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Nuances CVD revétues pour le tournage de l'acier

LUEBTIO

Caractéristiques

Le revétement de type Ti or sur la dépouille fait preuve d'une Le revétement noir a la surface des flancs présente une surface
résistance exceptionnelle a 'usure en cratére. Ce revétement extrémement lisse qui prévient l'usure anormale et I'écaillage.
renforce encore la résistance a l'usure en cratére de la nano- Combiné au revétement nano-texturé, il assure de meilleures
texture Al203 pour l'adapter aux usinages a haute vitesse et états de surface et une durée de vie stable de I'outil.

haute performance.

Structure du revétement sur la dépouille Structure du revétement sur les flancs

Composé de couche Ti spécial W Surface Iisse

Nano-revétement Al203 Nano-revétement Al203

de nano-revétement TICN de nano-revétement TiCN

g j "'i*' | Substrat de carbure | Substrat de carbure

Comparaison de la résistance a l'usure en cratére Comparaison de la résistance a l'usure sur flancs
Plaquette : CNMG120408-MA Plaquette : CNMG120408-
Piece : 40NiCrMo22 Plece :42CD4
Conditions de coupe : Vitesse de coupe 250 m/min, Avance 0,3 mm/tr, Conditions de coupe : Vitesse de coupe 200m/min, Avance 0,3 mm/tr,
Profondeur de coupe 1,5 mm, Coupe a sec, Temps de coupe 7 minutes Profondeur de coupe 1,5 mm, Coupe a sec, Temps de coupe 2 minutes

Avec couche de composé Ti Sans couche de composé Ti UEGBTIO Concurrent

Usure irréguliére

[ R

Moindre usure en cratére Forte usure en cratére Usure homogéne et stable

© Nouveau «revétement nano-structuré »  Nouveau revétement « Black Super Even Coating »

La nouvelle technologie de revétement exclusive de Mitsubishi, La surface extrémement lisse du revétement évite la propagation de
composée d'une nano-texture TiCN et Al203 offre un revétement l'usure pendant l'usinage pour réaliser des états de surface de haute
de haute résistance a la rupture comme a I'usure. qualité et prévenir du collage et de I'écaillage.

Comparaison de la micro-structure cristalline Comparaison de la surface du revétement
Revétement conventionnel Revétement nano-structuré Revétement conventionnel Revétement noir super lisse

affinés
Technologie 2 en 1 pour une coupe stable et une haute résistance a l'usure
et a la rupture




Plage d'application

UE6110 est la premiére recommandation pour ‘ d'application
le tournage de l'acier. Convient pour l'usinage

des aciers doux, carbone, alliés, roulement et
sans plomb.

ISO Acier
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Systéme de brise-copeaux pour l'usinage d'acier (plaquettes négatives)
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§ 5 Brise-copeaux Caractéristiques Crzeieils
S| o P q de l'aréte
alo
< [
s . . Pointe
Premiére recommandation pour la semi-finition des 4 041
aciers au carbone et alliés =3 150%
M| \/ Contréle stable des copeaux pour la semi-finition E>
E L'aréte incurvée permet une évacuation homogéne des copeaux. &1 ] Flancs
0701 03 05 e 0.2
f (mmitr)
2 . . e Pointe
< Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne 5 045
Y des aciers au carbone et alliés =4 1 15°W
£ M /!J'\'/ Convient a la coupe moyenne et légére E3[] L]
2 I, Géométrie du brise-copeaux adaptée au copiage et au chariotage en tirant. %? — = Flancs
% Géométrie de coupe pour un équilibre optimal entre acuité et 0701 03 05 11° 0.2
ﬂ résistance a la fracture. f (mmitr)
oy . 'z . Pointe
Premiére recommandation pour I'ébauche des aciers RS 0.33
2 au carbone et alliés =l I 3°4QFJ
’5’ M Pour les coupes interrompues et élimination de la croutte. E 3 1] IE
= Bon équilibre entre la résistance de I'aréte de coupe et la faible g fui onlgncs
~TT| .
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résistance de coupe
grace a un angle de coupe adapté.
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Systéme de brise-copeaux pour l'usinage des aciers (plaquettes positives)

Brise-copeaux Caractéristiques

Tolérance

Géométrie
de l'aréte

carbone et alliés

Usinage en finition| Application

La protuberance a la pointe du brise-copeaux, contrdle copeaux E
efficace, méme pour de petites profondeurs de coupe. La robustesse du
rayon est maintenue pour éviter toute rupture anormale.

Premiére recommandation pour la finition des aciers au

S

Pointe

6°%\__ﬁ

Plaquette positive

Ebauche moyenne
<

ﬁnce de coupe, méme a de grande profondeur.

La large poche réduit la vibration et le bourrage des copeaux et augmente la

& —

0 01020304
f (mmitr)

Flancs
ie: A 6°
G Plaquette positive 0 01020304
f (mmitr)
% Premiére recommandation pour la semi-finition des Pointe
aciers au carbone et alliés 3 18°
Excellente acuité de I'aréte de coupe grace au grand angle de coupe. E 2
» Evite le collage copeaux sur la plaquette pour assurer une bonne finition £
: de surface. Le brise-copeaux optimisé assure un contrdle copeaux. 1
‘ & Flancs
G Plaquette positive 0701020304 8
f (mmitr)
Premiére recommandation pour I'ébauche moyenne oF;ointe
des aciers au carbone et alliés 3 ‘ ‘ 18° L
La zone plate produit une excellente résistance a l'usure et une résistance supérieure €
] £ 2
e ala rupture.
J Flancs

0.1
18°[§E* ~




Choix optimal de plaquettes

Acier doux, Acier carbone, Acier allié
PLAQUETTES NEGATIVES

Usinage de finition _ _ Ebauche Usinage lourd

FH LP mpP rRP HX

APE25N UE6105 UEG105 UEG105 UE6BI1IO

PLAQUETTES POSITIVES 7° TROUEES

FP LP MP

NX2525 NX2525 NX2525

PLAQUETTES POSITIVES 11° TROUEES

R-R/L Standard Standard

NX2525 NX2525 NX2525

CONDITIONS DE COUPE

Coupe stable

Usinage continu

Profondeur de coupe constante
Pré-usiné

Excellent bridage piece

Coupe générale

Coupe instable

Coupe fortement interrompue
Profondeur de coupe irréguliére
Faible résistance de bridage

“ @ : Article stocké.



Conditions de coupe recommandées

Plaquettes négatives

. . ] Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiere Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmtr) coupe (mm)
Coupe générale |Usinage finition FH 230—390 0.08—0.20 0.20—1.00
Coupe générale LP 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
Coupe générale SH 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
Semi-finition
Coupe générale SA 210—355 0.10—0.40 0.30—2.00
Coupe générale sSwW 210—355 0.10—0.50 0.30—2.50
Coupe générale MP 190—325 0.16—0.50 0.30—4.00
Coupe générale MA 190—325 0.20—0.50 0.30—4.00
Acier carbone, Acier allié _ - Coupe _ _ _
(XC42, 42CD4) 180—280HB Coupe générale moyenne MH 190—325 0.20—0.55 1.00—4.00
Coupe générale Std 190—325 0.25—0.60 1.50—5.00
Coupe générale Mw 190—325 0.20—0.60 0.90—4.00
Coupe générale i RP 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
Ebauche
Coupe générale GH 180—310 0.25—0.60 1.50—6.00
Coupe stable HX 160—275 0.50—1.26 3.00—11.00
Coupe stable | Usinage lourd HV 135—275 0.70—1.30 4.00—12.00
Coupe générale HZ 160—275 0.40—1.20 2.00—10.00
Plaquette amovible positive 5°/ 7°.
- z - Vitesse de coupe Avance Profondeur de
Matiere Dureté Mode de coupe Brise-copeaux (m/min) (mmitr) coupe (mm)
Coupe générale Usinage finition FP 250—425 0.04—0.20 0.20—0.90
Acier doux (XC12, XC18) <180HB Coupe générale Semi-finition LP 250—425 0.06—0.25 0.20—1.00
Coupe générale | Coupe moyenne MP 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Coupe générale Usinage finition FP 185—310 0.04—0.20 0.20—0.90
Acier carbone, Acier allié _ " A _ _ _
(XC42, 42CD4) 180—280HB Coupe générale Semi-finition LP 185—310 0.06—0.25 0.20—1.00
Coupe générale | Coupe moyenne MP 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier Ca(’ﬁ’g’,g‘gbg"ier allié | 2g0—350HB | Coupe générale | Coupe moyenne MP 110—185 0.08—0.30 | 0.30—2.00
Plaquettes positives 11°
Matiere Dureté Mode de coupe Brise-copeaux Vlte??ne/:iﬁi%)upe '(o‘%?nr}?s Pég[jopned(e#l;nd)e
Acier doux (XC12, XC18) <180HB Coupe générale | Coupe moyenne Standard 205—350 0.08—0.30 0.30—2.00
Acier carbone, Acier allié _ Ak — — -
(XC42, 42CD4) 180—280HB Coupe générale | Coupe moyenne Standard 150—260 0.08—0.30 0.30—2.00
Fonte (Ft30) <350MPa Coupe générale | Coupe moyenne — 130—200 0.08—0.30 0.30—2.00
<450MPa Coupe générale | Coupe moyenne — 120—190 0.08—0.30 0.30—2.00
Fonte ductile (FGS500
<800MPa Coupe générale | Coupe moyenne — 105—170 0.08—0.30 0.30—2.00




LUEBTIO
WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
FH CNMG120402-FH [ 12.7 4.76 0.2 5.16
120404-FH ° 12.7 4.76 0.4 5.16 — é
S 120408-FH e 127 | 476 | 08 | 516
W; b
S1
Usinage de finition
GV LP CNMG120404-LP ° 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-LP ® 12.7 4.76 0.8 5.16 — §
120412-LP [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
G L]
b d
S1
Semi-finition
SH CNMGO09T304-SH ° 9.525| 3.97 0.4 3.81
09T308-SH () 9.525 | 3.97 0.8 3.81 o §‘
{&” 120404-SH [ J 12.7 4.76 0.4 5.16 ’"’J
)i,:_g/ 120408-SH ° 12.7 4.76 0.8 5.16 w
120412-SH [ J 12.7 4.76 1.2 5.16 S1
Semi-finition
SA CNMG120404-SA [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-SA () 12.7 4.76 0.8 5.16 — 9:
120412-SA ° 12.7 4.76 1.2 5.16 I
b
S1
CNMG120404-SW o 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-SW () 12.7 4.76 0.8 5.16 5 é
120412-SW o 12.7 4.76 1.2 5.16 I
D _d
Semi-finition 1
(Planage)
MP CNMG120404-MP ° 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-MP o 12.7 4.76 0.8 5.16 o
_ 120412-MP o |127 | 476 | 12 | 516 s
b’ 120416-MP () 12.7 4.76 1.6 5.16 T
- 160608-MP [ 15.875| 6.35 0.8 6.35
160612-MP o 15.875 | 6.35 1.2 6.35 St
Ebauche moyenne; 160616-MP [ ) 15.875| 6.35 1.6 6.35
MA CNMG120404-MA ° 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-MA ° 12.7 4.76 0.8 5.16
120412-MA ° 12.7 4.76 1.2 5.16 o~
120416-MA ° 12.7 476 | 16 | 5.16 P s
160608-MA ) 15.875| 6.35 0.8 6.35 T
160612-MA ° 15.875| 6.35 1.2 6.35 P
160616-MA o 15.875| 6.35 1.6 6.35 $1
190612-MA o 19.05 6.35 1.2 7.93
Ebauche moyenne 190616-MA [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
MH CNMG120404-MH ° 12.7 476 | 04 | 5.16
120408-MH ° 12.7 476 | 08 | 5.16
120412-MH ° 12.7 476 | 12 | 516 N
120416-MH o |127 | 478 | 16 | 516 Py S
160608-MH ° 15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35
160612-MH ° 15.875| 635 | 12 | 6.35 pd
160616-MH ° 15.875| 6.35 | 16 | 6.35 1
190612-MH ° 19.05 | 635 | 1.2 | 7.93
Ebauche moyenne 190616-MH ® 19.05 6.35 1.6 7.93
Standard CNMG090308 ° 9.525| 318 | 0.8 | 3.81
09T304 ° 9.525| 397 | 04 | 3.81
097308 ° 9.525| 397 | 08 | 3.81
120404 ° 12.7 476 | 04 | 5.16
120408 ° 12.7 476 | 08 | 5.16 _Re .
p— 120412 ° 127 | 476 | 12 | 516 BE
[9]; 120416 o |127 | 476 | 16 | 516 1+
160608 ° 15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35 WZ b
160612 o |15875| 635 | 12 | 635 go> DL 1
160616 ° 15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
190608 ° 19.05 | 635 | 0.8 | 7.93
190612 ° 19.05 | 635 | 1.2 | 7.93
Ebauche moyenne 190616 ° 19.05 6.35 1.6 7.93
MW CNMG120408-MW ° 12.7 476 | 08 | 5.16
120412-MW ° 12.7 476 | 12 | 5.16 5 &
I(
Ebauche moyenne; St
(Planage)
MS CNMG090308-MS ° 9525| 318 | 08 | 3.81
09T308-MS ° 9.525| 397 | 08 | 381 Re 8
— 120404-MS ° 12.7 476 | 04 | 516 T
@[ 120408-MS ° 12.7 476 | 08 | 5.16 7Z -
120412-MS ° 12.7 476 | 12 | 5.16 80 D1 st
Ebauche moyenne;
@&V RP CNMG120408-RP ° 12.7 476 | 08 | 5.16
120412-RP ° 12.7 476 | 12 | 516 N
120416-RP ° 127 | 476 | 16 | 5.16 E
160612-RP ° 15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 ]
160616-RP ° 15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
190612-RP ° 19.05 | 635 | 1.2 | 7.93 St
Ebauche 190616-RP ° 19.05 | 635 | 1.6 | 7.93
GH CNMG120408-GH ° 12.7 476 | 08 | 5.16
120412-GH ° 12.7 476 | 12 | 516 .
120416-GH ° 12.7 4.76 1.6 5.16 g S
160612-GH ° 15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35
160616-GH ° 15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35 b
190612-GH ° 19.05 | 635 | 12 | 7.93 $1
Ebauche 190616-GH ° 19.05 | 635 | 16 | 7.93




LUEBTIO
WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
HZ CNMM120408-HZ [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
120412-HZ ([ ] 12.7 4.76 1.2 5.16 r§
160612-HZ [ ] 15.875| 6.35 1.2 6.35
160616-HZ [ J 15.875| 6.35 1.6 6.35
190612-HZ [ 19.05 6.35 1.2 7.93
Usinage lourd 190616-HZ [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
HX CNMM190612-HX [ 19.05 6.35 1.2 7.93
190616-HX ([ ] 19.05 6.35 1.6 7.93 a
- 190624-HX o |1905 | 635 | 24 | 7.93 °
@ 250924-HX (] 25.4 9.52 2.4 9.12
Usinage lourd
HV CNMM190616-HV [ 19.05 6.35 1.6 7.93

190624-HV ® 19.05 6.35 24 7.93

250924-HV 254 9.52 2.4 9.12

oD2

Usinage lourd
FH DNMG150402-FH ° 12.7 4.76 0.2 5.16
150404-FH ° 12.7 476 0.4 5.16 g
P 150408-FH ° 12.7 476 0.8 5.16
g 150602-FH o |127 | 635 | 02 | 516
150604-FH ° 12.7 6.35 0.4 5.16
Usinage de finition 150608-FH () 12.7 6.35 0.8 5.16
G LP DNMG110404-LP ° 9.525| 476 | 04 | 3.81
110408-LP ° 9.525| 4.76 0.8 3.81
150404-LP ° 12.7 476 0.4 5.16 g
— 150408-LP ° 12.7 476 0.8 5.16
@ 150412-LP ° 12.7 476 1.2 5.16
150604-LP ° 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-LP ° 12.7 6.35 0.8 5.16
Semi-finition 150612-LP [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
SH DNMG110404-SH ° 9.525| 4.76 0.4 3.81
110408-SH ° 9.525| 4.76 0.8 3.81
150404-SH ) 12.7 4.76 0.4 5.16 Re —
150408-SH ° 12.7 4.76 0.8 5.16
150412-SH ° 12.7 4.76 1.2 5.16 b4
150604-SH ° 12.7 6.35 | 04 | 516 557 D1 s1
150608-SH ° 12.7 6.35 0.8 5.16
Semi-finition 150612-SH ) 12.7 6.35 1.2 5.16
SA DNMG150404-SA ° 12.7 476 04 5.16
150408-SA () 12.7 4.76 0.8 5.16 — §
150412-SA ° 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-SA ° 12.7 6.35 0.4 5.16 b 4
150608-SA ° 12.7 6.35 0.8 5.16 1
Semi-finition 150612-SA ) 12.7 6.35 1.2 5.16

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
SwW DNMX150404-SW [ ] 12.7 4.76 04 5.16
150408-SW [ 12.7 4.76 0.8 5.16 |§
150412-SW [ 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-SW [} 12.7 6.35 04 5.16
Semiinion 150608-SW o (127 | 635 | 08 | 516
(Planage) 150612-SW ° 12.7 6.35 1.2 5.16
MP DNMG150404-MP [ 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-MP [} 12.7 4.76 0.8 5.16
150412-MP [ J 12.7 4.76 1.2 5.16 a
a7 ::50416-MP o |127 | 476 | 16 | 516 =
50604-MP [ 12.7 6.35 04 5.16
150608-MP [} 12.7 6.35 0.8 5.16
150612-MP [ 12.7 6.35 1.2 5.16
Ebauche moyenne 150616-MP ® 12.7 6.35 1.6 5.16
MA DNMG110404-MA [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
110408-MA [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
110412-MA [ 9.525| 4.76 1.2 3.81
150404-MA [} 12.7 4.76 04 5.16 a
150408-MA o |127 | 476 | 08 | 516 s
150412-MA [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-MA [ ] 12.7 6.35 04 5.16
150608-MA [} 12.7 6.35 0.8 5.16
150612-MA [ 12.7 6.35 1.2 5.16
Ebauche moyenne; 150616-MA ° 12.7 6.35 1.6 5.16
MH DNMG150404-MH [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-MH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16 8
- 150412-MH ° 127 | 476 | 12 | 516 °
G@l 150604-MH [ 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-MH [} 12.7 6.35 0.8 5.16
Ebauche moyenne 150612-MH o 12.7 6.35 1.2 5.16
Standard DNMG110408 [ J 9.525| 4.76 0.8 3.81
150404 [} 12.7 4.76 04 5.16
150408 [} 12.7 4.76 0.8 5.16 Re a
- 150412 o (127 | 476 | 12 | 516 /;\I)/ s
- 150416 ° 127 | 476 | 16 | 5.16 Y/
150604 e |127 | 635 | 04 | 516 55# =
150608 e |[127 | 635 | 08 | 516 b1 st
150612 [} 12.7 6.35 1.2 5.16
Ebauche moyenne; 150616 [ ] 12.7 6.35 1.6 5.16
MW DNMX150408-MW [ 12.7 4.76 0.8 5.16
150412-MW [ J 12.7 4.76 1.2 5.16 — §
150608-MW [} 12.7 6.35 0.8 5.16 I
150612-MW [ J 12.7 6.35 1.2 5.16 .
Ebauche moyenne; S1
(Planage)




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (percées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
MS DNMG110408-MS [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
150404-MS [ J 12.7 4.76 0.4 5.16 Re o
150408-MS e |127 | 476 | 08 | 516 sk
150412-MS [} 12.7 4.76 1.2 5.16 T
150604-MS ° 12.7 635 | 04 | 516 55 =
150608-MS e |127 | 635 | 08 | 516 = =
Ebauche moyenne, 150612-MS [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
&P RP DNMG150408-RP ° 12.7 476 | 08 | 5.16
150412-RP [ 12.7 4.76 1.2 5.16 %
— 150416-RP [ 12.7 4.76 1.6 5.16
/_;‘_!// 150608-RP ° 127 | 635 | 08 | 5.16
150612-RP [ 12.7 6.35 1.2 5.16
Ebauche 150616-RP [ ] 12.7 6.35 1.6 5.16
GH DNMG150408-GH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
150412-GH [} 12.7 4.76 1.2 5.16 8
150608-GH e |127 | 635 | 08 | 516 s
150612-GH [ 12.7 6.35 1.2 5.16
HZ DNMM150408-HZ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
150412-HZ [ J 12.7 4.76 1.2 5.16 8
150608-HZ ° 127 | 635 | 08 | 5.16 <
150612-HZ [ 12.7 6.35 1.2 5.16
Usinage lourd
Standard RNMG120400 o 12.7 4.76 — 5.16
_ Ak
©)
b q
D1__| s1
Ebauche moyenne;
FH SNMG120404-FH [ 12.7 4.76 04 5.16
120408-FH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16 é
s1
Usinage de finition
@& LP SNMG120404-LP [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-LP [} 12.7 4.76 0.8 5.16 — é
’ﬁ 120412-LP [} 12.7 4.76 1.2 5.16 |
r— -
St
Semi-finition
SH SNMG120404-SH [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-SH ® 12.7 4.76 0.8 5.16 — 8
ez 120412-SH ° 12.7 4.76 1.2 5.16 I
L1 .
—_— 1
Semi-finition

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
SA SNMG120404-SA [ ] 12.7 4.76 04 5.16
120408-SA [ 12.7 4.76 0.8 5.16 — §
e 120412-SA [ J 12.7 4.76 1.2 5.16 I
. g | -
S1
Semi-finition
MP SNMG120404-MP [ 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-MP ° 127 | 476 | 08 | 5.16 Fe 8
{@E 120412-MP ° 12.7 476 | 12 | 516 | I
— D1 |s1]
Ebauche moyenne|
MA SNMG120404-MA [ 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-MA [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
120412-MA e (127 | 476 | 12 | 516 R 3
f’if"? 150608-MA e |15875| 635 | 08 | 6.35 Larl B
iy, 150612-MA [ J 15.875| 6.35 1.2 6.35 ‘ -
150616-MA ° 15.875| 635 | 1.6 | 6.35 D1 st
190612-MA [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
Ebauche moyenne, 190616-MA [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
MH SNMG120408-MH [ ] 12.7 476 0.8 5.16
120412-MH [} 12.7 4.76 1.2 5.16 — §
] 190612-MH ° 1905 | 635 | 12 | 7.93 —
e 190616-MH ° 1905 | 635 | 16 | 7.93 ]
1
Ebauche moyenne;
Standard SNMG090304 ° 9.525| 3.18 0.4 3.81
090308 [ 9.525| 3.18 0.8 3.81
120404 [ J 12.7 4.76 0.4 5.16 Re o
— 120408 ® [127 | 476 | 08 | 5.16 T S
| 120412 ° 12.7 4.76 1.2 5.16 O
e w
H 120416 ° 12.7 4.76 1.6 5.16 o s
150612 [} 15.875| 6.35 1.2 6.35
190612 [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
Ebauche moyenne 190616 ® 19.05 6.35 1.6 7.93
MS SNMG120404-MS [ 12.7 4.76 0.4 5.16 Re
120408-MS [ J 12.7 4.76 0.8 5.16 PR — §
— ] ° . : ; :
@| 120412-MS 12.7 4.76 1.2 5.16 @
D1 s1
Ebauche moyenne
GEP RP SNMG120408-RP [ ] 12.7 476 0.8 5.16
120412-RP [ 12.7 4.76 1.2 5.16 o
120416-RP o |127 | 476 | 16 | 516 DE{
J| 150612-RP e |15875| 635 | 12 | 6.35
ﬁ 150616-RP [ 15.875| 6.35 1.6 6.35 .
190612-RP [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
Ebauche 190616-RP [ J 19.05 6.35 1.6 7.93




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
GH SNMG120408-GH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
120412-GH ([ ] 12.7 4.76 1.2 5.16 Re «
120416-GH o |127 | 476 | 16 | 516 (&oY Py s
= N
j@h 150612-GH (] 15.875| 6.35 1.2 6.35 | \g@y i =
150616-GH [ ] 15.875| 6.35 1.6 6.35 w b
190612-GH o |1905 | 635 | 12 | 7.93 b =
Ebauche 190616-GH [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
HZ SNMM120408-HZ [} 12.7 4.76 0.8 5.16
120412-HZ [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16 — §
150612-HZ ([ ] 15.875| 6.35 1.2 6.35 T
190612-HZ [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93 b |
190616-HZ ([ ] 19.05 6.35 1.6 7.93 St
Usinage lourd
HX SNMM190612-HX [} 19.05 6.35 1.2 7.93
190616-HX [} 19.05 6.35 1.6 7.93 — %
190624-HX ° 19.05 6.35 24 7.93 I
250724-HX ([ ] 25.4 7.94 2.4 9.12 b |
250924-HX ° 254 9.52 2.4 9.12 S1
Usinage lourd
HV SNMM190616-HV [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
190624-HV [} 19.05 6.35 24 7.93 - §
‘ 250724-HV ° 254 7.94 2.4 9.12 T
I = 250924-HV o |254 | 953 | 24 | 912 -
- S1
Usinage lourd
FH TNMG160402-FH [} 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404-FH ([ 9.525 | 4.76 0.4 3.81 Re &
i 160408-FH [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 b
;"';g.}', + 11
D1 S1
Usinage de finition
GV LP TNMG160404-LP [ ] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-LP ([ ] 9.525 | 4.76 0.8 3.81 I &
160412-LP [ ] 9.525| 4.76 1.2 3.81 8
A_ 220408-LP o |127 | 476 | 08 | 5.16 =
_— 220412-LP o |127 | 476 | 12 | 516 s
Semi-finition
SH TNMG160404-SH [ ] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-SH [ ] 9.525 | 4.76 0.8 3.81 5
& 220408-SH [ 12.7 4.76 0.8 5.16 S
PR =
S1
Semi-finition
SA TNMG160404-SA [ ] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-SA ([ ] 9.525 | 4.76 0.8 3.81 I &
o 160412-SA [ 9.525| 4.76 1.2 3.81 b
_.-*‘-!li% 220408-SA ° 12.7 476 | 08 | 5.16 -
220412-SA [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16 S1
Semi-finition

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
SW TNMX160404-SW ° 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-SW ° 9.525| 476 | 08 | 3.81 5
Q
D d
Semi-finition S1
(Planage)
MP TNMG160404-MP ° 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-MP ° 9525| 476 | 08 | 3.81 N
160412-MP ° 9525| 476 | 12 | 3.81 8
220408-MP o |127 | 476 | 08 | 516 =
— 220412-MP e [127 | 476 | 12 | 5.16 o
Ebauche moyenne
MA TNMG160404-MA ° 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-MA ° 9525| 476 | 0.8 | 3.81
@ 160412-MA ° 9525| 476 | 12 | 3.81 " 8
e 220408-MA ° 12.7 476 | 08 | 5.16
—_—— 220412-MA ° 12.7 476 1.2 5.16 b
270608-MA ° 15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35 St
Ebauche moyenne; 270612-MA [ ] 15.875| 6.35 1.2 6.35
MH TNMG160404-MH ° 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-MH ° 9525| 476 | 08 | 3.81 —
A 160412-MH ° 9.525| 476 | 12 | 3.81 s
- 220408-MH ° 12.7 476 | 08 | 5.16 H
_-— 220412-MH o |127 | 476 | 12 | 516 N
Ebauche moyenne|
Standard TNMG110304 ° 6.35 3.18 0.4 2.26
110308 ° 635 | 318 | 0.8 | 226
160304 ° 9525| 318 | 04 | 3.81
160308 ° 9.525| 3.18 | 0.8 | 3.81
160404 ° 9.525| 476 | 04 | 3.81
160408 ° 9.525| 476 | 0.8 | 3.81 Re
A 160412 ° 9525| 476 | 12 | 3.81 BE
A  me | sl e gR §
220408 ° 12.7 476 | 08 | 5.16 D1 St
220412 ° 12.7 476 | 12 | 516
220416 ° 12.7 476 | 16 | 5.16
270608 ° 15.875| 6.35 | 0.8 | 6.35
270612 ° 15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35
Ebauche moyenne 270616 [ ] 15.875| 6.35 1.6 6.35
MW TNMX160408-MW ° 9525| 476 | 08 | 3.81
160412-MW ° 9525| 476 | 12 | 3.81 7
8 —
—— b
Semi-finition st
(Planage)




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
MS TNMG160404-MS ° 9525| 476 | 04 | 3.81
160408-MS ° 9525| 476 | 0.8 | 3.81 Re — o
o\ 160412-MS ° 9525 476 | 12 | 3.81 s
LB\ 220408-MS o |127 | 476 | 08 | 516 /48, =
. . . . —
D1 S1
Ebauche moyenne
G RP TNMG160408-RP ° 9525| 476 | 08 | 3.81
160412-RP ° 9525| 476 | 12 | 3.81
220408-RP ° 127 | 476 | 08 | 5.16 a
@\ 220412-RP ° 12.7 476 | 12 | 516 =
—— 220416-RP ° 12.7 476 | 16 | 5.16
270612-RP ° 15.875| 6.35 | 1.2 | 6.35 s1
Ebauche 270616-RP ° 15.875| 6.35 | 1.6 | 6.35
GH TNMG160408-GH ° 9525| 476 | 0.8 | 3.81
160412-GH ° 9525| 476 | 12 | 3.81
a 220408-GH ® |127 | 476 | 08 | 516 BE
St 220412-GH o 127 | 476 | 12 | 516
= 220416-GH ° 12.7 476 | 16 | 5.16 s
270612-GH ° 15.875| 635 | 12 | 6.35 St
Ebauche 270616-GH ° 15.875| 6.35 | 16 | 6.35
HZ TNMM160408-HZ ° 9525| 476 | 0.8 | 3.81
220408-HZ ° 12.7 476 | 08 | 5.16 ]
N 220412-HZ ° 12.7 476 | 12 | 5.16 5
f{ﬂ 220416-HZ ° 12.7 476 | 16 | 5.16 -
Usinage lourd
FH VNMG160402-FH ° 9525| 476 | 02 | 3.81
160404-FH ° 9525| 476 | 04 | 3.81 s
160408-FH ° 9525| 476 | 08 | 3.81 s
Usinage de finition
G Lp VNMG160404-LP ° 9525| 476 | 0.4 | 3.81
160408-LP ° 9525| 476 | 08 | 3.81 g
Semi-finition
SH VNMG160404-SH ° 9525| 476 | 0.4 | 3.81
160408-SH ° 9525| 476 | 08 | 3.81 a
Q|
—” ]
S1
Semi-finition
MP VNMG160404-MP ° 9525| 476 | 0.4 | 3.81
160408-MP ° 9525| 476 | 0.8 | 3.81 s
- 160412-MP ° 9.525| 476 | 12 | 3.81 °
E
Ebauche moyenne

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
MA VNMG160404-MA ° 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-MA ° 9.525 | 4.76 0.8 3.81 a
S
A
Ebauche moyenne
MH VNMG160404-MH ° 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-MH o 9.525 | 4.76 0.8 3.81 a
9
Ebauche moyenne;
Standard VNMG160404 ° 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408 () 9.525 | 4.76 0.8 3.81 a
160412 ° 9.525| 476 | 12 | 3.81 °
e
Ebauche moyenne
MS VNMG160404-MS o 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-MS () 9.525 | 4.76 0.8 3.81 a
[S)
P
Ebauche moyenne;
FH WNMGO080404-FH o 12.7 4.76 0.4 5.16
080408-FH [} 12.7 4.76 0.8 5.16
g
Usinage de finition
GEW LP WNMGO06T304-LP ° 9.525| 3.97 0.4 3.81
06T308-LP o 9.525| 3.97 0.8 3.81
060404-LP ° 9.525| 4.76 0.4 3.81 a
‘Aﬁ 060408-LP ° 9525 476 | 08 | 3.81 s
= 080404-LP [ J 12.7 4.76 04 5.16
080408-LP o 12.7 4.76 0.8 5.16
Semi-finition 080412-LP ° 12.7 4.76 1.2 5.16
SH WNMGO06T304-SH o 9.525| 3.97 0.4 3.81
06T308-SH ° 9.525| 3.97 0.8 3.81
060404-SH () 9.525 | 4.76 04 3.81 8
ﬂﬁa‘ 060408-SH ° 9525| 476 | 08 | 3.81 s
Lol 080404-SH o |127 | 476 | 04 | 516
080408-SH ° 12.7 4.76 0.8 5.16
Semi-finition 080412-SH [ 12.7 4.76 1.2 5.16
SA WNMG080404-SA e 12.7 4.76 0.4 5.16
080408-SA () 12.7 4.76 0.8 5.16
080412-SA ° 12.7 476 | 1.2 | 516 B
D_d
Semi-finition =




LUEBTIO
WPLAQUETTES

@ Plaquettes négatives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
SW WNMG060404-SW ° 9525| 476 | 04 | 3.81
_ 060408-SW ° 9.525| 476 | 08 | 3.81
D 080404-SW ® (127 | 476 | 04 | 516 7 &
Lkvé-\. 080408-SW e |127 | 478 | 08 | 516 —
Semifiton 080412-SW ° 12.7 4.76 1.2 5.16 =
(Planage)
MP WNMGO06T304-MP ° 9525| 397 | 04 | 3.81
06T308-MP ° 9.525| 397 | 08 | 3.81
06T312-MP ° 9.525| 3.97 1.2 3.81
060404-MP ° 9.525| 476 | 04 | 3.81 .
@ 060408-MP ° 9525| 476 | 08 | 3.81 ]
060412-MP ° 9.525| 4.76 1.2 3.81 ]
— 080404-MP ° 12.7 476 | 04 | 5.16
080408-MP o |127 | 476 | 08 | 516 s
080412-MP ° 12.7 476 1.2 5.16
Ebauche moyenne 080416-MP ° 12.7 4.76 1.6 5.16
MA WNMG06T304-MA ° 9.525| 397 | 04 | 3.81
06T308-MA ° 9.525| 397 | 08 | 3.81
06T312-MA ° 9.525| 3.97 1.2 3.81
060404-MA ° 9525| 476 | 04 | 3.81
B 060408-MA ° 9525| 476 | 08 | 3.81 8
L 060412-MA ° 9.525| 4.76 1.2 3.81 T
— 080404-MA ° 12.7 476 | 04 | 5.16 ’;‘
080408-MA ° 12.7 476 | 08 | 5.16
080412-MA ° 12.7 476 1.2 5.16
Ebauche moyenne 080416-MA [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
MH WNMG080404-MH ° 12.7 476 | 04 | 5.16
080408-MH ° 12.7 476 | 08 | 5.16
&\ 080412-MH e 127 | 476 | 12 | 516 13
= w
Ebauche moyenne; >
Standard WNMG080404 ° 12.7 4.76 0.4 5.16 80°
080408 ° 12.7 476 | 08 | 5.16
080412 ° 12.7 476 | 1.2 | 5.16 &
)
, Re D1 S1
Ebauche moyenne
MW WNMG060408-MW ° 9.525| 4.76 0.8 3.81
060412-MW ° 9.525| 4.76 1.2 3.81
‘,g\\ 080408-MW ® 127 | 476 | 08 | 516 Py 8
u 080412-MW o |127 | 476 | 12 | 516 —
Ebauche moyenne )§(
(Planage)

@ : Article stocké.




Stock

Dimensions (mm)

F Réf e
orme éférence vesta| b - = D3 Géométrie
MS WNMGO06T304-MS [ ] 9.525| 3.97 0.4 3.81
06T308-MS [ J 9.525| 3.97 0.8 3.81
060404-MS [ J 9.525| 4.76 04 3.81 &
060408-MS ° 9.525| 476 | 0.8 3.81 —
080404-MS [ J 12.7 4.76 04 5.16 -
080408-MS [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16 S1
Ebauche moyenne 080412-MS [ ] 12.7 476 1.2 5.16
GV RP WNMG080408-RP ° 12.7 476 | 08 | 5.16
080412-RP [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
a
[
Ebauche St
GH WNMG080408-GH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
080412-GH [} 12.7 4.76 1.2 5.16
A a4
-~ -
=) w
Ebauche 1
@ 5° Plaquettes positives (percées)
Stock Dimensions (mm)
F Réfé i
orme éférence ==l - - - Géométrie
FH VBMT110302-FP [ ] 6.35 3.18 0.2 29
110304-FP [} 6.35 3.18 0.4 2.9
110308-FP [ J 6.35 3.18 0.8 2.9
i) 160404-FP o |9505| 476 | 04 | 44
160408-FP [ J 9525 | 4.76 0.8 4.4
Usinage de finition
LP VBMT110304-LP [ ] 6.35 3.18 0.4 29
110308-LP [ 6.35 3.18 0.8 2.9
i 160404-LP ° 9525 | 476 | 04 | 44
) 160408-LP ° 9525 | 476 | 08 | 44
Semi-finition
MP VBMT160404-MP [ ] 9.525 | 4.76 0.4 4.4
160408-MP [ 9525 | 4.76 0.8 4.4
Ebauche moyenne
Standard VBMT160404 [ J 9.525 4.76 0.4 4.43
160408 [ 9525 | 4.76 0.8 4.43 a
Q|
_ 5°
S1
Ebauche moyenne




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ 7° Plaquettes positives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
&Y FP CCMT060202-FP ° 6.35 | 238 | 0.2 2.8
060204-FP . 6.35 | 238 | 04 2.8 a
, 09T302-FP ° 9.525| 397 | 0.2 4.4 ﬁ
g 09T304-FP ° 9.525| 397 | 04 4.4 ) e
09T308-FP ° 9525| 397 | 08 4.4 s1 !
Usinage de finition
G LP CCMT060204-LP ° 6.35 | 2.38 04 2.8
060208-LP ° 6.35 | 238 | 0.8 2.8 Re 2]
E 09T304-LP ° 9.525| 397 | 04 44 () T
) 09T308-LP ° 9.525| 397 | 08 4.4 e
-— 80°\ |._D1 S1 f
Semi-finition
SW CCMT060202-SW ° 6.35 | 238 | 0.2 2.8
o 060204-SW ° 6.35 | 238 | 04 2.8 ~ &
Q 09T302-SW ° 9.525| 3.97 0.2 4.4 E
— 09T304-SW ° 9.525| 397 | 04 4.4 7°
Semi-finition S1 !
(Planage)
@& MP CCMT060204-MP ° 6.35 | 2.38 0.4 2.8
060208-MP ° 6.35 | 238 | 08 2.8 Re s
_ 09T304-MP ° 9.525| 397 | 04 4.4 = s
@ " 09T308-MP ° 9525 397 | 08 | 44 S -
-— 120404-MP ° 127 | 476 | 04 5.5 800\/‘ — . /} 7°
120408-MP ° 12.7 476 | 0.8 5.5
Ebauche moyenne; 120412-MP [ ] 12.7 476 1.2 55
Standard CCMT060202 () 6.35 2.38 0.2 2.8
060204 ° 6.35 | 238 | 04 2.8
060208 ° 6.35 | 238 | 08 2.8
080302 ° 794 | 318 | 0.2 3.4 Re
080304 ° 794 | 318 | 04 3.4 s g
= 080308 ° 794 | 318 | 08 3.4 T
f__-__f 09T302 ° 9.525| 397 | 0.2 4.4 [ 7
—-— 097304 ° 9525 397 | 04 | 44 | o
09T308 ° 9.525| 397 | 08 4.4
120404 ° 12.7 476 | 04 55
120408 ° 12.7 476 | 0.8 55
Ebauche moyenne 120412 [ 12.7 4.76 1.2 55
MW CCMT060208-MW ° 6.35 | 238 | 0.8 2.8
09T304-MW ° 9.525| 397 | 04 4.4 g
ﬁ( 09T308-MW ° 9.525 | 3.97 0.8 4.4
=l 120404-MW ° 12.7 476 | 04 5.5 7
Epauche moyenne 120408-MW ° 12.7 476 | 0.8 5.5 s1|
(Planage)
G FP DCMT070202-FP ° 6.35 | 2.38 | 0.2 2.8
070204-FP ° 6.35 | 238 | 04 2.8 %
11T302-FP ° 9.525| 397 | 0.2 44 —
g 11T304-FP ° 9525 397 | 04 | 44 7
11T308-FP ° 9.525| 397 | 08 44 s1|_
Usinage de finition

@ : Article stocké.




Stock

Dimensions (mm)

Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
FV DCMT070202-FV ° 6.35 | 2.38 | 0.2 2.8
- 070204-FV ° 6.35 | 238 | 04 2.8 8
'/ 11T304-FV ° 9525| 397 | 04 4.4 -+
11T308-FV ° 9525 397 | 08 | 44 :}r
Usinage de finition
G LP DCMT070204-LP ° 6.35 | 2.38 04 2.8
070208-LP ° 6.35 | 238 | 08 2.8 Re &
- 11T304-LP ° 9525| 397 | 04 4.4 1
g 11T308-LP ° 9525| 397 | 08 | 44 Vﬁ gpe
55° D1 | S1
Semi-finition
sV DCMT070204-SV ° 635 | 238 | 04 2.8
070208-SV ° 6.35 | 238 | 08 2.8 Re 3
_oy 11T302-SV ° 9525 397 | 02 | 44 EEW
-‘_/ 117304-SV o | 9525 397 | 04 | 44 ] e
11T308-SV ° 9525| 397 | 08 | 44 5 D1 sil_
Semi-finition
@& MP DCMTO070204-MP ) 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-MP ° 6.35 | 238 | 08 2.8 Re 8
y 11T304-MP ° 9525| 397 | 04 4.4 1
/B 11T308-MP ° 9525| 397 | 08 | 44 /i :}r
150404-MP o |127 | 476 | 04 | 55 5V o | st
Ebauche moyenne; 150408-MP ° 12.7 4.76 0.8 55
Standard DCMT070202 [ 6.35 2.38 0.2 2.8
070204 ° 635 | 238 | 04 2.8
070208 ° 6.35 | 2.38 | 08 2.8
117302 ° 9525| 3.97 | 0.2 4.4 Re g
™ 117304 ° 9525| 397 | 04 4.4 f@ %
‘J 11T308 ) 9.525| 3.97 0.8 4.4 A :}7"
117312 ° 9525 397 | 12 | 44 5V | o st
150404 ° 12.7 476 | 04 5.5
150408 ° 12.7 476 | 08 5.5
Ebauche moyenne 150412 ° 12.7 4.76 1.2 5.5
MV DCMT070202-MV ° 6.35 | 2.38 | 0.2 2.8
070204-MV ° 6.35 | 238 | 04 2.8
070208-MV ° 635 | 238 | 08 2.8
11T302-MV ° 9525| 397 | 0.2 4.4
11T304-MV ° 9525| 397 | 04 4.4
Ebauche moyenne 11T308-MV [ ] 9.525| 3.97 0.8 4.4
Standard RCMT0602M0 ° 6 2.38 - 28
0803M0 ° 8 3.18 - 3.4 ‘ ™~
/6\ m .
\u’ < K
D1 S1 !
Ebauche moyenne;




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ 7° Plaquettes positives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
Standard RCMX1003M0 ° 10 3.18 - 36
1204M0 ° 12 4.76 - 4.2 m ™ 8
= 1606M0 ° 16 6.35 - 5.2 !
@ 2006M0 ° 20 6.35 - 6.5 M Y
2507MO0 ° 25 7.94 - 7.2 D1 s1 !
Ebauche moyenne 3209M0 [ ] 32 9.52 - 9.5
RR RCMX1606M0-RR ° 16 6.35 - 5.2
2006M0-RR ° 20 6.35 — 6.5 P 8
2507M0-RR ° 25 7.94 — 7.2
3209M0-RR ° 32 9.52 — 95 LY o
S1 }
Ebauche moyenne;
G FP SCMT09T304-FP ° 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-FP ° 9525 397 | 08 | 44 e %
(o ,
D1 S1 !
Usinage de finition
@& LP SCMTO09T304-LP ° 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-LP ° 9525 397 | 08 | 44 3
— f7°
S1
Semi-finition
&0 MP SCMTO09T304-MP ° 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-MP ° 9525 397 | 08 | 44 Re 3
."1 120404-MP ° 12.7 4.76 0.4 55 @@g 1T
. i 120408-MP e |[127 | 476 | 08 | 55 N/ 7
[;1 S1 f
Ebauche moyenne
Standard SCMT09T304 ° 9.525 | 3.97 0.4 4.4 .
09T308 ° 9.525 | 3.97 0.8 4.4 e a
=" 120404 ° 12.7 476 | 04 55 | @EE =
FB;‘[' 120408 ° 12.7 4.76 0.8 5.5 | oE 3;7.,
-_ 120412 e |127 | 476 | 12 | 55 b1 st
Ebauche moyenne ‘
G0 FP TCMT090202-FP ° 556 | 238 | 02 | 25 R
090204-FP ° 556 | 2.38 0.4 25 S
A 110202-FP ° 6.35 | 2.38 0.2 2.8
A 110204-FP ° 635 | 238 | 04 | 28 € Ly
16T304-FP d 9.525| 3.97 | 04 | 44 sl !
Usinage de finition
GEV LP TCMT090204-LP ° 556 | 238 | 04 | 25 R
090208-LP ° 556 | 2.38 0.8 25 e
é 110204-LP ° 6.35 | 2.38 0.4 2.8
) 110208-LP ° 6.35 | 2.38 0.8 2.8 o
16T304-LP ° 9.525| 3.97 0.4 4.4 N
Semi-finition 16T308-LP o 9.525| 3.97 0.8 4.4

@ : Article stocké.




Stock

Dimensions (mm)

Forme Référence eI D1 St Re D2 Géométrie
& MP TCMT090204-MP ° 556 | 2.38 | 04 25
090208-MP ° 556 | 238 | 08 2.5 .
110204-MP ° 635 | 238 | 04 | 28 P4 Re Q
a 110208-MP o |63 | 238 | 08 | 28 ﬂé\
A ) 130304-MP ° 794 | 318 | 04 3.4 J -
16T304-MP ° 9525 | 3.97 | 04 4.4 o s
16T308-MP ° 9525 | 397 | 08 4.4
Ebauche moyenne, 16T312-MP ([ ] 9.525 | 3.97 1.2 4.4
Standard TCMT090204 ° 556 | 238 | 04 2.5
110202 ° 635 | 238 | 0.2 2.8
110204 ° 635 | 238 | 04 2.8 o
A 110208 ° 635 | 238 | 08 | 28 £
LN 130304 o |794 | 318 | 04 | 34 I,
— 16T304 o |9525| 397 | 04 | 44 ;
16T308 ° 9525 | 397 | 08 4.4
Ebauche moyenne; 16T312 (] 9.525 | 3.97 1.2 4.4
GED FP VCMT110302-FP ° 635 | 318 | 0.2 2.8
110304-FP ° 635 | 318 | 04 2.8 8
160404-FP ° 9525 | 476 | 04 4.4 °
) 160408-FP o |o9525| 476 | 08 | 44 7°
Usinage de finition
FV VCMT160404-FV ° 9525 | 476 | 04 4.4
160408-FV ° 9525 | 476 | 08 4.4
Usinage de finition
G LP VCMT110304-LP ° 6.35 | 3.18 | 0.4 2.8
110308-LP ° 635 | 318 | 08 2.8
160404-LP ° 9525 | 476 | 04 4.4
&7 160408-LP ° 9525 | 476 | 08 | 4.4
Semi-finition
G0 MP VCMT160404-MP ° 9525 | 476 | 04 44
160408-MP ° 9525 | 476 | 08 4.4 Re &
160412-MP ° 9525 | 476 | 12 | 44 @/ | 3
D1 S1
Ebauche moyenne,
Standard VCMT110304 ° 6.35 3.18 0.4 2.8
160404 ° 9525 | 476 | 0.4 4.4 )
160408 ° 9525 | 476 | 08 4.4
160412 ° 9525 | 476 | 1.2 4.4 g
\81\
Ebauche moyenne;




UEBGT10

WPLAQUETTES

@ 7° Plaquettes positives (trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence Géométrie
UEGT1IO D1 S1 Re D2
Standard WCMT020102 ° 3.97 1.59 0.2 2.3
020104 ° 397 | 159 | 04 2.3 80°
L30202 ° 476 | 238 | 02 2.3 a
@m L30204 ° 476 | 238 | 04 2.3
b 040202 ° 635 | 238 | 0.2 2.8 S -
040204 ° 635 | 238 | 04 | 28 R;Z wm 31%[”
06T304 ° 9525 | 397 | 04 4.4
Ebauche moyenne 06T308 [} 9.525 | 3.97 0.8 4.4
@ 11° Plaquettes positives (trouées)
Stock Dimensions (mm)
Forme Référence Géométrie
UE6BT1IO D1 S1 Re D2
Standard CPMX080204 [ ] 7.94 2.38 0.4 3.5 N o
080208 ° 794 | 238 | 08 | 35 ° S
& 090304 o |9525| 318 | 04 | 46 ]:
L ffj;" 090308 ° 9525 | 318 | 08 | 46 )\ qpo
e 7
80° D1 | S1
Ebauche moyenne

@ 11° Plaquettes positives (non trouées)

Stock Dimensions (mm)
Forme Référence Géométrie
UEBT11O0 D1 S1 Re
Standard SPMR090304 [} 9.525 3.18 04
090308 () 9.525 3.18 0.8 —t Re
- 120304 ° 12.7 3.18 0.4 TN { ol
: | 120308 ° 12.7 3.18 0.8 — .
— ¥ )f"
Coupe légere et D1 S1
moyenne
Plate SPMN090308 ° 9.525 3.18 0.8 Re
dessus 120304 ° 12.7 3.18 0.4 S
120308 [ 12.7 3.18 0.8 E ! E .l
120312 () 12.7 3.18 1.2 g
e ' }
D1 S1

@ : Article stocké.




Stock Dimensions (mm)

Forme Référence eI D1 S1 Re Géométrie
Standard TPMR110304 ° 6.35 3.18 0.4 .

110308 ° 6.35 3.18 0.8

160304 ° 9.525 3.18 0.4 |
A 160308 ° 9525 | 3.18 0.8 j/ S\ e
C—oupe ire e 160312 ° 9.525 3.18 1.2 b1 51
moyenne
Plate TPMN110304 ° 6.35 3.18 0.4
dessus 110308 ° 6.35 3.18 0.8

160304 ° 9.525 3.18 0.4 e —

160308 ° 9.525 3.18 0.8

160312 ° 9.525 3.18 1.2 NI [P

220404 ° 12.7 476 0.4 D1 s1| |

220408 ° 12.7 476 0.8

220412 ° 12.7 4.76 1.2




MPLES D'UTILISATION

Plaquette amovible CNMG120416-MA WNMG080412-MW TNMG160408-RP
100Cr6 ! k 41CrMo4 1—> 25CrMo4 e
Piece --- - - -
g Vl_tesse de coupe (m/ 240 210 250
8 | min)
g Avance (mm/tr) 0.3—04 0.3 0.25
§ Profondeur de coupe _
8 | (mm) 3.0—4.0 3.0 2.0
Arrosage Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée Coupe lubrifiée
Piéces/aréte Piéces/arétet UEGT11IO Concurrent
190 290 390 1 p 29 = /9 '
vestIo veso NN
Résultats Concurrent ‘ Concurrent
Avec la nuance UE6110 la durée de
vie de l'outil a été 1,5 plus longue, La nuance UE6110 a évité l'usure
sans aucune usure anormale grace a Avec la nuance UE6110, la durée de en cratére grace a son excellente
son excellente résistance a l'usure. vie a été plus que doublée. résistance a l'usure
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