN 1835B DIN 1835 B DIN 1835 B Walter Capto™
M/ MF 1138 M/ MF 1142 M/ MF 146 | M/MF 1150 M/ MF 1152

Type de filetage | Page

UNC/UNF/UN [140

UNC/UNF/UN |144

UNC/UNF/UN 1148

UNC/UNF/UN 1150

UNC/UNF/UN [152
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Code de désignation pour fraises a fileter a plaquettes amovibles

Outil :

T

29

32

09

24

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4 5 6
Ve .- . s . Diameétre
Groupe d’outils Génération Type d’outil Type d’outil 1. Séparateur
de coupe
. y Fraise a fileter a 10 uni | | th 1.5xD, —  Meétri
Threading (filetage) . niversel avec plaguette 5% Dy étrique
T 9 g 7 plaquettes amovibles triangulaire
11  Universel avec plaquette 2.0xDy Inch
triangulaire
12 Universel avec plaquette 25xDy
triangulaire
13  Universel avec plaguette 30xDy/
triangulaire modulable
7 8 9 10 11 12

Type d’attachement

Dimension de
I'attachement

Nombre de dents

Taille de la plaquette

Nombre de rangées
de coupe

Distance entre les
rangées de coupe

W Queue Weldon

C Walter Capto™

Plaquette amovible :

1 2 3 4 5 6 Walter| 7 8 9
1 2 3 4 5
Taille de la Rayon de plaquette / . A
Gamme . y . plag " Brise-copeaux Aréte de coupe
plaquette spécification du filetage
Plaquette de fraise a fileter
P26300 triangulaire positive 06 01=01mm
lﬁl 02=02mm D 6
_ =10°
Plaguette de fraise a fileter 14 _UA =04 mm
P26310 triangulaire positive, 22 611 = filet G, 11 filets/pouce
pour outils a une rangée
6 7 8 9
Forme de la face L . s e eet
Heldapotille Application Domaine d’application ISO Génération
P . Résistance Matériaux de . .
J 1| | om il | SR e | | S et sier
P.MKN.SetH 7 fraisage de filets
j 7
37
Ténacité

Fraises a fileter
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Fraises a fileter a plaquettes amovibles -
. - *
T2710 mm |

— Fraises a fileter universelles a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique =<
1,5xDN 1/
M-MF l%’ P M K N S H 0
DIN 13 = T2710 o0 6060 06060 o o0 o [}
Nb.
Outil (Proese Dc 121 I3 Iy dp de pla-
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835 B * T2710-17-W16-3-06-2-15 M 20 2,50 16,5 15 33 88 16 3 6 P26300-06 ..
, n
3
|
o B3 G fl fi=) 1
K. — A
Queue DIN 1835 B * T2710-19-W20-3-06-3-12 M 24 3,00 19 12 391 98 20 3 9 P26300-06 ..
: n * T2710-24-W25-3-09-3-14 M 30 3,50 24 14 49,5 117 25 3 9 P26300-09
l B * T2710-29-W32-3-09-3-16 M 36 4,00 29 16 58,5 131 32 3 9 ;
=121 =]
S arzar=> —_—— :1 * T2710-35-W32-3-11-3-18 M 42 4,50 35 18 68,5 139 32 3 9 P26300-11 ..
1 A 1 STEH | % 12710-40-W40-3-14-3-20 M48 | 500 | 40 20 79 | 163 | 40 3 9
* T2710-44-W40-3-14-3-22 M 56 5,50 44 22 91 174 40 3 9 P26300-14 ..
* T2710-52-W40-4-14-3-24 M 64 6,00 52 24 103 185 40 4 12
Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour 'usinage de trous borgnes
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Pieces de
montage D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
I\ Tournevis dynamométrigue numérigue FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
—— - Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@z— Tournevis FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
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Fraisage de filets

Plaquettes de fraise a fileter P26300

— |IUJIZILTER

;1 P/M|K|N[S|H|O
g HC|HC|HC|HC HC|HC HC
AP Irarar.
Pas P I:F;Iaest::/ | -E:é g g g g g g g
Désignation Taille mrm mm pouce mm 2 g g £ g g g 2 g
N . P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 BSOS DDD
A\ P26300-0602-D67 6 0.2 | 3.00-3.20 8 658 | 3 | DS DS S
\QJ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OHDHSSS
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3.00-4,30 8-6 93| 3 HDHSSS
P26300-1102-D67 11 | 0.2 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S SHSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 OB HSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 | DS DS S
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 [1343] 3 BB G DS S
60 r P26300-0601-D61 6 0.1 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |¥R|38(¥8 W ||\
PN P26300-0602-D61 6 0.2 | 3.00-3.20 8 658 | 3 |EB(E8IN8 %8 W
\QJ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |38 |98 %M W/ M
P26300-0902-D61 9 02 | 3.00-430 8-6 934 | 3 (989898 %8 W N
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 (9888|8888 58 (%%
P26300-1102-D61 11 | 0.2 | 3.00-4,50 8-6 1071 3 (38|98 |88 58 58 %%
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |38|98|88 58 5%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 |98(38(88 %8 8|8
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-640 45-4 1343 3 |38|98(88 88 58 %8
HC = carbure revétu
Choix de I'outil
Fi|etage métrique Filetage normal Filetage fin
P [mm]
I3 M20/ | M24/ | M30/ | M36/ | M&2/ | M48/ | M56/ | M64/ | Dn
Désignation du corps [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 [[mml| 15 2 2,5 3 3,5 4 | 45 5 55 6
T2710-17-W16-3-06-2-15 330 | 0601 >20 | 0601 0601
T2710-19-W20-3-06-3-12 | 391 0602 > 24 | 0601 | 0601 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 | 49,5 0902 >30 0901 0902
T2710-29-W32-3-09-3-16 | 585 0902 >36 0901 0902
T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 1102 >42 | 1101 | 1101 1102 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79,0 1402 > 48 1401 | 1401 1402 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 1404 > 56 1401 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 103,0 1404 | >64 | 1401 | 1401 1402 1402 1404
Exemple : le corps T2710-35-W32-3-11-3-18 ainsi que la plaguette amovible de taille 11 et de rayon 0,2 mm (1102 -> P26300-1102..) permettent la fabrication
d'un filetage M42 ou M45. En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de réaliser des filetages fins avec les pas 3 et 4,5 mm
lorsque le diaméetre nominal est > 42 mm.
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Fraises a fileter a plaquettes amovibles

T2710 [ mm |

LS

- Fraises a fileter universelles a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique <
15xD % | § % T
UN P M K N S H 0
ASME B1.1 T2710 o0 060 00 o o0 o [ ]
Pmax Nb.
Outil filets/  Dc 121 I3 Iy d; de pla-
Désignation Dn pouce mm mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835 B * T2710-18-W16-3-06-2-11.3 UNC 7/8-9 9 18 113 | 365 92 16 3 6 P26300-06 ..
, n
3
|
o B3 T il [\ '
. N— Ty
Queue DIN 1835 B * T2710-20-W20-3-06-3-12.7 UNC1-8 8 20 127 | 411 100 20 3 9 P26300-06 ..
: n * T2710-26-W25-3-09-3-12.7 UN 1.1/4-8 8 26 127 | 522 | 119 25 3 9
B * T2710-31-W32-3-09-3-19.1 UN1.1/2-8 8 31 19,05 | 637 135 32 3 9 P26300-09 ..
=121 =]
T —_—— :1 * T2710-43-W40-4-09-3-25.4 UN 2-6 6 43 254 | 807 160 40 4 12
1S 1| T

Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraisage de filets

— |IUJIZILTER

Pieces de
montage Dc [mm] 18-20 26-43
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.6 Nm 0,9 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.6 Nm 0,9 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 18-20 26-43
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm
=== | ijerchangeable FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP)

Tournevis FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP)

ce———

Plaquettes de fraise a fileter P26300

2/PIM|K|/N|[S|H|O
3
S |HC|HC|HC|HC HC|HC [HE
[}
o2 |2 2|0lole oo
il £8|89 85898
r Pas P Filets/ | ESIG GG 0|56 0
Désignation Taille | mm mm pouce mm | 2T ||| |2 (3|2
N . P26300-0601-D67 6 01 | 1.40-2.90 18-9 673 | 3 &S SDSDDD
N P26300-0602-D67 6 02 | 3.00-3,20 8 658 | 3 | DS DS S
\Qj P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OHDHSSS
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3,00-430 8-6 93| 3 HDHSSS
60 . P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |E8(E8|58 %8 %8 8
N P26300-0602-D61 6 0,2 | 3.00-3,20 8 658 | 3 |ER(E8I08 %8 %8 S8
\QJ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 (9838|8888 (%
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-4,30 8-6 934 | 3 (988|885
HC = carbure revétu
. , .
Choix de I'outil
Filetage UN UNC UNF UN
Filets/pouce
L 7/8 11/8 | 114 | 13/8 | 11/2
Désignation du corps I3 [mm] 9 1-8 _12 _12 12 _12 Dy 18* 16 14 12 8 6
T2710-18-W16-3-06-2-11.3 365 0601 >087" | 0601
T2710-20-W20-3-06-3-12.7 411 0602 | 0601 0601 | 0601 0601 | >1,00"| 0601 0601 0601 0601 0602
T2710-26-W25-3-09-3-12.7 522 0601 | 0601 0601 | >1.25"| 0901 0901 0901 0901 0902
T2710-31-W32-3-09-3-19.1 63,7 0601 | >150" 0901 0901 0902
T2710-43-W40-4-09-3-25.4 807 >200"| 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
Exemple : le corps T2710-20-W20-3-06-3-12.7 ainsi que la plaquette amovible de taille 06 et de rayon 0,2 mm (0602 -> P26300-0602..) * = UNEF
permettent la fabrication d'un filetage UNC 1". En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de fabriquer
des filetages UN avec un pas de 8 TPI lorsque leur diametre nominal est > 1".
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Fraises a fileter a plaquettes amovibles

T2711[ mm |

Fraisage de filets

@

— Fraises a fileter universelles a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique =<
2xDN \Z/
M-MF l%’ P M K N S H 0
DIN13 = T2711 e 060 00 o o0 o ()
Nb.
Outil (Proese Dc 121 I3 Iy dp de pla-
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835 B * T2711-17-W16-3-06-2-20 M 20 2,50 16,5 20 43 98 16 3 6 P26300-06
, I T2711-19-W20-3-06-2-24 M 24 3,00 19 24 51 110 20 3 6 ;
3 T2711-24-W25-3-09-2-31.5 M 30 3,50 24 315 64,5 132 25 3 6 P26300-09 ..
| 121
oy }7 dl — ¥ T2711-52-W40-4-14-2-60 M 64 6,00 52 60 135 217 40 4 8 P26300-14 ..
D,
N -/ N N— L=
1t
Queue DIN 1835 B T2711-29-W32-3-09-3-24 M 36 4,00 29 24 76,5 149 32 3 9 P26300-09 ..
: 1 T2711-35-W32-3-11-3-27 M 42 4,50 35 27 89,5 160 32 3 9 P26300-11 ..
B T2711-40-W40-3-14-3-30 M 48 5,00 40 30 103 187 40 3 9
121 -] P26300-14 ..
L Sarar> —— :1 T2711-44-W40-3-14-3-33 M 56 5,50 44 33 119 202 40 3 9
- v s
Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour 'usinage de trous borgnes
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Piéces de
montage D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
( |‘ Tournevis dynamométrique numérigue FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
—— -y Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx SIP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraisage de filets

Plaquettes de fraise a fileter P26300

— |IUJIZILTER

;; P|M S|H|O
§ HC|HC|HC|HC |HC|HC HC
b=l
Désignation Taille mrm P:15rnp I;I(I)E:Ee/ mlm 5 E g £ g g g £ g
N P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 | DS DS S
PN P26300-0602-D67 6 0.2 | 3.00-3.20 8 658 | 3 B SHSHSDSDD
\QJ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OODSDS
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3.00-430 8-6 934 | 3 BHDHSSS
P26300-1102-D67 11 | 0.2 | 3.00-450 8-6 1071 3 &G SHSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 &S HSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &S SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 | DG S S S
60 ; P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 (8|88 8 W W
N P26300-0602-D61 6 | 02 | 300-320 8 658 | 3 |%3|%|%|%W|WW
(Q/’ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 (9838|888
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-430 8-6 934 | 3 (989898 %W N
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1085 3 |¥8(38(88 %% 88 %8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 |98|88(88 %8 5% 8%
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |38|8|88 58 (%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 (38|98 |88 58 58 %%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-640 45-4 [1343] 3 |98|98(88 %8 58 (%%8
HC = carbure revétu
Choix de I'outil
Fi|etage métrique Filetage normal Filetage fin
P [mm]
I5 | M20/|M24/ | M30/ | M36/ | M42/ | M48/ | M56/ | M64/ | Dn
Désignation du corps [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | Me8 [[mmI| 15 | 2 | 25 | 3 |35 | & |45 | 5 |55 | 6
T2711-17-W16-3-06-2-20 43 0601 > 20 0601 | 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51 0602 > 24 | 0601 | 0601 0602
T2711-24-W25-3-09-2-315 | 64,5 0902 >30 | 0901 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 | 76,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 1102 >42 | 1101 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103 1402 >48 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 119 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135 1404 | =64 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402 1402 1404
Exemple : le corps T2711-29-W32-3-09-3-24 ainsi que la plaguette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication
d'un filetage M36 ou M39. En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de réaliser des filetages fins avec les pas 3 et 4 mm
lorsque le diametre nominal est > 36 mm.
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Fraises a fileter a plaquettes amovibles o @ p
T2711[ mm | / /

- Fraises a fileter universelles a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique <
22D % | § % T
UN P M K N S H 0
ASME B1.1 T2711 o0 060 00 o o0 o [ ]
Pmax Nb.
Outil filets/ D 121 I3 Iy d; de pla-
Désignation Dn pouce mm mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835 B * T2711-18-W16-3-06-2-25.4 UNC 7/8-9 9 18 254 | 475 | 103 16 3 6 P26300-06
, I T2711-20-W20-3-06-2-25.4 UNC1-8 8 20 254 | 539 | 113 20 3 6 ;
3 T2711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC 1.1/4-7 7 26 | 3266 | 68 135 25 3 6 P26300-09 ..
|
o B3 G fl fi=) 1
. N— Ty
Queue DIN 1835 B T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC 1.1/2-6 6 31 254 | 80,7 | 153 32 3 9 P26300-09 ..
f I
13 !
=121 =]
L Sarar> — ] :1
1S 1| T

Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
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Pieces de
montage Dc [mm] 18-20 26-31
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.6 Nm 0,9 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.6 Nm 0,9 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 18-20 26-31
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm
-y FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP)

ce———

Lame interchangeable

Tournevis

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

Plaquettes de fraise a fileter P26300

2/PIM|K|/N|[S|H|O
3
S |HC|HC|HC|HC HC|HC [HE
[}
o2 |2 2|0lole oo
Pas P Egmmmmmmm
r Pas P Filets/ I | ES|G GGG SR
Désignation Taille | mm mm pouce mm | 2T ||| |2 (3|2
N . P26300-0601-D67 6 01 | 1.40-2.90 18-9 673 | 3 &S SDSDDD
N P26300-0602-D67 6 02 | 3.00-3,20 8 658 | 3 | DS DS S
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OHDHSSS
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3,00-430 8-6 93| 3 HDHSSS
60 . P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |E8(E8|58 %8 %8 8
=N P26300-0602-D61 6 | 02 | 300-320 8 658 | 3 |98/9% |38 %W W W
\Q/ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 (9838|8888 (%
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-4,30 8-6 934 | 3 (988|885
HC = carbure revétu
. , .
Choix de I'outil
Filetage UN UNC UNF UN
Filets/pouce
L I3 7/8 114 [ 112 | 7/8 11/8 | 11/4 | 13/8 | 11/2
Désignation du corps i 9 1-8 7 6 14 1-12 _12 12 12 _12 Dy 18* 16 14 12 8 6
T2711-18-W16-3-06-2-25.4 | 475 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >087" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601
T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 539 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =1,00" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0602
T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68 0902 >125" 0901
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 807 0902 0901 | =150" | 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
* = UNEF
Exemple : le corps T2711-31-W32-3-09-3-25.4 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)
permettent la fabrication d'un filetage UNC 1 1/2". En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de fabriquer
des filetages UN avec les pas 8 et 6 TPI lorsque leur diametre nominal est > 1,5".
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Fraise a fileter a plaquettes amovibles

T2712[ mm |

— Fraise a fileter universelle a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique =<
2,5xDN 1/
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2712 o0 6060 06060 o o0 o [}
Nb.
0Uti| Pmax Dc |21 I-c |3 |1 de pIa-
Désignation Dn mm mm mm mm mm mm dp Z quettes Type
Queue DIN 1835B T2712-24-W25-3-09-2-31.5 M30 | 350 24 315 63 79,5 | 147 25 3 6 P26300-09
" T2712-29-W32-3-09-2-36 M36 | 4,00 29 36 72 945 | 167 32 3 6 ;
RLCL T2712-35-W32-3-11-2-40.5 M4&2 | 4,50 35 40,5 81 |110,5| 180 32 3 6 | P26300-11..
,“le, l T T2712-40-W40-3-14-2-50 M 48 | 5,00 40 50 100 | 127 | 211 40 3 6 | P26300-14 ..
K., N—

Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
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Pieces de
montage D¢ [mm] 24-29 35 40
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,9 Nm 0.9 Nm 2,0 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,9 Nm 0.9 Nm 2,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 24-35 40
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 1,5-50Nm
6| ] Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
c——mm——= | interchangeable FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@:. Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
Plaquettes de fraise a fileter P26300
;; P|M S|H|O
8 |HC|HC|HC|HE HC|HC | HE
(]
oz 00l0l0e al
Pas P 5 ‘% nMmmnnnmnn
r Pas P Filets/ \ \€%5\8|2|8|3|3|3|5
Désignation Taille | mm mm pouce mm |20 |23 |22
60 r P26300-0901-D67 9 01 | 1.40-2.90 18-9 948 | 3 DS SS
N\ P26300-0902-D67 9 0.2 | 3.00-4,30 8-6 933 | 3 HDHSSS
(Q/’ P26300-1102-D67 11 | 0.2 | 3.00-4,50 8-6 1071 3 &S HSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9 (1387 3 | DS DS S
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &GOS S
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 [1343] 3 BB G S S S
N . P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 (98|98 |98 8 W N
PN P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-430 8-6 934 | 3 |98/%8|88 %%
\QJ P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 |¥3/98 %% (%% (%8| 8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 (3888|8858 58 %%
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |38|8|88 %8 58 %%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 |38|98|88 58 %%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 1343 3 |3R|8(88 %8 58 (%%8
HC = carbure revétu
. , .
Choix de l'outil
Filetage métrique Filetage normal Filetage fin
P [mm]
I3 M30/ | M36/ | M&2/ | M48/ DN
Désignation du corps [mm] M33 M39 M45 M52 [mm] 15 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 795 | 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 1102 =42 | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127 1402 > 48 1401 1401 1402

Exemple : le corps T2712-29-W32-3-09-2-36 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication
d'un filetage P26300 ou M39. En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de réaliser des filetages fins avec les pas 3 et 4 mm
lorsque le diamétre nominal est > 36 mm.
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Fraisage de filets

Fraise a fileter a plaquettes amovibles

T2712[ mm |

- Fraise a fileter universelle a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique <
25uDN %E % Vg
U N P M K N S H 0
ASME B1.1 T2712 o0 6060 06060 o o0 o [}
Pmax Nb
Outil filets/ D, I21 Ly I3 Iy d; de pla-
Désignation Dn pouce mm mm MM MM mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835B T2712-26-W25-3-09-2-32.7 UNC11/4-7| 7 26 3266|6532 84 | 151 | 25 3 6 P26300-09
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 UNC11/2-6| 6 31 | 381762998 | 172 | 32 3 6 ;

[}

13

le——L—]

= ‘21*1

] [

De d

R . N—

(B

Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
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Pieces de
montage D¢ [mm] 26-31
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.9 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2111 (Torx 7IP)
Couple de serrage 0.9 Nm
Accessoires
Dc [mm] 26-31
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001
Couple de serrage 0,4-1,2Nm
—— -y Lame interchangeable FS2011 (Torx 71P)
@3 Tournevis FS2088 (Torx 7IP)

Plaquettes de fraise a fileter P26300

2/PIM|K|/N|[S|H|O
3
S |HC|HC|HC|HC HC|HC [HE
[}
oy |@2Reanl
Pas P Egmmmmmmm
r Pas P Filets/ I | ES|G GGG SR
Désignation Taille | mm mm pouce mm | 2T ||| |2 (3|2
N . P26300-0901-D67 9 01 | 1.40-2.90 18-9 948 | 3 OHDHSSS
N P26300-0902-D67 9 02 | 3.00-430 8-6 934 | 3 OSDDHDSDDS
O
60 r P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 =nes
N P26300-0902-D61 9 02 | 3.00-430 8-6 934 | 3 "mIes
O
HC = carbure revétu
. , .
Choix de I'outil
Filetage UN UNC UNF UN
Filets/pouce
Désignation du corps I3 [mm] 11/4-7 11/2-6 11/2-12 Dn 18* 16 14 12 8 6
T2712-26-W25-3-09-2-32.7 84 0902 >1,25" 0901
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 99,8 0902 0901 >150" 0901 0901 0901 0901 0902 0902

* UNEF
Exemple : le corps T2712-31-W32-3-09-2-38.1 ainsi que la plaguette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..)

permettent la fabrication d’un filetage UNC 1 1/2". En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de fabriquer
des filetages UN avec des pas de 8 et 6 TPI lorsque leur diamétre nominal est > 1,5".
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Fraise a fileter a plaquettes amovibles

T2712[ mm |

- Fraise a fileter universelle a plaquettes amovibles
— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique <
25uDN | % Vg
M-MF | [UNCR oy
DIN 13
ASME B1.1 T2712 o0 6060 06060 o o0 o [}
Pmax Nb.
Outil Dy Dy Pmax filets/ D I3 L d de pla-
Désignation [mm] [inch] mm pouce mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835B * T2712-17-W16-3-06 M20 | 0.87" | 250 9 16,5 53 108 16 3 3 P26300-06
" T2712-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 63 123 20 3 3 ;
l‘7‘34’ T2712-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 350 7 24 795 | 148 25 3 3 P263 0-09
= T .0-09 ..
%:5 —_—— ] D dvl T2712-29-W32-3-09 M36 |1.50" | 4,00 6 29 94,5 | 167 32 3 3
© T2712-35-W32-3-11 Mé42 | 1.75" | 4,50 6 35 |1105] 181 32 3 3 | P26300-11 ..
T2712-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 5,00 5 40 127 | 211 40 3 3
T2712-44-W40-3-14 M56 |2.25" | 550 | 45 44 147 | 230 40 3 3 |P263.0-14 ..
T2712-52-W40-4-14 M64 | 275" | 6,00 4 52 167 | 249 40 4 4
Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes
Les filetages G (BSP) sont présentés sur une double page séparée dans le catalogue des innovations produits 2020.
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Piéces de
montage D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
( |‘ Tournevis dynamométrique numérigue FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
—— -y Lame interchangeable FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@3 Tournevis FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx SIP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraisage de filets

Plaquettes de fraise a fileter P26300

— |IUJIZILTER

;; P/M|K|/N|IS|H|O
E HC|HC|HC|HC|HC|HCHC
o2 |2 20lLle e
bash | P | 1 |28 |3|3|2|3/33|3
Désignation Taille mrm mm pouce mm 2 :g g £ g g g ‘g g
N P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 B SGSHDSDD
N P26300-0602-D67 6 0.2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &S S SDSDSD
(Q/’ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 9348 | 3 DS SS
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3.00-430 8-6 93 | 3 OHDHSSS
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3,00-450 8-6 1071 3 | DS DS S
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1387 3 &GS S S
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &S SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 1343 3 | DD SDDS
N P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |SR(E8I58 %8 %8 8
N P26300-0602-D61 6 02 | 3.00-3.20 8 658 | 3 |¥3(38(88 8|88
\QJ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 (9838|8888 (%
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-4,30 8-6 934 | 3 (9838|8888 5%
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 |98|98|88 %8 (%%
P26300-1102-D61 11 | 0.2 | 3.00-450 8-6 1071 3 |98(38(88 58 &8 (%8
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |98(38(88 %% 88 (%8
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 (38|98 |88 58 58 %%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 |1343] 3 |98|98|98 %8 8%
HC = carbure revétu
Choix de I'outil
Fi|etage métrique Filetage normal Filetage fin
P [mm]
I5 | M20/ |M24 /| M30 /| M36 / |M42 / |M48 / | M56 / | M64 /| D
Désignation du corps  [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 [[mml|15-25 3 3,5 4 45 5 5,5 6
T2712-17-W16-3-06 53 0601 >20 | 0601
T2712-19-W20-3-06 63 0602 > 24 | 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 >36 | 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 1105 1102 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 1402 >48 | 1401 1402
T2712-44-W40D-3-14 147 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 | >64 | 1401 1402 1404

Exemple : le corps T2712-29-W32-3-09-2-36 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication d’'un
filetage P26300 ou M39. En outre, avec cette comhbinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de réaliser des filetages fins avec un pas compris entre 3 et 4 mm
lorsque le diamétre nominal est > 36 mm.

Filetage UN UNC UNF UN
Filets/pouce

Désignation du corps [n:?n] HED| I LR EE Zl{./.:- 3/21.-21. 7814) 112 |1 1/28- ' 11/24- ' 228- ' 11/22- gy [|2Y] € B9 || “
T2712-17-W16-3-06 53 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >0,87" | 0601

T2712-19-W20-3-06 63 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =1,00" | 0601 | 0602

T2712-24-W25-3-09 79.5 0902 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | >=1.25" | 0901 0902

T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 0901 | 0901 | >1,50"| 0901 0902

T2712-35-W32-3-11 1105 >1,75" | 1101 1102

T2712-40-W40-3-14 127 >2,00" | 1401 1402

T2712-44-W40-3-14 147 1404 >2,25" | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 >2,75" | 1401 1402 1404
Exemple : le corps T2712-29-W32-3-09 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication
d'un filetage UNC 1 1/2". En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de fabriquer des filetages UN avec des pas 8 et 6 TPI

lorsque leur diamétre nominal est > 1,5".
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Fraises a fileter a plaquettes amovibles

T2713 [ mm |

IA

— Valeurs de correction du rayon : Walter GPS / annexe technique

3xDN \Z/
M M F U N P M K N S H 0
DIN 13
ASME B1.1 T2713 o0 6060 06060 o o0 o [}
Pmax Nb.
Outil Dy Dy Pmax filets/ Dc I3 L d de pla-
Désignation [mm] [inch] mm pouce mm mm mm mm Z quettes Type
Queue DIN 1835B * T2713-17-W16-3-06 M20 |0.87" | 2,50 9 16,5 63 118 16 3 3 P26300-06
" T2713-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 75 135 20 3 3 ;
l‘i”" T2713-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 3,50 7 24 | 945 | 163 25 3 3 | P263.0-09.
= )
;vfﬁ —_—— ] D dvl T2713-29-W32-3-09 M36 |1.50" | 4,00 6 29 | 1125 185 32 3 3 | P26300-09 ..
~ T2713-35-W32-3-11 M42 | 175" | 450 6 35 1315 202 32 3 3 | P26300-11.
T2713-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 500 5 40 151 | 235 40 3 3
T2713-44-W40-3-14 M56 |225° | 550 | 45 44 175 | 258 40 3 3 | P263.0-14 ..
T2713-52-W40-4-14 M64 |2.75" | 6,00 4 52 199 | 281 40 4 4
Walter Capto™ selon la norme T2713-60-C5-4-14 M72 |3.00" | 6,00 4 60 115 | 152 50 4 4
1SO 26623 - P263.0-14 ..
" T2713-73-C6-5-14 M85 |3.50" | 6,00 4 73 125 | 170 63 5 5
— § T2713-94-C8-5-22 M 125 | 5.00 | 10,00 3 94 140 | 199 80 5 5 | P26300-22 ..
! T
| & i
Alimentation en lubrifiant variable : retirer la vis de la sortie de lubrifiant située sur la partie frontale pour I'usinage de trous borgnes
Les filetages G (BSP) sont présentés sur une double page séparée dans le catalogue des innovations produits 2020.
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Pieces de
montage D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-73 94
Vis de serrage pour plaquette amovible | FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx SIP) | FS1495 (Torx 20IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm 50Nm
Vis de réglage de la sortie de lubrifiant | FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS1495 (Torx 20IP)
Couple de serrage 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm 5,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-73 94
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2001 FS2003 FS2003
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
|‘ Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm

Lame interchangeable

FS2085 (Torx 6IP)

FS2011 (Torx 7IP)

FS2013 (Torx 9IP)

FS2015 (Torx 20IP)

Tournevis

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

FS1484 (Torx 9IP)

FS1486 (Torx 20IP)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Plaquettes de fraise a fileter P26300

— |IUJIZILTER

;1 P|M S|H|O
§ HC|HC|HC|HC |HC|HC HC
22 20lelnen e
Pas P ES om0 a| o n(m
r Pas P Filetsy | | |ES|Z 333335
Désignation Taille | mm mm pouce mm |[Z23T |3 |3 3|3 (333
60 P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 B SSSD DD
N P26300-0602-D67 6 0,2 | 3.00-3,20 8 658 | 3 &S SDSDSDD
\QJ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 OHDDHSSS
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3.00-430 8-6 93| 3 BHDHSSS
P26300-1102-D67 11 | 0.2 | 3.00-4,50 8-6 1071 3 &S SHSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 (1387 3 | DS DS S
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 OB SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 1343 3 | DD S DS
N P26300-0601-D61 6 01 | 1.40-2.90 18-9 673 | 3 |ER(E8I58 %8 %8 S8
N P26300-0602-D61 6 02 | 3.00-3.20 8 658 | 3 |¥3(%8(88 8|88
\QJ P26300-0901-D61 9 01 | 1.40-2.90 18-9 948 | 3 |9RR|88 88 (%
P26300-0902-D61 9 0,2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 (9838|8888 (%
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 |98|98|88 %8 58 %%
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 |¥8(38|88 %8 &8 %8
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9  [13.87| 3 |¥8/(%%(%8 %% &8 %8
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 (38|98 |88 58 58 %%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 | 1343] 3 |98|98|98 %8 WX
P26300-2204-D61 22 | 04 [550-1000| 45-4 [2141] 3 |98|3% (58|88 88\
HC = carbure revétu
Choix de I'outil
Filetage métrique Filetage normal Filetage fin
P [mm]
I3 M20 / |M24 /| M30 / |M36 / |M&2 / | M48 / |M56 / |M64 /| Dn 1,5-
Désignation du corps ~ [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |[mml| 25 | 3 | 35 | 4 | 45| 5 | 55 | 6 |7-10
T2713-17-W16-3-06 63 | 0601 >20 | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 >24 | 0601 | 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 >30 | 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 112,5 0902 >36 | 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102 > 42 | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 1402 > 48 | 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 175 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | =64 | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 >72 | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 >85 | 1401 1402 1404
T2713-94-(C8-5-22 140 >125 2204
Exemple : le corps T2713-29-W32-3-09 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication
d'un filetage M36 ou M39. En outre, avec cette combinaison corps/plaquettes amovibles, il est possible de réaliser des filetages fins avec des pas de 3 a 4 mm
lorsque le diamétre nominal est > 36 mm.
Filetage UN UNC UNF UN
Filets/pouce
- - - > > >
Désignation du corps [n|13m1 7/8-9| 1.8 |1 1;" l_léz 22’51' 2 31" >3-4 -3_:’2 7/8-14| 1-12 —_11;’8 3/5_112 b, 19| 8|6 5 454
T2713-17-W16-3-06 63 0601 0601 | 0601 | 0601 0601 | >0,87" | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 0601 | 0601 | 0601 | >1,00" | 0601 |0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 0901 0901 | >1,25" | 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 | 1125 0902 0901 | >150" | 0901 | 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 >175" | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 >2,00" | 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 175 1404 >2,25" | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | 1404 | 1404 >275" | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 1404 | 1404 >3,00" | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 1404 >350" | 1401 1402 1404
T2713-94-(C8-5-22 140 >5,00" 2204
Exemple : le corps T2713-29-W32-3-09 ainsi que la plaquette amovible de taille 09 et de rayon 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) permettent la fabrication
d'un filetage UNC 1 1/2". En outre, avec cette combinaison corps/plaquette amovible, il est possible de réaliser des filetages UN avec des pas de 8 a 6 TPI
lorsque leur diamétre nominal est > 1,5".
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Filetage

Parametres de coupe
Taraudage par déformation

Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

. . £
» ﬁ = recommandation du liquide de coupe % Taraud par déformation en HSS-E(-PM)
3 S
Zg E = émulsion 8 -
. [aa] - <)
% | 0= huile e @© & revétu
E = o £
o | Ve = vitesse de coupe 2 P 2
5 & | g © ,
s Principaux groupes de matériaux g % NE g-’. Ve [m/min]
° " P S 0
s et lettres d’identification 3 33 g ﬂ 15xDy 2xDy 25xDy
C<025% recuit 125 430 P1 E 46 37 32
C>025...<055% recuits 190 640 P2 E 47 38 33
X » C>025..<055% trempé et revenu 210 710 P3 E 29 23 20
Acier non allié -
C> 055 % recuit 190 640 P4 E 29 23 20
C>055% trempé et revenu 300 | 1010 P5 E 17 14 12
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 750 P6 E 29 23 20
recuit 175 590 P7 E 47 38 33
P . . i trempé et revenu 285 960 P8 E 15 12 11
Acier faiblement allié =
trempé et revenu 380 | 1280 P9
trempé et revenu 430 | 1480 | P10
. ) recuit 200 680 P11 E 29 23 20
GcEifortemen dalliclru trempé et revenu 300 | 1010 | P12 | E 7 N 12
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 380 | 1280 | P13
_ ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 EO 13 10 9
Acier inoxydable = =
martensitique, trempé et revenu 330 | 1110 | P15 (1] 5 4 3
austénitique, trempé 200 680 M1 EO 15 12 11
M | Acier inoxydable austeénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1010 M2 o] 5 4 4
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 EO 5 4 4
, ferritique 200 400 K1
Fonte malléable =
perlitique 260 700 K2
X faible résistance mécanique 180 200 K3
Fonte grise N o — P
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K&
R ) e ferritique 155 400 K5 E 29 23 20
Fonte a graphite sphéroidal —
perlitique 265 700 K6 E 14 12 10
GGV (CGl) 230 400 K7
. 5 - non trempables 30 - N1 E 56 45 39
Alliages d'aluminium de corroyage -
trempables, trempés 100 340 N2 E 52 43 37
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 E 48 39 34
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N4 E 48 39 34
N > 12 % Si, non trempables 130 450 N5
Alliages a base de magnésium 70 250 N6
non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 E 21 17 15
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8
(bronze / laiton) alliages Cu, & copeaux courts 110 | 380 N9
a haute résistance, Ampco 300 | 1010 | N1O
recuits 200 680 Sl E 8 6 5
base Fe -
trempés 280 940 S2
Alliages réfractaires recuits 250 840 S3 0 8 6 5
base Ni ou Co trempés 350 | 1180 S4
S moulés 320 | 1080 S5
titane pur 200 680 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1260 S7
alliages B 410 | 1400 S8
Alliages a base de tungstene 300 | 1010 S9
Alliages a base de molybdéne 300 | 1010 | S10
trempé et revenu 50HRC| - H1
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2
trempé et revenu 60HRC| - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - Ha
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06

! Vous trouverez le classement par groupes d’usinage a partir de la page B 1174 dans le catalogue général 2017 de Walter.
3 Lors de I'usinage d'alliages a base de magnésium, ne pas utiliser de liquide de coupe miscible dans I'eau.
*Pour les matériaux ayant une dureté supérieure a 63 HRC il faut réduire la vitesse de coupe de 50-75 %.
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Parametres de coupe

Fraise a fileter a plaquettes amovibles
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ﬁ = recommandation du liquide de coupe &
x s T2710 / T2711 / 12712 / T2713
= | E=émulsion 3
:§ M= micro—pu}vérisat\on . et o
@ | A= air comprimé T © =
E V¢ = vitesse de coupe [m/min] ° o £ f, [mm]
© | f, = avance par dent [mm] & 2 =
:'-J' Princi d i 2 g E g Taille de la plaquette
° rincipaux groupes de matériaux = ‘n E 3 E .
& et lettres d'identification a &= & Ve [m/min] 06 09/11/14/22
C<025% recuit 125 430 P1 EM 200 03 0.4
C>025..<055% recuit 190 640 P2 EM 200 03 0.4
X » C>025..<055% trempé et revenu 210 710 P3 EM 200 03 0.4
Acier non allié -
C>055% recuit 190 640 P4 EM 200 03 0.4
C>055% trempé et revenu 300 1010 P5 EM 200 03 0.4
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 750 P6 EM 200 03 0.4
recuit 175 590 P7 EM 200 03 0.4
P . . » trempé et revenu 285 960 P8 EM 200 03 0.4
Acier faiblement allié =
trempé et revenu 380 1280 P9 EM 150 0,25 0,35
trempé et revenu 430 1480 | P10 EM 100 0.2 03
. ) recuit 200 680 P11 | EM 200 03 0.4
AR trempé et revenu 300 | 1010 | P12 | EM 200 03 04
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 380 1280 | P13 EM 150 03 0.4
o ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 EM 200 0,25 035
Acier inoxydable = =
martensitique, trempé et revenu 330 1110 | P15 EM 150 0,25 0,35
austénitique, trempé 200 680 M1 E 200 0.2 03
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 1010 M2 E 150 0.2 0.3
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 E 80 0.2 03
. ferritique 200 400 K1 EM 200 03 0.4
Fonte malléable =
perlitique 260 700 K2 EM 200 03 0.4
X faible résistance mécanique 180 200 K3 EM 250 03 0.4
Fonte grise \ - PP P
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 350 Ka EM 200 03 0.4
N : e ferritique 155 400 K5 EM 200 03 0.4
Fonte a graphite sphéroidal —
perlitique 265 700 K6 EM 200 03 0.4
GGV (CGI) 230 400 K7 EM 200 03 0,4
i . . non trempables 30 - N1 EM 200 03 0.4
Alliages d'aluminium de corroyage -
trempables, trempés 100 340 N2 EM 200 03 0.4
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 EM 200 03 0.4
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N4 EM 200 03 0.4
N >12 % Si, non trempables 130 450 N5 EM 200 03 0.4
Alliages a base de magnésium * 70 250 N6 A 250 03 0.4
non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 EM 200 03 0.4
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 EM 200 03 0.4
(bronze / laiton) alliages Cu, & copeaux courts 110 | 380 N9 EM 200 03 0.4
a haute résistance, Ampco 300 1010 | NI10 EM 50 03 0.4
recuits 200 680 S1 E 40 025 0,25
base Fe -
trempés 280 940 S2 E 25 015 0,15
Alliages réfractaires recuits 250 840 S3 E 40 0,25 0,25
base Ni ou Co trempés 350 1180 Sk E 25 0,15 0,15
S moulés 320 | 1080 S5 E 30 02 0.2
titane pur 200 680 S6 E 40 0,25 0,25
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 1260 S7 E 40 0,25 0,25
alliages B 410 | 1400 S8 E 30 0.2 0.2
Alliages a base de tungstene 300 1010 S9 E 40 0,25 0,25
Alliages a base de molybdéne 300 1010 | S10 E 40 0,25 0,25
trempé et revenu 50HRC| - H1 MA 45 0.2 03
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 M - - -
trempé et revenu 60 HRC| - H3 M - - -
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4 MA 45 0.2 0.3
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01 EM 200 03 0.4
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 EM 150 0.3 0.4
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03 EM 50 0.3 0.4
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04 EM 50 0.3 0.4
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05 EM 50 03 0.4
Graphite (technique) 80 Shore| 06 EM 200 03 0.4

!Vous trouverez le classement par groupes d'usinage a partir de la page B 1174 dans le catalogue général 2017 de Walter.
3 Lors de I'usinage d'alliages a base de magnésium, ne pas utiliser de liquide de coupe miscible dans I'eau.

L'usinage doit se faire en avalant. Les parametres de coupe indiqués sont des objectifs a respecter pour obtenir de bonnes conditions d’usinage.

Solutions en cas de vibrations :
— Utiliser des plaquettes amovibles avec une géométrie D61
— Réduire v de 25-50 % et/ou augmenter f, de 25-50 %
- Répartition de coupe radiale
T2710 / T2711 / T2712 : Une coupe radiale est recommandée
T2713 : Une répartition radiale des coupes peut étre nécessaire.
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Filetage

Valeurs de correction du rayon pour le fraisage de filets
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

Filetage métrique selon la norme DIN 13

Diameétre nominal

o

Correction du rayon

C BT Cote minimale Centre de tolérance Centre de tolérance
Dy tolérances H Tolérance 6H Tolérance 66
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
15 01 -0,05 -0,10 -0,12
2 01 -0,10 -0,15 -0,17
2,5 01 -0,15 -0,20 -0,22
3 0.2 -0,10 -0,16 -0,19
35 0.2 -0,15 -0,22 -0,24
4 0,2 -0,20 -0,27 -0,30
220 4,5 0.2 -0,25 -0,33 -0,36
5% 0,2 -0,30 -0,38 -0,42
0.4 -0,10 -0,18 -0,22
55 0.4 -0,15 -0,24 -0,27
6 0.4 -0,20 -0,29 -0,33
8 0.4 -0,40 -0,51 -0,56
10 0.4 -0,59 -0,71 -

Se basant sur les tolérances de diametre sur flancs selon la norme DIN ISO 965-1. S'applique a partir de M20.
* ATTENTION : nous recommandons pour P = 5 mm un rayon de plaquette r = 0,2 mm ! Veuillez tenir compte des valeurs de correction du rayon lors de la sélection.

Filets UN / UNC / UNF / UNEF selon ASME B1.1

B4 Diamétre nominal P L Correction du rayon
el flI;etage M @ Cote minimale Centre de tolérance Centre de tolérance
N Tolérance 2B Tolérance 3B
[pouces] [G/pouces] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 01 -0,04 -0,08 -0,07
16 01 -0,06 -0,10 -0,09
14 01 -0,08 -0,12 -0,11
12 01 -0,11 -0,16 -0,15
9 01 -0,18 -0,23 -0,22
>7/8" 8 0.2 -0,12 -0,17 -0,16
7 0.2 -0,16 -0,22 -0,21
6 0.2 -0,22 -0,29 -0,27
- 0.2 -0,31 -0,38 -0,36
0.4 -0,11 -0,18 -0,16
4,5 0.4 -0,16 -0,24 -0,22
4 0.4 -0.23 -0,32 -0,30

Se basant sur les tolérances de diametre sur flancs selon ASME B1.1. S'applique a partir d'UNC 7/8.
* ATTENTION : nous recommandons pour P = 5 filets/pouce un rayon de plaquette r = 0,2 mm ! Veuillez tenir compte des valeurs de correction du rayon lors de la sélection.

Filetage Whitworth gaz G (BSP) selon DIN EN I1SO 228

Diamétre nominal p r Correction du rayon
du filetage M @ 4
Dy Cote minimale Centre de tolérance
[pouces] [G/pouces] [mm] [mm] [mm]
21"et<21/4" 11 0.2 -0,11 -0,16
22 1/4" 11 0.2 -0,11 -0,17
Sur la base des tolérances de diamétre sur flancs selon la norme DIN ISO 228. Valable a partir de Dy 1".
Si le rayon d’outil mesuré est réduit de la valeur spécifiée dans la colonne « cote P 4 mm

minimale », aprés l'usinage, le filetage se situe dans la plage de tolérance inférieure Exemple pour un filet M36 - 6H

et est généralement trop étroit. Si le filetage doit étre fraisé au centre de tolérance, r 0.2 mm
le rayon d’outil mesuré doit étre réduit de la valeur spécifiée dans la colonne
« centre de tolérance ». En régle générale, apres I'usinage, le filet est a la cote. Rayon d'outil mesure 14,53 mm
En régle générale, les valeurs de correction du rayon peuvent également étre ) X

geg yonp 9 Correction du rayon centre de tolérance 6H - 0,27 mm

déterminées dans Walter GPS.

Rayon d’outil a utiliser = 14,26 mm
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Utilisation des outils
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

MESURE DES OUTILS Q . I

Si le programme CNC est établi avec Walter GPS, I'outil doit étre mesuré comme
indiqué a droite. La profondeur de filet saisie est alors atteinte. ‘

LONGUEUR NON UTILISABLE

Le dernier sommet de filet plus un demi-pas fait également partie de la

longueur de filetage. I/2 étant supérieur a P/2, il en ressort une « longueur non
utilisable » (X) qui doit étre prise en compte lors de la programmation. y
Celle-ci est obtenue en déduisant un demi-pas de filetage (P/2) de la moitié
de la longueur de la plaquette (I/2). Lors de la création de programmes CNC,
Walter GPS tient compte de la « longueur non utilisable ». VN

/
- + |
PN/
Exemple : M36 avec plaquette de fraise a fileter P26300-0902..

Longueur non utilisable X = 1/2 - P/2 = 934% - l'% = 2,67 mm ! ¢

Longueur du filet

p/2

La longueur non utilisable des familles T271.. est
inférieure a la longueur d’entrée d'un taraud.

LA STRATEGIE

Il est recommandé de générer les filets en coupe radiale par
fraisage en avalant. Les coupes a vide peuvent étre effectuées
sans correction de rayon.

| '
Positionnement de la Boucle d’entrée Réalisation du filetage Boucle de sortie

fraise au-dessus par interpolation
de I'avant-trou, hélicoidale

puis plongée
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Filetage

Informations d’utilisation
Alimentation en lubrifiant réglable

Afin de garantir une évacuation optimale des copeaux lors de
I'usinage de trous borgnes, il faut enlever la vis de la sortie de
lubrifiant.

Pour la reéalisation de filetages débouchants, la sortie axiale
du lubrifiant peut étre obturée. Dans ce cas, le lubrifiant
sortira radialement et les copeaux seront évacués par le

fond du filetage.

Vis de réglage de la sortie
de lubrifiant
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc

Fraises a dresser Fraises a dresser/rainurer

Usinage @ Usinage @
Angle d’hélice 50° Angle d’hélice 40°
Désignation MD128 Supreme MC128 Advance Désignation MD377 Supreme MC377 Advance
Plage de @ [mm] / [inch] 6-25 2-25/1/4-3/4 Plage de @ [mm] 6-25 2-25
z 6-8 4-8 z 5 3-4
Rayon de bec [mm] / [inch] 0-4 0-4/0-0,25 Rayon de bec [mm] 0,5-6,35 0.2-4
Page 165 166 Page 168 169
1 lj i
W ?
A g
v ] il
d el 4
Fraises a segment de cercle
Usinage %
Angle d’hélice 30°
Désignation MD838 Supreme MD839 Supreme
Plage de @ [mm] 6-16 6-16
z 4-8 4
Rayon de bec [mm] 0,5-4 1-4
Page 170

i

9%

17
H 1 I

i

LA
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Codes de désignation — Outils de fraisage en carbure monobloc

Exemple :

M C 26

12.0

A

200

W| K 40 TF

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Nuance
1 2 3 4
Groupe d’outils Génération Type d’outil Type d’outil
. ) 0 Fraises a surfacer, fraises 00 Uni | Angle d'hélice & 0°. fraise & chanfreiner 60°
M  Milling (fraisage) grande avance niversel Angle d’hélice a 0°, fraise a chanfreiner
1 Fraises 4 dresser 01 Universel Angle d'hélice a 0°, fraise & chanfreiner 90°
N ) niversel Angle d’hélice a 0°, fraise a chanfreiner
2 Fraises a dresser / rainurer / 02 Uni | Angle d'hélice a 07, fraise  chanfreiner 120"
hérisson / Angle d'hélice < 39° 03 Universel Angle d'hélice a 0°, fraise & profiler a quart de cercle
3 Fraises a dresser / rainurer / 04 Universel Angle d’hélice a 0°, fraise & ébavurer en avant/en tirant
héri / Angle d’'hélice > 40°
4 erisson /- Angle thetice 11 Universel Angle d'hélice a 30°, type N
Fraises a bout hémisphérique /
a copier 12 Universel Angle d’hélice a 30°, type UGV
5 Fraises a profiler 13 Universel Angle d’hélice & 30°, type UGV, modéle long
7 Fraises a percer-rainurer/ 16 Universel Angle d’hélice a 30°, type 30
8 fraises & percer circulaires 19 Universel Angle d'hélice & 40°, profil croisé a lubrification interne
Fraises coniques /
4 segment di cercle 20 Universel Angle d’hélice a 40°, profil croisé
21 Universel Angle d’hélice a 45°, modéle court
5 6 7 22 Universel Angle d'hélice & 45°, type N
niversel Angle d’hélice a 45°, type
24 Universel Angle d'hélice a 45° 45
Séparateur Diameétre de coupe Type de queue
25 Universel Angle d’hélice a 50°, grande avance
. Angle d’hélice a 50°, profondeur de goujure variable,
— Métrique A Queue cylindrique 26 Universel pas différentiel
Inch E  Conefit 28 Universel Angle d’hélice a 50°, type N, fraise multi-dents
W 29 Universel Angle d’hélice a 60°, type N, fraise multi-dents
ueue Weldon
niversel Angle d’hélice a
0 32 Universel Angle d'hélice & 35°
33 Universel Angle d’hélice a 35° + brise-copeaux
niversel Angle d’hélice a 30°, fraise conique a segment de cercle
8 9 10 11 38 Universel Angle d'hélice a 30°, frai ique & d I
NOIETe Normheyde Rayon 39 Universel Angle d’hélice a 30°, fraise tangentielle & segment de cercle
N Variante
de dents conception de bec ! 41 150P Angle d'hélice a 50°, HPC (grande avance),
pas différentiel
A DINB527K A 13Xs 51 ISsOM Angle d'hélice a 35°/ 38°, sans lubrification interne
B DIN6527L B 13S/2xD.* 65 ISON Angle d’hélice a 30°, géométrie Al, profil d'ébauche
RAPAX G30, lubrification interne axiale
C ANSIStub C I13M/3xD*
66 1SON Angle d'hélice a 30°, géométrie Al,
D ANSI standard D 13L/4xDc* lubrification interne axiale
L NormeP. L E 3XL/5xD.* 77 150S Angle d'hélice a 40°, titane
. xUc
80 1S0H Angle d'hélice 30°, UGV, type H
M Norme P, Mini F 13XXL/6xDc* = angle d’hélice 30°, UGV, type H
Angle d’hélice 30°, Mini UGV T, type H
*
P NormeP G 13XXXL/8xDc 81 ISOH - qle helice 30°, Mini UGV T, type H
S NormeP, S H 13 XXXXL /10 xDc* 82 1S0H Angle d’hélice 30°, Mini UGV R, type H
X = angle d’hélice 30°, Mini UGV R, type H
Norme P, XL LcS/3xDc* . . .
me J e 83 ISOH Angle d’hélice 30°, multi-goujures, type H
K LcM/4xDx = angle d’hélice 30°, multi-goujures, type H
Angle d’hélice 50°, multi-goujures, type H
L LcL/5xDc* 87 I1S0H = angle d'hélice 50°, multi-goujures, type H
V Col conique a < 3° 88 1S0H Angle d'hélice 50°, UGV, type H
W  Col conique a < 6° = angle d’hélice 50°, UGV type H
X Col conique a < 12° 89 ISOH Angle d’hélice 50°, grande avance, type H

= angle d’hélice 50°, grande avance, type H

* Valeurs indicatives

Outils de fraisage en carbure monobloc 163




J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage en carbure monobloc

Codes de désignation des nuances
pour matériaux de coupe en carbure monobloc

Exemple :
Walter 1 2 3
1 2 3
Substrat Domaine d’application Revétement
Résistance
al'usure TF TIAIN
B 5 UU  nonrevétue
10 CA oN
") 15 RC  TiAIN + AmTi
o
'§ 20 TZ ATN+ZN
E 25 ED ACRN
g J 30 TG  TiAISIN
o
8 35 RD AMN+2zZIN
K 40 RA  TiAN + TiAl
45 EA AN
50
Ténacité

164 Outils de fraisage en carbure monobloc



Outils de fraisage en carbure monobloc — | |IUJl=IL'I'EF!

Fraises a dresser en carbure monobloc
MD128 Supreme | mm |

2@
- Type N 50 6-8 50°

P M K N S H 0
A= - T T T
@ WJ30RD (X ) [

<< (=]
D d o o
NORME PWZ h10 Le b k. h6 ] =
Désignation mm mm mm mm mm Z = =
Queue DIN 6535 HA MD128-06.0A6LJ- 6 18 65 29 6 6 S NS
MD128-08.0A6LJ- 8 24 68 32 8 6 S S
gc d; MD128-10.0A6LJ- 10 30 80 40 10 6 R
oo T MD128-12.0A6LJ- 12 36 93 48 12 6 “HK)
iy MD128-16.0A6LJ- 16 48 115 67 16 6 R
I MD128-20.0A8LJ- 20 60 125 75 20 8 S S
MD128-25.0A8LJ- 25 75 150 94 25 8 R

Exemple de commande pour la nuance WJ30RA : MD128-06.0A6LJ-WJ30RA
D d g B
NORME PWZ ho R Le I I h6 2 1
Désignation mm mm mm mm mm mm z = =
Queue DIN 6535 HA MD128-06.0A6L050J- 6 05 18 65 29 6 6 S| &
R MD128-08.0A6L050J- 8 05 24 68 32 8 6 SN D
' ¢ MD128-10.0A6L050J- 10 05 30 80 40 10 6 SN S
De D dq MD128-10.0A6L100J- 10 1 30 80 40 10 6 R
] ¥ MD128-12.0A6L050J- 12 05 36 93 48 12 6 SN S
I4 MD128-12.0A6L100J- 12 1 36 93 48 12 6 SN D
h MD128-12.0A6L.200J- 12 2 36 93 48 12 6 S NS
MD128-16.0A6L050J- 16 05 48 115 67 16 6 SN S
MD128-16.0A6L100J- 16 1 48 115 67 16 6 S NS
MD128-16.0A6L.200J- 16 2 48 115 67 16 6 S NS
MD128-20.0A8L100J- 20 1 60 125 75 20 8 RG]
MD128-20.0A8L400J- 20 4 60 125 75 20 8 S NS
MD128-25.0A8L.100J- 25 1 75 150 94 25 8 SN S
MD128-25.0A8L400J- 25 4 75 150 94 25 8 R

Exemple de commande pour la nuance WJ30RA : MD128-06.0A6L050J-WJ30RA

o0
- des jcation
+outil optimal pour Applica
- (c’zf\ziit?ons d'usinage principale
°
AutreA
moyennes defavorables application

bonnes

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraises a dresser en carbure monobloc

MC128 Advance | mm |/
MC128 Advance

7= 48HRC
- Type N 50 4 _8 g% H
B 50°

= ==
‘| |=p| | =2 - ER

D, d =
DIN 6527 L h10 L " " h6 2
Désignation mm mm mm mm mm Z =
Queue DIN 6535 HA MC128-02.0A4B- 2 7 57 21 6 4 )
MC128-03.0A4B- 3 8 57 21 6 4 S
D NN J MC128-04.0A4B- 4 11 57 21 6 4 S
° N\ ! MC128-05.0A5B- 5 13 57 21 6 5 ()
1 !

‘*'—CT" MC128-06.0A6B- 6 13 57 21 6 6 S
DI MC128-08.0A6B- 8 19 63 27 8 6 &
MC128-10.0A6B- 10 22 72 32 10 6 S
MC128-12.0A6B- 12 26 83 38 12 6 S
MC128-16.0A6B- 16 32 92 44 16 6 S
MC128-20.0A8B- 20 38 104 54 20 8 S
MC128-25.0A8B- 25 45 121 65 25 8 S

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128-02.0A4B-WJ30TF
D d E
DIN 6527 L ho R L I s ht 2
Désignation mm mm mm mm mm mm zZ =
Queue DIN 6535 HA MC128-06.0A6B050- 6 0,5 13 57 21 6 6 S
R MC128-08.0A6B050- 8 0,5 19 63 27 8 6 S
T\ y MC128-08.0A6B100- 8 1 19 63 27 8 6 S
D¢ \§§ dy MC128-10.0A6B050- 10 0.5 22 72 32 10 6 S
TeLcal ¥ MC128-10.0A6B100- 10 1 22 72 32 10 6 S
1y — MC128-10.0A6B200- 10 2 22 72 32 10 6 S
l MC128-12.0A6B050- 12 05 26 83 38 12 6 )
MC128-12.0A6B100- 12 1 26 83 38 12 6 S
MC128-12.0A6B200- 12 2 26 83 38 12 6 S
MC128-12.0A6B300- 12 3 26 83 38 12 6 )
MC128-16.0A6B050- 16 0,5 32 92 b4 16 6 S
MC128-16.0A6B100- 16 1 32 92 44 16 6 S
MC128-16.0A6B200- 16 2 32 92 bb 16 6 ()
MC128-16.0A6B300- 16 3 32 92 44 16 6 S
MC128-20.0A8B100- 20 1 38 104 54 20 8 S
MC128-20.0A8B200- 20 2 38 104 54 20 8 S
MC128-20.0A8B300- 20 3 38 104 54 20 8 S
MC128-20.0A8B400- 20 4 38 104 54 20 8 ()

Suite

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128-06.0A6B050-WJ30TF

[ X
: des ication
»util optimal pour Apphc_a
- zzr\:!itrons d’'usinage princi pale
°
Autre
moyennes defavorables application

ponnes
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Suite
D, d E
& i)
STANDARD h10 Le I I h6 2
Désignation Inch/n® inch inch inch inch z =
Queue DIN 6535 HA MC128.6.35A6C- 1/4" 0,500 2,500 1,083 0,250 S
i i MC128.9.53A6C- 3/8" 0,500 2,500 0,937 0,375 6 S
D¢ X di
' L on] ¥
ey —»
I
Queue DIN 6535 HA MC128.9.53A6D- 3/8" 1,000 3,000 1,437 0,375 6 )
i MC128.12.7A6DI- 1/2" 1,000 3,500 1,717 0,500 6 S
D NN o MC128.12.7A6D- 1/2" 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
Cc
A\ T MC128.15.9A6DI- 5/8" 1,250 4,000 2,094 0,625 6 )
‘*LCT" MC128.15.9A6D- 5/8" 1,625 4,000 2,094 0,625 6 S
¢ I MC128.19.1A8D- 3/4" 1,625 4,500 2,469 0,750 8 )
Queue DIN 6535 HA MC128.6.35A6L- 1/4" 1,000 3,000 1,583 0,250 6 S
i i MC128.19.1A8L- 3/4" 2,250 5,000 2,969 0,750 8 S
D¢ §S d4
L N f
lg
I1
Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128.6.35A6C-WJ30TF
D d =
c 1
STANDARD ho R L I I hé 2
Désignation Inch/n® inch inch inch inch inch z =
Queue DIN 6535 HA MC128.6.35A6D038- 1/4" 0,015 0,625 2,500 1,083 0,250 6 S
R MC128.6.35A6D076- 1/4" 0,030 0,625 2,500 1,083 0,250 6 )
) v MC128.9.53A6D038- 3/8" 0,015 1,000 3,000 1,437 0,375 6 S
D¢ \\\§ dy MC128.9.53A6D076- 3/8" 0,030 1,000 3,000 1,437 0,375 6 )
1 L a‘ ¥ MC128.12.7A6D076- 172" 0,030 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
~—Lc
L MC128.12.7A6D152- 1/2" 0,060 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
11 MC128.12.7A6D228- 172" 0,090 1,250 3,500 1,717 0,500 6 S
MC128.12.7A6D318- 172" 0,125 1,250 3,500 1,717 0,500 6 )
MC128.15.9A6D076- 5/8" 0,030 1,625 4,000 2,094 0,625 6 S
MC128.15.9A6D152- 5/8" 0,060 1,625 4,000 2,094 0,625 6 )
MC128.19.1A8D076- 3/4" 0,030 1,750 4,500 2,469 0,750 8 S
MC128.19.1A8D318- 3/4" 0,125 1,750 4,500 2,469 0,750 8 )
MC128.19.1A8D635- 3/4" 0,250 1,750 4,500 2,469 0,750 8 )

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128.6.35A6D038-WJ30TF

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraises a dresser/rainurer en carbure monobloc SaaG _ )
MD377 Supreme |_mm | AN SN LI

- Grande longueur
- Type HPC Ti40 7=5 g%
40°
2 || S
P M K N S H 0
M @ @ WK40TZ [ J (X )

D. dy E
DIN 6527 L h9 R L I3 d; Iy lg h5 >
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm z =
Queue DIN 6535 HA MD377-06.0A5B050C- 6 0,5 13 19 57 57 21 6 5 S
R d MD377-06.0A5B100C- 6 1 13 19 57 57 21 6 5 S
f t MD377-08.0A5B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 5 S
D¢ - d; MD377-08.0A5B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 5 S
L J T T MD377-10.0A5B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 5 S
°|34> MD377-10.0A5B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 5 S
14— MD377-12.0A5B050C- 12 05 26 36 114 83 38 12 5 S
11 MD377-12.0A5B100C- 12 1 26 36 114 83 38 12 5 S
MD377-12.0A5B200C- 12 2 26 36 114 83 38 12 5 S
MD377-12.0A5B300C- 12 3 26 36 114 83 38 12 5 S
MD377-16.0A5B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 5 S
MD377-16.0A5B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 5 S
MD377-20.0A5B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 5 S
MD377-20.0A5B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 5 S
MD377-25.0A5B300C- 25 3 45 63 23,75 121 65 25 5 S
MD377-25.0A5B400C- 25 4 45 63 23,75 121 65 25 5 S
MD377-25.0A5B635C- 25 6,35 45 63 23,75 121 65 25 5 S
Queue DIN 6535 HB MD377-16.0W5B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 5 S
R i MD377-16.0W5B400C- 16 4 32 42 15,2 92 44 16 5 S
i y MD377-20.0W5B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 5 S
D¢ d1 MD377-20.0W5B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 5 S
ch [} ¥ MD377-25.0W5B300C- 25 3 45 63 23,75 121 65 25 5 S
Ig—l MD377-25.0W5B400C- 25 4 45 63 23,75 121 65 25 5 S
lg —
f ]

Exemple de commande pour la nuance WK40TZ : MD377-06.0A5B050C-WK40TZ

C1

o0
. des jcation
+outil optimal pour Applica
- (c)::\‘ditrons d'usinageé principale
°
Autre
, ication
ponnes moyennes defavorables | applica
on

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraises a dresser/rainurer en carbure monobloc Wum

MC377 Advance | mm |

- Grande longueur
- Type Ti 40

0

J 40°

g @ P M K N S H 0
M@@ WKAOEA o o o0

Dc dl é
DIN 6527 L ho Le Iy d; I I h5 3
Désignation mm mm mm mm mm mm mm Z =
Queue DIN 6535 HA MC377-02.0A3BC- 2 6 10 19 57 21 6 3 S
d MC377-03.0A4BC- 3 8 10 29 57 21 6 4 S
s ¥ 4 MC377-04.0A4BC- 4 11 15 38 57 21 6 4 S
De N dq MC377-05.0A4BC- 5 13 16 4,8 57 21 6 4 S
1—‘ L ‘ 7 T MC377-06.0A4BC- 6 13 19 5.7 57 21 6 4 S
DA MC377-08.0A4BC- 8 19 25 76 63 27 8 4 S
eIy MC377-10.0A4BC- 10 22 30 9,5 72 32 10 4 S
h MC377-12.0A4BC- 12 26 36 114 83 38 12 4 )

Exemple de commande pour la nuance WK40EA : MC377-02.0A3BC-WK40EA
<
Dc dl g
DIN 6527 L h9 R L I3 d; Iy I h5 3
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Queue DIN 6535 HA MC377-02.0A3B020C- 2 0.2 6 10 1,92 57 21 6 3 S
R d MC377-03.0A4B030C- 3 03 8 10 2.9 57 21 6 4 S
i\ V ' MC377-04.0A4B050C- 4 0.5 11 15 38 57 21 6 4 S
De N d; MC377-05.0A4B050C- 5 05 13 16 4,75 57 21 6 4 S
TkL a‘ T T MC377-06.0A4B050C- 6 05 13 19 5.7 57 21 6 4 S
<7°|34> MC377-06.0A4B080C- 6 0.8 13 19 5.7 57 21 6 4 S
Ia MC377-06.0A4B100C- 6 1 13 19 5.7 57 21 6 4 S
It MC377-08.0A4B050C- 8 05 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC377-08.0A4B100C- 8 1 19 25 7.6 63 27 8 4 S
MC377-10.0A4B050C- 10 05 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC377-10.0A4B100C- 10 1 22 30 9,5 72 32 10 4 S
MC377-12.0A4B050C- 12 05 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B100C- 12 1 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B200C- 12 2 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC377-12.0A4B300C- 12 3 26 36 11,4 83 38 12 4 S
MC377-16.0A4B100C- 16 1 32 42 15,2 92 Lb 16 4 S
MC377-16.0A4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 44 16 4 S
MC377-16.0A4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 Lb 16 4 S
MC377-20.0A4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
MC377-20.0A4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
MC377-25.0A4B300C- 25 3 45 63 23,75 121 65 25 4 S
MC377-25.0A4B400C- 25 4 45 63 23,75 121 65 25 4 S
Queue DIN 6535 HB MC377-16.0W4B300C- 16 3 32 42 15,2 92 Lb 16 4 S
R d MC377-16.0W4B400C- 16 4 32 42 15,2 92 Lb 16 4 S
1\ f 4 MC377-20.0W4B300C- 20 3 38 52 19 104 54 20 4 S
Dc& R\ dq MC377-20.0W4B400C- 20 4 38 52 19 104 54 20 4 S
Tkl_ a‘ [ T MC377-25.0W4B300C- 25 3 45 63 23,75 121 65 25 4 S
47°|34, MC377-25.0W4B400C- 25 4 45 63 23,75 121 65 25 4 S

l4
I

Exemple de commande pour la nuance WK40EA : MC377-02.0A3B020C-WK40EA

Outils de fraisage en carbure monobloc 169



— | |IUJl=IL'I'EFI Outils de fraisage en carbure monobloc

Fraises a segment de cercle en carbure monobloc le

MD838 Supreme | mm | - '

—_—

Wlm

£

- Conigues 4-8 J 30°
P M K N S H 0

WJ30RA (X} e oo

WJ30RD [ X ] [

N g
NORME PWZ - -
Désignation a/2 mm mm mm mm mm mm mm z = =
Queue DIN 6535 HA MD838-06A4P050250- 20° 6 05 250 3 7.79 65 6 4 @ @
Rw Rs MD838-06A4P100250- 20° 6 1 250 3 6,83 65 6 4 @ @
\ a2 ¥ MD838-08A4P050300- 20° 8 0.5 300 3 10,55 80 8 4 @ S
g@ ] d; MD838-08A4P100300- 20° 8 1 300 3 9,57 80 8 A @ @
'R L I MD838-10A4P200400- 20° 10 2 400 3 10,42 90 10 4 @ S
- ke | MD838-10A8P200400- 20° 10 2 400 3 10,42 90 10 8 @ @
M MD838-12A4P200500- 20° 12 2 500 3 | 1315 | 100 | 12 i | @&
MD838-12A8P200500- 20° 12 2 500 3 13,15 100 12 8 @ @
MD838-12A4P300500- 20° 12 3 500 3 11,23 100 12 4 @ S
MD838-12A8P300500- 20° 12 3 500 3 11,23 100 12 8 @ @
MD838-16A4P301000- 20° 16 3 1000 5 17,07 115 16 4 @ S
MD838-16A4P401000- 20° 16 4 1000 5 15,17 115 16 4 @ @

Exemple de commande pour la nuance WJ30RD : MD838-06A4P050250-WJ30RD

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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MD839 Supreme | mm | } J—

. e

Fraises a segment de cercle en carbure monobloc ‘WI

Z=4 /
- Tangentielles \J 30°

WJ30RA (X J o oo
WJ30RD (X ) [ ]

d = B
NORME PWZ D, R Ry L " h5 2 R
Désignation mm mm mm mm mm mm z z =
Queue DIN 6535 HA MD839-06A4P10100- 6 1 100 208 65 6 4 L)
R MD839-08A4P15100- 8 15 100 23,55 80 8 4 @ @
¥ N\ 4 MD839-10A4P20100- 10 2 100 26,06 90 10 4 RN
Da 47 MD839-12A4P20100- 12 2 100 29,71 100 12 4 S| &
R %LCAJ §  MD839-12A4P30100- 12 3 100 26,94 100 12 4 S NS
Ia MD839-16A4P30100- 16 3 100 33,74 115 16 4 @ G
I MD839-16A4P40100- 16 4 100 31,42 115 16 4 @ G

Exemple de commande pour la nuance WJ30RD : MD839-06A4P10100-WJ30RD

o0
: des ication
»qutil optimal pour Apphc_a
- gzrditrons d'usinage pr'mcnpale
°
Autre
é ication
bonnes moyennes défavorables | applica
0
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Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
avec interface ConeFit
Fraises a dresser

Usinage @

Angle d’hélice 50°
Désignation MD128 MC128
Plage de @ [mm] 10-25 10-25
z 6-8 6-8
Rayon de bec [mm] 0-4 0-4
Page 173 174

Vue d’ensemble de la gamme d’outils de fraisage en carbure monobloc
avec interface ConeFit
Fraises a segment de cercle

Usinage %

Angle d’hélice 30°
Désignation MD838
Plage de @ [mm] 16

z 8
Rayon de bec [mm] 2-4
Page 175

% i
/] ’};;j’/
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Fraises a dresser
en carbure monobloc

MD128 [ mm |

— ||LUl=ILTEI=I

- Type N 50 6-8 50°
@ g P M K N S H 0
é % P — WJ30RA (X} (X}
; ' WJ30RD ( X J [ J
D = g
c
NORME PWZ h10 L d> Iy I swW d 2 1
Désignation mm mm mm mm mm mm mm zZ = =
ConefFit MD128-10.0E6X- 10 15 9,7 331 219 8 E10 6 S NS
sw p MD128-12.0E6X- 12 18 11,7 398 26 10 E12 6 SN S
n ! MD128-16.0E6X- 16 24 15,5 51,2 34,2 12 E16 6 R
ﬂ‘xﬁ MD128-20.0E8X- 20 30 19,3 59,8 40,3 16 E20 8 R
D¢ MD128-25.0E8X- 25 375 24,2 73.6 49,8 20 E25 8 S NS
M F
le— L da
lg
1
Exemple de commande pour la nuance WJ30RA : MD128-10.0E6X-WJ30RA
D = 2
c
NORME PWZ ho R Le d> I . SW  d ] 3
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
ConefFit MD128-10.0E6X050- 10 05 15 9,7 331 219 8 E10 6 SN SD
R sw p MD128-10.0E6X100- 10 1 15 9,7 331 219 8 E10 6 SN D
i ! MD128-12.0E6X050- 12 05 18 11,7 398 26 10 E12 6 S NS
T S :\S ﬁ MD128-12.0E6X100- 12 1 18 11,7 398 26 10 E12 6 SN S
D¢ MD128-12.0E6X200- 12 2 18 11,7 398 26 10 E12 6 S NS
L MD128-16.0E6X050- 16 05 24 15,5 51.2 34,2 12 E16 6 S NS
le—L¢ j MD128-16.0E6X100- 16 1 24 155 51.2 34,2 12 E16 6 RG]
l4 2 MD128-16.0E6X200- 16 2 24 15,5 51.2 34,2 12 E16 6 S NS
h MD128-20.0E8X100- 20 1 30 19,3 59,8 40,3 16 E20 8 SN S
MD128-20.0E8X400- 20 4 30 193 59,8 40,3 16 E20 8 R
ceneftl MD128-25.0E8X100- 25 1 375 | 242 | 736 | 498 20 E25 8 SN S
MD128-25.0E8X400- 25 4 375 24,2 736 49,8 20 E25 8 R
Exemple de commande pour la nuance WJ30RA : MD128-10.0E6X050-WJ30RA
(X J
. - des jcation
'outil 0 timal po.uf APP“C.
- ﬁﬁn'dufons d'usinageé principale
[
Autre
. lication
bonnes moyennes defavorables appli
DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Fraises a dresser en carbure monobloc

MC128 [ mm |

- Type N 50 Z

<

= ==

D =
NORME PWZ h10 L d; Iy Iy sw d 2
Désignation mm mm mm mm mm mm mm z =
ConeFit MC128-10.0E6P- 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 6 )
sw d MC128-12.0E6P- 12 6,5 11,7 28,3 145 10 El2 6 S
N MC128-16.0E6P- 16 85 15,5 35,7 18,7 12 E16 6 S
MC128-20.0E8P- 20 11 19,3 40,8 21,3 16 E20 8 ()
o M}J— MC128-25.0E8P- 25 135 24,2 49,6 256 20 E25 8 S
L M
lg
I

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128-10.0E6P-WJ30TF
NORME PWZ e =
h9 R Lc d; I I SwW d @
Désignation mm mm mm mm mm mm mm mm z =
ConefFit MC128-10.0E6P050- 10 05 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 6 S
R sw d MC128-10.0E6P100- 10 1 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 6 S
N MC128-12.0E6P050- 12 05 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 6 S
T MC128-12.0E6P100- 12 1 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 6 S
De MC128-12.0E6P150- 12 15 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 6 S
MU_ MC128-12.0E6P200- 12 2 6.5 117 | 283 | 145 10 E12 6 S
L MC128-16.0E6P050- 16 05 8,5 155 35,7 18,7 12 E16 6 S
le—L¢ ?2 MC128-16.0E6P100- 16 1 8,5 155 35,7 18,7 12 E16 6 S
la MC128-16.0E6P150- 16 15 8,5 155 35,7 18,7 12 E16 6 )
I MC128-16.0E6P200- 16 2 8,5 155 35,7 18,7 12 E16 6 S
IIE““'H MC128-20.0E8P100- 20 1 11 193 40,8 21,3 16 E20 8 S
MC128-20.0E8P200- 20 2 11 193 40,8 213 16 E20 8 ()
MC128-20.0E8P400- 20 4 11 193 40,8 21,3 16 E20 8 S
MC128-25.0E8P100- 25 1 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 S
MC128-25.0E8P200- 25 2 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 S
MC128-25.0E8P400- 25 4 13,5 24,2 49,6 25,6 20 E25 8 S

Exemple de commande pour la nuance WJ30TF : MC128-10.0E6P050-WJ30TF

[ X
: des ication
»util optimal pour Apphc_a
- zzr\:litrons d’'usinage princi pale
°
Autre
moyennes defavorables application

ponnes
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Fraises a segment de cercle = - _ ,‘_\— r—
(S o~
en carbure monobloc S N % f\&

MD838 [ mm |

- Coniques \j 30°

WJ30RA (X ) e oo
WJ30RD ( X J [ J
< o
s =
NORME PWZ D. R Ry Ry Lo I Ii SW d 8 7
Désignation a/2 mMm mm mm mm mm mm mm mm mm z = =
ConeFit MD838-16E8P201000- 20° 16 2 1000 5 |1899]| 342 | 512 | 12 E16 8 S NS
MD838-16E8P301000- 20° 16 3 1000 5 |17,07| 342 | 512 | 12 E16 8 SN S
Rw R3 a2 SW dq S
f MD838-16E8P401000- 20 16 4 1000 5 |1517| 342 | 512 | 12 E16 8 R
Da T
R *
le—Lc—|
lg d2
I
[T
ConefFit.

Exemple de commande pour la nuance WJ30RD : MD838-16E8P201000-WJ30RD

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Parameétres de coupe pour les fraises a dresser-rainurer en carbure monobloc

Famille de produits A

MD128 Supreme
MD128 ConeFit

50°

0 6-25mm
o£ 7-6-8
E] 5
.g ‘g = WJ30RD
b m =} @
g o . z o g Valeurs de départ pour la vitesse
° Principaux groupes d'e.mat'erlaux g o a de coupe ve [m/min]
g et lettres d’identification & = =
= % % E ﬂg’_ 3 x D f, 3 x D¢
o = n E 3
I 3 |22 & PHIS [°] vC [mm] par dent
C<025% recuit 125 428 P1 40 225 010
C>025..<0,55% recuit 190 639 P2 40 355 0,10
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu 210 708 P3 40 355 0,10
C> 055 % recuit 190 639 P4 40 300 0,10
C>055% trempé et revenu 300 | 1013 P5 40 215 0,09
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 745 P6 40 300 0,10
recuit 175 591 P7 40 300 0,10
P Acier faiblement allié trempé et revenu 300 | 1013 P8 35 220 0,10
trempé et revenu 380 | 1282 P9 40 180 0,08
trempé et revenu 430 | 1477 | P10 35 160 0,12
: i recuit 200 675 P11 35 310 0,09
beerimiEmemaldet trempé et revenu 300 | 1013 | P12 30 240 011
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 400 | 1361 | P13 30 195 0,10
Al e ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14
martensitique, trempé et revenu 330 | 1114 | P15
austénitique, trempé 200 675 M1
M | Acier inoxydable austeénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2
austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3
Fonte malléable ferritique 200 675 K1 40 260 011
perlitique 260 867 K2 35 210 0,10
Riia e faible résistance mécanique 180 602 K3 40 260 0,11
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K4 35 225 0,10
5 . _ ferritiqgue 155 518 K5 40 260 011
IR @ EeepliTio it perlitigue 265 | 885 | K6 30 220 011
GGV (CGI) 200 675 K7 40 175 0,10
Alliages d'aluminium de corroyage ienitempsbles =0 - N
trempables, trempés 100 343 N2
<12 % Si, non trempables 75 260 N3
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 314 N4
> 12 % Si, non trempables 130 447 N5
N Alliages a base de magnésium 70 250 N6
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 382 N9
a haute résistance, Ampco 300 | 1013 | NI1O
base Fe recuits 200 675 Sl
trempés 280 943 S2
Alliages réfractaires recuits 250 839 S3
base Ni ou Co trempés 350 | 1177 Sk
s moulés 320 | 1076 S5
titane pur 200 675 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1262 S7
alliages B 410 | 1396 S8
Alliages a base de tungsténe 300 | 1013 S9
Alliages a base de molybdéne 300 | 1013 | S10
trempé et revenu 50HRC| - H1
H Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2
trempé et revenu 60HRC| - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore| 06

! 'affectation des groupes d’'usinage est indiquée dans le catalogue général a partir de la page C671
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Famille de produits A Famille de produits A Famille de produits A Famille de produits A
MD128 Supreme MC128 Advance MD377 Supreme 40° MC377 Advance 40°
50° 50°
MD128 ConeFit MC128 ConeFit
0 6-25 mm 0 2-25mm / [1/4-3/4 Inch] @ 6-25 mm @ 2-25 mm
7=6-8 Z=4-8 Z=5 Z=3-4
WJ30RA WJ30TF WK40TZ WKA40EA
Valeurs de départ pour la vitesse Valeurs de départ pour la vitesse Valeurs de départ pour la vitesse Valeurs de départ pour la vitesse
de coupe v¢ [m/min] de coupe v¢ [m/min] de coupe vc [m/min] de coupe vc [m/min]
3 x D f,3 x D¢ ae /D¢ ae /D¢ aq / D¢
PHIS [°] vC [mm] par dent 172 1/4 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT 1/1 1/2 1/10 VT
162 197 A 150 185 264 A
222 270 A 206 253 363 A
190 231 A 175 216 310 A
190 231 A 175 216 310 A
134 163 A 124 153 219 A
190 231 A 175 216 310 A
190 231 A 175 216 310 A
118 143 A 109 135 192 A
111 135 A 102 127 181 A
94 114 A 87 107 153 A
190 231 A 175 216 310 A
134 163 A 124 153 219 A
111 135 A 102 127 181 A
20 135 021 81 99 A 60 74 106 A
15 105 0.25 54 65 A 49 61 87 A
25 165 0,14 113 137 B 87 112 160 B 71 87 125 B
15 95 0.20 56 68 B 54 69 99 B 44 55 78 B
25 110 0.14 76 92 B 73 94 135 B 61 75 107 B
20 85 018 62 75 B 54 67 96 B 45 56 80 B
15 50 0.19 37 45 B 32 41 59 B 27 34 49 B
15 85 019 62 75 B 54 67 96 B 45 56 80 B
15 55 0,19 37 45 B 32 41 59 B 27 34 49 B
15 50 0,12 37 45 B 32 41 59 B 27 34 49 B
35 70 012 66 80 B
35 70 012 65 79 B 65 95 130 B 60 85 120 B
30 40 0,14 34 42 B 45 55 80 B 40 50 70 B
86 104 B
86 104 B
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Outils de fraisage en carbure monobloc

Parametres de coupe pour les fraises a segment de cercle en carbure monobloc

Famille de produits A
MD838 Supreme .
MD838 ConeFit %
0 6-16 mm
o 7=4-8
E] 5
.g ‘g = WJ30RD
b m =} @
g o . z o g Valeurs de départ pour la vitesse
° Principaux groupes d'e.mat'erlaux g o a de coupe ve [m/min]
g et lettres d’identification ﬁ é . E /D
:gL § é E 5. e/ Uc
& 38 |[&2| & 1/5 1/20 1/50 VT
C<025% recuit 125 428 P1 230 330 390 A
C>025..<0,55% recuit 190 639 P2 230 310 380 A
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu 210 708 P3 210 280 310 A
C> 055 % recuit 190 639 P4 210 280 310 A
C>055% trempé et revenu 300 | 1013 P5 170 200 220 A
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 745 P6 210 280 330 A
recuit 175 591 P7 210 280 330 A
P Acier faiblement allié trempé et revenu 300 | 1013 P8 170 200 240 A
trempé et revenu 380 | 1282 P9 140 170 200 A
trempé et revenu 430 | 1477 | P10 120 150 170 A
: i recuit 200 675 P11 210 280 330 A
beerimiEmemaldet trempé et revenu 300 | 1013 | P12 170 200 240 A
acier a outils fortement allié
trempé et revenu 400 | 1361 | P13 120 150 170 A
Al e ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 90 110 120 A
martensitique, trempé et revenu 330 | 1114 | P15 70 80 100 A
austénitique, trempé 200 675 M1
M | Acier inoxydable austeénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 1013 M2
austeénito-ferritique, Duplex 230 778 M3
Fonte malléable ferritigue 200 675 K1 180 240 290 A
perlitique 260 867 K2 150 190 220 A
Falaiss faible résistance mécanique 180 602 K3 180 240 290 A
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 825 K& 150 200 240 A
. . i ferritigue 155 518 K5 180 240 290 A
IREGE QRN S perlitigue 265 | 885 | Kb 150 190 220 A
GGV (CGl) 200 675 K7 130 160 190 A
Alliages d'aluminium de corroyage nonitrempables 0 — il
trempables, trempés 100 343 N2
<12 % Si, non trempables 75 260 N3
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 314 N4
N > 12 % Si, non trempables 130 447 N5
Alliages a base de magnésium 70 250 NG
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 382 N9
a haute résistance, Ampco 300 | 1013 | NIO
base Fe recuits 200 675 S1
trempés 280 943 S2
Alliages réfractaires recuits 250 839 S3
base Ni ou Co trempés 350 | 1177 S4
= moulés 320 | 1076 S5
titane pur 200 675 S6
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1262 S7
alliages B 410 | 1396 S8
Alliages a base de tungstene 300 | 1013 S9
Alliages a base de molybdene 300 | 1013 | S10
trempé et revenu 50HRC| - H1
Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2
H trempé et revenu 60HRC| - H3
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 01
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06

1 L'affectation des groupes d'usinage est indiquée dans le catalogue général & partir de la page C671.
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Famille de produits A Famille de produits A Famille de produits A
MD838 Supreme . MD839 Supreme 30° MD839 Supreme 30°
MD838 ConeFit %
0 6-16 mm 0 6-16 mm 0 6-16 mm
Z=4-8 Z=4 Z=4
WJ30RA WJ30RD WJ30RA
Valeurs de départ pour la vitesse Valeurs de départ pour la vitesse Valeurs de départ pour la vitesse
de coupe vc [m/min] de coupe vc [m/min] de coupe vc [m/min]
ag / De ag / De ae / D¢
1/5 1/20 1/50 VT 1/5 1/20 1/50 VT 1/1 1/2 1/10 VT
230 330 390 A
230 310 380 A
210 280 310 A
210 280 310 A
170 200 220 A
210 280 330 A
210 280 330 A
170 200 240 A
140 170 200 A
120 150 170 A
210 280 330 A
170 200 240 A
120 150 170 A
90 110 120 A
70 80 100 A
110 150 190 B 110 150 190 B
70 90 130 B 70 90 130 B
100 140 180 B 100 140 180 B
180 240 290 A
150 190 220 A
180 240 290 A
150 200 240 A
180 240 290 A
150 190 220 A
130 160 190 A
1000 1200 1500 C 1000 1200 1500 C
1000 1200 1500 C 1000 1200 1500 C
690 920 1100 C 690 920 1100 C
690 920 1100 C 690 920 1100 C
240 320 390 C 240 320 390 C
800 1060 1280 C 800 1060 1280 C
500 650 800 C 500 650 800 C
500 650 800 C 500 650 800 C
500 650 800 C 500 650 800 C
80 90 110 C 80 90 110 C
80 110 130 B 80 110 130 B
60 70 90 B 60 70 90 B
80 90 110 B 80 90 110 B
60 80 110 B 60 80 110 B
60 80 110 B 60 80 110 B
80 110 130 B 80 110 130 B
60 100 130 B 60 100 130 B
60 110 130 B 60 110 130 B
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4 H H Les valeurs d'avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Determ In atlo n d es avances Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages a base de titane

Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* 0,3 mm 20,5 mm ?1mm P2 mm @ 3 mm @ 4 mm P 6 mm ? 8 mm @10 mm P12 mm
0,01 0,02 0,02 0,03 0,06 0,09 012 015 0,15 0.20
0,05 0,01 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10 0,12 0,15 0.20
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,10 015 0,20 0,20
0,2 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0.06 0,08 0,15 018 0,20
0,5 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 012 015 015
1 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 012 012
2 0,02 0,03 0,03 0,05 0,08 0,11 012
3 0,02 0,02 0,04 0,07 0,10 012
5 0,02 0,04 0,07 0,10 012
6 0,03 0,06 0,08 0,10
8 0,05 0,07 0,09
10 0,06 0,08
12 0,07
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

A Groupes de matériaux ISO P, ISO K et alliages a base de titane (suite)

Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm P16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm @ 63 mm ? 80 mm
0,01
0,05
0,1 020 0,20
0,2 0,20 0,20 0,20 0.25
0,5 015 015 020 0.25 0.25
1 012 012 015 0,20 0.25 0.25 0,30 0,30 0,30 0,40
2 012 012 0,15 0,20 0,20 0.25 0.25 0.25 0,30 0,30
3 012 012 014 018 0,20 0,20 0.25 0.25 0.25 030
5 012 012 012 015 0,20 0,20 0,20 0.25 0.25 0.25
6 0,10 012 012 015 0,20 0,20 0,20 0,20 0.25 0.25
8 0,10 012 012 015 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0.25
10 0,10 012 012 014 0.16 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
12 0,09 011 012 014 0,16 0,16 0,20 0.20 0.20 0,20
14 0,08 0,10 012 013 0,15 016 0,16 0,20 0,20 0,20
16 0,09 0,10 012 0,15 0,15 0,16 0,16 0.20 0,20
18 0,10 011 013 015 015 0,16 0,16 0,20
20 0,10 012 013 015 0,15 0,16 0,16
25 0,10 012 0,13 0,15 015 016
32 0,10 012 013 015 015
40 0,10 012 013 0,15
50 0,10 012 013
63 0,10 012
80 0,10
100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm
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B Groupes de matériaux ISO M, ISO H, alliages réfractaires,

alliages a base de tungsténe et de molybdéne
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Les valeurs d'avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* 0,3 mm 20,5 mm ?1mm P2 mm @ 3 mm @ 4 mm @ 6 mm @ 8 mm @10 mm @12 mm
0,01 0,02 0,02 0,02 0,05 0,07 0,10 0,12 0,12 0,16
0,05 0,01 0,01 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,16
0,2 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 012 014 0,16
0,5 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,06 0,10 0,12 0,12
1 0,01 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,10 0,10
2 0,02 0,02 0,02 0,04 0,06 0,09 0,10
3 0,02 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
5 0,02 0,03 0,06 0,08 0,10
6 0,02 0,05 0,06 0,08
8 0,04 0,06 0,07
10 0,05 0,06
12 0,06
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200
B Groupes de matériaux ISO M, ISO H, alliages réfractaires,
alliages a base de tungsténe et de molybdéne (suite)
Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm @16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm @ 63 mm @ 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,16 0,16
0,2 0,16 0,16 0,16 0,20
0,5 012 0,12 0,16 0,20 0,20
1 0,10 0,10 012 0,16 0,20 0,20 0,24 0,24 0,24 0,32
2 0,10 0,10 0,12 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,24 0,24
3 0,10 0,10 011 0,14 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20 0,24
5 0,10 0,10 0,10 012 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20 0,20
6 0,08 0,10 0,10 012 0,16 0,16 0,16 0,16 0,20 0,20
8 0,08 0,10 0,10 012 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,20
10 0,08 0,10 0,10 011 013 0.16 016 0,16 0,16 0,16
12 0,07 0,09 0,10 011 013 013 0,16 0,16 0,16 0,16
14 0,06 0,08 0,10 0,10 012 013 0,13 0,16 0,16 0,16
16 0,07 0,08 0,10 012 012 0,13 0,13 0,16 0,16
18 0,08 0,09 0,10 012 0,12 0,13 0,13 0,16
20 0,08 010 0,10 0,12 0,12 0,13 0,13
25 0,08 0,10 0,10 0,12 012 0,13
32 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12
40 0,08 0,10 0,10 0,12
50 0,08 0,10 0,10
63 0,08 0,10
80 0,08
100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm
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Déterm i n atIO n d es avances Les valeurs d'avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

(suite)

C Groupes de matériaux ISO N et ISO O

Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* 0,3 mm 20,5 mm ?1mm P2 mm @ 3 mm @ 4 mm P 6 mm ? 8 mm @10 mm P12 mm
0,01 0,04 0,04 0,07 013 0,20 0,26 033 033 0,44
0,05 0,03 0,03 0,06 0,09 015 022 0,26 033 0.44
0,1 0,02 0,03 0,04 0,08 011 018 022 033 0,44 0.44
0,2 0,02 0,02 0,03 0,07 0,09 013 018 033 0,40 0,44
0,5 0,02 0,03 0,06 0,07 011 015 0.26 033 033
1 0,02 0,06 0,07 0,09 013 0,20 0,26 0.26
2 0,04 0,07 0,07 011 018 0.24 0.26
3 0,04 0,06 0,10 017 0.23 0.26
5 0,04 0,09 015 022 0.26
6 0,07 013 018 0.22
8 011 015 0,20
10 013 0,18
12 015
14
16
18
20
25
32
40
50
63
80
100
160
200

c Groupes de matériaux ISO N et ISO O (suite)

Avance par dent f, [mm]
ae [mm]* @ 14 mm @16 mm @18 mm @20 mm @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm @ 50 mm @ 63 mm ? 80 mm
0,01
0,05
0,1 0,44 0,44
0,2 0,44 0,44 0,44 0,50
0,5 033 033 0.44 0,50 0,50
1 0,26 0,26 033 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
2 0,26 0,26 0,33 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
3 0.26 0.26 0,30 039 0,44 0,44 0,50 0,50 0,50 0,50
5 0,26 0,26 0,26 033 0,44 0.44 0,44 0,50 0,50 0,50
6 022 0.26 0.26 033 0,44 0,44 0,44 044 0,50 0,50
8 0.22 0.26 0,26 033 0,44 0.44 0,44 0.44 0,44 0,55
10 0.22 0,26 0,26 0,31 0,35 0,44 0,44 044 0.44 044
12 0,20 0.24 0,26 031 0,35 0,35 0,44 0.44 0.44 0.44
14 018 022 0,26 0.29 033 0,35 035 044 0,44 0.44
16 0,20 022 0,26 033 0,33 035 035 0.44 0.44
18 022 0.24 0.29 0,33 0,33 0.35 035 0.44
20 0.22 0.26 0.29 033 033 035 035
25 0.22 0,26 0,29 033 033 0.35
32 022 0,26 0.29 033 033
40 0,22 0,26 0,29 033
50 022 0.26 0.29
63 022 026
80 022
100
160
200

* Profondeur de passe radiale en mm
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Conseils d’utilisation pour fraises a segment de cercle

Valeurs indicatives de profondeur de coupe axiale a, [mm] en fonction du type d’outil et de la rugosité

Stepdown a, [mm]

8
Conique
; 7.0 Rw=1000 mm
6
5.0
5 |
4
35 35
3 .
tiel
25 2.5 25 Tange!
mm
2 2 RW = 100
218
17 15
12 -
1408 1§1 Fraise hemispheriau®
| | D5 R=SMT
018 0.25 0.33
0 | |
R, 0,8 pm R, 1.5pm R, 3.15um R, 6,3pm
R3 0,1pum R3 0.2pm Ra 0,4 um R3 0,8 pm

Valeurs indicatives a, [mm] en fonction du diamétre extérieur D, [mm]
et de la longueur en porte-a-faux

Exemple avec une profondeur de passe by/a, de 5mm

Une réduction de ap, permet une augmentation de ag en ae [mm]

raison de I'influence des forces ! \ ,
08 0,80 Ebauche
07 07
0,62
0.6 I 0,55
05 0,50
0.4 036 Semi-finition
l 028 0,32
0.3 ,e8—
0,20 0.24 \ 018 020 Finition
0.2 . ; 015 .
1 0.12 2 —]
0,09 —
0.1
6 8 10 12 16 D, [mm]
Valeurs indicatives pour la vitesse de coupe et I'avance par dent
Désignation Résistance a la Ve f,
du matériau traction / dureté [m/min] [mm]
52335 800N/mm? 300 0,07
ISO P 42CrMo4 1000N/mm? 220 0,06
1400N/mm? 180 0,05
1.4301 200 0,07
ISOM
1.4571 180 0,05
ISO K 350 015
TiAIBVA 110 0,08
ISOS
Inconel 718 50 0,035
ISON 400 0.2
ISOH 1.2344 jusqu'a 54 HRC 150 0,03
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Vue d’ensemble de la gamme de plaquettes amovibles de fraisage

Forme de plaquette Description Page Forme de plaquette Description Page
Rhombiques positives
A pour Xtra-tec® XT 186 x Heptagonales réversibles 206
pour Walter BLAXX
B Rhombiques positives 188
pour Xtra-tec® XT
Tangentielles
x pour Walter BLAXX 2u
E Rhombiques réversibles 501
pour Xtra-tec® XT "
@ x Plaquettes de forme positive 198
pour fraises a copier
Rhombiques réversibles 201
pour Xtra-tec® Triangulaires réversibles
L © P 236 .. | pourfraise grande avance 202
Xtra-tec®
Rhombiques tangentielles 210
pour Walter BLAXX . ) .
Triangulaires positives
© P 263.. pour fraises grande avance 191
M Rhombiques positives 190 pour fraises a copier
Octogonales positives 190 P32 Plaquettes amovibles 192
pour Xtra-tec® o pour fraises & copier de finition
0 - 199
Plaguettes de finition
Octogones réversibles 202
Plaquettes de finition positives
R Rondes positives 193 Plaquettes de finition 189
réversibles
Carrées positives 195
S Carrées réversibles pour 203
Xtra-tec®/Xtra-tec® XT
@ T Triangulaires réversibles 205
pour Xtra-tec® XT
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Vue d’ensemble de la gamme de matériaux de coupe pour le fraisage

Matériaux de coupe : Matériaux de coupe :
carbure revétu carbure non revétu, cermet, céramique, CBN et PCD
Applications des matériaux de coupe Applications des matériaux de coupe
Procédé Domaine d’application Domaine d’application
de revéte- 01 10 20 30 40 Matériau 01 10 20 30 40
Utilisation ment 05 15 25 35 45 Utilisation de coupe 05 15 25 35 45
/\
cvD WKP255 ISO P HT WEP20 |
T
— I —
CcvD WKP356 | CBN wcBso |
I I I 1
ISO K . |
cvD WKP35S SizNg WSN10
ISO P | — ‘
CVD [ WMP456 HW WK10
T T T
I
ISON |
PVD WSP456 PCD WCD20
I
| — | —
PVD WSM;‘\ HW WMG40 |
T
| ——
cvD WMP456 ISOH CBN WCB80
I I I
ISOM PVD Résistance & l'usure
PVD Ténacite
oo WSM45X SisN, = céramique & base de nitrure de silicium
—— HW = carbure non revétu
CVD WAK15 HT = cermet
f CBN = nitrure de bore cubique
PVD WKK25S PCD = diamant polycristallin
| | |
ISO K cvD WKP25S
I
1
cvD WKP356 |
| | |
cvD WKP355
| —
PVD WNNI5 |
ISON —1—
PVD WXN15
| —
PVD WSM355 |
|
PVD [ WSP45s
ISO S
CvD WSM45X
] — 1
PVD WHHI5 |
ISO H —1—
PVD WHH15X
I I I
Résistance a l'usure
Ténacité
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Rhombiques positives m

ACMT r

Tiger-tec® Gold i ?

Plaquettes amovibles

;.’ M S
] HC HC HC HC
[
o o ° 0 0
T Ol ©n nouo un uwn o n 0n o niun vl n s nl v
o =N a1} N o wm o wn ) (0|0 0| WL v .v ) n |0
wSlayg N N Y| = (NN 5|
ne| ELl | s r p |22 |aa|Z2ajalX ¥ a|aa|l2a o
@ —=| o m© 2 X X XN NN nNwm<X XXX N ONWn
Désignation C2Zz/mm| mm | mm| a | a [mm| | mm |2 |2 |22 22 22|22 (222|222
e 1 ACMT060202R-G55 M | 2 |44 |67 |238] 7° |15°|02| 1 OB WT®/ B/W® || (W
i _ﬁﬁ' ACMT060204R-G55 M | 2 | 44|67 (238 7° 15|04 |09 | S G WE DB BSDD®N®S W
ACMT060208R-G55 M | 2 | 44|67 |238| 7° |15°| 08|08 SOWT (WS nW® (B
ACMT060212R-G55 M | 2 | 4467|238 7° |15°| 12| 06 OOWT (WS nW B
ACMT060216R-G55 M | 2 | 4467|238 7° |15°| 16| 01 SOW T (WS w® (B

HC = carbure revétu

Rhombiques positives i’m

ADMT L3
Tiger-tec® Gold 'f @)

Plaquettes amovibles

=

=R
5 =
5w

L1 ]s r| b
mm | mm mm a az |mm|mm

6,75/9,52|3,35/15° | 20°| 0.2 | 1.2
6,75/9,52(3,35/15° | 20°| 0.4 | 1.2
6,75/9,52|3,35/15° | 20°| 0.4 | 1.2
6,75/9,52|3,35/15° | 20°| 0.8 | 1.2
6,75/9,52|3,3515° | 20°| 0,8 | 1.2
6,75/952|3,35[15° | 20°| 12| 1
6,75/952|3,35[15° | 20°| 16 | 1
6,75/952|335/15°|20°| 2 | 1
725/11,31 38 | 15°|15°| 0.4 | 1.2
725/113| 3.8 [15°|15°| 08 | 1.2 |@®
725/11,31 38 |15°|15°| 12 | 1.2
725/11,31 38 | 15°|15°| 16 | 1.2
725/11,31 38 |15°|15°| 2 | 1
725/113(38(15°|15°| 25| 1
7251131 38 |15°|15°| 3 |08
7251131 38 | 15°|15°| 32 | 0.8
84 [13,6/476|15°|20° |04 | 1.2
8.4 13,64,76|15° | 20° | 08 | 1.2 |@
84 (13,6/4,76|15°|20° |08 | 1.2
84 (13,6|476|15°|20°| 12|12

d’arétes de coupe

Classe de
tolérance
Nombre
WKP25S
B WSP456
8 8888888888888 8 88 wsMmss
B WSM45X
WSP456G
WAK15
WKK25S
WKP25S
WSM45X
WSP456G

Désignation

ADMT080302R-F56
ADMTO080304R-F56
ADMT080304L-F56
ADMT080308R-F56
ADMTO080308L-F56
ADMTO080312R-F56
ADMTO080316R-F56
ADMTO080320R-F56
ADMT10T304R-F56
ADMT10T308R-F56
ADMT10T312R-F56
ADMT10T316R-F56
ADMT10T320R-F56
ADMT10T325R-F56
ADMT10T330R-F56
ADMT10T332R-F56
ADMT120404R-F56
ADMT120408R-F56
ADMT120408L-F56
ADMT120412R-F56

®

8888888808888 8888888 B wkese
®
8

8

8

8
BRBIVBIVBIVBIBSBS B BB B B B WKr3s6

88
BRIV VBIBEBS BBV BB W W wspsss
-]

8 - 88 B
VBRI BBRS B BB B BB B wspsss

8

zlz|z|z|z|z|z|z|z|2|2|2|2|z 2 2 2 z|z
8888 8 8888888388888 B wkess
BRBBBBBBBRBBBBRBB B B W wspsss
BRBB 8 B3B8 BB BB B B W wkpesss
8 8888888888888 B8 88 wsMmss
B (=

HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZILTER

Rhombiques positives

r
ADMT o
Tiger-tec® Gold | O
e | ——=] s
Plaquettes amovibles
gl P M K s
g HC HC HC HC
3
B8, g 22 nalR R E e el Ee el e e
0 E_n:a‘ N ||| 3|~ N = (NN N |
SgEG 2|1 |s r b |EIEIESGSRS5 2SS REEH
Désignation C3Zommmmmm| a |[a mmmm |2 |2 222|222 (2222222222
ADMT120416R-F56 M | 2 |84 [136|476|15°|20°| 16| 1 OH® & &8 BRS |
ADMT120416L-F56 M| 2 |84|136[476/15°|20°| 16/ 1 CoCC)E = 3k .
T ADMTI20420R-F56 M| 2 |84(136(476]15°(20°| 2 | 1 OSB & & BRSO B
- ADMT120425R-F56 M | 2 |84[136(476|15°(20°| 25|08 | |5 &S S ) 3k )
ADMT120425L-F56 M | 2 |84[136/476|15°(20°| 25|08 | |5 &S 8 ) ek ]
ADMT120430R-F56 M | 2 |84[136(476/15°|20°| 3 | 08| | S W & WS B®S WS
ADMT120430L-F56 M| 2 |84[136(476|15°(20°| 3 |08 | | &S ) 3k =
ADMT120432R-F56 M| 2 |84[136(476|15°|20°(32 08| | S W |& |88 BRS |
ADMT120440R-F56 M | 2 |84 [136|476|15°|20° 04| DO S BT BXNS WS
ADMT120440L-F56 M | 2 |84(136|476|15°|20° 04| |& |88 = 3 .
ADMT160608R-F56 M | 2 |10.8]175/6,15|15°|20°| 08 | 1.6 | B || 8|35 |5 8|88 %8| D & & 58 & & 38 8|58
ADMT160608L-F56 M | 2 |10.8]175/615|15°(20°| 08 | 16| |5 & ) 3k )
ADMT160612R-F56 M | 2 |108[175(615|15°|20°| 12 | 16| || S W |& |\ BXNS WS
ADMT160616R-F56 M | 2 |108]175(615|15°|20°| 16 | 14 | || W |& | BXNS WS
ADMT160616L-F56 M | 2 |108[17.5615(15°|20° | 16 | 14 | || 8 ) ek .
ADMT160620R-F56 M| 2 |108]175(615|15°|20°| 2 | 14| || HW |& (S B®S W
ADMT160625R-F56 M | 2 |108]175(615|15°|20°| 25|12 | |B|HW & |88 BRS |
ADMT160625L-F56 M | 2 |108|17.5(6,15|15°|20°| 25| 1.2 S B = = =
ADMT160630R-F56 M| 2 |108]175(615|15°|20°| 3 |12 | || S |& | e Ak
ADMT160630L-F56 M | 2 |108|175/6.15|15°|20°| 3 |12 CoCE)E = 3k .
ADMT160632R-F56 M| 2 |108]175(615|15°|20°(32 | 12| || HW & |88 BRS |
ADMT160640R-F56 M | 2 |10.8(175/6,15|15°|20°| 4 | 1 OH® & &8 BRS |
ADMT160640L-F56 M | 2 |108|17,5(6.15/15°|20°| 4 | 1 CoCC)E = 3k )
ADMT160650R-F56 M | 2 |108[17.5/6.15|15°|20°| 5 OB & (B BRS (B
ADMT160660R-F56 M | 2 |108]17.5(6.15|15°|20°| 6 OHW® S B BRS |8
ADMT180712R-F56 M| 2 |145] 19 [704]15° 177 12 | 18 | B || 88|88 BB OB B Ladks
HC = carbure revétu
i eSOPf“'“aheS
P:::l::‘e;te?c:‘\‘;‘g‘;‘ns d'usinage
gs moyennes défavorab‘es
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J— | |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Rhombiques positives w

BCGT / BCHT / BCMT

Tiger-tec® Gold 2 b

Plaquettes amovibles

o M N S
é HC HC HC HCHW| HC
%84,3 niolnun vl unwv nin voln Vin|lw
2558 88899399388 858<2%8
SGET | I |s rlb|SEIEH525 52 ESEEECETS
Désignation C3Zommimm|mm| a g  mmmm |2 |2 222|222 (2222222222
BCGT090304R-G55 G |2 (63103321 7°|15°|04 |12 @SB S BS BS & B =
’ ,  BCGT120408R-G55 G| 2 |76[138/48|7°|15°(08|13 | B DB/ B HVBS BN g
%":/,/ BCGT160508R-G55 G| 2|99|173/575/ 7°|15° 08| 2 |® O D W B SBWBS B 0N
fj BCGT090304R-K85 G | 2 |63[103(321 7°[15°|04 |12 DS
e =
-
= BCHT120408R-K85 H | 2 |76(138/48| 7°(15°]08 |13 oY)
faiﬁl BCHT120412R-K85 H| 2 |76[138|48| 7° |15°|12 |12 S
v BCHT120416R-K85 H | 2 |76(138/48| 7°|15°|16 |11 oY)
BCHT120420R-K85 H | 2 |76(138/48| 7°(15°| 2 |12 S
BCHT120425R-K85 H | 2 |76(138/48| 7°|15°|25]| 1 LX)
BCHT120430R-K85 H | 2 |76(138/48| 7°|15°| 3 |07 )G
BCHT120440R-K85 H | 2 |76[138| 48| 7° |15°| 4 |04 1)
BCHT160508R-K85 H | 2 |99(17.3|575| 7° |15°| 08| 2 oY)
BCHT160512R-K85 H | 2 |99(173[575) 7° |15°| 12|17 oY)
BCHT160516R-K85 H | 2 |99(17.3[575 7° |15°| 16 | 1.7 X
BCHT160520R-K85 H | 2 |99(173[575 7° [15°| 2 |15 )G
BCHT160525R-K85 H | 2 |99(173|575 7° |15°| 25| 1.4 S
BCHT160530R-K85 H | 2 |99(173|575) 7° [15°| 3 |12 oY)
BCHT160540R-K85 H | 2 |99(173|575 7° |15°| 4 |11 SS
BCMT090304R-F55 M| 2 163(103(321| 7°|15°|04 |12 || S S| |88 NODS =
BCMT120408R-F55 M| 2 [76]138[48]| 7° 15|08 |13 |8 S S & N DODB N =
BCMT160508R-F55 M| 2 (99(173(575| 7° |15°| 08| 2 || & S & = S S 3

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Rhombiques positives w

BCGT / BCHT / BCMT
Tiger-tec® Gold

@

L

Plaguettes amovibles

2 P M K N s

§ HC HC HC HCHW  HC
2803 alelalale|(88).8|888- 88|38
2 ©la g A moee o0l R N8 onlS
BSEL |1 |s r b |SIEIEIHHESH SIS EE RS
Désignation C3Zommmmmm| a |[a mmmm |2 |2 |2 (22|22 (22222222222
BCMT090302R-G55 M| 2 |63[103|321| 7° |15°(02 | 14| |B|&S| |88 o B W =
BCMT090304R-G55 M| 2 |63[103[321|7°]15°|04|12 | BB S BSOS BSOSO NS CTE
BCMT090308R-G55 M| 2 |63[103|321| 7° |15°|08|08| | &S| |&8 = e 3E 3 =
BCMT090312R-G55 M| 2 |63[103|321|7° |15°|12 |04 | |B&S| |88 = 3k =
BCMT090316R-G55 M| 2 |63[103)321| 7° [15°| 16|04 | |B&S |8 = 08 &
BCMT090320R-G55 M| 2 |63[103]321|7° |15°| 2 | 04| | S| |88 = 3k .
BCMT120404R-G55 M| 2 |76(138[48 | 7° |15°|04]|13 OO WT®! (WS B ® e 3R
BCMT120408R-G55 M| 2 |76(138/48|7°]15°|108|13 BB BB DD BSOS ColE e
BCMT120412R-G55 M| 2 |76(138[48|7° |15°|12]|12 SO WT®/ (W W B W o
BCMT120416R-G55 M| 2 |76[138/48|7°|15°|16|11| |B& | 3 3k 2]
BCMT120420R-G55 M| 2 |76(138[48 | 7°|15°| 2 |12 OO W/T® (W B ® "

BCMT120425R-G55 M| 2 |76(138/48 ) 7° |15°|25]| 1 CoCC)E 3 e 3E )
BCMT120430R-G55 M| 2 |76(138[48|7°|15°| 3 |07 OOWT® (W W B W 3k
BCMT120432R-G55 M| 2 |76(138/48 | 7°|15°|32]|05 SOWT® (WX B W o
BCMT120440R-G55 M| 2 |76[138/48|7° |15°| 4 |04 | W || e 3E 3k
BCMT160508R-G55 M| 2 199(173|575| 7° |15° |08 | 2 | B O 8B S W B DS S ™S S WX
BCMT160512R-G55 M| 2 |99(173(575| 7° |15°| 12|17 OO WT® (W B W 3k
BCMT160516R-G55 M| 2 |99(173(575| 7° |15°| 16|15 OO WT®/ (W B W 3k
BCMT160520R-G55 M| 299173575 7° [15°| 2 | 15| || & |8 e 3E ek
BCMT160525R-G55 M| 2 |99(173|575| 7° |15°| 25| 14| || 8|88 (88| 3k 36
BCMT160530R-G55 M| 2 99/(173(575| 7° |15°| 3 |12 OO WT®/ (W B W e 3R

BCMT160532R-G55 M| 2 |99(173|575 7° |15°|32 | 11| |&5|&|8 = 3k )
BCMT160540R-G55 M| 2 [99(173(575) 7° [15°| 4 |11 SO WT® (W W B® o
BCMT160550R-G55 M| 299173575 7° [15°| 5 |07 | || (W || 3k R
BCMT160560R-G55 M| 2 [99/(173(575 7° [15°| 6 |01 OOWT®/ (W B W 3k
2 BCMT090304R-K55 M| 2 |63[103|321| 7° |15°|04 | 12| BB |8 S| & o)) S =
BCMT120408R-K55 M| 2 |76[138/48|7°(15°(08]13| @SS S S S Co)C) S =
BCMT160508R-K55 M| 2 |99173|575 7° |15°| 08| 2 OO EDD ) IR

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

movibles optimales

p\aquettesa ditions d'usinage

pour des con

@ ! s defavorables

ponnes moyenne
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— ||UJ|:|_TER

Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Rhombiques positives
MPMX / MPMT

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

2 M K s
3
8 HC HC HC HC
s
8| oo nlolnnlvlunvunon@wvuwv
@5 | 55 dmm eI ne S8R RS S
0 o @
03 £ Q | | s r alajlala|a|S|lala|lalala|2|ala
o 2 5 © 2 X XX 00N nuwnouwnxxxunounwoun
Désignation 0SS | z3 mm mm mm a mm (2333333333333 =
MPMX060304-F57 M 2 635 | 635 | 318 11° 0.4 OS B B B[S (W
MPMX080305-F57 M 2 8.3 8.3 318 11° 05 OO B B B/BBS |BW
—
E MPMT120408-F57 M 2 127 | 127 | 476 11° 08 ODOW B DWW BBD W
—
HC = carbure revétu
Oct | iti :
ctogonales positives a
L\
ODHT / ODMT
Tiger-tec® Gold s
Plaquettes amovibles
2 P M K S
3
] HC HC HC HC
S
Y EAEHEEEEERRRAEERE
ageg AT E ISR S R T E A
vl E 5| | d | s r b (SIS G D GBS XSG A G A
Désignation CS8|Zz|mm | mm|mm| a |mm | mm |2 (22|22 (222222222222
ODHTO050408-F57 H 8 | 526|127 476 15° | 0.8 o o s o s o s
ODHT060512-F57 H 8 |658|1588|556 | 15° | 1.2 GOl o s o s o=
ODHTO0504ZZN-F57 H 8 |526[127|476|15° |08 | 12 QDD B B S BB SBBS BB
ODHT0605ZZN-F57 H 8 | 6581588556 |15° | 08 | 16 (DD D W B S BB SBVS BB
ODMT050408-D57 M | 8 |526|127|476| 15° | 08 OOBVBVS VBRSO [BBVS W=
0DMT060512-D57 M | 8 |658/1588| 556 | 15° | 1.2 OBV BRSO BRSNS
0DMT0504ZZN-D57 M | 8 [526]127|476|15° | 08 | 12 |B|H S E B S XN W B S SN S WSS
0DMT0605ZZN-D57 M | 8 |658(1588 556 15° | 08 | 16 (S| H B N T S W MBS DM BSOS ®W S

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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HC = carbure revétu



Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Triangulaires positives
P26335 / P26339

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

“5.’ P M K S
] HC HC HC HC
Q
o o ° 0 0
- QO o v wwmwwmmwwwwmmw
o5 52 dmm eIl S8R mn g
75 =4 d alalalala|=|alalalala|S|a|a
o = S o S r ¥ XX N nwn XX nonon
Désignation Wi} Z mm mm a mm |33 (3333|3332 332
P26335R10 M 3 6.75 318 14° 08 OBV WD MWW BBD W
P26335R14 M 3 9,52 3,97 14° 1.2 OO WD W (RS WS
P26335R25 M 3 13 5,56 14° 2 OOB DB (N E S
P26339R10 M 3 6,75 3,18 14° 0.8 OO WD W (RSB S
P26339R14 M 3 9,52 3,97 14° 1.2 OO BB W (BND WS
P26339R25 M 3 13 5,56 14° 2 OBV WO W BND WS
HC = carbure revétu
. . ag s {
Triangulaires positives o
Tiger-tec® Gold :
Plaguettes amovibles
;.’. P M K S
] HC HC HC HC
()
o o °
-] o ¥ Nnivunun v l2unovounounluauno
25 | 55 AR R H = e o
wWs | EQ d b alalgjala|2alaa|a|(y|3|a|a
o3 5 ® s r ¥ X ¥ Nl nnwn X nnn
Désignation 02| 2@ | mm mm a mm mm (232|232 23222332
P26379-R10 M 3 6,75 | 3.18 14° 0,8 0,9 OO W W W (N (WS
P26379-R14 M 3 952 | 397 14° 12 1 O DWW (W (W WS
P26379-R25 M 3 13 5,56 14° 2 11 OOW/T®/ W B/ (W
HC = carbure revétu
- timales
tes amovibles O'P .
P‘Pac:‘l:lre;es conditions d usinage
QS moyennes défavorables
bonn
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J— | |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Plagquettes de copiage de finition
P3204 / P3201

Tiger-tec®

Plaquettes amovibles

g P M K S H
§ HC HC HC HC HC

s g w; Bl w8 e 8| o Blolnld 8 n 9o Blo|n|H

B S E8 I o | | o B2EEEESZZEEEEESSEEE S
Désignation 8 5|2 g nc-nm mm | mm | mm § ; § é g g £ g g g ; é ; ; ‘£ £ g g § ;
P3204-D07.94 H 2 | 794 2 4 3 S
P3204-D08 H 2 8 2 4 3 oS B S BISS
P3204-D09.52 H 2 1953 25| 5 4 = = 8D
P3204-D10 H 2 10 | 25| 5 4 8 S B S BSIS
P3204-D12 H 2 12 |25| 6 5 oS B S BOS
P3204-D12.7 H 2 |17 25| 6 5 = = NSOD
P3204-D15.87 H 2 [1588| 3 6 5 = = 0SS
P3204-D16 H 2 16 | 3 6 5 8 S B S BIS
P3204-D19.05 H 2 [1905| 3 6 5 = = 8D
P3204-D20 H 2 |20 | 3 6 5 oS B S BOS
P3204-D25 H 2 |25 | 4 9 6 oS OB S BAS
P3204-D25.4 H 2 254 4 9 6 = = 8D
P3204-D30 H 2 13| 5 10| 8 8 S B S BIS
P3204-D31.75 H 2 [3175] 5 10| 8 = = e
P3204-D32 H 2 32| 5 10 | 8 8 S B S BIS
P3201-D07.94 H 2 | 794 2 4 3 S
P3201-D08 H 2 8 2 4 3 )
P3201-D09.52 H 2 |953[25| 5 4 S
P3201-D10 H 2 10 | 25| 5 4 S =B S = S
P3201-D12 H 2 12 |25| 6 5 S B S = S
P3201-D12.7 H 2 |127] 25| 6 5 S
P3201-D15.87 H 2 |1588| 3 6 5 S
P3201-D16 H 2 16 | 3 6 5 S )
P3201-D19.05 H 2 |1905| 3 6 5 S
P3201-D20 H 2 |20 | 3 6 5 SS
P3201-D25 H 2 |25 | 4 9 6 )
P3201-D25.4 H 2 | 254 4 9 6 S
P3201-D30 H 2 |30 5 | 10| 8 YC)
P3201-D31.75 H 2 (3175 5 | 10 | 8 S
P3201-D32 H 2 32| 5 10 | 8 )

HC = carbure revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Rond iti :

ROHX / ROMX O B
;

Tiger-tec® Gold ] s

Plaguettes amovibles

g P M K s

g HC HC HC HC

=]

HIEY AHEEEEEEEEE R EEEE
as | ER| d s aq (E|E €S5S SIEFSHEELEEESS
Désignation S22 | Z5 | mm | mm a mm (3|33 |33 3333|3233/ 3
ROHX0803M0-D57 H 4 8 | 318 | 11° | 34 DO VBB O BB BBS B®
ROHX10T3M0-D57 H 4 10 | 397 | 11° | 44 OB VRV BN BNS (B®
ROHX1204M0-D57 H 4 12 | 476 | 11° | 44 OBV BBVO BV BVBS B
ROHX1605M0-D57 H 6 16 | 556 | 15° | 55 O VBB S BB VBB B®
ROHX2006M0-D57 H 8 20 | 635 | 15° | 65 S B S |8 BRS |
ROHX0803M0-D67 H 4 8 | 318 | 11° | 34 & BB S W B S B
ROHX10T3M0-D67 H 4 10 | 397 | 11° | 44 O BVBBVS B[V B S B
ROHX1204M0-D67 H 4 12 | 476 | 11° | 44 O BVI[PVBS B[V B S B
ROHX1605M0-D67 H 6 16 | 556 | 15° | 55 (") BB O BN B S B®
ROHX10T3MO-F67 H 4 10 | 397 | 11° | 44 O BVB[PBVBS B[V B S B
ROHX1204M0-F67 H 4 12 | 476 | 11° | 44 O BV BVS B[V B S B
ROMX0803MO0-D57 M 4 8 | 318 | 11° | 34 DO VBV O VW BVS B®
ROMX10T3M0-D57 M 4 10 | 397 | 11° | 44 B VW | OB/WB NS NW S
ROMX1204M0-D57 M 4 12 | 476 | 11° | 44 DO BV ON WV BVWVS®N B/ E®
ROMX1605M0-D57 M 6 16 | 556 | 15° | 55 DO BV B BV BVBS (B®
ROMX2006MO0-D57 M 8 20 | 635 | 15° | 65 DO BV O VBV BVS B®
HC = carbure revétu
ibles optimales
Pr:lne:teisciv\‘;‘a‘;ns d'usir;
gs mg\es défavorables
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Rondes positives
RDMT

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

dp

M K s
HC HC HC HC
28 2282242888888 3
2 wm N (oD (N M oD
) d s dp AR EEEEE
Désignation i} mm mm a mm A A A A
RDMT0803M0-D57 M 8 318 15° 34 COEEAC g BSW B
@ RDMT10T3M0-D57 M 10 3.97 15° i O D DD D
i RDMT1204M0-D57 M 12 4,76 15° A 1CCIC IR SEAC R IE AR AC TR RS
RDMT1605M0-D57 M 16 5,56 15° 55 |0 SO W TS W B SIS WS
RDMT2006M0-D57 M 20 6,35 15° 6,5 DOD DD RS
HC = carbure revétu
Rondes positives 7 *
RDHX / RDGX / RDMX @ "
f
Tiger-tec® Gold ; J. L
Plaquettes amovibles
P M K N s H
HC HC HC HW  HC HC
S8 plolnlnie fn e lelolal [Blnel,
¢ ® AN F (2| F TN [o2 L[|
) d s d |SIEIESI5F5SEEESESHGEE
Désignation c 2 mm mm a mm |3 |3 3|3 (333333333333
RDHX0501M0-A57 H 5 15 15° 22 | B CoE e G
ﬁ RDHX07T1M0-A57 H 7 1,98 15° 28 o5 "ns ]
- / RDHX0702M0-A57 H 7 2.35 15° 2.8 )
RDHX1003M0-A57 H 10 318 15° bt /™|:s =K M)
RDHX12T3MO0-A57 H 12 3.97 15° Lk | BB S
RDHX1604M0-A57 H 16 4,76 15° 55 o8 =N ]
RDHX2006M0-A57 H 20 6 15° 55 0o 0o S
RDGX0501M0-G88 G 5 15 15° 2.2 &
RDGX07T1MO-G88 G 7 1,98 15° 28 &
/ RDGX1003M0-G88 G 10 318 15° Lt S
RDGX12T3M0-G88 G 12 3.97 15° Lt &
RDGX1604M0-G88 G 16 476 15° 55 S
RDGX2006M0-G88 G 20 6 15° 55 &
) RDMX0501MO0-D57 M 5 15 15° 22 wBW W o3 s
{ @) RDMX07T1MO0-D57 M 7 1,98 15° 2.8 oAb e ECIE 3 3
= RDMX1003M0-D57 M 10 3,18 15° b B\ B 8 B8 8
RDMX12T3M0-D57 M 12 3,97 15° Lt nW/ OB B W .
RDMX1604M0-D57 M 16 4,76 15° 55 oAb TR 3 n
RDMX2006M0-D57 M 20 6 15° 55 _W/ OB B W .

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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HC = carbure revétu

HW = carbure non revétu



Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Carrées positives
SDMW / SDMT

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

°g’- P M S
8 HC HC HC HC
[
b=}
HIEY A R A EA A
nwo |l 25 N ||| F N | = (NN m |
s ET| | s A HAEEEEIHEEEAEAEEE
Désignation S 2% | mm | mm a mm 2333|3333/ 3|33/
SDMWO06T204-A57 M 4 635 | 278 | 15° | 04 | ™| GO R
SDMWO09T308-A57 M 4 952 | 397 | 15° | 08 | W|W GO R
< SDMWO09T320-A57 M 4 952 | 397 | 15° 2 0ns N Es o o3k "N
SDMW120408-A57 M 4 127 | 476 | 15° | 08 | ¥8|¥8 S W/ W
SDMW120425-A57 M 4 127 | 476 | 15° | 25 NBBESD B NWSH W
SDMT06T204-D51 M 4 635 | 278 | 15° | 04 DB S W/ W o S W/ =N
SDMT09T308-D51 M 4 952 | 397 | 15° | 08 B B S W o GO R "n s
, SDMT120408-D51 M 4 127 | 476 | 15° | 08 |8 B S W W o GO R "n:s
SDMT06T204-D57 M 4 635 | 278 | 15° | 04 DOV VS BV HOIVBVS NBS®
SDMT09T308-D57 M 4 952 | 397 | 15° | 08 DOV BB BB SOV BVS BS®
’ SDMT120408-D57 M 4 127 | 476 | 15° | 08 QDB W B S BB SOBVS BN
SDMTO6T204-F57 M 4 635 | 278 | 15° | 04 BH DWWV DWWV BSOS SNBSS ®WE®
SDMT06T208-F57 M 4 635 | 278 | 15° | 08 S D = =ns ™m(es
. SDMT06T212-F57 M 4 635 | 278 | 15° | 1.2 O DWW D "N D
SDMT09T304-F57 M 4 952 | 397 | 15° | 04 CoCIE RS o 3k =n:s
SDMT09T308-F57 M 4 952 | 397 | 15° | 08 BDH D W N DB VRS ONBSEW®NE®
SDMT09T312-F57 M 4 952 | 397 | 15° | 1.2 GO IR RS =% = =
SDMT09T316-F57 M 4 952 | 397 | 15° | 16 GO IR RS = =ms "m( s
SDMT09T320-F57 M 4 952 | 397 | 15° 2 COCIEAEAC RS "D
SDMT120408-F57 M 4 127 | 476 | 15° | 08 (@D B W B DWW BSD BN S WS
SDMT120412-F57 M 4 127 | 476 | 15° | 12 S D W =N o3k "n:.
SDMT120416-F57 M 4 127 | 476 | 15° | 16 CoC R 3k =N =N
SDMT120420-F57 M 4 127 | 476 | 15° 2 CoICIE RS =N =mes "™
SDMT120425-F57 M 4 127 | 476 | 15° | 25 COICIE ARG RS "D
HC = carbure revétu
. timales
ttes amovibles O.P .
P‘Pa:l:lredes conditions d usinage
@ moyennes defavorables

bonnes
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Carrées positives
SDMT

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

‘__!,.’. M K S
8 HC HC HC HC
S
S8 P N nunvNnunononlnwv
c - Q@ v m wn|wn | v w;m;nn n |0
28 2% glElglEsE e sis
8o | E§ | s r b |¥IX|¥|6|6|0|v| v X XD d v
Désignation 0SS | z3 mm mm a mm mm |33 (3333333333 =
—, SDMT06T2ZDR-D57 M 4 6.4 2,78 15° 0.4 12 OO WH®/ [/W WE B
B SDMTO09T3ZDR-D57 M 4 95 3,97 15° 0.8 12 OO W® (W (NN (B
SDMT1204ZDR-D57 M 4 127 | 476 15° 08 18 ODW®/ JW WE B
HC = carbure revétu
Carrées positives e !
SDGT \
Tiger-tec® Gold s -
Plaquettes amovibles
“g’. M K S
8 HC HC HC HC
S
8| o nionunlvolunonondanve
c = Q | n| w|wn niwmn|niwnn n|n
28| 2% QR ZEE YRR EE
gL Exs | S r b ¥ ¥ X 0|0 hnnxx < nnn
Désignation OS | Z© | mm mm a mm mm (2223|2332
SDGTO6T2PDR-D57 G 4 6.4 2,78 15° 0.4 12 DB RO B DS NSNS
SDGTO9T3PDR-D57 G 4 95 3,97 15° 08 12 OO0 D W BSOS BN DR NS
: - SDGT1204PDR-D57 G 4 127 | 476 15° 08 16 OB D MWBS BB DN E S ® N

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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HC = carbure revétu



Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Carrées positives
SDMT / SDGT

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

§ P M S
8 HC HC HC HC
S
Q @
Seleg RIRABIREE 88,0838 8548
afl2@ 2eeadszadggee g s s
ve| EG| | s r b ISI22h6|0|00n v Z XL =L LD nnd
Désignation S22z mm | mm| a |mm | mm |2 |22 (2222|222 2|2 (222222
SDMT09T3AZN-D57 M 4 195(397/15° |03 |12 @ OOWBS BN OOBBVS VS
SDMT1204AZN-D57 M 4 [127 4761 15° | 03 | 14 | B|DD W WS BBV ODSWBWS WS
SDMTO9T3AZN-F57 M 4 195 (397|15° | 03 | 14 | DS ST (88BN SWW (BB
SDMT1204AZN-F57 M 4 127476 15° | 03 | 1.8 OB S W (B WN O W/ WW®
SDGTO9T3AZN-F57 G 4 195039715 |03 | 14 OO DWBVS VRS &BBWS B[S
SDGT1204AZN-F57 G 4 127476 15° |03 | 18 QOB BVBVBS BRSD VBV S |WS®
SDGTO9T3AZN-G77 G 4 | 9539715 | 03 | 1.2 3k 3RS =N
SDGT1204AZN-G77 G 4 127|476 15° | 03 | 14 o3k wns "n:s

HC = carbure revétu

Carrées positives
SPMT

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

;_a_ P M K S
8 HC HC HC HC
(]
o =
- o P nvln v vllinwv nivnfn v
25 | 52 B8882 3988588298
7 @ >
05 g Q | s r alalala|al2|ala|Xalala|=ala
T = o © X X XN WN WV nungx XIXN N
Désignation G 3 Zo mm mm a mm (2222222222
SPMT060304-F55 M 4 6.35 318 11° 046 B D WD RSB WS W
SPMT09T308-F55 M 4 9,52 3,97 11° 08 BDODW WO EDONE DS
' SPMT120408-F55 M 4 127 4,76 11° 08 OB DM BB BBNSDDWE S W
HC = carbure revétu

ovibles optimales

Plaquettes am ns d'usinage

pour des conditio

moyennes défavorables

bonnes
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Plaguettes de forme positives i R g
XDMT : \ O
Tiger-tec® Gold 4.
Plagquettes amovibles
2 M K s
3
] HC HC HC HC
(]
38 3 novnun v unovunowuunLun v
c o N o ooo D nnmonn 9 o n
as | 2% I AN I S A F A S
ve | ER l2 | s R I¥IEIX|6|0 0| v|lvx < xb v s
Désignation 0SS | z3 mm mm mm a mm (2333|3332 233 =
XDMT1303080R-F55 M 2 85 | 1312 3 15° 8 ODDWED DD W
XDMT16T3100R-F55 M 2 9 1593 | 3,74 15° 10 DD DRGNS
XDMT2004125R-F55 M 2 113 | 1994 | 468 15° 125 QDD BB SN BODBE S N
XDMT2405150R-F55 M 2 135 | 2394 | 562 15° 5 OB OB OB BSS
XDMT2506160R-F55 M 2 144 | 2554 6 15° 16 DSOS D
XDMT3207200R-F55 M 2 18 | 3195 | 75 15° W OODON DB OO
XDMT4009250R-F55 M 2 225 | 3995 | 9.39 15° 5 OB OB BSOS
HC = carbure revétu
Rhombiques positives T—/T !
\
BCGX II @ :
Tiger-tec® ‘ s
Plaquettes amovibles
e P M K s H |0
3
] HC HC HC HC | HC |HC
° 5
ARy @ialnRinl lele B8, e
2% 238 P IRE-T PP E
ve | E5 l2 | s r b SIS 6|66 IL X GBI TR
Désignation S2 | Zw | mm | mm | mm a mm | 9 mm 22|33 233222
BCGX0903PDR-G55 G 2 63 | 103 | 321 7° 0.4 5 S GO )]
BCGX1605PDR-G55 G 2 99 | 173 | 581 | 7° 08 8 S DS
v

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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HC = carbure revétu



Outils de fraisage a plaquettes amovibles

_4FUM:LJ1ER

Plaquettes de finition
ODHX

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

at

g P M K S H |0
3
8 HC HC HC HC | HC |HC
[
33 o nlolnln vln nlolnlvln >
E c o VO OWL O Wo(wML M. in(ng|w
e S5 N DoV MDA =D
"5 @ d s b [ = B e o - W (0 - - B B - = = o
T = o m® X X X NN Wn|IX XX noun | xT|X
Désignation [wi=] Zo mm mm a mm |33 3333|2323 =2
ODHX0504ZZR-A57 H 1 12,7 4,76 15° 7.2 O] S 3D )
ODHX0605ZZR-A57 1 1588 | 556 15° 9.4 S S S S
ODHX0605ZZN-A57 H 8 15,88 5,56 15° 6 S oG]
ODHX0605ZZN-A88 H 8 1588 | 5,56 15° 6 S )]
* ZZN uniquement pour Kappa = 45° HC = carbure revétu
Carrées positives =\
1672\
SDHX d /)
- ® \ /
Tiger-tec s
Plaguettes amovibles
g P M K S H |0
3
8 HC HC HC HC | HC |HC
[
g3 o nlnlnlain nlnlan >
: c o N[00 920 |n (00 9 0 w9
n® .D(‘&" AN - (N & ==
"5 £ d s b claa|3|a|¥|aja|2a|( S
. . © 3 ] X X0 unuigXXunoun X
Désignation =] ZT mm mm a mm (333333333333 =
SDHX09T3AZR-A88 H 1 9,52 3,97 15° 5,6 S DD
SDHX1204AZR-A88 1 12,7 4,76 15° 7.5 S GO
HC = carbure revétu
. imales
bles optima
Jaquettes amOVIDEZ 0 i nage
Ppc:‘ur des conditions d’'usinag
@ ! sfavorables
pbonnes moyennes défa

Plaquettes amovibles de fraisage 199




J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Qe

Plaquettes de finition
P2901 / P2903 / P2905

Tiger-tec®

Plaquettes amovibles

g P M K N| S H |0
=
] HC HC HC |HW| HC | HC |[HC
()
] - ninn@lal |unlunl (Blal x|
@5 55 Nm e 2S8R nsaSaag
"G = d s b ola|lalSlal¥aja|a|l=|alT| |2
© = S © X X0 W W <X XXnn T X
Désignation wil=] Zo mm mm a mm |23 (323332233222
P2901-1R H 1 12,7 4,76 11° 11 () S DS
P2903-2R A 3 9,52 4,76 11° 35 S S o))
P2905-1 F 4 12,7 4,76 11° 10 S S COC)C)

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Rhombiques négatives
ENMX

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

g P M K N S H
3
8 HC HC HC HCHW  HC HC
Q
o o o n 0
TLO| g w0 nioun un v R v v niun o un oL >
w:;_d.l mmmmmmmmmmmmmm r,.‘I-ﬂl-ﬂl.ﬂl.l'!
wo oy N || NI 2NN oo NS A==
wag| ELl | s r 2l lala2ala|Xala|aZ|g(2aal I
=g m| 2 ¥ XX N nnwnwnc X X XX XIXnonwn I
Désignation SC2|Zc|mm|mm | mm | mm 2 (2222|2222 |2 (2222222222
T ENMX08T316R-D27 M 4 6 11 |360| 16 @D D W B S WN HSBE OB BSADD
TN ENMX08T316R-F47 M 4 6 11 [360] 1.6 | DS W WS WN S WS CoEaEAC )
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Rhombiques négatives
Tiger-tec® Gold
[=—S
Plaquettes amovibles
;.J P M K N S
8 HC HC HC HCHW  HC
[}
238 . % niolnwvnolvn o nlnloln nlnlo
0S| 20 niooon D nn(n o n ool n 6|0
aElSs Nm NS 2o NN mMme o2
ne| EC| | | s r p 2la(aiaalSala|EX|aa|aZgl=2aa
EBQNZ X XX N NN N XIXIXIX X XN nn
Désignation C3|ZT | mm | mm |mm | mm | mm |3 |32 (3|23 23 333232323 =3
LNGX130708R-L55 G 4 11 137774 08 | 12 |B S S W WM S W WSS S WS SN =
LNGX130712R-L55 G 4 |11 11371774112 1 OSSO SN S BB ol
LNGX130716R-L55 G 4 11 137774 16 | 09 QO DE & GO R S
LNGX130720R-L55 G 4 11 (137774 2 |07 | BSDBE S SN S
LNGX130725R-L55 G 4 11 [ 137|774 25 | 06 |&B &S () SN = S
LNGX130730R-L55 G 4 11 [137 (774 3 | 07 B B SN
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

movibles optima\es

Plaguettes anc\it’mns d’'usinage

pour des CO

S

bonnes

moyennes defavorables

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Octogonales négatives
ONHF

Tiger-tec® Silver

Plaquettes amovibles

g P M K N S H
3
] HC HC HC HCHW  HC HC
[
o o ° 0 n
TO| g0 0ninn v n v 0ninn Ninlv >
ml: - @ mmmmmmmmmmmm mlnlﬂl.nl.n
wo | 2y NN NI =2 NN™ | o NS A==
ws | EQ d | s r |l2lglala|l2ala|¥Xala|Z o2 ala|I| I
© —= S ® X XN N Wnwmumig X XXX XN NN I I
Désignation S22 | Zs | mm | mm | mm | mm |22 |2 (22|22 |2 (2222|2222 2|2
ONHF050408-F67 H 16 | 127 | 526 | 476 | 08 S & I
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Triangulaires négatives
Tiger-tec® Gold - s e
Plaguettes amovibles
g P M K N S
3
] HC HC HC HCHW| HC
[}
o o ° n n
- v oV n uvn un v Y 0n o niun v un n n o
u’l: "B mmmmmmmmmmmmmm r‘,’ml.ﬁ
b a2 N M| NI¥ | g|N(N|M || oo 3|
"% = d s r olojlalala|lSlajlal¥|la|la|a|Z|a|(=|a|a
© — o [© X X XN W N wmung X XXX X IXEONOnn
Désignation i} ZT mm mm mm (232|333 |2223|2 2232
P23696-1.0 M 6 9 5,31 12 DD S S B S =
P23696-2.0 M 6 13,5 7.41 16 OSSN D S\ GO

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

movibles optimales

Plaguettes andit'mns d'usinage

pour des €O

@ ! s defavorables

ponnes moyenne
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Carrées négatives \
SNGX / SNMX

Tiger-tec® Gold

=

Plaguettes amovibles

g P M K N s
=
] HC HC HC HCHW  HC
3
8| ow niolnn v alanwv ninloln Alnlo
o c - @ N o ;m on|wn [ ER L ERT N RN R N T} n|n
2af | 29 SgRFFSEEgdlYeRZesE s
p Exs I s r ¥ ¥ ¥ n|lndvnlZX 2R E0dAn
Désignation oS Z mm mm mm |3 (3|33 3333323223333 3
SNGX120512-F57 G 8 12,7 5,60 12 DB B S SN = SN =
SNMX090408-F57 M 8 952 | 485 08 DD WBDHWE DD o3RS
SNMX120512-F57 M 8 127 | 550 12 QDS BORE OO WEW S WX
SNMX120520-F57 M 8 127 | 550 2 OO OGNS S WX
SNMX160620-F57 M 8 16 6,38 2 OO Ss = GOl =
SNMX160640-F57 M 8 16 6,38 4 S =
SNMX090408-F67 M 8 952 | 487 08 DSBS W GOl o3RS
SNMX120512-F67 M 8 12,7 5,63 12 OOS®N SN S B/ S
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Carrées négatives
SNGX / SNMX
Tiger-tec® Gold s
Plaquettes amovibles
§ P M K N s
] HC HC HC HCHW  HC
Q
m: niv nun v nin o 00| wln Qln|lv
- @ o min ;mn O W00 1O |WL|Wv|n n | 1
g8 SFIFNNMEINNEREEEIEENE
E% I S b ¥ XX nlndnnn<c ¥ XXX Enann
Désignation Zo mm mm mm A A A A A A
SNGX0904ANN-F57 8 9,52 4,69 12 OB BB N OO WNS S =
SNGX1205ANN-F57 8 12,7 5,54 15 OSSN EDB N DS S /B
SNGX1606ANN-F57 8 16 6.3 18 OSSN = 0n s 3
SNGX0904ANN-F67 8 952 472 12 QOB B[OBNBVSO SN W S WX
SNGX1205ANN-F67 8 12,7 5,54 15 ODODN BB NSO &S GO

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Carrées négatives
SNGX / SNMX

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

3 M N 5
=
S HC HC HC HCHW| HC
()
wﬁ niolnun v nwv nin voln Vin|lw
535 dmm eI nL el nmn3 0|99
€@ alalalalalSlalal8 lalalalZSSala
Es | s b ¥ X ¥on|lnndnunl2x g <ZXRE DA
Désignation ZT mm mm mm A A A A A A A
SNMX0904ANN-F57 8 9,52 4,69 12 OBV B/ BN OB ==
SNMX1205ANN-F57 127 5,54 15 |G COCESE
SNMX0904ANN-F67 9,52 4,72 12 BB BRS &BSB 0N
SNMX1205ANN-F67 12,7 5,54 5 9SS S OB/ W
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Carrées negatlves
Tiger-tec® Gold
S —=|
Plaquettes amovibles
g P M K N S
=]
S HC HC HC HCHW| HC
)
=}
¢ Q RRIRIBIRIEILR,RBRERIA L (B8R
m m
£e S dsdagese e gelsala
G | s b ¥ ¥ XN nunun| < XXX XXnonwn
Désignation Zo mm mm mm A A A A A A A
SNGX1205ENN-F57 8 12,7 561 12 ODDNBDB DN OHSW®ES S =
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
ibles optimales
uettes amovi 'usinage
P:;?ur des conditions d'usinag
@5 moyennes défaVorables
bonne
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Carrées négatives
SNGX / SNMX

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

2 P M K N s
3
8 HC HC HC HCHW|  HC
Q
-
e 8 aienRRn R R aRae8e . B8
2g R NN IR
E% ! s R EEE A AR R
Désignation Z3 mm mm mm A A A A A A A
SNGX0904ZNN-F57 8 952 49 1 OO BB OSSN GRS
SNGX1205ZNN-F57 8 12,7 577 12 OB BOBE OO R
SNGX0904ZNN-F67 8 9,52 4,93 1 ODOODBORNS & o E
SNGX1205ZNN-F67 8 127 5,80 12 QOB BVOBNBVS SN W S W|®
SNMX0904ZNN-F57 8 9,52 491 1 GRS GRS GRS
SNMX0904ZNN-F67 8 952 493 1 OOOBRBVON BSOS SN W S W B

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

Triangulaires négatives
TNMU

Tiger-tec® Gold

Plagquettes amovibles

T
5 ©
T
s <
T
5 =
5
L=
=
T
5 w

d’arétes de coupe

Classe de
tolérance
WSM35S

WSM35S
B | wsP45S

8| wsP45s

Nombre
WAK15
WKK25S
B | wkp25s
WXN15
WK10

Désignation
=f TNMU160508R-G57

<
o

96 535 1.6 08

B | WSP456

B | WKP356
B | wkp3ss
8| WsP45S
B | WSP456
B | WSP456
8| WKP356
8| WKP35S

3
3
3
3
3
3
3
3
®@ | wkP25s

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Heptagonales négatives
XNMU

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

“5.’ M N S
8 HC HC HC HCHW|  HC
]
o o ° " n
T O| g ¥ n uvun un v s 0n o nin ovun n n o
o cl - Qo v ;n n|wn = | W0 0O ;LWL ;v v 2 |0
wo oy NN I AN NN o NN
ne| EL| d | s r p (2l iaal2ala|x Xaa|aZg|l2aa
T —=| o ® X XX NN N nNw XXX X X X 0N unwown
Désignation SC2|Zz | mm | mm |mm | mm | mm |22 |2(2/2 2222222222222
XNMUOQ705ANN-F57 M | 14 |145(698| 5 | 08 | 11 @SS W/ WS W S® S W/ S B
XNMUOS06ANN-F57 14 (1905|918 | 5838 | 08 | 14 | DB W S CoR 3k S

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

Heptagonales négatives
XNMU

Tiger-tec® Gold

Plaguettes amovibles

g P M K N S
3
] HC HC HC HCHW| HC
]
o o ° n n
T O | gw nounn o ninuov nin ovoln ARV R
ml: ‘-3 mmmmmmmmmmmmmm r‘,’ml.ﬁ
= N M| NI¥ | g|N(N|M || oo 3|
ne | EQ d | s r olojlalala|lSlajlal¥|la|la|a|Z|a|(=|a|a
© — o m© X X XN W N wmung X XXX X IXEONOnn
Désignation S| Zs | mm | mm | mm | mm |22 |22 2 2|22 (2222222222
XNMUQ70508-F57 M 14 | 145 | 698 5 08 DD DWE DB CoE 3k S B
XNMU090612-F57 14 |1905| 918 | 588 | 12 &S S|W = S\

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

movibles optimales

Plaguettes andit'mns d'usinage

pour des €O

@ ! s defavorables

ponnes moyenne
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Plaquettes de finition
SNEX

Tiger-tec®

Plaguettes amovibles

2 P M K N S H
3
8 HC HC HC HCHW HC HC
[}
o ° )
TO| gw ninunvaun v 0ln|n VNin|w s
GJ: = @ ml.nmlnmlnmmml.nmm mlﬂlnl.nl.n
wo | 2y NN N = NN o NS A==
we | EQ | s r p |&a|ala|Zala¥|X¥ala|Z o2 a|a I
2| 5% ¥ X n|onlnov v <X XXX Xonan oI
Désignation S| Zs | mm | mm | mm | mm |2 |2 222|222 (2222|2222 22
SNEX1204PNR-B67 E 4 127 | 476 | 08 | 108 S oG]

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

Plaquettes de finition -
-l_x
SNEX I O

Tiger-tec® b

Plaguettes amovibles

8 P M K N S H
3
it HC HC HC HCHW|  HC HC
[}
o °
TUO| oW ninun volnin v 0ninln Ninlv 3
QJ: ;_3 mmlﬂlnmmlnmmmmm mlnlnl.nln
2|88 N dId | a|N|N ||| AR
he | EQ | s r p |&a|alaZSlala¥|X¥ala|Zo|(2a|a T
< | 6.8 X XN Ahlnun o g XX XXX unaon I I
Désignation S| Zs | mm | mm | mm | mm |2 |2 (2222222222222 2 22
SNEX1204PNN-A27 E 4 127 | 476 | 12 | 103 S oG]

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Plaquettes de finition
XNGX

Tiger-tec®

Plaquettes amovibles

d’arétes de coupe

Classe de
tolérance
Nombre

Désignation

e
5 T
==

s X

WKP25S
WKP35S
WSP45S
WSP456
WSM35S
WSP45S
WSP456

X

an
(@]

WKK25S

WKP25S

WKP35S
WXN15

EE
(@]

WK10

WSM35S
WSP45S

as
a v

WSP456

(m]

EE
A ©

XNGX0904ANN-F67 9.52

@
n

4,68

XNGX1205ANN-F67 G 2 12,7

5.39

® | ®| WAK15

® ®| WHH15

® | @ | WHH15X

® @ | wxmis

Plaquettes de finition
XNGX

Tiger-tec®

Plaquettes amovibles

d’arétes de coupe

Classe de
tolérance
Nombre

Désignation

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

T
5 ©
==

5 X

WKP25S
WKP35S
WSP45S
WSP456
WSM35S
WSP45S
WSP456

P

an
(m]

WKK25S

WKP25S

WKP35S
WXN15
WK10

EE
(m]

WSM35S
WSP45S

ae
A v

WSP456

an
(@]

EE
a ©

XNGX1205ENN-F67

@
n

127

5.42

45

@ | wAK15

@ | WHH15

@ | WHH15X

@ | wxm15

; timales
movibles opt!!
Plaguettes andit'mns d’usinage

puurdesco

moyennes défavorables

bonnes
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZILTER

Plaquettes de finition
XNGX

Tiger-tec®

Plaguettes amovibles

oo |-

1O

g P M K N S H |0
=
] HC HC HC HCHW  HC HC |HC
()
£8 o nlnluolvnlo nlnln Nln|lvo >
= 2e 0 (000 (008 n (0|00 n Dlw 0w |io|9
h© = N I F | d NN || & ==
h 5 £ d s b alaja|alSalalx | ¥(a|gZ|g|2a|ja (|3
© —= o @ X X NN unuwnmuomig X|IXIXIX XN NN I | X
Désignation OSS|zw | mm mm mm (3333333322333 3(3 3322
XNGX0904ZNN-F67 G 952 | 483 35 S GO N)
XNGX1205ZNN-F67 G 2 127 | 562 4 S SOS
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Plaquettes de finition %
Tiger-tec® -l
Plagquettes amovibles
;.’_ P M K N S H
8 HC HC HC HCHW|  HC HC
Q
[} ° 0 7
- L o v n un un o o n o ni n un 0 0n o x
o c - @ N | o on| 0 ) | W 0O W Wb v ) |1 | n
0 E .n(; NN | T | T | F| =N NN || N (==
05 [ d s b oclalalal2|a|la|¥|¥ala|Z|=|=|a|a ||
© —= o [© X XN N WnNwmunmiag XX XXX XN NN DI
Désignation G S ZT mm mm mm (2222|3222
XNHX0705ANN-D67 H 2 14,5 4,97 5,8 S )
XNHX0906ANN-D67 H 2 19,05 | 557 7.5 S S
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Plaquettes de finition
Tiger-tec® -
Plaquettes amovibles
§ P M K N S H |0
] HC HC HC HCHW|  HC HC |HC
()
£33 E niunn v unov 0nlinln Nninl v >
o € 2o N oo o9 N n(n(omninln OIa 0| n|in|w
a o S5 NNt 2N AN o Q[ (| =
05 EQ d s b ololalal2lala|l¥/¥lala|Z|a|=|ajlaT| |2
L. . <5 o © X XN N WnwmuomgXXIXIXIXIXN NN D DX
Désignation O3 | 2 | mm mm mm (2|23 233|322 3|23z
XNGX0705ANN-F67 G 2 14,5 5 5,7 S SOS

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
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Rhombiques tangentielles
LNHU / LNMU

Tiger-tec® Gold

Plaquettes amovibles

2 M N s
3
] HC HC HC HCHW| HC
3
$8| 4w niolnnwvlaanw ninloln Ao
c - @ v ;n n|wn | W0 0O ;LWL ;v v |0
2Slge NN NS N
ve| ES| I I s r b (SISIS HIGRFRGZSES S ELFGE
Désignation SC2|Zz | mm | mm |mm | mm | mm |2 2|2 (22|22 22222222222
. LNHU090404R-L55T H 4 | 85| 9 | 45 04|15 | B S DWBSNBSODD WS S |
\ LNHU090408R-L55T H 4 | 85| 9 | 451081l OGS WEBSWB OGBS S| =
N LNHU090412R-L55T H 4 | 85| 9 | 45| 12 | 08 SON S 0o S
LNHU090416R-L55T H 4L | 85| 9 | 45 | 16 SON S 0o S
LNHU090420R-L55T H 4L | 85| 9 | 45| 2 SON S B o s S
LNHU130608R-L55T H 4 12 113 |68 |08 |22 |BSSDWNSNBSDSSD N ™ GRS
LNHU130612R-L55T H 4 12 | 13 | 68 | 1.2 | 19 COC ARt R 0 S =
LNHU130616R-L55T H 4 12 | 13 | 68 | 16 | 15 COC ARt E R o SN =
LNHU130620R-L55T H 4 12 |13 | 68| 2 | 12 COC ARt E R 0o SN =
LNHU130625R-L55T H 4 |12 | 13 | 68 | 25 | 07 OO S8 o s o
LNHU130630R-L55T H 4 12 |13 | 68| 3 | 23 COCIE ARG IR RS o s GRS
LNHU130632R-L55T H | 4 | 12| 13|68 |32 HOBN OB 3 S
LNHU160708R-L55T H 4 [155] 16 | 72 | 08 | 23 O D DWW SW B &S WW SN =
: LNMUO90404R-L55T M 4 | 85| 9 | 4510415 OSDHWE® WN HSBE g
\ LNMU130608R-L55T M| 4| 1213 |68 |08 |22 OGHBW/B BB &SN N Lk
s LNHUO90404R-L65T H 4L | 85| 9 | 45 | 04 | 15 _E (W 0N
;\(/}’ LNHU130608R-L65T H 4 12 | 13 | 68 | 08 | 22 oK B o
-
LNHU160708R-L65T H 4 [155| 16 | 72 | 08 | 23 = = =
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Rhombiques tangentielles A
LNMX I @
Tiger-tec® Gold l
Ny
Plaquettes amovibles
4 P M K N S
3
8 HC HC HC HCHW| HC
S
38| 4w niolnnwvlaanw ninloln Ao
m': ;_3 mmmmmmmmmmmmmm f',.,I.ﬁl.ﬁ
2oL E@ aeeddsaaggae e ze s
ve | ES| 2 I s r XSG 0606 SRR SIS
Désignation S| Zs | mm | mm | mm | mm |22 |2 (22|22 |2 (2222222222
> LNMX201012R-F57T M 4 1705 | 20 0| 12 DB WE A HSWE ]
h-_"?“"‘_':-'
| o S

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Rhombiques tangentielles
LNHX

— |ILUIZILTEH

- BN
Tiger-tec® Gold '
Plaguettes amovibles

g P M K N s
=
8 HC HC HC HCHW HC
()
88| . ninlnoXlunol (yvauln AxXln|w
@5 |58 dlm(9 9ol N2 clnII s
ns | EQ I | s r |glejaa 2|2 aalx ¥alelZ o222 aa
. . 2| 5. X Xnnunnuvnun XXX XXonnaonon
Désignation C33|ZT | mm | mm | mm | mm |23 (3|3 |3 (3|3 (3|3 3|3|3|3(2 3333
> LNHX120604R-L65T H 4 11 | 127 | 68 | 04 8%
<=
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
. . -
Rhombiques tangentielles
Tiger-tec® Gold A
Plaquettes amovibles
g P M K N S
8 HC HC HC HCHW HC
]
o o s =< =<
TE|l2S h”»&&%ﬁg@%mu"%%&m ﬁgﬂ%
WE'D:&; NN NI = NN = |
Bs|ELl |, | s r p Ela(alaZ2 2 ala|¥X|aa|Z(gl22aa
. . ©3| 5 ® X X0 nunoununou XXX XXononunaon
Désignation C3|Z- | mm | mm |mm | mm | mm |2 |32 (3|22 23 2232323232
XNHX130608R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 08 | 2 "mIess
XNHX130612R-L65T H 2 |105] 14 | 68 | 12 | 2 0N W\
XNHX130616R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 16 | 2 =N
XNHX130620R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 2 2 B8
XNHX130624R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 24 | 2 oS
XNHX130630R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 3 | 14 o
XNHX130632R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 32 | 13 B8
XNHX130640R-L65T H 2 |105| 14 | 68 | 4 | 05 "W
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
. imales
bles optima
Jaquettes amOVIDEZ 0 i nage
Ppt:‘ur des conditions d'usinag
@ @ sfavorables
ponnes  moyennes aere
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e ey - s =~
Plaquettes de finition
- ® r
Tiger-tec 4
b |=
Plaquettes amovibles
g P M K N s H |0
=
] HC HC HC HCHW  HC HC |HC
Q
o o ° 0 0
T Ul W niunun o n o 0ninn Alwnlov x|
@555 IR IR R R o P o o e
0S| EL | s r p (2l ala|Z2ajaX|X¥a|alZlg 2aalZ|(Z 2
©—=|g @ 2 ¥ XN n nwnwn c XX X XIXnounwn I I|X
Désignation SC2Zs|mm | mm |mm |mm | mm |22 |2 |22 (2222222222222 2
LNHX0904PDR-L55T H| 2 [85| 9 |45|04]35 S )
LNHX1306PDR-L55T H | 2 | 12|13 |68 06| 5 S o))
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Plaquettes de finition T —

LNHX |

Tiger-tec® —— %\‘L

Plaguettes amovibles

8 P M K N S H |0
3
] HC HC HC HCHW| HC HC |HC
[
%gw; wlalnlellael |alva Qlalel,lxn
28|58 IR G IR S e G A R e e
ag|ES | | s r p (2l ala|Z2ajaX|X¥a|alZlg 2aal (2
. i o5 6 ® X X0 n0nunnlgc XXX Xnonaon I X
Désignation C3|ZT|mm | mm|mm | mm| mm |33 3333332333233 2=z =2
P LNHX130608R-L55T H | 4 | 12|13 |68 |08]22 S SOS
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
. opﬂmales
ttes amovibles 0P
P:;?l::'edes conditions d usinage
QS moyennes défavorables
bonn
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZILTER

Plaquettes de finition SR
b
P45420 O)
Tiger-tec® —d— s
Plaguettes amovibles
g P M K N s H |0
=
8 HC HC HC HCHW|  HC HC |HC
Qo @ -g ) )
TE| eg R28R0 88w R8 8w 288w X e
n © E=ibrt NM\1¢§\1¢H§Nm~g§¢¢EE§
ve | Ex d s b |SISIHIGGFGZSESELSGHGEES
Désignation OSS|zw | mm mm mm (3333333322333 3(3 3322
€ : P45420-G67 H 4 952 | 476 7 S GO N)
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
Plaquettes de finition @ f
b
P45424 = |
Tiger-tec® T T
Plaguettes amovibles
§ P M K N S H
8 HC HC HC HCHW|  HC HC
Q
58 o nlnlnolvlanl o nlnln Ninlo >
o5 | 58 AR R A A A RS
fs ES o« | s | b 8B F55SEEEEEEEEE
Désignation G 3 Z o mm mm mm |2 (3|23 23|32z
\ &9 P45424-1-G67 G 4 12 5 8 S S
. P45424-2-G67 4 20 6.5 15 S S

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

HC = carbure revétu

HW = carbure non revétu
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Vue d’ensemble de la gamme de fraises a plaquettes amovibles

Fraises a dresser

Usinage

—

Angle d’attaque k 90°

Désignation M5130 M5137
Xtra-tec® XT

D¢ [mm] 16-63

D¢ linch] 0,625-2,480 2,000-4,000

Page 216 222

Fraises a copier

Fraises a rainurer

Usinage @

Angle d’attaque k 90°

Désignation M4791

D¢ [mm]

D¢ linch] 0,750-1,750

Page 224
=

Usinage

Angle d’attaque k

Désignation F2239 F2239B F2339
D¢ [mm] 20-32 20-40 16-32
D¢ linch] 0,787-1,260 0,787-1,575 0,625-1,260
Page 226 226

Fraises a profiler

Usi =<
sinage @
Angle d’attaque k 30° + 60°
Désignation M4574
Dc [mm] 8-20
D linch] 0,750
Page 232
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Codes de désignation des outils de fraisage

Exemple :

— |IUJIZII_TER

M4 1 32

063

22

07

09

I — — — I
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1 2 3
Groupe d’outils Génération Type d’outil Type
M Milling 2 0 Fraise a surfacer 02 Fraise a surfacer grande 32 Fraise a dresser
(fraisage) 1 Fraise a dresser avance . N K= ?9%5', radiale, positive,
3 Walter BLAXX ] k = 15°, radiale, positive, 4 arétes de coupe
2 Fraise a dresser / 4 arétes de coupe par plaquette amovible
4 M400O rainurer / hérisson par plaguette amovible
5 Xtratec® XT 3 Autres fraises 03 Fraise & surfacer 37 Fraise a dresser
o ) K = 45°, radiale, positive, K = 90°, radiale réversible,
4 Fraise & copier 4 arétes de coupe 6 arétes de coupe par
5 Fraise  profi par plaguette amovible plaquette amovible
raise a profiler
Fraise 4 percer- 08 Fraise grande avance 55 Fraise hérisson
7 ¢ K = 17°, radiale réversible, K = 90°, tangentielle,
rainurer 4 arétes de coupe par réversible, 2 ou 4 arétes
plaquette amovible de coupe par plaquette
amovible
3 6 7 09 Fraise a surfacer 56 Fraise hérisson
K = 45°, radiale, réversible, k = 90°, radiale, positive,
1. Séparateur Diameétre de coupe Type d’attachement 8 arétes de coupe par 2 ou 4 arétes de coupe
plaquette amovible par plaguette amovible
- Métrique Queue cylindrique 12 Fraise a surfacer 57 Fraise hérisson
K = 88°, radiale, réversible, k = 90°, radiale, positive,
inch B Attachement avec 8 arétes de coupe par 2 ou 4 arétes de coupe
alésage cylindrique plaquette amovible par plaguette amovible
T  ScrewFit 16 Fraise pour grandes 58 Fraise hérisson
profondeurs de coupe k = 90°, radiale, positive,
TC Interface modulaire K = 60°, tangentielle, 2 ou 4 arétes de coupe
cylindrique réversible, 4 arétes de coupe par plaguette amovible
W par plaquette amovible
Queue Weldon
24 Fraise a surfacer 74 Fraise & chanfreiner
H HsK heptagonales k = 30°, 45°, 60°,
K = 45°, radiale, réversible, radiale, positive,
14 arétes de coupe 4 arétes de coupe par
par plaguette amovible, plaguette amovible
8 9 10 serrage par vis
Dimension de o Profondeur d 25 Fraise a surfacer octogonale | 75 Fraise & rainureren T
I'attachement cmbreldelvents LOIOHCEUIICEICOUDE pour la finition k = 90°, radiale, positive,
K = 42°, radiale, réversible, 4 arétes de coupe par
16 arétes de coupe plaquette amovible
par plaguette amovible,
fraise de finition
1 26 Fraise a surfacer octogonale | 91 Fraise a percer-rainurer
pour la finition k = 90°, radiale, positive,
Longueurs spéciales K = 42°, radiale, réversible, 4 arétes de coupe par
16 arétes de coupe laquette amovible
ou attachements spécifiques au fabricant par plaguette am%vible Pl
) 30 Fraise a dresser 92 Fraise a percer-rainurer
S Version courte Kk = 90°, radiale, positive, Kk = 90°, radiale, positive,
_ 2 arétes de coupe par 2 ou 4 arétes de coupe
L Version longue plaquette amovible par plaquette amovible
D Machines Dérries Scharmann 31 Fraises pour ramping
) ) K = 90°, radiale, positive,
M Machines Makino 2 arétes de coupe par
plaquette amovible

Fraises a plaquettes amovibles
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Fraises a dresser

M5130

BC..0903..R
Xtra-tec® XT

— 2 arétes de coupe par plaquette amovible .
pe par plag \g‘,@w'per

vvy @ @ P M K N S H 0
@7 @ @ M5130 o0 060 00 00 o0 o [ ]

Nb.

Outil D d; I L Iy de pla-
Désignation mm mm mm mm mm Z quettes Type
ScrewFit * M5130-016-T14-02-09 16 | T4 | 25 9 2 0.03 2
* M5130-020-T18-02-09 20 | T8 | 30 9 2 0.05 2
* M5130-020-T18-03-09 20 | T8 | 30 9 3 0.05 3
* M5130-025-T22-03-09 25 | T2 | 35 9 3 0.09 3 |BC.0903.R
* M5130-025-T22-04-09 25 | T2 | 35 9 4 0.09 4
* M5130-032-T28-04-09 32 | T8 | 40 9 4 018 4
* M5130-032-T28-05-09 32 | 128 | 40 9 5 019 5
* M5130-016-TC08-02-09 16 | M8 | 25 9 2 003 2
* M5130-020-TC10-02-09 20 | M10| 30 9 2 0.05 2
* M5130-020-TC10-03-09 20 | M0 | 30 9 3 0.05 3
* M5130-025-TC12-03-09 25 | M2 | 35 9 3 0.09 3 |BC.0903.R
* M5130-025-TC12-04-09 25 | M12| 35 9 4 0.09 4
* M5130-032-TC16-04-09 32 | M6 | 40 9 4 017 4
* M5130-032-TC16-05-09 32 | M6 | 40 9 5 018 5
Queue DIN 1835 B * M5130-016-W16-02-09 16 16 41 9 90 2 0.12 2
i 4 * M5130-020-W20-03-09 20 20 39 9 90 3 018 3
=l 1  * M5130-025-W25-04-09 25 25 43 9 100 4 031 ;PR
e e T % M5130-032-W32-05-09 32 32 49 9 110 5 0.57 5
A f
f— 1 —>]
h
Queue cylindrique * M5130-016-A16-02-09 16 16 41 9 180 2 0.25 2
i 4 % M5130-018-A16-02-09 18 16 41 9 180 2 0.26 2
o, | el & * M5130-020-A20-02-09 20 | 20| 39 9 200 | 2 | ow | 2
i - % M5130-020-A20-03-09 20 20 39 9 200 3 0.44 3 |BC.0903.R
i * M5130-022-A20-03-09 22 20 39 9 200 3 0.44 3
‘ h * M5130-025-A25-03-09 25 25 43 9 200 3 068 3
* M5130-025-A25-04-09 25 25 43 9 200 4 068 4

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJI:II_'I'EH

Pieces de
montage Dc [mm] 16-32
%‘iﬂ Vis de serrage pour plaquette amovible FS2576 (Torx 8IP)
e Couple de serrage 1,2Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16-32
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm
6| ] Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
- Lame interchangeable FS2012 (Torx 8IP)
@:— Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaguettes amovibles

P M K N s H |0
HC HC HC HCHW  HC HC |HC
AR A e R A .
NN T2 F|F = NN N2 F ==
r AR HEEEREEHAEEEE
Désignation mm mm (3|33 |33 323233333222
BCGT090304R-G55 0.4 12 S NS NS HBSN n
BCGTO90304R-K85 0.4 12 1)
BCMT090302R-G55 02 L4 S B = 3k n
BCMT090304R-F55 0.4 12 QDS | BSOS WS =
BCMT090304R-G55 0.4 12 QOGS BS BSOS ®WE® S &
BCMT090304R-K55 0.4 1.2 S BSOS | oS S B
BCMT090308R-G55 08 0.8 OS B = 3k )
BCMT090312R-G55 12 0.4 S B = 3k n
BCMT090316R-G55 16 0.4 S B = 3k =
BCMT090320R-G55 2 0.4 S B = 3k n
BCGX0903PDR-G55 0.4 5 S 08

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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Fraise a dresser

M5130

BC..0903..R
Xtra-tec® XT

— 2 arétes de coupe par plaquette amovible .
pe par plag \goﬂw“’er

vvy @ @ P M K N S H 0
@7 @ @ M5130 o0 060 00 00 o0 o [ ]

Nb.
Outil D¢ dp Iy Lc I de pla-
Désignation mm mm mm mm mm Z quettes Type
Alésage cyl. * M5130-032-B16-03-09 32 16 40 9 3 0,12 3
entrainement transversal DIN 138 % M5130-032-B16-06-09 32 16 40 9 6 012 6
Oy * M5130-040-B16-04-09 40 16 40 9 4 0,19 4
* M5130-040-B16-07-09 40 16 40 9 7 021 7
BC..0903 ..R
. i * M5130-050-B22-05-09 50 22 40 9 5 0,32 5
r [_“ T * M5130-050-B22-08-09 50 22 40 9 8 0,34 8
De L - M5130-063-B22-07-09 63 22 40 9 7 0,50 7
i l * M5130-063-B22-11-09 63 22 40 9 11 0,51 11
@)

T

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJI:II_'I'EH

Pieces de
montage Dc [mm] 32-63
%‘iﬂ Vis de serrage pour plaquette amovible FS2576 (Torx 8IP)
e Couple de serrage 1,2Nm
Accessoires
D¢ [mm] 32-63
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm
6| ] Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
- Lame interchangeable FS2012 (Torx 8IP)
@:— Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaguettes amovibles

P M K N s H |0
HC HC HC HCHW  HC HC |HC
AR A e R A .
NN T2 F|F = NN N2 F ==
r AR HEEEREEHAEEEE
Désignation mm mm (3|33 |33 323233333222
BCGT090304R-G55 0.4 12 S NS NS HBSN n
BCGTO90304R-K85 0.4 12 1)
BCMT090302R-G55 02 L4 S B = 3k n
BCMT090304R-F55 0.4 12 QDS | BSOS WS =
BCMT090304R-G55 0.4 12 QOGS BS BSOS ®WE® S &
BCMT090304R-K55 0.4 1.2 S BSOS | oS S B
BCMT090308R-G55 08 0.8 OS B = 3k )
BCMT090312R-G55 12 0.4 S B = 3k n
BCMT090316R-G55 16 0.4 S B = 3k =
BCMT090320R-G55 2 0.4 S B = 3k n
BCGX0903PDR-G55 0.4 5 S 08

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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J— | |IUJ ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a dresser

M5130

BC..0903..R
Xtra-tec® XT

— 2 arétes de coupe par plaquette amovible .
pe par plag ‘\goEw“)er

vvy g @ P M K N S H 0
@7 @ @ M5130 o0 060 00 00 o0 o [ ]

Nb.

Outil D¢ dp Iy h Lc de pla-
Désignation inch inch inch inch inch Z quettes Type
Queue DIN 1835 B * M5130.015-W15-02-09 0625 |0625| 0945 | 2851 | 0354 2 02 2
I } * M5130.019-W19-03-09 0750 |0750| 1535 | 3567 | 0354 3 0.4 3
BC..0903 .R
sl 1  * M5130.026-W26-04-09 1,000 |1000| 1181 | 3462 | 0,354 4 06 4
Dc 4 d
4 * . - -03- s ) , s . ,
IS i M5130.026-W26-03-09 1,000 |1000| 1181 | 3462 | 0354 3 06 3
AN +
fe— I —>]
I
Queue cylindrique * M5130.015-A15-02-09 0625 |0625| 15630 0,354 2 05 2
; * M5130.019-A19-02-09 0750 | 0750 | 1,630 0,354 2 09 2 |BC..0903.R
b [ el ¢ * M5130.026-A26-03-09 1000 | 1,000| 1,750 035 | 3 16 3
A f
-l
I I
Alésage cyl. * M5130.051-B19-05-09 2,000 |0,750 | 1575 0,354 5 0.8 5 BC 0903 R
entrainement transversal DIN 138 10130151 B19-08-09 2,000 | 0750 1,575 0,354 8 0.8 8 AR

L

(@)

T -

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme

220 Fraises a plaquettes amovibles



Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJI:II_'I'EH

Pieces de
montage D linch] 0,625-1,000 2,000
Vis de serrage pour plaquette amovible FS2576 (Torx 8IP) FS2576 (Torx 8IP)
Couple de serrage 1,2Nm 1,2 Nm
Vis de serrage pour outils avec alésage FS1523
Accessoires
D [inch] 0,625-2,000
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2002
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm
6| ] Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm
— Lame interchangeable FS2012 (Torx 8IP)
@=— Tournevis FS1483 (Torx 8IP)

Plaquettes amovibles

P M K N s H |0
HC HC HC HCHW  HC HC |HC
ﬂ%&&%ﬁ‘@%mu"’sh”wﬁﬂm ﬁu"’»u"”umu’im
N || St = (N[N [N = &t ==
r b |SISIEG%F552SIESEEEFS5EESE
Désignation mm mm |2 (2|22 22 (2222222222
BCGT090304R-G55 0.4 12 OOS BSOS NS SBSN =
BCGT090304R-K85 0.4 12 (G
BCMT090302R-G55 0.2 L4 S =B = 3k =
BCMT090304R-F55 04 2 OO | BOHS W™ =
BCMT090304R-G55 0.4 12 OOD BSOS BSOS EW S S |
BCMT090304R-K55 0.4 1.2 DS BSOS | o S =
BCMT090308R-G55 08 0.8 S B = 3k =
BCMT090312R-G55 12 0.4 &S B = 3k =
BCMT090316R-G55 16 0.4 O |= ) ] L]
BCMT090320R-G55 2 0.4 OD = ] B8 L
BCGX0903PDR-G55 0.4 5 S )

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a dresser

M5137
TNMU160508R

- b arétes de coupe par plaquette amovible

@ @ P M K N S H 0
@7 l@ @ M5137 e oo oo (X )

Nb.
Outil D¢ dp Iy Lc de pla-
Désignation inch inch inch inch Z quettes Type
Alésage cyl. * M5137.051-B19-04-08 2000 |o0750| 1500 | 0315 4 0.64 4
entrainement transversal DIN 138 - 27051 37 46/ 526-05-08 2500 |1000| 1500 | 0315 5 1,06 5
TNMU160508R
o) - * M5137.076-B26-07-08 3000 |1000| 2000 | 0315 7 181 7
T * M5137.102-B38-08-08 4000 |1500| 2500 | 0315 8 547 8
o f- e
e F [ C +1
A | |

| Lg|=

ey —]

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJI:II_'I'EH

Piéces de

montage D linch] 2,000-4,000
(i iﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS2079 (Torx 9IP)
i Couple de serrage 2.0Nm
Accessoires ,

D¢ [inch] 2,000-4,000

@] Tournevis dynamométrique analogique FS2004
Couple de serrage 1,5-5,0 Nm

Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm

h

Lame interchangeable FS2013 (Torx 9IP)

————=
@:— Tournevis FS1484 (Torx 91P)

Plaguettes amovibles

P M K N S

HC HC HC HCHW, HC

nivln v e vinwv 0nin vln Vin|lv

0| ;n|°n| w0 0| |0 W Wv|w|n 10

AN F (T2 T (NN |2

b r aclalajalal2lalal¥ ¥X|alalalZa|=2ala

X X XN N nnunc XXX XXnounwon

Désignation mm mm A A A A A A
TNMU160508R-G57 16 0.8 DODW B (B SN s 0o

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a percer-rainurer

M4791

— 4 arétes de coupe par plaquette amovible

11 ==

S

kﬂ" L1/

P M K N S H 0
[ ; [ M4791 o0 060 060 00 o0 o
Nb.
Outil D¢ d; g I Lz de pla-
Désignation inch inch inch inch inch z quettes Type
Queue DIN 1835B M4791.019-W19-01-06 0,750 |0,750 | 1,529 3,560 0.220 1 03 2 SD .. 06T204
T T M4791.026-W26-01-09 1,000 | 1,000 | 2844 5125 0,331 1 0.9 2
dlel < =Vl SD..09T30 .
c ) =3 . *1 * M4791.028-W19-01-09 1,125 | 0750 | 1,250 3,310 0,331 1 0,3 2
M4791.031-W31-01-12 1,250 | 1,250 | 3219 5,500 0,457 1 1.4 2
l4—1 * M4791.035-W31-01-12 1,375 | 1,250 | 1,500 3,820 0,457 1 1.0 2 D 120408
B M4791.038-W31-01-12 1,500 | 1,250 | 3,219 5,500 0,457 1 15 2 B
* M4791.044-W31-01-12 1,750 | 1,250 | 2,000 5,500 0,457 1 16 2

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZILTEH

Pieces de
montage Type SD .. 06T204 SD .. 09T30 .. SD .. 120408
(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP) FS1453 (Torx 15IP)
ii L) Couple de serrage 0.9 Nm 2,0 Nm 3,5Nm
Accessoires
Type SD .. 06T204 SD .. 09T30 .. SD .. 120408
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2002 FS2004 FS2004
Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
- Tournevis dynamométrique numérique FS2248 FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm

Lame interchangeable

FS2011 (Torx 7IP)

FS2268 (Torx 10IP)

FS2014 (Torx 15IP)

Tournevis

FS2088 (Torx 7IP)

FS2267 (Torx 10IP)

FS1485 (Torx 15IP)

Plaguettes amovibles

M N s
HC HC HC HCHW HC

RIRI2I2IRE5 828R 8RR 85881

N Tt = N([N[A M o2 3|

r olalalala|2|S|lalal¥alala|lZa22|ala

X X XN N N nmonmouom X XXX X IXEOND N OO

Désignation mm B A A A A A
SDHTO6T204-G88 0.4 CIC)

. SDMT06T204-D51 0.4 GRS o CoE g B
SDMT06T204-D57 0.4 OOV NS BB HOW W ks
SDMTO06T204-F57 0.4 OO OB BOBBBS BN gk
SDMWOBT204-A57 0.4 G S B W
SDHT09T304-G88 04 )
SDHTO9T308-G88 0.8 G
SDMT09T308-D51 08 SDOD W =W ] S BB B8
SDMT09T308-D57 0.8 DOOBBS BB OB S BN
SDMTO9T308-F57 08 OO DB BB BBVS SBW OB BB
SDMWO03T308-A57 08 G LIk 3]

SDHT120408-G88 0.8 CIC)
SDMT120408-D51 038 GG S o s CE3E o
SDMT120408-D57 08 OOOBVBVS BBV OB W S BN
SDMT120408-F57 08 DOOBVOBB/BVS BB CE AR
SDMW120408-A57 08 CocgE CE 3R
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
o0
“it6 de la maching, Application
de Et:g::ea usiner et fixation principale
[ ]
@ 8.
. lication
derée | 3PP
tres bonne  bonne ™
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a copier
F2239 / F2239B [ mm |

— Avec listels périphériques \ Z /
— 3/ 4 arétes de coupe par plaguette amovible

F2239 oo o oo [ ]
F2239B e o oo [}
Nb.
Outil D R d; Ig, L de pla-
Désignation mm mm mm mm mm z quettes Type
Cylindrique modulaire 1 SP .. 060304
% F2239.TC10.020.201.15 20 10 M10 30 15 1 0,0 > P26315R10
ol 7 1 SP .. 060304
o, \“\‘:J,, ) ) o * F2239.TC12.025.201.18 25 125 M12 35 18 1 01 5 P26315R12
Q) X 1 |SP.09T308
L ®) * F2239.7C16.030.201.23 30 15 M16 40 23 1 01 > P26315R15
R 1 SP .. 097308
f—oL,

c . * F2239.TC16.032.201.24 32 16 M16 40 24 1 01 5 P26315R16
Cylindrigue modulaire * F2239B.7C08.020.201.10 20 10 M8 25 15 1 0,0 3 P26315R10
y * F2239B.7C10.025.201.12 25 125 M10 30 20 1 01 3 P26315R12

* F2239B.7C12.030.201.15 30 15 M12 40 24 1 01 3 P26315R15
* F2239B.7C12.032.201.16 32 16 M12 40 26 1 01 3 P26315R16
* F2239B.TC16.040.201.20 40 20 M16 45 32 1 0.2 3 P26315R20

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZILTEH

Pieces de
montage Dc [mm] 20 25 30-32 40
(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS1129 (Torx 8) FS923 (Torx 8) FS359 (Torx 15) FS1030 (Torx 20)
'i L) Couple de serrage 0,8 Nm 1,2Nm 2,5Nm 5,0 Nm
Accessoires
D [mm] 20-25 30-32 40
@3 Tournevis pour plaquette amovible | FS230 (Torx 8) ‘ FS229 (Torx 15) ‘ FS228 (Torx 20)
Plaquettes amovibles
P M K N S
HC HC HC HCHW, HC
nioln n o |V ) o nioin A %) o
B81299229 2399938888229 9%
R r alalalalalalS SalalalllalalalZ2S S alala
X X X NN nunmnuwmomomuuwn g XX X XIXENun un oum$nonmn
Désignation mm mm (2223|3322
P26315R10 10 S B ) S B .
@ P26315R12 125 S B o S = )
P26315R15 15 S B® ] S B s
P26315R16 16 S B = S B .
P26315R20 20 S W% % S B 8
SPHT060304-G88 0.4 (1)
SPMT060304-D51 0t @ HBW OGBS S | CICIEdE S
SPMT060304-F55 06 DD BB D DB BSOS B W CAC e AR
SPMWO060304-A57 04 @& |88 S =B
SPMWO060304T-A27 04 | S |88 & =B
SPHT09T308-G88 08 DS
SPMT09T308-D51 08 B BWVW &S BSW S |8 CICIE RS
SPMT09T308-F55 08 OGS WWBVOOB W BSOS W SO B BB
SPMWO09T308-A57 08 & |88 B =B
SPMWO09T308T-A27 08 @ (88 S |8
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
X J
[ité de la machine. Application
de E\t:g:e 3 usiner et fixation Pri“C|pa‘e
[ ]
@ Autre'
modérée application
tres bonne  bonne
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a copier

F2339[ mm |

— Avec dispositif détrompeur
— 2 arétes de coupe par plaquette amovible @

P M K N S H 0

F2339 oo oo o0 °
Nb.
Outil . ) D R d; Iy L de pla-
Désignation mm mm mm mm mm Z quettes Type
Cylindrique modulaire * F2339.7C08.016.202.11 16 8 M8 25 11 2 0.0 2 XD . T1303080R
y— * F2339.7C10.020.202.15 20 10 M10 30 15 2 0,0 2 | XD.T16T3100R
De {C o M_ «l * F2339.TC12.025.202.20 25 125 | M12 | 35 20 2 0,1 2 | XD.T2004125R
Q@? - i * F2339.7C16.030.202.24 30 15 M16 40 24 2 0,1 2 | XD.T2405150R
i * F2339.7C16.032.202.25 32 16 M16 40 25 2 0.1 2 | XD.T2506160R
l4

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Pieces de
montage Dc [mm] 16 20 25 30-32
Vis de serrage pour plaquette amovible FS1454 (Torx 8IP) FS1013 (Torx 8) FS378 (Torx 15) FS1165 (Torx 20)
Couple de serrage 1,2 Nm 1,0 Nm 3,0 Nm 6,0 Nm
Accessoires
D¢ [mm] 16 20 25 30-32

@:— Clé a poignée FS1173 (Torx 20)

@3 Tournevis pour plaquette amovible FS1483 (Torx 8IP) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaguettes amovibles

P M K s
HC HC HC HC
8128190888934 88888
R AHEERERARE AR R
Désignation mm EEAEESE A A A
XDGT1303080R-D57 8 ] ] AL
XDMT1303080R-F55 8 OB/ VOB BONBHW |8
XDGT16T3100R-D57 10 S ] ]
XDMT16T3100R-F55 10 OOV VOB VOB (B
XDGT2004125R-D57 125 G ] I
XDMT2004125R-F55 125 OOV VOB BONBOW (B
XDGT2405150R-D57 15 S ] AR
XDMT2405150R-F55 15 OO W/® S S WS W
XDGT2506160R-D57 16 S ] I
XDMT2506160R-F55 16 CICICE e AEAC TR e TR R e
HC = carbure revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraise a copier

F2339

— Avec dispositif détrompeur
— 2 arétes de coupe par plaquette amovible

1/
P M K N S H 0
F2339 oo oo oo [}
Nb.
Outil o . .Dc ) R _dl ) Ig, .Lc de pla-
Désignation inch inch inch inch inch Z quettes Type
Cylindrique modulaire * F2339.UTC08.015.202.11 0625 | 0313 | M8 | 0984 | 0433 2 0.1 2 XDMT1303079R
—— * F2339.UTC10.019.202.15 0,750 | 0375 | M10 | 1,181 | 0591 2 0.1 2 XD . T16T3095R
De —{_@< o M_:: tl * F2339.UTC12.026.202.20 1,000 | 0500 | M12 | 1378 | 0,787 2 0.2 2 XD . T2004127R
Q@? - i * F2339.UTC16.031.Z02.25 1,250 | 0,625 | M16 | 1575 | 0,984 2 0.3 2 XD . T2506159R
R f+—Lc—=

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

— |IUJIZII_TER

Pieces de
montage D¢ [inch] 0,625 0,750 1,000 1,250
(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS1454 (Torx 8IP) FS1013 (Torx 8) FS378 (Torx 15) FS1165 (Torx 20)
ii L Couple de serrage 1,2 Nm 1,0 Nm 3,0 Nm 6,0 Nm
Accessoires ,

D¢ [inch] 0,625 0,750 1,000 1,250
@:— Clé a poignée pour plaguette amovible FS1173 (Torx 20)
@3 Tournevis pour plaquette amovible FS1483 (Torx 8IP) FS230 (Torx 8) FS229 (Torx 15)

Plaguettes amovibles

P M K s

HC HC HC HC
niolnn lununuounln
[ERT T NETs] N1 ;n|n n
N |t 2)(F N[ |2
R AEEEREEEEEE
Désignation mm A
XDMT1303079R-F55 7,92 G A R ARG )E S
XDGT16T3095R-D57 9,53 OB B 8 |8
XDMT16T3095R-F55 953 SODW B[OV B
XDGT2004127R-D57 12,7 e & B
XDMT2004127R-F55 127 OOHDOW NS WW® B
XDGT2506159R-D57 15,88 CoE Ik E- It
XDMT2506159R-F55 15,88 OB NSWW® B

HC = carbure revétu

o0
e G Application
Stabilité de la machl! on ppiic ‘
- ce a usiner et fixa P cipale
de la piece a us!
°
@ Autre
gré lication
bonne modeéree applt
trés bonne

Fraises a plaquettes amovibles
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J— | |IL|J ALTER Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a chanfreiner

M4574 [ mm |

— 4 arétes de coupe par plaquette amovible
pe parpiad %300 }\?T o/

P M K N S H 0

@ M4574 o0 00 o0 o0 o0

Nb.

Outil De Da & I kb L e
Désignation mm mm mm mm mm mm K Z quettes Type
Queue cylindrique * M4574-008-A12-01-03-30 8 18,4 12 30 120 2,7 30° 1 0,10 1
* M4574-012-A16-02-03-30 12 22,4 16 40 160 2,7 30° 2 023 2 | SD.. 06T204
)5 d* * M4574-016-A16-03-03-30 16 26,4 16 40 160 2.7 30° 3 024 3
)) ; * M4574-020-A20-02-05-30* 20 353 20 40 200 4 30° 2 0,48 2 | SD..09T308
* M4574-008-A12-01-03-60 8 14,3 12 30 120 48 60° 1 0,09 1
* M4574-012-A16-02-03-60 12 18,3 16 40 160 48 60° 2 022 2 | SD..06T204
1 d* * M4574-016-A16-03-03-60 16 22,3 16 40 160 48 60° 3 023 3
01 ; * M4574-020-A20-02-05-60* 20 29,5 20 40 200 6.8 60° 2 0,46 2 | SD..09T308

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
* Sans lubrification interne

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJIZIL'I'EH

Pieces de

montage Type SD .. 06T204 SD .. 09T308

(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP)
ii L) Couple de serrage 0,9 Nm 2,0 Nm
Accessoires

Type SD .. 06T204 SD .. 09T308
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2001 FS2003

Couple de serrage 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
-

- Tournevis dynamométrique numérique FS2248
Couple de serrage 1,0-6,0 Nm

b

Lame interchangeable FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP)

————=
@z— Tournevis FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP)

Plaguettes amovibles

M N s
HC HC HC HCHW HC

ISR | 5 |12 | 2 2598

NI IR IR R R R R I S

r olalalala|2|S|lalal¥alala|lZa22|ala

X X X N N N umomonm X XX X X IXEON N NN

Désignation mm B A A A A A
SDHTO6T204-G88 0.4 CIC)

. SDMT06T204-D51 0.4 GRS e AE CoE g B
SDMT06T204-D57 0.4 DOOBVBS BB OB S BN
SDMT06T204-F57 0.4 OO OB BOBBBS BN G
SDMWO6T204-A57 04 GRS S W
SDHT09T308-G88 038 )
SDMT09T308-D51 0.8 GRS BN CoE g 0|
SDMT09T308-D57 08 DOOBVBS BB OB S BN
SDMT09T308-F57 08 OOV BOBBBS OB W G
SDMWO0ST308-A57 08 G S & B

HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
o0
(ite de la macm.ne‘ . App“C_ﬁtmn
de \Sat:'lbf;:e 3 usiner et fixation principale
[ ]
@ B .
. lication
odérée app
tres bonne  bonne "
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles

Fraises a chanfreiner

M4574
SD .. 09T308

— 4 arétes de coupe par plaquette amovible

[

=y

Outil o
Désignation

Queue cylindrique * M4574.019-A19-02-05-30

=

P M K N S H 0
M4574 o0 00 o0 o0 o0

Nb.
D D, d; Ig, Iy L de pla-
inch inch inch inch inch inch K Z quettes Type

0,750 | 1,353 | 0,750 | 1,575 | 7.874 | 0,157 | 30° 2 0,97 2 | SD..09T308

)

))

* M4574.019-A19-02-05-60

0,750 | 1,124 | 0,750 | 1,575 | 7.874 | 0,268 | 60° 2 093 2 | SD..09T308

)0

) o

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Outils de fraisage a plaquettes amovibles | |IUJI:II_'I'EH

Pieces de

montage D linch] 0,750

(i ‘ﬁ. Vis de serrage pour plaquette amovible FS2266 (Torx 10IP)
'i L Couple de serrage 2,0 Nm
Accessoires

D¢ [inch] 0,750
@] Tournevis dynamométrique analogique FS2003

Couple de serrage 1,5-5,0 Nm
Tournevis dynamométrique numérique FS2248

Couple de serrage 1,0-6,0 Nm

b

Lame interchangeable FS2268 (Torx 10IP)

————=
@:— Tournevis FS2267 (Torx 10IP)

Plaguettes amovibles

M N s
HC HC HC HCHW HC
flelaee iR s e B8 84 B598
Nmme I oL d 2ol 02 ee
r olalalala|2|S|lalal¥alala|lZa22|ala
X X X N N N umomonm X XX X X IXEON N NN
Désignation mm B A A A A A
SDHT09T308-G88 08 S
SDMT09T308-D51 0.8 GRS BN CoE g B
SDMT09T308-D57 0.8 GGG RS BB OOB ™ ks
SDMT09T308-F57 08 OO OB BOBBBS BN G
SDMW09T308-A57 0,8 SN = S B
HC = carbure revétu
HW = carbure non revétu
o0
s hine, lication
lite de la machine: . Applice
de lsat:':nt‘a‘cle 3 usiner et fixation principale
[ ]
@
. lication
modérée | apPP
tres bonne  bonne
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Fraisage

Parametres de coupe pour I'ébauche

WSP45G / WHH15X

3% = usinage a sec possible

ﬁ = parametres de coupe pour usinage sous lubrifiant

Nuances

Valeurs de départ pour la
vitesse de coupe v [m/min]

of HC
X 5 Surfacage/dressage
.8 © a la fraise
g - o o | S @
© Principaux groupes de matériaux T © =4
E et lettres d’identification 3 E E WSP456
g_ g E T ;L ae / De*
& 5135 AR U 15
C<025% recuit 125 428 P1 ° | oo 230 290
C>025..<0,55% recuit 190 639 P2 ° | oo 190 250
. - C>025..<055% trempé et revenu 210 708 P3 e o0 180 230
Acier non allié .
C>055% recuit 190 639 P4 ° | oo 190 250
C>055% trempé et revenu 300 1013 P5 e oo 130 125
acier de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 745 P6 e | o0 175 225
recuit 175 591 P7 ° | oo 190 240
P, y trempé et revenu 300 | 1013 | P8 | o |ee 130 145
Acier faiblement allié =
trempé et revenu 380 1282 P9 e o0 100 110
trempé et revenu 430 | 1477 | P10 | @ | @@ 80 90
. X recuit 200 675 P11 e (oo 115 140
:\E;s: gogltjiir;;e;tr:emr:;tt aliie trempé et revenu 300 | 1013 | P12 ®o | oo 75 90
trempé et revenu 400 1361 | P13 e oo 65 80
el s ferritique / martensitique, recuit 200 675 P14 e oo 115 140
martensitique, trempé et revenu 330 1114 P15 e oo 80 100
austénitique, trempé 200 675 Ml |ee® | @ 110 130
M | Acier inoxydable austénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1013 M2 |ee | @ 90 100
austénito-ferritique, Duplex 230 778 M3 |ee | @ 100 120
Fonte malléable ferritique 200 675 K1 e (oo
perlitique 260 867 K2 e (o0
X faible résistance mécanique 180 602 K3 e | o0
Fonte grise N - P P
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 825 Ka e oo
N X o ferritique 155 518 K5 e oo
Fonte a graphite sphéroidal SEliE 265 885 K6 5 oo
GGV (CGl) 200 675 K7 e (oo
Alliages d'aluminium de corroyage nonitrempaples S0 - Moo
trempables, trempés 100 343 N2 | ee®
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 | ee®
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 314 N4 | @@
> 12 % Si, non trempables 130 447 N5 (Y1)
N Alliages a base de magnésium? 70 250 N6 | @@
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 | e®
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 314 N8 | @@
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 382 N9 | @@
a haute résistance, Ampco 300 1013 | N10 | e®
base Fe recuits 200 675 S1 (1) 65 70
trempés 280 943 S2 | ee 45 50
Alliages réfractaires recuits 250 839 S3 (1) 50 55
base Ni ou Co trempés 350 1177 S4 | ee® 30 35
moulés 320 | 1076 S5 | ee 40 45
S titane pur 200 675 S6 | ee 65 70
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1262 S7 | ee 30 35
alliages B 410 | 1396 S8 | ee® 30 35
Alliages a base de tungstene 300 1013 S9 o0 70 80
Alliages a base de molybdéne 300 1013 | S10 | e® 70 80
trempé et revenu 50HRC| - H1 o0
Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 LA
H trempé et revenu 60HRC| - H3 (1)
Fonte trempée trempée et revenue 55HRC| - H4 (1)
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 0l |ee | o 400 400
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 |ee | @ 300 300
0 Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06 o0

@ e application recommandée (les parameétres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
® application possible, réduire les parametres de coupe de 30 a 50 % (pour ISO M, les augmenter d’env. 70 a 80 %)

! Vous trouverez le classement par groupes d'usinage a partir de la page C 671 dans le catalogue général 2017 de Walter.

2 Les parametres de coupe peuvent également étre utilisés sans lubrifiant.

* ag/De = 1/10, v = de 10 % supérieur a 1/5

3 Lors de I'usinage d'alliages a base de magnésium, ne pas utiliser de liquide de coupe miscible dans I'eau.
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Les valeurs de coupe indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.
Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Nuances

Valeurs de départ pour la
vitesse de coupe v, [m/min]

HC
Surfacage/dressage Dressage Dressage Fraisage par Rainurage Fraisage en copiant
a la fraise avec fraises hérisson avec fraises hérisson interpolation circulaire avec fraises disques
a denture compléte a denture alternée
WHH15X WSP456 WSP456 WSP456 WSP456 WSP456 WWH15X
ae / Dc* ae / De* ae / De* ae / De* ae / De ae / D¢ ae / D¢
%g 1/5 172 1/5 5; 1/5 1;; 1/5 1/4* 1/10 1/1 1/5 1/10 %g 1/5 1/20
170 215 185 230 185 230 210 260 185 230 230 290 365 170 225 305
150 195 150 200 150 200 170 220 150 200 190 250 315 150 200 270
120 155 130 165 130 165 160 210 135 170 155 200 250 120 160 220
105 140 150 200 150 200 170 220 135 170 145 170 215 105 140 190
80 100 105 115 105 115 120 130 105 125 130 145 180 80 105 145
120 155 125 160 125 160 160 210 140 180 190 250 115 120 160 220
140 175 150 190 150 190 170 210 150 190 190 240 300 140 185 250
110 125 105 115 105 115 125 150 105 115 145 170 215 120 160 220
110 120 60 70 60 70 85 95 75 85 130 145 180 110 150 200
110 125 60 70 50 60 60 65 65 75 100 110 140 105 140 190
90 110 90 110 100 130 90 110 115 140 175 105 140 190
65 70 65 70 75 90 60 70 75 90 115 100 130 180
60 70 50 60 65 75 55 65 65 80 100 80 100 140
90 110 90 110 100 120 90 110 115 140 175 120 160 220
60 70 60 70 55 65 60 80 90 110 140 100 130 180
85 100 85 100 90 100 85 100 110 130 165
70 80 75 90 70 80 70 85 90 110 140
75 90 75 90 80 90 75 90 100 120 150
105 125 105 140 190
90 110 90 120 160
110 120 110 150 200
90 105 90 120 160
110 120 110 150 200
90 105 90 130 180
80 100 80 110 150
50 55 50 55 60 65 55 60 65 70 90
35 40 35 40 40 45 40 45 45 50 65
40 45 40 45 45 50 45 50 50 55 70
25 30 25 30 25 30 30 35 30 35 45
30 35 30 35 35 40 35 40 40 45 55
50 65 50 65 65 80 55 60 65 80 100
30 35 30 35 40 45 30 35 40 45 55
25 30 25 30 35 40 25 30 35 40 50
30 35 30 35 40 45 30 35 40 45 55
25 30 25 30 35 40 25 30 40 45 55
50 60 50 65 85
35 45 35 50 70
35 45 60
40 50 40 55 80
700 400 400 400 400 400 400 400 400 400 500 600 700 700 800 900
600 600 300 300 300 300 300 300 300 300 400 500 600 600 700 800
600 600 600 700 800
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Parameétres de coupe pour la semi-finition et la finition
WSP456G / WHH15X

ﬁ = parametres de coupe pour usinage sous lubrifiant
Nuances
jﬁ = usinage a sec possible
Valeurs de départ pour la
vitesse de coupe v. [m/min]
£
He
l(la'; @ % % Fraisage en copiant
E Principaux groupes de matériaux = © = WSP456G WHH15X
3 et lettres d'identification £ g E
g 9 Lo H aq / De* ag / Dot
4] 2 E;
?g g ég g ﬁ jﬁ 1/1 1/5 ig 1/5 | 1/20
C<025% recuit 125 | 430 P1 ® | ®e | 345 | 435 | 545 | 210 | 280 | 380
C>025..<055% recuit 190 | 640 P2 ® | ee | 285 | 375 | 470 190 | 250 | 340
Acier non allié C>025..<055% trempé et revenu | 210 | 710 P3 e | ee | 235 | 300 | 375 150 | 200 | 270
C>055% recuit 190 | 640 P4 ® | ®ee® | 220 | 255 | 320 130 | 170 | 235
C>055% trempé et revenu | 300 | 1010 | P5 e | ee | 195 | 220 | 270 100 | 130 | 180
acier de décolletage (a copeaux courts) | recuit 220 | 750 P6 ® | ee | 290 | 380 | 470 | 180 | 240 | 330
recuit 175 | 590 P7 ® | ®ee® | 285 | 360 | 450 170 | 230 | 310
P . . » trempé et revenu 285 | 960 P8 (] ee® | 220 255 320 150 200 270
Acier faiblement allié "
trempé et revenu 380 | 1280 | P9 (] ee | 195 220 270 140 190 250
trempé et revenu 430 | 1480 | P10 ® | ee | 150 | 165 | 205 130 | 170 | 235
) i recuit 200 | 680 | P11 ® | ee | 175 | 210 | 265 130 | 170 | 235
:‘;’z::’ﬁlegrfe"r‘:;tt e trempé et revenu 300 | 1010 | P12 | ® | ee | 115 | 135 | 170 | 120 | 160 | 220
trempé et revenu 380 | 1280 | P13 (] ee | 110 130 150 110 150 210
L ferritique / martensitique, recuit 200 680 P14 (] ee | 175 210 260 150 200 270
Acier inoxydable = =
martensitique, trempé et revenu 330 | 1110 | P15 e | ee | 135 | 160 | 205 120 | 160 | 220
austénitique, trempé 200 | 680 Ml | e® | @ 165 | 195 | 245
M | Acier inoxydable austeénitique, a durcissement par précipitation (PH) 300 | 1010 | M2 | ee® (] 130 160 210
austénito-ferritique, Duplex 230 780 M3 | e® (] 150 180 230
Fonte malléable ferritique 200 | 400 K1 e | oo 130 | 170 | 235
perlitique 260 | 700 K2 e | oo 110 | 150 | 200
Pt g faible résistance mécanique 180 | 200 K3 e | o0 140 | 190 | 250
K a haute résistance mécanique / austénitique 245 350 K& (] (1} 110 150 200
N ) L ferritique 155 | 400 K5 °o | o0 140 | 190 | 250
Fonte a graphite sphéroidal =
perlitique 265 700 K6 (] (1] 120 160 220
GGV (CGl) 230 | 400 K7 ® | oo 110 | 150 | 200
Alliages d'aluminium de corroyage nonjirempabies 20 - N b
trempables, trempés 100 340 N2 (1)
<12 % Si, non trempables 75 260 N3 o0
Alliages d'aluminium de fonderie <12 % Si, trempables, trempés 90 310 N4 (1)
> 12 % Si, non trempables 130 | 450 N5 | e®
N Alliages a base de magnésium ¢ 70 250 N6 | @@
non allié, cuivre électrolytique 100 340 N7 o0
Cuivre et alliages de cuivre laiton, bronze, laiton rouge 90 310 N8 | e®
(bronze / laiton) alliages Cu, a copeaux courts 110 | 380 N3 | @@
a haute résistance, Ampco 300 | 1010 | N10 | e®
recuits 200 | 680 S1 | ee 100 | 105 | 130
base Fe -
trempés 280 | 940 S2 o0 70 75 95
Alliages réfractaires recuits 250 | 840 S3 | ee 75 85 105
base Ni ou Co trempés 350 | 1180 | S4 (1) 45 55 70
S moulés 320 | 1080 | S5 | ee 60 70 90
titane pur 200 680 S6 (1) 100 120 150
Alliages a base de titane alliages a et B, trempés 375 | 1260 | S7 | ee 60 70 90
alliages B 410 | 1400 | S8 | ee 50 60 80
Alliages a base de tungstene 300 | 1010 | S9 (1) 70 80 100
Alliages a base de molybdéne 300 | 1010 | S10 | ee® 70 80 100
trempé et revenu 50 HRC| - H1 (1} 60 80 110
Acier trempé trempé et revenu 55HRC| - H2 (X ) 40 50 70
H trempé et revenu 60 HRC| - H3 (1] 40 45 60
Fonte trempée trempée et revenue 55 HRC| - H4 (1} 50 70 90
Matériaux thermoplastiques sans charges abrasives 0l |ee | @ 550 | 650 | 750 | 800 | 900 | 1000
Matériaux thermodurcissables sans charges abrasives 02 oo | o 450 550 650 700 800 900
Plastique renforcé de fibres de verre GFRP 03
0 Plastique renforcé de fibres de carbone CFRP 04
Plastique renforcé de fibres d'aramide AFRP 05
Graphite (technique) 80 Shore 06 (1] 700 | 800 | 1000

@@ application recommandée (les parametres de coupe indiqués valent comme valeurs de départ pour I'application recommandée)
® application possible, réduire les parametres de coupe de 30 a 50 % (pour ISO M, les augmenter d'env. 70 a 80 %)

! Vous trouverez le classement par groupes d'usinage a partir de la page C 671 dans le catalogue général 2017 de Walter.
2 Lors de I'usinage d'alliages a base de magnésium, ne pas utiliser de liquide de coupe miscible dans I'eau.
* ag/Dc = 1/50, v¢ = de 40 % supérieur a 1/20
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Détermination de I'avance (valeurs de départ)

Les valeurs d'avances indiquées sont des valeurs indicatives moyennes.

Dans certains cas d'usinage spécifiques, une adaptation des valeurs est conseillée.

Type de fraise M5130 M4574
N
Il
1)
Avance par dent fz
pour
5 | @ =Dc
gg ap = apmax = Lc Pour opérations de dressage
£ Angle d'attaque k 90° 30°/ 45°/60°
% fz0 [mm] fzo [mm]
g @ d'outil ou plage de @ [mm] 16-50 12-16 20-40 32-40
© | Profondeur de coupe maximale ap may = Lc [mm] 9,0 3 5 7
Acier non allié * 0.16 0.15 0.20 0.25
Acier faiblement allié 011 012 0,15 0.20
P Acier et acier a outils fortement alliés 011 0.12 015 0.20
Acier inoxydable 0,08 0,10 012 0.15
M | Acier inoxydable 2 0,08 0,08 0,10 0,12
Fonte malléable 013 0.15 0,20 0.25
Fonte grise 0,16 0,20 0,25 0,30
K Fonte a graphite sphéroidal 013 0.15 0.20 0.25
GGV (CGI) 011 0.15 0,20 0.25
Alliages d'aluminium de corroyage 0,11 0,10 012 0.15
Alliages d'aluminium de fonderie 013 0,10 012 0,15
N Alliages a base de magnésium 0,11 0,08 0,10 012
Cuivre et alliages de cuivre (bronze / laiton) 0,08 0.08 010 0.12
Alliages réfractaires 0,08 0,08 0,10 0,12
Alliages a base de titane 0,08 0,08 0,10 012
S Alliages a base de tungstene 0,08 0,08 0,10 0,12
Alliages a base de molybdéne 0,08 0,08 0,10 0,12
Acier trempé 0,08
H Fonte trempée 0.11
Matériaux thermoplastiques 013 0,10 012 0,15
0 | Plastique renforcé de fibres de carbone 015
Graphite (technigue) 011 0.10 0,12 015
Types de plaquettes amovibles BC..0903.. SD..06T2 SD..09T3.. SD..1204..
Facteur de correction Kag a2/ Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1.0 1.0
1/5 11 11 11 11
pour |'avance par dent en fonction 1/10 12 12 12 12
du rapport entre la largeur de coupe ag
et le diametre de la fraise D¢ 1720 13 13 13 13
1/50 15 15 15

! et fonte aciérée

2 et austénitique / ferritique

" possible uniquement si ap < 0,75 x D¢
** uniquement si ag ; D¢ < 1/5
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Informations d’utilisation pour fraise a dresser Xtra-tec® XT M5130

Plongée oblique et plongée

circulaire en pleine matiéere Plongée avec fraise a dresser Xtra-tec® XT M5130 / angle de plongée Epay [°]
_ BC.0903.
@ de fraise
\ apmax = 9 mMm
} Dc Emax Do min Do max ao
‘ [mm] [°] [mm] [mm] [mm]
al 16 84 202 32 12
18 6,7 242 36 12
| 20 54 282 40 11
4,6 322 4L 11
: } 22
eamad O] £} O 25 38 382 50 11
ao
ﬁ ¢ 32 26 522 64 11
40 20 68,2 80 11
) 50 16 882 100 11
} 63 12 1142 126 11
a} | Ol ¢ Ué 13 ap max = 0,354 inch
f ; ! De Emax Do min Do max ao
e linch] ] linch] {inch] finch]
‘ 0,625 85 0,785 1,250 0,047
| ‘ 0,750 61 1,035 1,500 0,047
4
O I_Eé iﬂ 1,000 37 1535 2,000 0,043
L \ 2,000 15 3,535 4,000 0,043
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Fraisage par interpolation

circulaire en pleine matiere Avance axiale max. par circonférence d’outil (« pas du filetage ») f [mm]
| : Diamétre de trou BC.0303..
S Dc [mm]
| usiné
f/2 Do [mm] 16 18 20 25 32 40 50 63
Z e L3 |
T ~ | f 25 30 | 15

I ! 30 61 | 40 | 15

|

‘ 40 88 | 82 | 55 | 17

D
‘ 50 88 | 88 | 82 | 50
Do

60 8.8 8,8 8,8 6,5 35
70 8.8 8,8 8,8 8.8 55 15
80 8.8 8.8 8.8 8.8 7.5 4,0
90 8,8 8.8 8.8 8.8 8.8 55 15
100 8,8 8.8 8.8 8.8 8.8 6,7 38
120 8,8 8.8 8.8 8.8 8.8 8,8 6,0 3,0
150 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 8,8 55
180 8.8 8.8 8.8 8,8 8.8 8,8 8,8 7.5
200 8,8 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8
250 8,8 8.8 8.8 8.8 8.8 8,8 8,8 8.8

Avance axiale max. par circonférence d’outil (« pas du filetage ») f [inch]

DiaméLtl:ncée trou BDCC[?:SS]

Dy [inch] 0,625 | 0,750 | 1,000 | 1,250 | 1,500 | 2,000
0,984 0,110
1,181 0,240 | 0,590
1,575 0,346 | 0,215 | 0,066
1,969 0,346 | 0,322 | 0,190
2,362 0,346 | 0,346 | 0,255 | 0,135
2,756 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,215 | 0,055
3,150 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,295 | 0,155
3,543 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,215 | 0,055
3,937 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,261 | 0,145
4,724 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,235
5,906 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346
7,087 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346
7.874 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346
9,843 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346 | 0,346
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Conseils pour l'utilisation a grande vitesse

1. Vitesses de rotation maximales admissibles :

Les valeurs limites figurant dans les tableaux ne
doivent pas étre dépassées, le fonctionnement
et / ou la sécurité n'étant plus garantis en cas de
dépassement.

2. Nutiliser que des plaquettes amovibles et des
pieces de rechange d'origine Walter (vis, etc.).
Utiliser de nouvelles vis au plus tard apres
5 changements de plaquettes.

3. Respecter les couples de serrage indiqués dans le
catalogue.

1 partie : métrique

Pieces importantes

4. Equilibrage :

En cas d'opérations effectuées avec des vitesses
de rotation élevées (> 6000) ou de vitesses
circonférentielles > 1000 m/min, il convient de
procéder a un équilibrage en deux étapes :

a. Equilibrage de base du corps de I'outil com-
prenant les plaquettes amovibles (opération
réalisable également par Walter sur demande).
Utiliser ici des attachements qui ont au préalable
été équilibrés séparément.

b. Equilibrage précis de I'outil entiérement
monté sur son mandrin / son attachement. Cet
équilibrage est instamment recommandé, étant
donné que des défauts de concentricité, méme
petits, peuvent modifier sérieusement I'état
d'équilibre.

5.

De courtes longueurs de porte-a-faux réduisent
les défauts de concentricité ainsi que le balourd
et augmentent la longévité de la broche. Les
vitesses de rotation indiquées ne s'appliquent
qu'en cas d'utilisation d'outils sans rallonges
supplémentaires et d'outils avec une longueur de
porte-a-faux < 2,2 xDe.

Pour les outils avec une longueur de porte-a-faux
plus importante, les vitesses de rotation doivent
étre réduites apres concertation avec Walter.

Nmax [tr/min] pour D

Outil pour la sécurité se rapportanta @10 212 P14 @16 718 020 022 725 028 0 32 0 35
AC.T0602.. D¢ 40.000 | 40.000 | 40.000 | 40.000 | 40.000 | 40.000 | 40.000 | 40.000 36.600
BC..0903.. D 40.000 | 40.000 | 40.000 | 38.700 | 36.000 31.300

M5130
BC.T1204.. De 28.100 24.400
BC.T1605.. D¢ 22.300 | 20.900 | 19.300 | 18.300

2°™ partie : pouces

Nmax [tr/min] pour D

Pieces importantes

Outil pour la sécurité se rapportant a 0,375 20,5 0 0,625 ? 0,750 1,000 21,250 ? 1,500
AC.T0602.. D¢ 40,000 40,000 40,000 40,000 36,800 33,400
BC..0903.. De 40,000 40,000 35,700

M5130
BC.T1204.. D 33,100 27,900 24,500 22,100
BC.T1605.. D¢ 22,100 19,300 17,400
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6. Dispositif de protection :

8. Application de normes :

Il convient de mettre en place les dispositifs de protection appropriés ou Walter recommande I'application de la norme d'équilibrage DIN 69888, dans
des blindages afin de récupérer en toute sécurité les particules projetées, laguelle sont décrits I'équilibrage d'outils ainsi que les exigences dans le
notamment les copeaux ou les éclats de plaguettes de coupe amovibles. domaine de I'usinage.

7. Outils endommagés : La norme DIN 69888 est adaptée aux besoins du domaine de I'usinage
Il est nécessaire d'indiquer la vitesse de rotation d’un outil UGV lors de sa et décrit les exigences en matiére d'équilibrage d'outils conforme a la
remise en état. Les valeurs des tableaux ne s'appliquent qu'aux outils dont pratique. La norme DIN ISO 1940 utilisée jusqu'ici décrit quant a elle I'équi-

I'état correspond a celui d’un outil neuf aprés la remise en état.

librage pour I'ensemble du domaine de la construction mécanique générale.
Les exigences pour les opérations avec des vitesses circonférentielles
> 1000 m/min sont décrites dans la norme DIN ISO 15641.

Nmax [tr/min] pour D

0 40 042 750 @52 263 0 66 780 085 7100 @125 0 160 7 200 @ 250 @315
32.500 28.900 25.700
27.700 24.600 21.800
21.500 19.100 16.900 14.800
16.900 16.500 14.900 14.600 13.200 12.800 11.600 11.200 10.300 9.100 8.000
Nmax [tr/min] pour D
@ 2,000 02,500 @ 3,000 0 4,000 @ 5,000 06,000 0 8,000 @ 10,000 @ 12,000
28,700 25,500
24,400
18,900 16,800 15,200
14,800 13,100 11,900 10,200 9,100 8,200
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D - Attachements

Attachements fixes — D1

Unités de serrage Vue d'ensemble de la gamme 246
Attachements antivibratoires Accure-tec 247

Accessoires d'attachements Vue d’'ensemble de la gamme 252
Attachements pour barres d'alésage 253

Attachements rotatifs — D2

Attachements d'outils Vue d’ensemble de la gamme 254
Attachements antivibratoires Accure-tec 255

245
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Vue d’ensemble de la gamme -
Attachement de barre d’alésage antivibratoire Accure-tec
Attachements d’outils

Désignation A3000 A3000-C A3000-HSK-T
Type d’outil Attachement Accure-tec
Coté machine Queue cylindrique Walter Capto™ selon | HSK-T DIN 69893-7
la norme 1SO 26623

Coté outil QuadFit QuadFit QuadFit
Orientation droite droite droite
Page 247 249 250
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Barre d’alésage a queue cylindrique — antivibratoire

A3000 [ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil d ls Is I
Désignation mm dyp mm mm mm di3
Queue cylindrique avec méplat * A3000-25-025-130 25 025 130 100 235 G1/4 09
de serrage * A3000-25-Q25-180 25 025 180 100 285 G 1/4 11
A3000-32-Q32-160 32 032 160 128 293 G1/4 18
A3000-32-Q32-224 32 032 224 128 357 G1/4 23
A3000-40-Q40-208 40 Q40 208 160 374 G1/4 38
A3000-40-Q40-288 40 Q40 288 160 454 G1/4 46
A3000-50-Q50-268 50 Q50 268 200 475 G1/4 75
A3000-50-Q50-368 50 Q50 368 200 575 G1/4 9.1
Queue cylindrique sans méplat * A3000-25-Q25-230-CS 25 Q25 230 75 310 M8X1 17
df serrage dry , * A3000-32-032-288-CS 32 032 288 98 389 MBX1 27
an 4, A3000-40-040-368 40 Q40 368 160 534 G1/4 55
e WT A3000-50-Q50-468 50 Q50 468 200 675 G1/4 11
1 ‘QuadFit

Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
A3000...-CS = version renforcée au carbure
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

dyp Q25 Q32 Q40 Q50
Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Couple de serrage 25Nm 25 Nm 35Nm 55Nm

Adaptateur lubrifiant pour variante CS CN3001-M8-G1/4 CN3001-M8-G1/4

Accessoires
dyp Q32 Q40 Q50
Clé dynamomeétrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Couple de serrage 25Nm 35Nm 55Nm
@ Crochet pour clé dynamométrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Barre d’alésage a queue cylindrique — antivibratoire

A3000

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit

Attachements fixes

— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil & I s h
Désignation inch dyp inch inch inch di3
Queue cylindrique avec méplat * A3000.16-025-133 1,000 Q25 5,250 4,000 9,430 G1l/4 4,37
de serrage * A3000.16-025-184 1,000 025 7,250 4,000 11,430 G 1/4 5,36
A3000.20-Q32-165 1,250 Q32 6,500 5,000 11,713 G1l/4 3,97
A3000.20-Q32-229 1,250 Q32 9,000 5,000 14,213 G1l/4 5,07
A3000.24-Q40-203 1,500 Q40 8,000 6,000 14,252 G1l/4 7,72
A3000.24-Q40-279 1,500 Q40 11,000 6,000 17,252 G1/4 9,48
A3000.32-Q50-267 2,000 Q50 10,500 8,000 18,791 G1l/4 16,76
A3000.32-Q50-368 2,000 Q50 14,496 8,000 22,791 G1l/4 20,28
Queue cylindrique sans méplat * A3000.16-Q25-235-CS 1,000 Q25 9,250 3,000 12,430 M8X1 8,75
de serrage ds , % A3000.20-Q32-292-CS 1,250 032 11,500 3,750 15,463 MBX1 13,12
71 A3000.24-Q40-356 1,500 Q40 14,000 6,000 20,252 G1l/4 11,46
Is—] T A3000.32-Q50-470 2,000 Q50 18,500 8,000 26,791 G1l/4 24,69
1 e,
Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
A3000...-CS = version renforcée au carbure
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison
Piéces de montage
1 Q25 Q32 Q40 Q50
Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50
Couple de serrage 25Nm 25Nm 35Nm 55Nm
Adaptateur lubrifiant pour variante CS CN3001-M8-G1/4 CN3001-M8-G1/4
Accessoires
dyp Q32 Q40 Q50
Clé dynamomeétrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55
Couple de serrage 25Nm 35Nm 55Nm
@" Crochet pour clé dynamométrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50
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Barre d’alésage Walter Capto™ — antivibratoire

A3000-C[ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil di2 I I h7
Désignation d; dyp mm mm mm mm Nmax
Walter Capto™ selon la norme * A3000-C4-Q25-130 4 025 25 130 107 110 10000 0.8
150 26623 6 * A3000-C4-Q25-180 Ch Q25 25 180 157 160 8000 1
¥ 1 == T % A3000-C4-032-160 4 032 32 160 137 140 10000 12
din i i df * A3000-C4-032-224 4 032 32 224 201 204 8000 17
! e ' * A3000-C5-Q25-130 5 Q25 25 130 107 110 10000 0.9
e * A3000-C5-Q25-180 5 Q25 25 180 157 160 8000 11
N * A3000-C5-Q25-230 5 025 25 230 207 210 6000 13
* A3000-C5-Q32-160 5 032 32 160 136 140 10000 14
* A3000-C5-Q32-224 5 032 32 224 200 204 8000 18
* A3000-C5-Q32-288 5 032 32 288 264 268 6000 22
* A3000-C5-Q40-208 5 Q40 40 208 184 188 8000 25
* A3000-C5-Q40-288 5 Q40 40 288 264 268 6000 33
* A3000-C5-Q40-368 5 Q40 40 368 344 348 5000 43
* A3000-C6-Q25-130 6 Q25 25 130 102 105 10000 13
* A3000-C6-Q25-180 6 Q25 25 180 152 155 8000 15
* A3000-C6-025-230 6 025 25 230 202 205 6000 17
A3000-C6-Q32-160 6 032 32 160 129 135 10000 18
A3000-C6-Q32-224 6 032 32 224 193 199 8000 21
A3000-C6-Q32-288 6 032 32 288 257 263 6000 26
A3000-C6-Q40-208 6 Q40 40 208 177 183 8000 29
A3000-C6-Q40-288 6 040 40 288 257 263 6000 37
A3000-C6-Q40-368 6 Q40 40 368 337 343 5000 45
A3000-C6-Q50-268 6 Q50 50 268 238 243 6000 5
A3000-C6-Q50-368 6 050 50 368 338 343 4000 6.6
A3000-C6-Q50-468 6 050 50 468 438 443 2500 8.5
A3000-C8-Q32-224 8 032 32 224 181 191 8000 32
A3000-C8-Q32-288 8 032 32 288 245 255 6000 36
A3000-C8-Q40-288 c8 Q40 40 288 245 255 6000 47
A3000-C8-Q40-368 c8 040 40 368 325 335 5000 56
A3000-C8-Q50-268 8 Q50 50 268 225 235 6000 59
A3000-C8-Q50-368 8 Q50 50 368 325 335 4000 75
A3000-C8-Q50-468 c8 050 50 468 425 435 2500 9.4

Tétes amovibles QuadFit — voir chapitre Tournage
Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Piéces de montage

dyp Q25 Q32 Q40 Q50

Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-Q32 SD9000-Q40 SD9000-Q50

Couple de serrage 25Nm 25 Nm 35Nm 55Nm
Accessoires

(% Q32 Q40 Q50

Clé dynamométrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55

Couple de serrage 25 Nm 35Nm 55 Nm
@ Crochet pour clé dynamométrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Attachement HSK-T - antivibratoire
A3000-HSK-T [ mm |

Accure-tec

— Pour tétes amovibles QuadFit
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil dp dip lg I hi7
Désignation mm dy; mm mm mm mm Nmax
HSK-T DIN 69893-7 * A3000-H63T-Q25-130 63 Q25 25 130 101 104 10000 11
* A3000-H63T-Q25-180 63 Q25 25 180 151 154 8000 1.3
* A3000-H63T-Q25-230 63 Q25 25 230 201 204 6000 15
* A3000-H63T-Q32-160 63 Q32 32 160 128 134 10000 16
* A3000-H63T-Q32-224 63 Q32 32 224 192 198 8000 2
* A3000-H63T-Q40-208 63 Q40 40 208 176 182 8000 2,7
* A3000-H63T-Q40-288 63 Q40 40 288 256 262 6000 35
* A3000-H63T-Q50-268 63 Q50 50 268 241 242 6000 4,8
* A3000-H63T-Q50-368 63 Q50 50 368 341 342 4000 6.4
A3000-H100T-Q32-224 100 Q32 32 224 189 195 8000 3.4
A3000-H100T-Q32-288 100 Q32 32 288 253 259 6000 38
A3000-H100T-Q40-288 100 Q40 40 288 253 259 6000 49
A3000-H100T-Q40-368 100 Q40 40 368 333 339 5000 5.8
A3000-H100T-Q50-268 100 Q50 50 268 234 239 6000 6.2
A3000-H100T-Q50-368 100 Q50 50 368 334 339 4000 7.8
A3000-H100T-Q50-468 100 Q50 50 468 434 439 2500 9,7

Le corps et les pieces de montage sont inclus dans la livraison

Pieces de montage

dqp Q25 Q32 Q40 Q50

Clé a crochet SD9000-Q25 SD9000-032 SD9000-Q40 SD9000-Q50

Couple de serrage 25 Nm 25 Nm 35Nm 55 Nm
Accessoires

dyp Q32 Q40 Q50

Clé dynamométrique avec crochet SD4000-Q32-25 SD4000-Q40-35 SD4000-Q50-55

Couple de serrage 25Nm 35Nm 55 Nm
@" Crochet pour clé dynamomeétrique SD6000-Q32 SD6000-Q40 SD6000-Q50

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Vue d’ensemble de la gamme de piéces de montage et d’accessoires
Attachement pour barres d’alésage

Désignation A2140-W

Type d’outil Attachements de barre d'alésage
Coté machine Queue cylindrique avec méplat
Coteé outil [mm] 6-25

Page 253
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Attachement pour barres d’alésage

A2140-W [ mm |

- Avec queue Weldon conforme a la norme DIN 9766
- Auto-centrage pour manche cylindrique

QOutil d dip h ls
Désignation mm mm mm mm

Queue cylindrique avec méplat * A2140-W16-R06-048 16 6 48 5 01

conforme a la norme IS0 9766 * A2140-W16-R08-048 16 8 48 5 01

M * A2140-W16-R10-048 16 10 48 5 0.1

i ,‘ 4 [ * A2140-W16-R12-048 16 12 48 5 01

o .‘ T A2140-W20-R06-055 20 6 55 5 01

? N { * A2140-W20-R08-055 20 8 55 5 01

~ =l * A2140-W20-R10-055 20 10 55 5 0.1

" * A2140-W20-R12-055 20 12 55 5 0.1

* A2140-W20-R16-055 20 16 55 5 01

A2140-W25-R06-061 25 6 61 5 0.2

A2140-W25-R08-061 25 8 61 5 0.2

A2140-W25-R10-061 25 10 61 5 0.2

A2140-W25-R12-061 25 12 61 5 0.2

A2140-W25-R16-061 25 16 61 5 0.1

A2140-W32-R06-065 32 6 65 5 0.3

A2140-W32-R08-065 32 8 65 5 0.3

A2140-W32-R10-065 32 10 65 5 0.3

A2140-W32-R12-065 32 12 65 5 0.3

A2140-W32-R16-065 32 16 65 5 0.3

A2140-W32-R20-065 32 20 65 5 0.2

A2140-W40-R06-075 40 6 75 5 0.6

A2140-W40-R08-075 40 8 75 5 0.6

A2140-W40-R10-075 40 10 75 5 0,6

A2140-W40-R12-075 40 12 75 5 0.6

A2140-W40-R16-075 40 16 75 5 0.6

A2140-W40-R20-075 40 20 75 5 0.6

A2140-W40-R25-075 40 25 75 5 0.5

Remarque : rainure pour auto-centrage disponible pour toutes les barres d'alésage a manche cylindrique Walter Turn (-R) @ 6-25 mm.
La pression maximale du lubrifiant recommandée est de 80 bars (1160 psi)

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Vue d’ensemble de la gamme d’attachements antivibratoires pour fraises Accure-tec
Attachements d’outils

Désignation AC001.K AC001.K
Type d’outil Attachements Accure-tec

Coté machine ASME B 5.50 ASME B 5.50
Coté outil B19 /B26 / B38 B19 / B26
Page 255
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Attachement CAT-V - antivibratoire
AC001.K

- Pour outils de fraisage avec alésage cylindrique selon la norme DIN 138
- Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil dy dip ls ho
Désignation dp inch inch inch inch di3

ASME B 5.50 * AC001.K40-B19-191 CAT40 0,750 1,750 7,500 0,690 5/8"-11 6.83
* AC001.K40-B26-229 CAT40 1,000 2,250 9,000 0,690 5/8"-11 13,01
* AC001.K50-B19-191 CAT50 0,750 1,750 7,500 0,690 1"-8 11,02
* AC001.K50-B26-229 CAT50 1,000 2,250 9,000 0,690 1"-8 17.64
* AC001.K50-B38-349 CAT50 1,500 3,500 13,750 0,940 1"-8 44,09

Attachement CAT-V conique — antivibratoire
AC001.K

- Pour outils de fraisage avec alésage cylindrique selon la norme DIN 138
— Avec amortissement de vibrations préréglé

Outil dyy diz A he hg
Désignation d; inch inch inch inch inch di3

ASME B 5.50 * AC001.K40-B19-229 CAT40 0,750 1,750 9,000 3,125 0,690 5/8"-11 10,10
* AC001.K50-B19-229 CAT50 0,750 1,750 9,000 3,125 0,690 1"-8 13,89
* AC001.K50-B26-305 CAT50 1,000 2,250 12,000 3,096 0,690 1"-8 24,03

DS B/« Nouveautés au sein de la gamme
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Peut-on géneérer de I'énergie
avec une force d’'innovation ?

En 2025, plus de 8 milliards de personnes vivront sur terre. Le besoin énergétique augmente en
conséquence. C'est la raison pour laquelle une efficacité maximale dans la production d’'énergie
est nécessaire | Les composants du secteur energétique doivent étre optimisés pour obtenir

le meilleur rendement possible. Ce qui requiert de nouvelles méthodes et techniques d'usinage.
Ce qui compte ici, c'est un partenaire qui offre des solutions d'outils et des services fiables.

L'énergie moteur d’avenir : Engineering Kompetenz de Walter.

—_ | WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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